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TEMA 

La Gestión por Procesos de la microempresa “ASOTEXHILAN” y su Mejora Continua   

 

 

RESUMEN 

 

La microempresa  ASOTEXHILAN se dedica a la confección de prendas de vestir, tiene 

dificultades en su área  operativa, para determinar qué procesos están ralentizando sus 

operaciones, y teniendo como objetivo principal los factores de  demora que ocasionan 

cuellos de botellas, enfocado en la gestión basada en los procesos, mediante la aplicación de 

la  Filosofía de Deming  y su metodología de Planear - Hacer - Verificar y Actuar (PHVA),  

en la etapa Planeación mediante los objetivos propuestos se realizó un análisis de la situación 

de la microempresa, en la etapa de Hacerlo se diseñó diagrama OTIDA para determinar los 

procesos e identificar su cuello de botella de los procesos actuales y de mejora, en la etapa 

Verificar por medio de indicadores cuantitativo como son  formulación de Productividad  y  la 

Razón ratios se estableció que la propuesta de nuevos tiempos en sus procesos su eficiencia  

se elevó en un 22%, en la etapa Actuar se planteó estrategias que definirán los procesos de 

cada operario. Con las nuevas propuestas se evitará que realicen procesos innecesarios, 

llevando un control estándar de los tiempos y rendimiento de cada operario, se pretende que la 

productividad de la microempresa sea más eficiente.  

 

Palabras claves 
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ABSTRACT 

 

The microenterprise ASOTEXHILAN is dedicated to the manufacture of garments, has 

difficulties in its operational area, to determine which processes are slowing down its 

operations, and having as main objective the factors of delay that cause bottlenecks, focused 

on the management based on the processes, using the application of the philosophy of its 

analysis methodology, in the planning stage through the proposed objectives, an analysis of 

the situation of the microenterprise was made, in the stage of doing it, an OTIDA diagram 

was designed to determine the processes current and future, in the stage of verification of 

methods of measuring productivity and productivity. Processes their efficiency was increased 

by 22%, in the Act stage, strategies were defined that define the Processes of each worker. 

With the new proposals, they avoid unnecessary processes, keeping track of the times and 

performance of each operator, which aims to make the productivity of the microenterprise 

more efficient. 
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INTRODUCCION 

 

Para la realización de una investigación enfocada en procesos es necesario tener 

conocimientos básicos de lo que es planificar, controlar y medir actividades que ayudarán a la 

resolución o entendimiento del mismo. 

 

Las herramientas y metodologías utilizadas como son la Guía para una  gestión basada en los 

Proceso  mediante la Filosofía de Deming, teniendo como metodología principal el CICLO 

PHVA, y el diagrama de OTIDA  permiten  realizar  mediciones y seguimientos de los 

procesos, que son apropiadas para las  microempresas que comienzan con diferentes 

actividades económicas.  

 

La  creación de Microempresas desarrolladas por el Instituto Ecuatoriano de Economía 

Popular y Solidaria IPES en conjunto con el MINEDUC,  MIES y Desarrollo Social, el 

programa Hilando el Desarrollado inició sus actividades desde el 2015, el objetivo primordial 

es unificar a los emprendedores como son los artesanos calificados, en base a programas, 

proyectos y actividades desarrollando sus destrezas y habilidades de una forma conjunta, 

prescindiendo de intermediarios, fortaleciendo a los microempresarios. Al tener 

conocimientos básicos de sus procesos, no tienen definido sus tiempos y la realidad de lo que 

realmente producen.  (“Plataforma Social Gubernamental de Desarrollo,” 2015) 

 

El desarrollo de nuestra  investigación, permitirá  establecer una mejora continua, donde 

identificamos los procesos lentos en una  microempresa.  

 

Para evaluar la capacidad de producción de una empresa  Arredondo, Ocampo, Orejuela, & 

Rojas  (2016),  indica que un buen recurso es determinar los cuello de botella, donde se 

calcula  mediante fórmulas de capacidad o intrínsecas los tiempos de retrasos, identificando 

las restricciones de los procesos, por tal razón Merchán, Moreno, & Melvin (2017), 

mencionan que el  cuello de botella se da cuando un ciclo del proceso es más  lento, 

ocasionado que todo el  proceso de la producción se ralentice, tolerando retrasos en forma de 

tiempo de paradas no deseada, disminuyendo su eficiencia Blas, Alcalá , & Padilla (2017), 

señala que no solo basta conocer, es importante controlar la calidad de los procesos 

productivos, esto genera diversas  ventajas como son menor desperdicio, menos repeticiones, 
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escasas devoluciones, siendo este un factor importante en la problematización de los cuellos 

de botella. 

 

Para la realización de nuestro caso Práctico,  considerando las  falencias que  tienen las 

microempresas  con pocos años en el mercado, nos  enfocaremos  en  la  Microempresa 

Asociación de Producción Textil Hilando Junto por El Oro “Asotexhilan” ubicada en Puerto 

Bolívar, con más de dos años en el mercado, dedicada  a la confección de tejido de puntos y 

ganchillo en material textil, su confección está orientada a la ropa deportiva, haciendo una 

revisión de sus procesos  se detectó. 

 

En  la sección de confección, no se encuentran definidos y estandarizados los procesos,  al 

tener una máquina para el acabado de talles y etiquetas, causan la paralización   al siguiente 

procesos de confección por el ende la terminación de la prenda  no se realiza en el tiempo 

establecido, originando gastos innecesarios a los emprendedores, generando baja 

productividad.  

 

La importancia de estandarizar sus técnicas en el arte de la confección y definir  sus procesos, 

permitirá  aumentar  su productividad, mediante  el análisis pormenorizado de sus procesos en 

la realización de la prenda permitirá a los emprendedores determinar  si cumplen con sus 

objetivos propuestos a largo plazo, que es acaparar mercado nacional.     

 

OBJETIVO GENERAL  

Determinar el factor de demora que ocasiona los cuellos de botella en los procesos de 

confección en la empresa  “ASOTEXHILAN” S.A. 

Objetivos específicos 

 Generar la revisión de la literatura respecto a la gestión de procesos  

 Medir los procesos para identificar los  cuellos de botella en el proceso productivo 

 Determinar  las oportunidades de mejora con la metodología propuesta  

 

Al realizar el caso práctico  hubo diversas limitaciones como son: Escasa apertura de las  

empresas productoras de derivados, la microempresa escogida no tenía la información 

detallada, la medición por reloj se la realizó en un día por factor tiempo  trabajo    
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GESTION POR PROCESO Y LA MEJORA CONTINUA 

Procesos   

“Los procesos transforman entradas en salidas, lo que acentúa la finalidad de las actividades 

que componen dicho proceso. El proceso debe permitir el que se efectúe un cambio de estado 

cuando se recibe una determinada entrada”  (Sanz, Carmona, Carrasco, Rivas, & Tejedor, 

2002, p.49).  

Del mismo modo Herrera, González, & Herrera (2017), en sus investigaciones menciona que 

el aumento de la productividad, está dado por el crecimiento de la empresa, y en las pequeñas 

empresas la implementación de un solo proceso bien definido, es el inicio de un buen 

rendimiento; a diferencia de las empresas  grandes que pueden tardar hasta dos años en la 

culminación de sus procesos y obtener buenos resultados en su productividad.  

Gestión Por Procesos 

Sanz et al. (2002), menciona que la Gestión  Basadas en los procesos es fundamental para una 

empresa al implantar  metodologías, recursos, actividades, herramientas y responsabilidad, 

ayudando a conseguir  resultados eficaces, para obtener los objetivos propuestos, mientras   

Cabrera, Medina, Abreu, Gómez, & Noriega (2018), sugiere que los diseños enfocados en la 

gestión por procesos para su mejora deben contener acciones  contundentes  a la resistencia al 

cambio, garantizando su continuidad a futuro, teniendo como principal ayuda en la medición 

y seguimiento  para mejora de los procesos. 

Cuello de botella  

Para Chase, Jacobs, & Alquilano (2009) define: “Como  cualquier recurso cuya capacidad sea 

menor que su demanda. Un cuello de botella es una restricción  en el sistema que limita la 

producción” (p.686). 

La   importancia enfatizar que los cuellos de botella puede ser máquinas defectuosas, o 

personal no capacitado y para tomar medidas correctivas como indica Kraenau, Santos, & 

Canales del Mar (2015) se tomará un ciclo de la gestión como es la Medición, su importancia 

radica en suministrar información precisa la toma de decisiones.   

Mejora Continua  

Las teorías desarrolladas por Deming, una de ellas la Mejora Continua o ciclos Planear, Hacer 

Verificar, Actuar, se entiende que para lograr un producto o servicio de calidad, cada producto 

debe ser tratado como un todo, esto se obtiene con un sólido trabajo en equipo, mejorando 

continuamente los métodos y deduciendo con lo que necesita el cliente. Cabe mencionar  que 
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la mejora continua constituye todo el trabajo en procesos y no se limita a un proceso como 

identificada  Pérez, Marmolejo, Mejía, & Caro (2016). 

  

La mejora continua está unida  a la Gestión de la Calidad, la capacidad que tiene una empresa 

de innovar, gestionar y transformar sus productos o servicios, es la ventaja competitiva en este 

mundo globalizado como indica Aguirre & Viteri (2017), al desarrollarse nuevas necesidades 

de los clientes las empresas se ven en la obligación de implementar sistema de gestión de la 

calidad flexibles, dinámicos mejorando su eficiencia Cruz (2016).  

Medición y Seguimiento  

La importancia de llevar a cabo un seguimiento y medición, es principalmente  evaluar los 

resultados propuestos dados en los objetivos que tenga una empresa que se alcanzables y no 

generan gastos extras en la productividad.  

 

Considerar mediante análisis y evaluaciones. ¿Qué procesos no funcionan? ¿Existen  la 

necesidad de su medición, y que oportunidad de mejora obtiene?  

METODOLOGÍA  PROPUESTAS  

Hemos identificados herramientas y filosofías, con el procederemos a cumplir con los 

objetivos propuestos, para nuestra investigación:  

 

METODOLOGIA  PVHA  

Etapa de Planear  

Entrevista:  

Mediante diálogos con el Presidente y Administradora de la microempresa Asotexhilan, de 

dio apertura para la investigar  información  deseada.  

Observación y Medición: 

Observamos sus métodos de trabajo de (operarios/as y ayudantes), en base a sus reportes de 

horas laboradas, reportes de entrega, y reloj tomando tiempos de demora en cada proceso 

realizado.   

 

Se inicia la etapa de la aplicación de la metodología PVHA en base a la Guía para la Gestión 

basada en los procesos, que ayudará a resolver nuestro caso:  
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Se ha definido la teoría acerca la mejora continua, para seguir desarrollando nuestro caso 

práctico, se identificara   demoras  en sus procesos y comprobar los cuellos de botella, para 

poder  establecer las oportunidades de mejora en la microempresa ASOTEXHILAN.  

 

En la Tabla 1,  se realiza un diagrama de Pareto basada en Guía de Gestión de los Proceso,  

analizando  las incidencias frecuentes en la microempresa.  

 

 

 

 

     

 

 

 

 

 

 

Adaptado de: “Guía de Gestión de los procesos del Instituto Andaluz, en base a datos obtenidos  de la 

microempresa Asotexhilan”  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Los datos obtenidos de las entrevistas realizadas a los operarios, dan como falencias para la 

baja productividad la falta de máquina para el acabado, cierto personal no tiene la experiencia  

o destreza suficiente para la confección de la prenda. Adaptado de: “Guía de Gestión de los 

procesos del Instituto Andaluz”, en base a datos obtenidos  de la microempresa Asotexhilan 

 

Tabla 1 

 Matriz de Diagrama de Pareto 

Figura 1 Diagrama de Pareto Incidencias del proceso productivo 
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Tipo de Ropa: Ropa Deportiva  

La microempresa ASOTEXHILAN tiene dos líneas de producción, identificando en la Tabla 

2, se destaca que la línea de producción casual es bajo pedido, y la línea de producción 

Deportiva es por lote, nos enfocamos en la producción por lote, según el Administrador se 

cumple en los tiempos establecidos. 

 

                  

 

 

 

 

 

 

   Adaptado de: Los reportes de tipo de producción de la microempresa Asotexhilan  

 

Los  tiempos establecidos para la entrega de la producción de  ropa deportiva  máximo 30  días, cliente 

consciente de los diferentes  feriados que se dan en este transcurso, se da una prórroga de una semana 

más, esta semana el personal, debe realizar los correctivos necesarios  en las prendas de  vestir. 

Mediante la información obtenida por el personal administrativo y operativo. Y la observación  

describiremos cada uno sus procesos para  la confección de la prenda y cuál es que ralentiza y 

produce baja  productividad en el  último año.     

 

Etapa Hacer 

Aplicación  Del Diagrama de OTIDA   

Mediante el diagrama de OTIDA  y aplicación de  formulación Chase, Jacobs, & Alquilano, 

(2009), de Libro de Administración de Operaciones: Producción y Cadena de Suministros, se 

indica los procesos detallados de la microempresa ASOTEXHILAN, ilustrándonos las  cuatro 

etapas fundamentales (p.170-196):  

 

 

 

 

 

Tabla 2 

 Línea de Producción "ASOTEXHILAN" 
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      Proceso Actual de confección de Prenda  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Adaptado de: Libro de Administración de Operaciones: Producción y Cadena de Suministros, Chase, 

Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 163, en base a la observación y tiempo de la microempresa Asotexhilan  

 

En la Figura 2, Mediante diagrama OTIDA se ha identificado los diferentes procesos  al 

confeccionar una prenda su tiempo  76Mn, es decir (1.27Mn)  

        

Tiempo de ciclo  

FORMULACION =  (Hora  / Minutos) x  7 H.LB  

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐. = (60𝑀𝑛 ÷ 𝟏𝟔𝑴𝒏 ) × 7 = 26 𝑝𝑟𝑒𝑛𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑑𝑖𝑎 

La paralización está en la colocación de  tallas y etiquetas, teniendo una sola máquina 

tirilladora, la capacidad máxima de producción  o tiempo de ciclo es  de 26 prendas por día, 

pudiéndose confeccionar 35 prendas en 12 Min, la  formulación se ha  realizado por siete 

horas, menos una hora (60 Min) para: ir baño,  break, fatiga, etc. 

 

 

Figura  2 Diagrama de OTIDA del proceso confección actual 
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Plazo = 30 días 

Personal  = 8   Operarios  

Total de entrega = 4770 prendas  

Etapa de Verificar  

Al realizar  el diagnóstico de los procesos actuales,  se ha realizado el siguiente diagrama con 

la propuesta de mejora.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Adaptado de: Libro de Administración de Operaciones: Producción y Cadena de Suministros, Chase, 

Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 163, en base a la observación y tiempo de la microempresa Asotexhilan  

 

En la  Figura 3, la propuesta planteada mediante diagrama OTIDA reduce los tiempos del 

procesos  al confeccionar una prenda su tiempo  65Mn, es decir (1.01Mn) y la distancia 

recorrida será de 13 Metros.        

Tiempo de ciclo  

FORMULACION =  (Hora  / Minutos) x 7 H.LB  

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐. = (60𝑀𝑛 ÷ 9𝑴𝒏 ) × 7 = 46 𝑝𝑟𝑒𝑛𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑑𝑖𝑎 

La capacidad máxima de producción o tiempo de ciclo es  de 42 prendas por día  

Figura 3 Diagrama de OTIDA del Proceso Planteado 
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En el modelo propuesto se  plantea reducir  un proceso, se realizas una sola movilización para 

el traslado de los insumos.  

Se determinó que  el cuello de botella es una sola máquina para la colocación de tallas y 

etiquetas, en el siguiente  etapa evaluaremos y planteamos las propuestas.  

Es  primordial  conocer eficiencia y el rendimiento de los procesos productivos, sus tiempos 

de producción son fundamentales para  establecer cantidad  y tiempo de entrega a la clientela, 

mediante indicadores de eficiencia, para el conocimiento real incluyendo tiempos muertos   

Garcés & Castrillón  (2017). Se realiza el cálculo de la eficiencia de los procesos de  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Adaptado de: Al  cuadro de eficiencia Global Datos obtenidos del proceso productivo de Asotexhilan 

Según la propuesta planteada se confeccionará 1085 prendas con los siete operarios un total 

de 4340 prendas, según el programa planteado se necesita entregar 4770, teniendo una 

deficiencia de entrega 430 que lo realizaran en la prórroga planteada al cliente de una semana, 

también se perfeccionará el acabado de las prendas que tengas defectos.  

 

Eficiencia // TR, thourghput ratio:  

𝑻𝑹 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒𝑙 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 ÷ 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑒𝑛 𝑙𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜  × 100%       

 

Con los datos obtenidos del proceso actual en el Diagrama de OTIDA los procesos de Corte, 

confección y acabado de una prenda, se estableció los tiempos de sus operaciones. 

Tiempo total en horas del proceso = 8 HL–60 Min (Fatiga) X 5 días laborables= 35 Horas  

Tiempo total en horas de procesamiento para el trabajo= 1.27H/m X 8 HL–60 Min (Fatiga) X 

5 D. Labor. = 44.45 Horas 

      𝑻𝑹 = 35 ÷  44.45 𝑋 100 = 78%  

Tabla 3  

Comparativa de Capacidad de Producción 
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En el planteamiento propuesto mediante el Figura 2, siendo su propósito reducir los tiempos y 

conocer la eficiencia  del mismo, se realiza la siguiente  formulación.   

 

Tiempo total en horas  del procesos = 8 HL–60 Min (Fatiga) X 5 días laborables= 35 Horas  

Tiempo total en horas de procesamiento para el trabajo= 1.01H/m X 8 HL–60 Min (Fatiga) X 

5 D. Labor = 35.35 Horas 

𝑻𝑹 = 35 ÷ 35.35 𝑋 100 = 99% 

El incremento de la eficiencia productividad permite reducir los tiempos de un 78% a 99%, es 

decir mediante la propuesta de realizada de eliminación de un proceso y un solo operario para 

la realización de la tarea de puestas de tallas y etiquetas en la máquina tirilladora será de un 

21% en la confección y el acabado.   

 

Etapa de Evaluar 

 

Al evaluar los procesos en el proceso de Confección de una prenda de la microempresa 

ASOTEXHILAN, se realizó un  diagrama de Pareto, donde se identificó las incidencias como 

en el proceso de Confección, mediante el diagrama de OTIDA,  determinamos e identificamos 

el cuello  de  botella  y la capacidad máxima de producción 

 

En los procesos actuales mediante formulación se detectó que la capacidad máxima de  su 

producción es 26 prendas por  día en 76 Mn de todo el proceso, el cuello de botella está en la 

falta de máquina para el talle y etiquetas, se identificó  que existen operarios con una 

productividad más elevada que otras.  

 

En la propuesta planteada  se eliminó  un proceso, se trasladaban dos veces para extraer los 

insumos al estar en la misma ubicación  los de corte  y también de confección. Su capacidad 

máxima  producción es de 46 prendas en un día con un total de 65 Mn por el proceso.  

Mediante la formulación TR, throurghput ratio, la eficiencia de los procesos, se comprobo 

que  existiria un rendimiento de un  22%, para el planteamiento propuesto, al no tener los 

suficientes recursos para la compra de maquinaria, una solo persona será  la encargada de la 

puesta de etiqueta en la máquina tirillandora, y no tener que esperar un turno.    
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Estrategias de mejoras  

 

 Establecer a un solo operario eficiente que se encargará del talle y etiqueta 

 Mermar la carga para los operarios que no tienen una capacidad máxima de 

producción  

 Capacitación en el área  administrativa.   

 Regularizar Fichas de procesos de Medición y Control  

 Establecer un Manual de sus procesos  

 Controlar los tiempos de producción de  cada operario, definir un lote establecido por 

el día de trabajo  

 Cambio  de lugar y adecuación de la mesa de corte  

 Limpieza de lugar de trabajo  

 Distribuir  el área de administración  y bodega  
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CONCLUSION 

 

A partir del análisis a la microempresa “ASOTEXHILAN” dando los siguientes 

resultados: 

 

 Para el desarrollo de nuestra investigación y medición de los procesos, se ha 

necesitado conocer la literatura sobre la  Guía de Gestión basada en los procesos en 

base la metodología de Ciclo PHVA, permitió un análisis de la situación de la 

microempresa, y establecer sus mejorar en base a sus objetivos propuestos, en la etapa 

se realizó el Diagrama y fórmulas para la identificación del cuello de botella, 

verificamos por medio de la Razón ratios la eficiencia de los procesos sus mejoras y 

mediante las estrategias completamos el ciclo  que  ayudará a su productividad.  

 Con la herramienta de observación y entrevista se realizó un diagrama de Pareto, 

indicando las incidencias más  representativas  de la microempresa, que causan 

dificultades en sus procesos a los operarios, dando a conocer que los problemas de 

producción se daban en el área de confección.   

 Mediante un Diagrama de OTIDA  se diseñó los procesos  corte, confección y 

acabado de una prenda para  microempresa ASOTEXHILAN,  identificando el cuello 

de  botella que está ralentizando los procesos y por ende  baja productividad.    

 Mediante la propuesta planteada en su eficiencia se ha visto elevada en un 22% y la 

capacidad real de producción de 42 prendas, los emprendedores, tendrán una visión 

más objetiva sobre los cambios de que deben realizar para mejorar su productividad, al 

no querer invertir en una nueva máquina tirilladora, al haber adquirido anteriormente 

diferentes máquinas.    

 Las oportunidades de mejora en base a la propuesta realizada evitarán que sigan 

realizando procesos innecesarios, definir los procesos para cada operario y llevar un 

control estándar de los tiempos de productividad y rendimiento por operario, para así 

evitar con frecuencia los cuellos de botella, aunque la probabilidad que desaparezca es 

nula, se lo puede controlar.  
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ANEXOS 1 

FICHA DE PROCESOS DEL PROCESO DE CONFECCION  
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ANEXOS 2 

FICHA DE PROCESOS DEL PROCESO DE PATRONAES Y TRAZADO   
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ANEXO No 3 

FOTOS DEL PROCESO DE CONFECCION DE LA MICROEMPRESA 

“ASOTEXHILAN” 

 

 

 

 

 



 

 

18 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


	OBjetivo general
	Objetivos específicos
	GESTION POR PROCESO Y LA MEJORA CONTINUA
	Procesos
	Gestión Por Procesos
	Cuello de botella
	Mejora Continua
	Medición y Seguimiento

	Metodología  Propuestas
	METODOLOGIA  PVHA
	Etapa de Planear
	Entrevista:
	Observación y Medición:
	Tipo de Ropa: Ropa Deportiva
	Etapa Hacer
	Aplicación  Del Diagrama de OTIDA
	Proceso Actual de confección de Prenda
	Etapa de Verificar

	CONCLUSION
	Bibliografía
	ANEXOS 1
	ANEXOS 2

