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RESUMEN EJECUTIVO

El Proyecto de Grado que se describe en este trabajo investigativo, surge a partir de
identificar el valor que tiene la produccion textil nacional boliviana, y que actualmente
se observa como un rubro severamente afectado por el ingreso de mercaderia ilegal al
pais, en especial ropa usada y prendas de contrabando. Por lo cual se ha elaborado
una propuesta que coadyuve a incentivar el mejoramiento de algunas unidades
productivas del sector y en el caso del presente estudio proponer la optimizacion del

proceso productivo de la Asociacion Rosario de forma especifica.

En base a lo mencionado, el trabajo identifico una problematica procedimental que
afecta a la unidad productiva denominada “Asociacién Rosario”, ubicada en el
Municipio de Calacoto y dedicada a la produccidon de textiles artesanales con base a
fibra de lana de Alpaca, encontrando en este diagnostico algunas falencias en sus
procesos, por lo cual se planted como objetivo principal; Disefiar una Estrategia de
Optimizacion del Proceso Productivo en base a un Modelo de Tiempos y Movimientos

para esta Organizacion de Artesanos, durante la gestion 2019-2021.

La Propuesta de la investigacion efectuada determiné en su analisis el procedimiento
técnico que coadyuvara al mejoramiento de la productividad y competitividad de la
Asociacioén, la misma se ha construido en base a los elementos basicos establecidos
de forma cientifica para cada proceso productivo (tiempos y movimientos), asi como

los criterios de evaluacion técnica y economica.

Finalmente, para establecer la factibilidad y viabilidad de la Propuesta elaborada se
adiciona y presenta una Evaluacion o Flujo Financiero positivo, que determina el

incremento de la tasa de rendimiento prevista como meta.
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“DISENO DE UNA ESTRATEGIA DE OPTIMIZACION DEL PROCESO
PRODUCTIVO EN BASE A UN MODELO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS”

CASO: “ASOCIACION TEXTIL ROSARIO”

I, INTRODUCCION

El presente trabajo surge a partir de haber identificado el valor que tiene la produccién
textil nacional, y que en los ultimos afios a pesar del apoyo que se obtuvo, su
crecimiento en el rubro esta severamente afectado por el ingreso de mercaderia ilegal
al pais, en especial ropa usada y prendas chinas de contrabando. Por lo cual es
necesario incentivar el mejoramiento de estas unidades productivas y en el caso de
este Proyecto la optimizacion de su proceso productivo. Se identifica que la “Asociacion
Rosario” para producir textiles artesanales con base a fibra de lana de Alpaca, debe
mejorar sus procesos a partir de una aplicacion mas técnica y cientifica, optimizando
las tareas, los tiempos y movimientos que se efectuan en las lineas de producciéon

establecidas por esta organizacion.

En funcién a lo sefialado, se desarroll6 la identificacion y planteamiento del problema,
posteriormente se delimita los objetivos del proyecto. Asimismo, se integra el marco
historico, referencial y conceptual, la construccion metodolégica del mismo, el

cronograma del presente Perfil y la bibliografia que sustenta las referencias consultadas.



Il. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1. IDENTIFICACION DEL PROBLEMA
En el actual mundo globalizado, los clientes y consumidores finales, demandan
productos con altos niveles de calidad, y que al mismo tiempo sean producidos
cumpliendo los requisitos de Responsabilidad Social, Seguridad y Salud Ocupacional,
Medio Ambiente, Seguridad en la Cadena de Suministro, entre otros.
En ese sentido, las empresas de la industria textil y confecciones, principalmente las
empresas comercializadoras y/o exportadoras de prendas de vestir, en su esfuerzo por
mantenerse competitivos en el mercado, trabajan para estar en conformidad con
estandares de calidad, es asi que en el caso de la organizacidén objeto de estudio de

este Proyecto, se busca principalmente la mejora del proceso productivo.

Asimismo, existe en Bolivia muchas unidades productivas (organizaciones y/o
Asociaciones) integradas en una gran mayoria de casos por familias o miembros de
una comunidad, especialmente a nivel rural como por ejemplo la Organizacion de
Artesanos denominada “Rosario”. La organizacion referida se encuentra ubicada en el
Departamento de La Paz, en la Provincia Pacajes, especificamente en el Municipio de

Calacoto y la Comunidad “Rosario“, del area rural.

La Asociacion de produccion comunitaria “Rosario®, es una organizacion del sector de
la confeccidn dedicada a la producciéon y comercializacion de prendas de vestir
confeccionando en base a la fibra de lana de Alpaca. Sin embargo, actualmente el
control sobre los procesos de produccion en esta organizacidn no son los mas
efectivos, por lo cual es un desafio mejorar su desempenfio, y es necesario buscar un
método mas adecuado para la optimizacion de la produccién que realiza. Se precisa
también que la empresa inicid su estructuracion a fines del 2014, pero a la fecha no se
encuentra formalmente organizada en todas sus areas, ademas no existen manuales
de funciones, ni procedimientos, limitando el conocimiento operativo y los tiempos
predeterminados de las tareas de acopio de la materia prima, seleccion, distribucion,

hilado, trenzado, tejido y acabado final.



En esta condicion, se identificd lo siguiente:

e La organizaciéon carece de una adecuada Planeacion orientada a Optimizar el
Abastecimiento y Produccion.

e El Proceso de Produccion no tiene precisada la cantidad de tiempo y etapas o
responsables de cada fase o tarea.

e Los socios y trabajadores desconocen sus funciones y fundamentos de la
mejora continua, asi como técnicas o metodologia que posibiliten una mejor

optimizacion de sus procesos o tareas, en la cadena de produccion.

A partir de la informacion extractada en visitas a esta localidad, se pudo evidenciar que
de acuerdo a sus registros en la gestion 2015 y la gestién 2016, no lograron vender la
totalidad de sus productos, por diferentes situaciones, una de estas es que solo
cuentan con mercados eventuales, ferias locales, municipales, departamentales de
promocioén impulsados principalmente por el programa deApoyo a la Valorizacién de la

Economia Campesina de Camélidos (VALE).

2.2 DESCRIPCION DEL PROBLEMA
Es evidente que en la empresa no existe un tipo de planeacion de la produccién, esta
es mas bien casi empirica. Se tiene la informaciéon requerida en particular a nivel
administrativo y organizacional para poder iniciar esta tarea, pero no se utiliza ni se
orientan los mismos, por el contrario, a nivel de la produccion los responsables estan
generalmente resolviendo problemas diarios y no establecen un tiempo para realizar
una adecuada planeacion de mejora de procesos ademas de una optimizaciéon de la

produccion.

No existe un adecuado control de inventarios de materia prima. En el area de deposito
se tiene en existencia grandes cantidades de materia prima y materiales que no se
usan en determinado momento, hay faltantes en otros y no se tiene un método de

control de inventarios, definidos para establecer el 6ptimo nivel de cada producto.



Los métodos y procesos de produccién no son los mas adecuados, aunque existen
procedimientos que indican cdmo se deben realizar las operaciones, no existe un

criterio de medicién establecido para cada operacion.

Se conocen superficialmente las operaciones criticas de las cuales depende la
produccidén y no se concentran los esfuerzos suficientes para mejorar éste proceso.
Existe la necesidad de realizar un estudio de tiempos, ya que en la empresa no se ha
determinado un estandar de tiempo permisible para realizar cada una de las tareas
determinadas en el proceso productivo, tampoco se ha efectuado una mediciéon del
contenido del trabajo, con la debida consideracion de la fatiga y las demoras personales
y los retrasos inevitables. Es decir, no se realizd un analisis de los tiempos necesarios

para el proceso productivo de cada linea de produccién en la “Asociacion Rosario”.

Asimismo, es evidente al no haberse efectuado un analisis de tiempos, falta también
complementar estos con un estudio de los movimientos, es decir la organizacion no
realizd ni presenta un analisis meticuloso sobre los diversos movimientos que efectua
el cuerpo (el trabajador) cuando ejecuta un trabajo, tarea o funcion establecida en el

proceso de produccion.

2.3. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Como optimizar la produccion de la Organizacion de Artesanos “Rosario” a

través de un modelo de tiempos y movimientos durante la gestion 2019-2021?

2.4. ELEMENTOS DE ANALISIS DEL PROBLEMA
Para el adecuado desarrollo de la presente investigacion se han identificado los

siguientes elementos de analisis del problema:



Y

Optimizacion

Es la accién de buscar la mejor forma de producir en la Asociacion, esto
quiere decir buscar mejores resultados, mayor eficiencia o mejor eficacia en el
desempefio del trabajo u objetivo establecido.

Produccion

La fabricacion o elaboracion del producto artesanal que se confecciona,

mediante el trabajo y las tareas que se efectuan.

Organizacion de artesanos Rosario

Situacién actual de la organizacion de estudio, su actividad econdmica
productiva de tipo Artesanal y su constitucion como asociacion.

Modelo de tiempos y movimientos

Analisis de las tareas o actividades necesarias del proceso de producciéon de

la Asociacion Rosario, para su Optimizacion o mejora.



3.1.

3.2.

\d

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Disefiar una estrategia de optimizacién del proceso productivo en base a un

modelo de tiempos y movimientos para la Organizacion de Artesanos “Rosario”,
durante la gestion 2019-2021.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar la situacion actual de la empresa, permitiendo determinar la
informacion real sobre el proceso de produccion.

Determinar el tiempo desarrollado actualmente de cada uno de los
procedimientos involucrados en el proceso de produccion.

Establecerlos principales procesos y procedimientos en base a un modelo de
tiempos y movimientos, que permita optimizar las lineas de produccion.

Demostrar la factibilidad econdmica -financiera del proyecto



IV. JUSTIFICACIONES

4.1. JUSTIFICACION TEORICA

Este proyecto integra las conceptualizaciones y definiciones de disefio, produccion,
linea de produccidn, estudio del trabajo, asi como de tiempos y movimientos, la calidad
y los niveles de calidad, etc., ademas de la descripcion referencia y legal de la
organizacion de estudio Asi mismo se conceptualiza elementos relativos a este tipo de
metodologias de trabajo en funcion de los objetivos del Proyecto.
4.2. JUSTIFICACION PRACTICA

Es importante el estudio de una organizacién concreta del sector textil y de la
confeccion para apoyar de forma practica en la mejora de sus procesos mediante la
elaboracion de una propuesta para la optimizacion del proceso productivo en base a un
modelo de tiempos y movimientos, que le permitan una mayor eficiencia. Sin embargo,
también se proponen otras mejoras en el contexto interno de la organizacion de
estudio, que le permitira con su aplicacion enfrentar las condiciones del entorno

socioecondmico, como ser la optimizacion de sus procedimientos.

4.3. JUSTIFICACION SOCIAL

Al considerar la utilidad social, en principio la investigacion beneficia directamente a la
Organizaciéon de Artesanos “Rosario”, una Organizacion de productores rurales de
prendas de vestir en base a lana de Alpaca, y a sus familias, ademas de los actores de

la cadena productiva y de comercializacion.

El aporte de este Proyecto de grado, permitira con su implementacion posterior a la
organizacion mejorar sus ingresos y calidad de vida en la localidad, asi como de la
poblacién en su conjunto, incorporando nuevas estrategias para la optimizacion de los
procesos productivos, que mejoren su eficiencia en beneficio de todo este grupo

poblacional, asi como para la economia del sector.

Apoya al desarrollo productivo y sostenible de la region, proporcionando una
alternativa de desarrollo comunitario o municipal que pueda beneficiar a mediano y



largo plazo a un mayor nimero de pobladores y otras regiones con similares

condiciones o potencialidades.

El beneficio social directo es para toda la comunidad y organizaciéon de estudio,
apoyando en la mejora de sus ingresos y por consiguiente la calidad de vida de esta
asociacion. Se puede decir que aportara con estas mejoras planteadas a la sociedad

boliviana con un producto de calidad, ecologico y nacional.

4.4. JUSTIFICACION METODOLOGICA

A nivel investigativo el presente Proyecto de Grado integra los elementos, técnicas,
meétodos y herramientas propios de un disefilo metodolégico cientifico incorporando
sistematicamente todos los criterios para su construccion cientifica, en base a métodos

y técnicas de investigacion.

Por otra parte, ser propone a la organizacion, el uso de nuevos procedimientos
técnicos con base al aprovechamiento de los tiempos y movimientos que realizan a la
fecha en el proceso productivo, lo cual permita optimizar su rendimiento y niveles de

produccion.

4.5. VIABILIDAD

El proyecto es viable en su aplicabilidad, ya que se precisa especificamente de la
implementacién de procesos y procedimientos técnico-administrativos, que no involucra
el uso de recursos econémicos 0 gran inversion econdmica, mas que en la fase de
implementacion de la Propuesta. Por otra parte, se precisa como recomendacion final,
un reordenamiento o reingenieria de funciones basicas que involucra un proceso
productivo en linea o serie, con la participacion de las mismas personas que componen
la asociacion, pero con la asignacion de tareas y funciones pre-establecidas de forma

planificada con el fin de mejorar su rendimiento o productividad.



4.6. FACTIBILIDAD

Este elemento del presente Proyecto demuestra en su analisis financiero la
factibilidad econdmica de la investigacion y los niveles de rendimiento esperados que
apoyaran su desarrollo productivo en beneficio de la calidad de vida de los miembros
de la asociacion y como perspectiva de apoyo a la misma comunidad del Municipio de

Calacoto.



V. MARCO TEORICO

51. MARCO HISTORICO

5.1.1 Antecedentes del modelo de tiempos y movimientos

A través del estudio de tiempos y movimientos se pueden determinar los tiempos
estandar de cada una de las operaciones que componen un proceso, asi como
analizar los movimientos que hace el operario para llevar a cabo la operacion. De esta
forma se evitan movimientos innecesarios que solo incrementan el tiempo de la

operacion.

El estudio de tiempos y movimientos permite detectar operaciones que estén
causando retrasos en la produccion y mejorar la eficiencia de la linea. Dentro del
estudio de tiempos y movimientos, también se toman en cuenta las condiciones
del ambiente, ya que estas influyen en el desemperio de los operarios. Se debe
mantener la calidad en cada operacion para evitar pérdidas de tiempo en
reproceso de producto terminado. (Morales, 2011. Disponible en: http://
Ingkarentmorales.blogspot.com/2011101 [lintroduccion-al-estudio-de-tiempos-y.
html -Visitada el 10/04/2017 a Hrs. 19:30)

Son muchos los antecedentes historicos a la Organizacion Cientifica del trabajo,
aunque no se halla ninguna indicacion concluyente hasta la sequnda mitad del siglo
pasado.

Sin embargo, todos los especialistas en la materia han considerado que hubo ya a
mediados del siglo XVII un precursor. Este es el filosofo Descartes, que en su famoso
Discurso del Método enuncio las cuatro reglas basicas de estudio del trabajo: -de
evidencia -de analisis -de sintesis -de control. Estas cuatro reglas han rendido servicio
a la resolucion de muchos problemas humanos y se pueden seguir considerando
como la base de todo estudio del trabajo. (Reseria Historica del estudio de tiempos y
movimientos ver fuente disponible en: http.//dimensionempresarial. comliresena-

historica-del-estudio-de-tiempos-y-movimientos/)
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En esta perspectiva segun la regla de evidencia: “No debe admitirse como cierto
nada que no haya sido demostrado y debe evitarse la precipitacion, liberando la

razon de las pasiones para emplearla bien."

Segun la regla de analisis: “Cada trabajo o problema debe descomponerse en
una serie de trabajos o problemas menores, cuya resolucion sea mas sencilla.”
La regla de sintesis sigue la via contraria: “Se deben agrupar las diferentes
soluciones encontradas a cada uno de los pequefnos problemas para llegar de
esta forma a la solucién total.” Por ultimo, la regla de control reza: “El control
tiene por objeto verificar la certeza de nuestras deducciones y comprobar los
resultados obtenidos.” (Resefa Histdrica del estudio de tiempos y movimientos
ver fuente disponible en: http//dimensionempresarial.com/resena-historica-del-
estudio-de-tiempos-y-

movimientos/)

Nadie, en la época de Descartes, ni siquiera él, llevd a la practica estos
principios para la valoracion del trabajo, ya que en el siglo XVII la industria aun
no se habia desarrollado en la suficiente medida como para evidenciar las
necesidades de una organizacién cientifica de la misma. Hasta fines del siglo
pasado no se realizaron los primeros estudios de tiempos y organizacion
basados en los principios enunciados por Descartes. Fue en Francia en el siglo
XVIII, con los estudios realizados por Perronet acerca de la fabricacion de

alfileres, cuando se inici6 el estudio de tiempos en la empresa.

Pero no fue sino hasta finales del siglo XIX, con las propuestas de Taylor que se
difundio y conocio esta técnica, se le considera generalmente como el padre del
moderno estudio de tiempos en Estados Unidos, aunque en realidad ya se
efectuaban estudios de tiempos en Europa muchos afios antes que Taylor.
(Morales, 2011. Disponible en: http.//ingkarentmorales.b/ogspot.com/2011 /0 1 /
introduccion-al-estudio-de-tiempos-y. html -Visitada el 10/04/2017Hrs. 19:30)
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A nivel de este desarrollo histérico, el autor Taylor empezd su trabajo en el estudio de
tiempos en 1881 trabajando en la Midvale Steel Company de Filadelfia. Después de 12
anos desarrollo un Sistema basado en el concepto de “tarea” En él, Taylor proponia
que: “La administracion de una empresa debia encargarse de planear el trabajo de
cada empleado por lo menos con un dia de anticipacion. Cada hombre debia recibir
instrucciones detalladamente por escrito que describieran su tarea en detalle y le
indicaran ademas los medios que debia usar para efectuarla. Cada trabajo debia tener
un tiempo estandar que estuviera basado en las posibilidades de trabajo de un
operario altamente calificado. (Historia de la Ingenieria de Métodos. Disponible en:
http//industrialingmetodos.blogspot.com/p/historia_3.html —Visitada el 17/10/2017 a
horas 14:00)

En el proceso de fijacion de tiempos, recomendaba el mencionado autor dividir el
trabajo en pequenas porciones llamadas “elementos”. Sefalando las siguientes
caracteristicas de la Administracion:

o La administracion de una empresa debia encargarse de planear el trabajo de
cada empleado por lo menos con un dia de anticipacion.

o Cada hombre debia recibir instrucciones detalladamente por escrito que
describieran su tarea en detalle y le indicaran ademas los medios que debia
usar para efectuarla.

o Cada trabajo debia tener un tiempo estandar que estuviera basado en las
posibilidades de trabajo de un operario altamente calificado.

o En el proceso de fijacibn de tiempos, recomendaba dividir el trabajo en

pequenas porciones llamadas “elementos”.

En junio de 1903, en la reunién de la A.S.M.E. efectuada en Saratoga, Taylor present6
su famoso articulo “Shop Management” (Administracion del Taller), en el cual expuso
los fundamentos de la Administracién Cientifica. Por mencionar algunos puntos los
siguientes:

El Estudio de tiempos, junto con los implementos y métodos para llevarlo a cabo

adecuadamente.

12



» La Estandarizacion de todas las herramientas e implementos usados en la
fabrica.

La Estandarizacion de acciones o movimientos de los obreros para cada clase

‘///‘

de trabajo.
» Tarjetas de instrucciones para el trabajador.

Después de un tiempo, fue el matrimonio Gilbreth el que, basado en los estudios de
Taylor, ampliara este trabajo y desarrollara el estudio de movimientos, dividiendo el
trabajo en 17 movimientos fundamentales llamados Therbligs (su apellido al revés). Este
documento menciona algunos puntos que se destacan a continuacion (Historia de la
Ingenieria de  Meétodos. Disponible en:  http:llindustrialingmetodos.blogspot.
comiplhistoria_ 3. html —Visitada el 1711012017 a horas 14:00):

« ElEstudio de tiempos, junto con los implementos y métodos para
llevarlo a cabo adecuadamente.

. LaEstandarizacion de todas las herramientas e implementos usados en la

fabrica.

. LaEstandarizacion de acciones o movimientos de los obreros para cada

clase de trabajo.

Tarjetas de instrucciones para el trabajador.

5.2. MARCO REFERENCIAL

5.21 El sector textil del Departamento de La Paz
El 80% de las empresas textiles en Bolivia se encuentran en la ciudad de LaPaz, de ahi la
importancia del estudio de este sector industrial en esta ciudad, estas empresas son

medianas y pequefias y se caracterizan por los siguientes aspectos.

13



El total de produccién Textil a nivel nacional equivale a un monto aproximado de 80
millones de dolares anuales en promedio para los ultimos diez anos. (Pagina Siete,
13/12/2010)

Ese monto esta distribuido en los nueve departamentos del pais, siendo los mayores
contribuyentes las ciudades del eje troncal, La Paz, Cochabamba y Santa Cruz. Dentro
de los diferentes rubros de la produccion textil nacional se observa que los que
aportaron mayores niveles de producciéon son los sectores de la produccion de
Hilatura, Tejedura y Acabado de Productos, asi como también la fabricacion de

prendas de vestir o confecciones.

Las manufacturas del sector textil del Departamento de La Paz, se caracterizan
principalmente por la utilizacién de algodoén y pelos finos (alpaca y llama) ademas de

confecciones de las cuales una gran mayoria son de calidad de exportacion.
El sector textil ofrece productos atractivos por la mano de obra competitiva y calificada,

la destreza manual, bajos indices de rotacion, facil entrenamiento y capacitacion en

una amplia variedad de centros de produccion instalada. (Pagina Siete, 13/12/2010)

14
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5.2.2 Marco Legal Proyecto Vale — Organizacion de Artesanos “Rosario”

En el marco de la instrumentalizacion de las politicas publicas, el Ministerio de
Desarrollo Rural y Tierras (MDRyT), durante las gestiones 2008 al 2014, ha ejecutado el
Proyecto de Apoyo a la Valorizacion de la Economia Campesina de Camélidos — VALE,
bajo el Convenio de Préstamo N? 714 — BO entre el Gobierno de Bolivia y el Fondo
Internacional de Desarrollo Agricola (FIDA) aprobado mediante Ley N° 3919 de fecha 25
de Julio de 2009. Durante la ejecucion del Proyecto VALE, el FIDA en coordinacion con
el proyecto VALE ha desarrollado el Programa de Fortalecimiento Integral del Complejo
Camélidos en el Altiplano (PRO—CAMELIDOS) incluido el presupuesto a solicitud del

Ministerio de Desarrollo Rural y Tierras.

El objetivo del Programa PRO-CAMELIDOS es contribuir al mejoramiento de las
condiciones de vida de las familias vinculadas al complejo productivo de camélidos e
incrementar la productividad pecuaria, bajo manejo sostenible de los recursos
naturales en 47 municipios de los Departamento de La Paz, Oruro y Potosi, que
concentra al 67% de la produccién de camélidos en Bolivia, se beneficiara a 30.000

familias, donde la poblacion es de 1.915436 cabezas de camélidos.

En septiembre de la gestion 2015, el Ministerio de Economia y Finanzas Publicas,
garantiza recursos del Tesoro General de la Nacion (TGN) por un total de $us 6.826.000,
como contraparte para la ejecucion del Programa y mediante Decreto Supremo N°
2596 de 11 de noviembre de 2015 se autoriza al Ministro de Planificacion del Desarrollo,
suscribir con el Fondo Internacional de Desarrollo Agricola FIDA, en nombre y
representacion del Estado Plurinacional de Bolivia, el Convenio de Financiamiento, por
un monto de hasta DEG 12.870.000 (doce millones ochocientos setenta mil 00/100
Derechos Especiales de Giro), destinados a financiar el Programa de Fortalecimiento
Integral del Complejo Camélidos en el Altiplano (PRO-CAMELIDOS), que fue firmada
en fecha 23 de diciembre del 2015 el Convenio de Financiamiento de Préstamo N°
20000007 48 referente al Programa.



En fecha 28 de marzo de 2016, mediante Ley N° 790 se aprueba el Convenio de
Financiamiento N° 20000007 48 suscrito entre el Estado Plurinacional de Bolivia y el
Fondo Internacional de Desarrollo Agricola FIDA y a la fecha se han concluido las
gestiones ante las instancias correspondientes para la aprobacion del préstamo del
FIDA.

El programa tiene un financiamiento de USD de 38.8 millones y tiene tres
componentes: 1) base productiva primaria y gestiéon de los recursos naturales, cuyo
objetivo es fortalecer y contribuir a un mejor acceso de las familias pobres a
iniciativas de mejoramiento de la produccion primaria a nivel de sus unidades
productivas familiares, comunales en el manejo de los recursos naturales y seguridad
alimentaria; 2) transformacién y comercializacion, para apoyar a las familias con
infraestructura productiva para incentivar las inversiones privadas, mejorar sus
procesos de transformacién para la creacién de valor agregado y 3) acceso a
servicios financieros, lograra el conocimiento, acceso e inclusién financiera de los
productores, organizaciones y grupos de negocios del complejo productivo de
cameélidos en diversos servicios y productos financieros ofertados por entidades del

sistema financiero.

A partir de los Programas mencionados se crea la Drganizacion de Artesanos
“Rosario, un a asociacion de productores de fibra de lana de alpaca y confeccién
artesanal de prendas de vestir, sin fines de lucro, bajo la tuicién de los responsables del
Programa y el convenio de préstamo incluido el presupuesto dependiente del Ministerio

de Desarrollo Rural y de Tierras.

5.2.3 La Organizacién de Artesanos Rosario

La Drganizacion de Artesanos Rosario, asociacion de comunarios sin fines de lucro,
se encuentra ubicada en el municipio de Calacoto, provincia Pacajes, situado al sur
del departamento de La Paz. La organizacién estd compuesta por 15 integrantes
entre hombres y mujeres de diferentes edades los que estan capacitados en la

producciéon de prendas a base de fibra de alpaca.
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5.2.3.1 Horarios
Los horarios de trabajo que estas personas dedican a la elaboracion de prendas
son los dias jueves, viernes y sabados ya que en el area rural no se pueden dedicar
al 100 % a esta actividad por diferentes motivos las cuales son actividades en sus
hogares y la principal que es la crianza de ganado camelido con las que cuentan los

diferentes participantes.

5.2.3.2 Prendas de vestir elaboradas por la Organizacion de Artesanos

“Rosario”.

La organizacion elabora las siguientes prendas de vestir:

TABLA N° 2 ,
PRODUCTOS ELABORADOS POR LA ORGANIZACION

MATERIA/PRIMA PRENDA TECNICAS DE PRODUCCION

Lana de Alpaca Chalinas | Tejido a mano, bastidor y a maquina
Lana de Alpaca Mantillas 'lr;;j;duomaa n;acrlz,cﬁzstidor, elar, Tejido-a
Lana de Alpaca Gorros Tejido a mano y maquina

Lana de Alpaca Ponchos | Tejido a mano, Telar y maquina

Lana de Alpaca chompas | Tejido a maquina, Tejido a Mano

Lana de Alpaca Guantes | Tejido a mano, y maquina

Lana de Alpaca Vestidos | Tejido a mano, maquina y Croche

Fuente: Elaboracién Propia en base a la entrevista con la presidenta de la
Organizacién Rosario (2018)
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Todas las prendas estan elaboradas con lana de alpaca, existen también productos
elaborados artesanalmente desde la esquila de la alpaca hasta el acabado final de

la prenda es al pedido del cliente.

5.2.3.3 Infraestructura, Herramientas y Equipos de la Organizacion de

artesanos “Rosario”.

> Infraestructura
El centro artesanal con la que cuenta la Organizacidon y donde se realizan las
diferentes capacitaciones es de propiedad de la comunidad, se encuentra en la

comunidad Rosario del Municipio de Calacoto, Provincia Pacajes

> Maquinaria y Equipos
En la siguiente Tabla se describen las herramientas y maquinaria de la

Organizacion.

TABLA N° 3 ,
MAQUINARIA, HERRAMIENTAS, EQUIPOS E INSUMOS DE LA ORGANIZACION
(EXPRESADO EN UNIDADES DE PIEZA)

A B
Magquinaria y Equipo
o Telar Metalico Horizontal 12
o Bastidores (20 x 20) 24
o Maquinas de Tejer con tarjetas 10
Herramientas
o Bobinadoras 4
o Plancha 5
) Mesa (1 x 1.20) 3
. Tijeras 10
Insumos
o Hilo de alpaca La cantidad requerida
. Afiches 1000
. Tripticos 1000
e  Tarjetas de Presentacion 2000
o Catalogos 200
o Bolsas con Disefio _50
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5.2.3.4 Produccion y entidad de apoyo

» Produccién de prendas de Alpaca

~ TABLAN°4
PRODUCCION DE PRENDAS DE ALPACA
(CANTIDAD/MES)
PRODLICTC e filad
mes
Chalinas en Telar y Tejidos a Maquina 200
Mantillas en Telar 50
Gorros Tejidos a Mano 100
Ponchos 50
Mantillas en Bastidor 50
Guantes Tejidos a mano 100 Pares
Vestidos S
Gorros Tejidos en Maquina 150
Chompas (Damas, Nifios y Hombres) 50

Fuente: Elaboraciéon Propia en base a la entrevista con la presidenta de la
Organizacion Rosario (2018)

La cantidad producida de prendas es variable segun los distintos pedidos que tengan

y los contratos de trabajo establecidos.

> Entidad de Cooperacion

La entidad que apoya y coopera con las asociaciones de este rubro en la localidad, es
el PROYECTO de Apoyo a la Valorizacion de la Economia Campesina de Camélidos
(VALE).

5.2.4 Procedimiento basico para el estudio del trabajo
Segun George Kanawaty. (1996) Es preciso recorrer ocho etapas fundamentales para

realizar un estudio del trabajo completo, a saber:
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1. Seleccionar el trabajo o proceso que estudiar.

2. Registrar por observacion directa cuanto sucede utilizando las técnicas mas

apropiadas y disponiendo los datos en |la forma mas comoda para analizarlos.

3. Examinar los hechos registrados con espiritu critico, preguntandose si se
justifica lo que se hace, segun el propoésito de la actividad; el lugar donde se
lleva a cabo; el orden en que se ejecuta; quién la ejecuta, y los medios
empleados.

4. |dear el método mas econdmico tomando en cuenta todas las circunstancias.

5. Medir la cantidad de trabajo que exige el método elegido y calcular el tiempo

tipo que lleva hacerlo.

6. Definir el nuevo método y el tiempo correspondiente para que pueda ser

identificado en todo momento.

7. Implantar el nuevo método como practica general aceptada con el tiempo
fijado.

8. Mantener en uso la nueva practica mediante procedimientos de control

adecuados.

Las etapas 1,2 Y 3 son inevitables, ya se emplee la técnica del estudio de métodos o la
medicién del trabajo; la 4 forma parte del estudio de métodos corriente, mientras que la

5 exige la medicidn del trabajo.
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5.2.5 Propositos en el estudio del método de trabajo

a) Evaluar el comportamiento del trabajador

Esto se lleva a cabo comparando la produccion real durante un periodo de tiempo

dado con la produccion estandar determinada por la medicion del trabajo.
b) Planear las necesidades de la fuerza de trabajo

Para cualquier nivel dado de produccion futura, se puede utilizar la medicion del

trabajo para determinar que tanta mano de obra se requiere.
c) Determinar la capacidad disponible

Para un nivel dado de fuerza de trabajo y disponibilidad de equipo, se pueden utilizar

los estandares de medicion del trabajo para proyectar la capacidad disponible.
d) Determinar el costo o el precio de un producto

Los estandares de mano de obra obtenidos mediante la medicién del trabajo, son

uno de los ingredientes de un sistema de calculo de precio.

En la mayoria de las organizaciones, €l calculo exitoso del precio es crucial para la

sobre vivencia del negocio.
5.25.1 Preguntas y respuesta para examinar el trabajo

Segun George Kanawty. (1996) la técnica del interrogatorio es el medio de efectuar el
examen critico, sometiendo sucesivamente cada actividad a una serie sistematica de

preguntas.

— ¢ Qué se hace en realidad?

— ¢ Por qué hay que hacerlo?

— ¢ Dbnde se hace?, ¢ Por qué se hace ahi?

— ¢ Quién lo hace?, ¢ Por qué Lo hace esa persona?
— ¢Cuando se hace?, ¢ Por qué?

— ¢ Cbmo se hace? 4 Por qué se hace en ese modo?

22



Las respuestas a estas preguntas llevan a tomar las siguientes decisiones:

e Eliminar: operaciones, inspecciones, transportes, esperas y almacenamientos
Nno necesarios.
Combinar: Siempre que sea posible combinar dos operaciones o una operacion
con una inspecciéon con el fin de eliminar transportes o esperas innecesarias.

e Ordenar:La sucesion de las operaciones con el fin de obtener mejoras

e Simplificar: Las operaciones.

5.2.5.2 Finalidad del estudio del trabajo

Segun Chase, Aquilano, Jacobs. (2000). La finalidad del estudio de tiempos vy
movimientos es hacer que la realizacion del trabajo sea mas facil y productiva,

mejorando los movimientos y los tiempos en que se lleva a cabo ese trabajo.

La rutina seguida en el estudio de métodos como es la investigacion, las técnicas y la
actitud adecuada para un estudio de métodos se aplica de igual forma en estudio de

tiempos y movimientos.

Por otro lado, segun Criollo R. (1996) dice que el estudio de tiempos y movimientos es
la base para implementar nuevos estudios que permitan mejorar la productividad y la

aplicacién de mejoras continuas

Segun Kanawaty. (1996). El estudio de tiempos y movimientos permite el registro y
examen critico de los modos de realizar actividades con el fin de efectuar mejoras
para simplificar las tareas y establecer mejores formas de hacerlas para determinar el
tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segun una
norma de ejecucién preestablecida con el fin de reducir tiempos improductivos generar

mayor productividad y optimizar las capacidades de produccion.
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5.25.3 El estudio del trabajo como medio directo de aumentar Ila
productividad
Seglin George Kanawaty (1996), son muchos los factores que intervienen en la
productividad de cualquier empresa, su importancia varia de acuerdo con la naturaleza
de las actividades y dependen unos de otros. Hay varias técnicas para aumentar la
productividad sin mencionar las inversiones de capital en instalaciones y equipo,
partiendo del supuesto que sea posible elevar la productividad utilizando los recursos
existentes. Casi siempre es posible aumentarla considerablemente invirtiendo grandes

capitales para mejorar las instalaciones y el equipo.

¢, Qué resultado pueden dar las técnicas tales como el estudio del trabajo cuando se
quiere mejorar el empleo de los recursos existentes, en comparacion con la inversion

de capital en nuevas instalaciones?

Uno de los medios mas eficaces de aumentar la productividad es inventar nuevos
procedimientos y modernizar la maquinaria y el equipo. Sin embargo, esa solucion
generalmente exige fuertes desembolsos de capital y puede traducirse en una salida.
Ademas, tratar de resolver el problema del aumento de la productividad recurriendo a la
adquisicion continua de tecnologia avanzada puede obstaculizar los esfuerzos

destinados a incrementar las oportunidades de empleo.

En cambio, el estudio del trabajo tiende a enfocar el problema del aumento de la
productividad mediante el analisis sistematico de las operaciones, procedimientos y
meétodos de trabajo existentes con objeto de mejorar su eficacia. Por lo tanto, el estudio
del trabajo contribuye a aumentar la productividad recurriendo poco o nada a inversiones
suplementarias de capital. Principales ramas del estudio del trabajo:

e Estudio de movimiento

e Estudio de tiempo
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5.254 La importancia del estudio de tiempos y movimientos
Chase, Aquilano, Jacobs. (2000). Lo mas importante de este estudio es detectar

movimientos inutiles. El estudio de tiempos es una ayuda al estudio de movimientos.

La prueba de un método mejorado se confirma mediante una reduccién del tiempo.
Mide el trabajo necesario para elaborar un producto y este estudio se justifica por ser
una de las bases para el pago de salarios. Su objetivo es determinar el tiempo
estandar para una operacion, es decir el tiempo que requiere un operador calificado y
totalmente adiestrado para realizar la operacién aplicando un método especifico y

trabajando a un ritmo normal.

5.2.6 El estudio del Tiempo

Los estudios de tiempo surgieron aproximadamente en 1880, se dice que Frederick W
Taylor fue el primero que utilizé un cronémetro para medir el contenido del trabajo, su
proposito fue definir la jornada justa de trabajo. Hacia 1900, Franck y Lilian Gilbreth

empezaron a trabajar con estudio de métodos. (Meyers: 1999, P.8)

En 1928, Elton Mayo inici6 lo que se conoce como el movimiento de las relaciones
humanas. Por accidente, descubrié que las personas trabajan mejor cuando tienen
mejor actitud (Meyers: 1999). La mano de obra siempre ha sido uno de los factores
principales del costo de un producto. Conforme se mejora la productividad de la mano
de obra los costos se reducen, los salarios suben y las utilidades se elevan. Desde los
primeros precursores de la historia industrial, la gerencia ha buscado técnicas de ahorro
de mano de obra. Es asi que el objetivo y la razén de ser de la tecnologia industrial es
incrementar la productividad y la calidad. El volumen producido por hora de mano de

obra es la medida mas comun de la productividad.

La preocupacion por la productividad ha sido la motivacion primordial de los gerentes
de produccién, por esta razon las técnicas de los estudios de tiempos y movimientos
dan a la gerencia las herramientas para medir y mejorar la productividad, ya que es uno

de los intereses de quien quiera que tenga que ver con algun negocio.
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5.2.7 El estudio del Movimiento

El estudio de movimientos se puede aplicar en dos formas, el estudio visual de los
movimientos y el estudio de los micros movimientos. El primero se aplica mas
frecuentemente por su mayor simplicidad y menor costo, el segundo sélo resulta
factible cuando se analizan labores de mucha actividad cuya duracién y repeticién
son elevadas. Frank y Lilian Gilbrert, basados en los estudios de Taylor, ampliaron su
trabajo de estudio de tiempos y desarrollaran el estudio de movimientos, dividiendo el
trabajo en 17 movimientos fundamentales llamados Therbligs (su apellido al revés).
(Ver fuente disponible en: https.//www.gestiopolis.com/el-estudio-de-tiempos-
y-movimientos/ Visitada el 20/10/2017 a horas 20:00).

Meyers, E. (2000). E| estudio visual de movimientos y el de micro movimientos se
utilizan para analizar un meétodo determinado y ayudar al desarrollo de un centro de
trabajo eficiente.

5.2.7.1 Principios de la economia de movimientos
Los principios par ahorro de movimientos también esta en la ergonomia brindada al
obrero en cada sitio de trabajo. Segun George Kanawaty (1996) los principios de

ahorro de energia son relativos a:

— El uso del cuerpo humano

— Ambas manos deben comenzar y terminar simultaneamente los elementos o
divisiones basicas de trabajo, y no deben estar inactivas al mismo tiempo,
excepto durante los periodos de descanso.

— Los movimientos de las manos deber ser simétricos y efectuarse
simultaneamente al alejarse del cuerpo y acercandose a este.

— Siempre que sea posible debe aprovecharse el impulso o impetu fisico como
ayuda al obrero, y reducirse a un minimo cuando haya que ser contrarrestado
mediante su esfuerzo muscular.

— Son preferibles los movimientos continuos en linea curva en vez de los

rectilineos que impliguen cambios de direccion repentinos y bruscos.
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-~ Debe procurarse que todo trabajo que pueda hacerse con los pies se ejecute
al mismo tiempo que el efectuado con las manos.

— Los dedos cordial y pulgar son los mas fuertes para el trabajo

— Los pies no pueden accionar pedales eficientes cuando el operario esta de pie

— Los movimientos de torsion deben realizarse con los dedos flexionados

— Para asir herramientas deben emplearse las falanges, o segmentos de los

dedos, mas cercano a la palma de la mano.

5.3. MARCO CONCEPTUAL

5.3.1 Definicion de Proceso

Segun diccionario Codex (1955) se define Proceso, al transcurso de lo que va
sucediendo. Caracteristica de toda cosa, de estar en cada instante en una forma
distinta de la anterior. Asimismo, segun Encarta (2008) Proceso _del latin processus_.
m. Accion de ir hacia adelante. 11 2. Transcurso del tiempo. 11 3. Conjunto de las fases
sucesivas de un fenémeno natural o de una operacion artificial. (Microsoft® Encarta®
2008. © 1993_2007 Microsoft Corporation. Reservados todos los derechos).

De estas definiciones, se deduce que estamos hablando del Proceso, como un conjunto
de operaciones o acciones que se llevan a cabo para cumplir con un objetivo
determinado. Entendiéndose por operacion lo siguiente: Segun diccionario Codex (1955):
Operacion es la accion de una potencia, de una facultad o de una gente que produce un
efecto. Conjunto de los medios que se ponen en juego para conseguir un resultado.
Segun Encarta 2008: (del latin operatTo, _onis). f. Accion y efecto de operar. 11 2.
Ejecucion de algo. 11 3. Com. Negociacion o contrato sobre valores o mercaderias.
Operacion de bolsa, de descuento. 11 4. Mat. Conjunto de reglas que permiten, partiendo
de una o varias cantidades o expresiones, llamadas datos, obtener otras cantidades o
expresiones llamadas resultados (Decimoterceras Jornadas "Investigaciones en la

Facultad" de Ciencias Economicas y Estadistica, noviembre de 2008)

27



Un proceso, de forma general y a manera de resumen, es un conjunto de actividades
planificadas que implican la participacion de un numero de personas y de recursos
materiales coordinados para conseguir un objetivo previamente identificado.

En forma complementaria, segun las referencias consultadas un proceso es: “un
sistema integrado por los elementos basicos del sistema: entrada, procesos y salidas,
condicionados por algun otro elemento circunstancial o contextual como puede ser
algun sistema de control y el alcance del proceso, incluso su division en
subprocesos” (Cantén 2007 y 2007a).

5.3.2 Definicion de Procedimiento

Segun el autor Gilli, expresa que por procedimiento entendemos “una secuencia de
pasos necesarios para la concrecion de una operacion“ (2007). Rodriguez Valencia
menciona diversas definiciones de procedimientos que resultaran Utiles para
comparar diversos puntos de vista. (2003), Por su parte, Gdmez Ceja, sefiala que
procedimiento es una serie de labores concatenadas (unidas) que constituyen una
sucesion cronologica y la manera de ejecutar un trabajo encaminado al logro de un

fin especifico.

Barrios sefiala, que es el conjunto de rutinas especificas de trabajo en las que se
incluyen el flujo de documentos, la manutencion de registros, el establecimiento de
normas de trabajo, arreglo de espacio, etc. A su vez, Koontz y O’Donnell, exponen que
procedimientos son planes en cuanto establecen un método habitual de manejar
actividades futuras. Son verdaderas guias de accién mas que de pensamiento, que
detallan la forma exacta bajo la cual ciertas actividades deben cumplirse. Rodriguez
Garay expresa: “Los procedimientos incluyen reglas o normas para que una persona

tenga una guia para sus funciones y criterios para tomar decisiones" Los
procedimientos establecen interacciones entre las diferentes funciones y se refieren
tanto a las relaciones entre la organizacion y su medio como a las relaciones entre los

distintos subsistemas internos” (Rodriguez Garay, Rubén - Op cit.).
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Segun Florencia (201 0) el téermino procedimiento, se refiere a la acciéon, modo de
proceder o metodo que se implementa para llevar a cabo ciertas cosas o tareas.
Basicamente, un procedimiento consiste de una serie de pasos bien definidos que
permitiran y facilitaran la realizacion de un trabajo de la manera mas correcta y

exitosa posible.

Se puede observar que todas las definiciones son muy coincidentes, resumiendo
podriamos armar nuestra definicidn, y sefialar que procedimiento es: Un conjunto de
normas o reglas que describen el metodo habitual (rutina) de llevar a cabo

correctamente una operacion, actividad y/o tarea.

En base a las definiciones anteriores vamos a convenir que los procedimientos
operativos seran el conjunto de reglas que definan el método para llevar a cabo las
tareas de los procesos operativos. Como se puede apreciar, un procedimiento consta de
un espectro muy amplio de instrucciones, las cuales se deben exponer sistematizadas a

fin de facilitar su interpretacién y seguimiento.

Segun las referencias consultadas, los procedimientos son planes en cuanto establecen
un metodo habitual de manejar actividades futuras. Son verdaderas guias de accion mas
que de pensamiento, que detallan la forma exacta bajo la cual ciertas actividades deben
cumplirse (Rodriguez: 2003). En el libro Herramientas del Contador se expresa que
procedimiento es el conjunto de documentos que describen de forma detallada cada
paso de una determinada actividad, proceso, operacién o funciéon que se realiza en la

unidad organizativa. (Rios, 2008)

A partir de las definiciones anteriores se asume como definicidn lo siguiente:
procedimiento es un método o una manera de ejecutar algo. En este sentido, consiste en
seguir ciertos pasos predefinidos para desarrollar una labor de manera eficaz. Su objetivo
deberia ser unico y de facil identificacion, aunque es posible que existan diversos
procedimientos que persigan el mismo fin, cada uno con estructuras y etapas diferentes,

y que ofrezcan mas o menos eficiencia.

29



En consecuencia, existe una herramienta de preponderante importancia en las
organizaciones modernas y eficientes que son los “manuales de

procedimientos.” (Lardent: 1993)

A fin de ejemplificar los conceptos antes mencionados se ha desarrollado un ejemplo
a partir del proceso de confeccién de Chompas con base a lana de fibra de Alpaca, a
partir de la gréafica de flujo de proceso disefiado, indicando las tareas operativas que

se realizan exclusivamente dentro del area de confeccion y produccion.

5.3.3 Definicion de produccion

“La produccion tiene por objeto, el proceso de transformacién de los insumos, en
bienes y servicios, pasando por una etapa sucesiva hasta la entrega o despacho al

cliente.” (Freeman y otros: 1996, P.62).

Cuando se habla de insumos se hace referencia a recursos tales como energia, materia
prima, mano de obra, capital, informacién, entre otros, que a través de diferentes
procesos son transformados en productos finales para la satisfaccion del cliente. Estos
procesos se realizan en el area de produccion, también conocida como el area o
departamento de operaciones, manufactura o de ingenieria. No solo las empresas
productoras o industriales cuentan con la funcién o el area de produccion, sino también,
toda empresa de servicios, por lo que hoy en dia, se suele utilizar mas el término
operaciones antes que el de produccion, ya que el término producciéon parece sélo
implicar bienes tangibles, y no a los bienes intangibles o servicios. (Freeman y otros:
1996, P.62)

Al tener toda empresa, tanto una de bienes como una de servicios, un area o
departamento de produccién, entonces, también, debe contar con un gerente o jefe de
produccion. Existen algunos factores que influyen en la toma de decisiones alrededor
del area de produccion como son: Proceso, Capacidad, Inventarios, Fuerza de trabajo y

calidad.
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Chase, Aquilano, Jacobs. (2000), definen a la produccion, como: “Un conjunto de
actividades u operaciones interrelacionadas entre si para la elaboracion de un

producto”

5.3.3.1 Capacidad de produccion
Tawfik, Chauvel. (1992). Numero de unidades por producir en un lapso de tiempo

determinado.

5.3.3.2 Calculo de la capacidad de produccion

La férmula para calcular la capacidad de produccion es la siguiente:
CcP : TTP
= — K
TS

Ecuacién 1: Capacidad de produccion.
Dénde:
CP: capacidad de produccion
TTP: tiempo total productivo

TS: tiempo estandar

5.3.4 Estudio de Métodos

“El estudio de métodos es una técnica que permite registrar y analizar de una manera
critica y coherente los modos existentes para llevar a cabo una tarea especifica. Con
objeto de buscar y aplicar las formas mas sencillas, econémicas y eficaces para
realizarlas. Es la busqueda de alternativas mejores para la ejecucion de una
tarea” (MEYERS: 2000). El estudio de métodos es la técnica principal para reducir la
cantidad de trabajo, principalmente al eliminar movimientos innecesarios del material

o de los operarios y sustituir métodos malos por buenos.

La medicion del trabajo, a su vez sirve para investigar, reducir y finalmente eliminar
el tiempo improductivo, es decir, el tiempo durante el cual no se ejecuta trabajo
productivo, por cualquier causa que sea. La fase del estudio de métodos, se define
como “El registro y examen critico —sistematico de los modos de realizar actividades,

con el fin de efectuar mejoras“ (MEYERS: 2000).
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5.3.5Ingenieria de métodos

Segun Garcia Criollo R. (1998), La Ingenieria de Meétodos es: “El conjunto de
procedimientos sistematicos de las operaciones actuales para introducir mejoras que
faciliten mas la realizacion del trabajo y permita que este sea hecho en el menor tiempo
posible y con una menor inversion por unidad producida®. La ingenieria de métodos
incluye disefar, crear y seleccionar los mejores métodos, procedimientos herramientas,
equipo y habilidades de manufactura para fabricar un producto basado en los disefios
desarrollados en la seccién de ingenieria de produccion. Cuando el mejor método
interactia con las mejores habilidades disponibles, surge una relacibn maquina-

trabajador eficiente.

Una vez establecido el método completo, la responsabilidad de determinar el tiempo
estandar requerido para fabricar un producto se encuentra dentro del alcance de ese
trabajo. El objetivo final de la ingenieria de métodos es el incremento de las utilidades de
la empresa, analizando: Elementos que analiza la ingenieria de métodos Las materias,
materiales, herramientas, productos de consumo. El espacio, superficies cubiertas,
depositos, almacenes, instalaciones, el tiempo de ejecucion y preparacion. La energia
tanto humana como fisica mediante una utilizacion racional de todos los medios
disponibles (GARCIA: 1998).

5.3.5.1 Alcances de la ingenieria de métodos
Para el autor consultado, Garcia (1998), los alcances de la ingenieria de métodos son:
disefio, formulacion y seleccion de los mejores: métodos, procesos, herramientas,

equipos diversos y especialidades necesarias para manufacturar un producto.

El mejor método debe relacionarse con las mejores técnicas o habilidades disponibles a
fin de lograr una eficiente interrelacion humano-maquina. Enseguida, determinar el
tiempo requerido para fabricar el producto de acuerdo al alcance del trabajo. Finalmente,
cumplir con las normas o estandares predeterminados, y que los trabajadores sean

retribuidos adecuadamente segun su rendimiento.
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5.3.6 Estudio del trabajo

Niebel, Bejamin, (1996) define el estudio del trabajo genéricamente como ciertas
técnicas, y en particular el estudio de métodos y la medicion del trabajo, que se utilizan
para examinar el trabajo humano en todos sus contextos y que llevan sistematicamente
a investigar todos los factores que influyen en la eficiencia y economia de la situacion

estudiada, con el fin de efectuar mejoras.

5.3.7 Estudio de tiempos y movimientos

Segun Kanawaty. (1996). Es un procedimiento sistematico que permite determinar el
tiempo real para elaborar un producto eliminando movimientos innecesarios. Segun
Kanawaty (1996). El estudio de movimientos permite identificar las actividades vy
movimientos innecesarios y eliminarlos, ademas uno de los aspectos fundamentales
para que un obrero trabaje a un ritmo tipo es la ergonomia; si no se cumple con los
principios ergonémicos en el mobiliario que utiliza el obrero, entonces esta dispuesto
a la fatiga, asi crea en €l una disminucién en las capacidades como resultado una

produccion lenta.
5.3.7.1 El Tiempo

El tiempo es uno de los recursos mas escasos dentro del proceso productivo dentro
de una industria. Solo ejerciendo control sobre este recurso valioso se pueden
poner en marcha las otras tareas administrativas y prestarles el grado de atencion
que merecen. Como recuerda Cagna (2012) “El tiempo es el unico activo
irrecuperable que es comun en todos los departamentos de la empresa, por lo tanto,
es el recurso mas critico y valioso. Cuando se utiliza, se pierde, y nunca mas volvera

a estar disponible.”

Es decir, la utilizacién ineficiente del tiempo da como resultado el estancamiento.
Por consiguiente, el tiempo también puede ser administrado para darle un uso
optimo, en la misma forma que se maneja cualquiera de los activos tangibles de una

empresa.
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Asi también la administracion del tiempo debe incluirse en la gestién de calidad como
herramienta para construir el conjunto de fortalezas que permitan el cumplimiento de la

misién de la Organizacién Rosario de forma mas efectiva.

5.3.7.2 Definicion del Estudio del Tiempo

Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible, partiendo de un niumero
de observaciones, el tiempo para llevar a cabo una tarea determinada con arreglo a una
norma de rendimiento preestablecido. La medicion del trabajo o estudio de tiempos, es
la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado
en llevar a cabo una tarea efectuandola segun una norma de ejecucion preestablecida.
La fase del estudio de tiempos se puede definir como: “La aplicacién de técnicas para
determinar el tiempo que invierta un trabajador calificado en llevar a cabo una actividad

definida efectuandola segun una norma de ejecucién preestablecida." (BARNES, 1972)

5.3.8 El Movimiento

Se puede sefalar que el movimiento en la Administracion y la produccion, es "El
proceso" que permite llegar a lo mas particular, es decir "La Operacién". Por ende es
necesario estudiar al operario en su mesa de trabajo, observando sus movimientos,
haciendo mucho énfasis en el analisis del modo en que aplica su esfuerzo, y el grado
de fatiga provocado por su método de trabajo, factores fundamentales en la
determinacion de la productividad de las operaciones.(Ver fuente disponible en:
https://www. ingenieriaindustrialonline. com/herramientas-para-el-ingeniero-
industria//ingenier% C3%ADa-de-metodos/estudio-de-movimientos/ Visitado 20/10/17
a horas 20:00).

5.3.8.1 Definicion del estudio de Movimientos
Meyers, E. (2000). Define Al estudio de movimientos como el analisis cuidadoso de los
diversos movimientos que efectua el cuerpo humano al ejecutar un trabajo. Su objetivo

es eliminar o reducir los movimientos ineficientes, facilitar y acelerar los eficientes.
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TABLAN°5
LOS THERBLIGs o 17 MOVIMIENTOS (Frank y Lilian Gilbreth)

siMBOLO NOMBRE SIMBOLO SIMBOLO EN
GRAFICO ADOPTADO INGLES
Buscar B ear
: S (Search)
Seleccionar SE SE (Select)
n Tomar T G (Grasp)
Sostener SO H (Hold)
rdover I I (hdove)
Alcanzar AL RE (Reach
— ( )
Colocar en P P (Position)
9 posicion
Ensamblar E A (Assemble)
Usar u U (Use)
@)
A= Desensamblar DE DA (Disassemble)
O Inspeccionar I I (Inspect)
Precolocar en PP PP (Pre-position)
posicion
Soltar SL RI (Release)
VE=AN
Demora Dl uD (Unavoidable
inevitable delav)
Demora evitable DEv AD (Avoidable
delay)
Planear PL Pl {plan)
Descansar DES R (rest to
overcome fatigue)

Lopez Carlos. (2001, Marzo 11). (El estudio de tiempos y movimientos. Recuperado

DE fuente disponible en: https://www.gestiopolis.com/el-estudio-de-tiempos-y-
movimientos/ Visitada el 20/10/2017)

Por medio del estudio de movimientos, el trabajo se lleva a cabo con mayor facilidad y
aumenta el indice de produccién. Los esposos Gilbert eran de los primeros en estudiar

los movimientos manuales y formularon leyes basicas de la economia de movimientos

que se consideran fundamentales todavia.
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Los movimientos identificados, son referenciados cada uno con un simbolo grafico,
un color y una letra o sigla, de acuerdo a la tabla N° 5 descrita anteriormente de la
1 cual se refieren a continuacion, los movimientos mas importantes para el estudio de

tiempos respectivo.

v' Buscar: es la parte del ciclo durante la cual los ojos o las manos tratan de
encontrar un objeto. Comienza en el instante en que los ojos se dirigen o
mueven en un intento de localizar un objeto, y termina en el instante en que se
fijan en el objeto encontrado. Buscar es un therblig que el analista debe tratar de

eliminar siempre.

v’ Seleccionar: este es el therblig que se efectlia cuando el operario tiene que
escoger una pieza de entre dos o mas semejante. También es considerado

ineficiente.

v" Tomar (o asir): este es el movimiento elemental que hace la mano al cerrar los
dedos rodeando una pieza o parte para asirla en una operacion. Es un therblig
eficiente y, por lo general, no puede ser eliminado, aunque en muchos casos se

puede mejorar.

v Alcanzar: corresponde al movimiento de una mano vacia, sin resistencias hacia
un objeto o retirandola de él. Puede clasificarse como un therblig objetivo v,
generalmente, no puede ser eliminado del ciclo del trabajo. Sin embargo, si
puede ser reducido acortando las distancias requeridas para alcanzar y dando

ubicacion fija a los objetos.

v" Mover: comienza en cuanto la mano con carga se mueve hacia un sitio o
ubicacion general, y termina en el instante en que el movimiento se detiene al
llegar a su destino. El tiempo requerido para mover depende de la distancia, del
peso que se mueve y del tipo de movimiento. Es un therblig objetivo y es dificil

eliminarlo del ciclo de trabajo.
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v' Sostener: esta es la division basica que tiene lugar cuando una de las dos
manos soporta o ejerce control sobre un objeto, mientras la otra mano ejecuta
trabajo util. Es un therblig ineficiente y puede eliminarse, por lo general, del

ciclo de trabajo.

v Soltar: este elemento es la divisidbn basica que ocurre cuando el operario

abandona el control del objeto.

v Colocar en posicion: Tiene efecto como duda o vacilacion mientras la mano, o
las manos, tratan de disponer la pieza de modo que el siguiente trabajo pueda
ejecutarse con mas facilidad, de hecho, de colocar en posicion puede ser la

combinacién de varios movimientos muy rapidos.

v' Recolocar en posicién: este es un elemento de trabajo que consiste en colocar
un objeto en un sitio predeterminado, de manera que pueda tomarse y ser

llevado a la posicion en que ha de ser sostenido cuando se necesite.

v Inspeccionar: es un elemento incluido en la operacidén para asegurar una calidad
aceptable mediante una verificacion regular realizada por el trabajador que

efectua la operacion.

v Ensamblar: es la divisidn basica que ocurre cuando se reunen dos piezas en

entonantes. Es objetivo y puede ser mas facil mejorarlo que eliminarlo.

v' Desensamblar: ocurre cuando se separan piezas entonantes unidas. Es de
naturaleza objetiva y las posibilidades de mejoramiento son mas probables que

la eliminacién del therblig.

v' Usar: es completamente objetivo y tiene lugar cuando una o las dos manos

controlan un objeto, durante el ciclo en que se ejecuta trabajo productivo.
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v' Demora (o retraso) inevitable: corresponde al tiempo muerto en el ciclo de

trabajo experimentando por una o ambas manos, segun la naturaleza del
proceso.

v Planear: es el proceso mental que ocurre cuando el operario se detiene para
determinar la accién a seguir.

v' Descansar (hacer alto en el trabajo): Esta clase de retraso aparece rara vez en
un ciclo de trabajo, pero suele aparecer periédicamente como necesidad que

experimenta el operario de reponerse de la fatiga.

5.3.9 EIl Modelo y Método de Tiempos y Movimientos
Para el desarrollo del estudio de métodos y tiempos, se tomdé como referente la
metodologia propuesta por la OIT (Organizacion Internacional del Trabajo, 1996), la

cual se estructura de tres fases, tal como se observa en la Figura 1.

FIGURA N° 1 - ESTRUCTURA METODOLOGICA

P ————————— N — e o B 8. At A AR TP o A 2 e T

- i g' 2. Registrar por
1. Seloccion deltrabajoo || obtervacidn directa el
: peroceso a estudiar | | proceso utilizando las
{ § técnicas mas adecuadas.

3. Céleulode tiempo
estindar de las

operacionesy el proceso,
=/

e ———— -

Fuente: Organizacién Internacional del Trabajo, 2005
e Etapa 1. Seleccion del trabajo o puesto a estudiar

En esta etapa se realizara un estudio detallado sobre el proceso de

fabricaciéon de los productos en la organizacién de Estudio.
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e Etapa 2. Registrar por observacion directa el proceso utilizando las
técnicas mas adecuadas
Luego de la seleccién del puesto a estudiar y de la realizacion de la
descripcion del proceso para la elaboracion del producto seleccionado, se
dividira dicho proceso en diferentes operaciones y a su vez estas operaciones

se dividiran en los elementos de cada actividad.

o Etapa 3. Calculo de tiempo estandar de las operaciones y el proceso.
Con base en la informaciéon obtenida en la etapa anterior sobre los tiempos
basicos o normales de los elementos de actividad, en primera instancia se
procedio a calcular el tiempo normal para cada etapa del proceso, sumando
los tiempos normales de cada uno de los elementos de actividad que

componen la etapa.

5.3.10ElEstudio de Tiempos con Cronémetro

El estudio de tiempos con cronémetro es el método en el que piensa la mayoria de los
empleados de manufactura cuando hablan sobre estandares de tiempo. Fredrich
W.Taylor comenzé a usar el cronémetro alrededor de 1880 para estudiar el trabajo.
Debido a su extensa historia, esta técnica es parte de muchos contratos entre el

sindicato y las empresas de manufactura. (Meyers, F. E.; Stephen, M. P. 2006)

El estudio de tiempos con cronometro, se define como el proceso de determinar el
tiempo que requiere un operador habil y bien capacitado que trabaja a ritmo normal
para realizar un ciclo de trabajo. En otras palabras, el estudio con cronémetro es el
método mas comun empleado para medir el tiempo que se lleva una tarea. Se emplea
para determinar el tiempo que necesita un operador promedio, a un ritmo normal en la
ejecucion un ciclo
El fin del estudio, es la determinacién del tiempo normal que se tarda en hacer una

tarea, expresado en minutos por pieza. Hay disponibles varios tipos de cronémetros:

1) Conretroceso a cero: en centésimos de minuto.

2) Continuo: en centésimos de minuto.
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4

) Tres relojes: relojes continuos.
)

5) TMU (unidad medida de tiempo): en cienmilésimas de hora.
)

Digital: en milésimos de minuto.

6) Computadora: en milésimos de minuto.

5.3.11 Concepto de Optimizar

Optimizar es un verbo que designa la accién de buscar la mejor forma de hacer algo.
Como tal, es un verbo transitivo que se conjuga como “realizar”. La palabra optimizar se
compone del vocablo “6ptimo*, superlativo de ‘buenc’, que proviene del latin optTmus, y
del sufijjo “-izar, del latin -izare. (Ver fuente disponible en: www.significados.com/

optimizar/)

Se entiende que optimizar quiere decir buscar mejores resultados, mas eficacia o
mayor eficiencia en el desempefio de alguna tarea o actividad. Por esta accién se dice
que se ha optimizado algo (una actividad, un método, un proceso, un sistema, etc.)
cuando se han efectuado modificaciones en la metodologia o proceso de ejecucion de
una tarea o actividad y se han obtenido resultados que estan por encima de lo regular

0 con mejores logros a lo esperado.

5.3.12 La optimizacion de la Produccion

La optimizacién en este aspecto se basa en:
» Diagnoéstico del estado de los equipos, herramientas de confeccion
tradicional y el mobiliario de apoyo logistico
> Evaluacion del sistema de produccion
» Tiempo de produccién

» Caracteristicas del personal

Aqui se maneja mas el punto del diagnéstico de los utensilios, herramientas de confeccion
tradicional y mobiliario, ya que estos estan en constante uso y se tiene que revisar
periodicamente su estado para que este no afecte su eficacia(lnstituto de innovacion
empresarial de llles Balears, 2011).
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En este sentido, optimizar es realizar una mejor gestion de nuestros recursos en

funcién del objetivo que persigue cualquier organizacion o empresa.

5.3.13 Definicion de Proceso Productivo

Se entiende por proceso a una serie de actividades desempefiadas por una
organizacion que acepta insumos y los transforma en productos o servicios idealmente,
de un valor para la organizacion que los insumos originales. Por otra parte, la produccién
es el proceso de creacion de los bienes materiales necesarios para la existencia y el

desarrollo de la sociedad. (Chase y otros, 2005)

Entonces es posible afirmar que un Proceso Productivo consiste en transformar
entradas (insumos) en salidas, (bienes y/o servicios), por medio del uso de recursos
fisicos, tecnoldgicos, humanos, etc. Un proceso productivo incluye a su vez acciones
que ocurren en forma planificada y producen un cambio o transformacién de

materiales, objetos o sistemas, al final de los cuales obtenemos un producto.

5.3.14Importancia del Proceso Productivo

La funcion de produccién es fundamental y faciimente identificable dentro de los
sectores primarios y secundarios de la economia, dentro de tales actividades es
necesario reconocer el insumo, el producto y las operaciones de transformacion.
(Chase y otros, 2005)

5.3.15LaLinea de Produccion

El autor Muther en Hodson (1996) plantea en su articulo que “la linea de produccion es
la principal forma de producir grandes cantidades de articulos estandarizados a bajo

costo”.

Al observar la posibilidad de mejorar el area de produccién en este proyecto, de modo
que ésta tenga un 6ptimo desempenio, es conveniente mencionar los pasos para lograr

este objetivo con la finalidad de alcanzar el aumento en la productividad.
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En este aspecto algunos de los prerrequisitos importantes antes de comenzar un disefo
o redisefio de linea de produccién son los siguientes:

o La cantidad de produccion debe ser suficiente para justificar el cambio
0 montaje de la nueva linea.

o La linea se debe disefiar para una sola pieza, producto o familia de
productos con estandares basicos comunes.

o Los tiempos necesarios para realizar las operaciones en cada una de
las estaciones de trabajo deben ser mas o menos iguales, es decir,
deben estar balanceadas.

o Se deben tomar precauciones para evitar bloqueos en el flujo de la
linea asegurando el suministro confiable de materiales, piezas y

subensambles, asi como evitar que el equipo sufra descomposturas

En general se puede afirmar que las lineas de produccion son sistemas de
manufactura con multiples estaciones y un sistema fijo de ruta, estas pueden ser
manuales, automaticas o hibridas. Es decir, las operaciones de manufactura se
realizan en forma secuencial de estacion de trabajo a estacion de trabajo y el tipo de
producto es idéntico o muy similar (Ruiz, 2015). El autor de referencia expone que es
posible entender también que una linea de produccién es un conjunto de estaciones
de trabajo manuales, semiautomatizadas o completamente automatizadas en las que

se transforma la materia en un producto nuevo.

Por estos criterios después de la transformacion, pueden existir estaciones intermedias
o al final de la linea para el aseguramiento de la calidad, ademas de las pruebas
funcionales, las pruebas de continuidad a altos voltajes, las pruebas que simulan el uso
real del dispositivo por periodos prolongados de tiempo, inspecciones visuales,
inspecciones autématas por medio de visién artificial, cumplimiento de ciertos
parametros verificados por medio de un listado de verificacion en el que se enlistaron
los puntos criticos para la calidad, por mencionar algunos, ademas de las estaciones

de embalaje en donde el producto es empaquetado. (Ruiz, 2015)
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5.3.16 La Evaluacion Econdmica-Financiera

Los autores Sapag, Nassir y Reinaldo (2003) definen una Evaluaciéon Econdmico-
Financiera, como el proceso que ordena y sistematiza la informacion de caracter
monetario que proporcionan las etapas anteriores y elabora los cuadros analiticos que
pretenden determinar el monto de los recursos econdmicos necesarios para la
realizacion del proyecto, cual sera el costo total de la operacion, asi como una serie de

indicadores que serviran como base para evaluar la rentabilidad del proyecto.

5.3.17 La Factibilidad Econdomica

Se determina de las referencias consultadas que, la factibilidad economica analiza si la
inversiéon que se esta realizando es justificada por la ganancia que se generara. Para
ello es necesario trabajar con un esquema que contemple los costos y las ventas
(Factibilidad Econémica y Financiera. Fuente disponible en:http://www.trabajo.com.mx/
factibilidad_tecnica_economica_y_financiera.htm)

o Costos: Debe presentarse la estructura de los costos contemplando costos
fijos y variables.

e Ventas: En este punto el precio del producto o servicio es fundamental, ya
gue determina el volumen de ventas, por lo que debe explicarse brevemente
cémo se ha definido éste. Debe mostrarse también estimaciones de ventas
(unidades y en dinero) para un periodo de al menos 1 afo, justificando cémo
se han calculado (a través de investigaciones de mercado, estadisticas

anteriores ...)

5.3.18 La Factibilidad Financiera

Se establece que la Factibilidad Financiera, sintetiza numeéricamente todos los
aspectos desarrollados en un plan de negocios u otro tipo de inversiones o
proyectos. En este caso se debe elaborar una lista de todos los ingresos y egresos
de fondos que se espera que produzca el proyecto y ordenarlos en forma

cronolégica.
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Para el analisis financiero, es importante utilizar algunos indicadores tales como:
Periodo de recuperacion (payback, paycash, payout o payoff): indica el tiempo que la
empresa tardara en recuperar la inversion con la ganancia que genera el negocio
(meses o afios). (Factibilidad Econdmica y Financiera. Fuente disponible en: http://

www.trabajo.com.mx/factibilidad_tecnica_economica_y_financiera.htm)

La factibilidad financiera se calcula sumando los resultados netos al monto de la
inversion inicial hasta llegar a cero, en este caso no se estaria considerando el "valor
tiempo del dinero", por esto también es util calcular el periodo de repago compuesto en
el que se incorpora una tasa al flujo de fondos que refleja las diferencias temporales.
Finalmente, el valor actual neto (VAN) es el valor de la inversion en el momento cero,
descontados todos sus ingresos y egresos a una determinada tasa. Indica un monto
que representa la ganancia que se podria tomar por adelantado al comenzar un
proyecto, considerando la" tasa de corte" establecida (interés del mercado, tasa de
rentabilidad de la empresa, tasa elegida por el inversionista, tasa que refleje el costo de
oportunidad).
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VI. DISENO METODOLOGICO

6.1. ALCANCES DE LA INVESTIGACION

En relacion a los alcances del presente Proyecto de Grado en este acapite se
refieren el tematico, el temporal y espacial, asi como las limitaciones del mismo en
su aplicacion.

6.1.1 Alcance Tematico
Este proyecto integra las conceptualizaciones y definiciones de disefio, produccion,
linea de produccion, estudio del trabajo, asi como de tiempos y movimientos, la calidad
y los niveles de calidad, etc, ademas de la descripcion referencia y legal de la

organizacion de estudio

6.1.2 Alcance temporal

El presente trabajo de investigacion se realizé durante la gestion 2019-2021.

6.1.3 Alcance espacial
El trabajo de investigacion tedrica se realizé en la ciudad de La Paz, el trabajo practico
de recoleccién de datos e informacidn de la organizacién se efectud en distintos viajes a
la Provincia Pacajes del Departamento de La Paz, Municipio Calacoto, Asociacion

"Rosario’.

6.1.4 Limitaciones
El Proyecto presenta algunas limitaciones, ya que el mismo se circunscribe en su
aplicacion a las organizaciones de caracteristicas tipoldgicas similares a las del estudio
efectuado, es decir orientado a las Asociaciones u Organizaciones de tipo Comunitario,

dedicadas a la confeccion artesanal de prendas de vestir con fibra de lana de Alpaca.
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6.2 DELIMITACION
6.2.1. Temporal y Espacial

TABLA N° 6 — ALCANCES Y LIMITACIONES

ALCANCES LIMITACIONES

El presente trabajo de investigacion tiene sus limites a
partir de su propiedad transversal y transeccional que
TEMPORAL mide este sistema en un momento dado. No es posible
un seguimiento para su aplicaciéon en el tiempo, o en
posteriores momentos de su gestion.

En el Proyecto desarrollado y en particular la
propuesta elaborada para la Asociacion Rosario de
confeccion artesanal de Chompas de lana de Alpaca,
la identificacion espacial de los mismos, se encuentran
ESPACIAL establecidos en la Localidad de Calacoto de la
Provincia Pacajes del Dpto. de La Paz, por lo tanto, la
cobertura se limita a esta locacion y algunas similares
en el Dpto. De La Paz, donde participan estos actores
€conodmicos.

Los contenidos, de estudio tedrico y bibliografico,
referidos a la tematica de la investigacion planteada,
asi como los detalles (técnico — financieros) de la
Asociacion Rosario del rubro, permitieron obtener la
informacién pertinente. Pero debido al resguardo de
. ciertos aspectos de conformacién, decisiones, manejo
TEMATICO de recursos econémicos y costos de ventas de la
Asociacion Rosario, asi como la situacion econémica
financiera practicamente se tuvo un acceso limitado a
la informacién organizacional o empresarial (en
detalle), ademas que muchos de estos criterios no se
han plasmado aun de forma sistematica.

Fuente: Elaboracion propia con base a los Alcances del Proyecto de Grado

6.3 SUJETOS DE INVESTIGACION

Los sujetos de investigacion del presente trabajo han sido los siguientes:
» Los artesanos “Rosario” en base a fibra de Alpaca.
» Representante legal de la organizacion

» Expertos en estudios de tiempos y movimientos y expertos en el sector textil.
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6.4 OPERACIONALIZACION DE OBJETIVOS
TABLA N°7- OPERACIONALIZACION DE OBJETIVOS

OBJETIVOS CONCEPTO | DIMENSIONES | INDICADOR | INSTRUMENTO
Diagnosticar la Efectuar una
situacion actual evaluacién y Fortalezas, Matriz FODA
de laempresa, diagnéstico de Oportunidades
permitiendo la situacion Administrativo | Debilidades y Guia de
determinar la actual de la Amenazas Entrevista
informacion real empresa
sobre el proceso artesanal “El
de produccidn. Rosario” Operativo Cantidad de | Observacion
5 procesos
T Determinar el Efectuar la Tareas de
' tiempo medicion del
' desarrollado trabajo, implica Produccién
actualmente de la técnica de
cada uno de los establecer un Tiempo de
procedimientos estandar de cada tarea Entrevista
involucrados en tiempo
el proceso de permisible para Procesos
produccion. realizar una Productivo involucrados
tarea (Hilado, Tejido,
determinada, y costurado, Observacion
- un analisis almacenado,
f cuidadoso de embolsado)
‘ los diversos
movimientos
que se efectla
al ejecutar un
trabajo.
' Establecer los Tipo de Capacidad
principales métodos presente Entrevista a
| procesos y aplicados para (trabajo + expertos
procedimientos la optimizacién despilfarro)
| enbase aun de las lineas de Productivo
modelo de produccion
tiempos y Tiempo de Observacion
| movimientos, que entrega de
permita optimizar fabricacion
i las lineas de
produccién
Demostrar la Evaluacion TIR
factibilidad Financiera de
econdmica — las variables Financiera VAN Proyecciones
‘ financiera del econdmicas y
proyecto ratios
financieros |

Fuente: Elaboracién propié con base a los Obje'tIV'OS del Proyecto de Grado
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6.5 ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

En el presente trabajo investigativo y seguin la metodologia de Hernandez, Fernandez
y Baptista (2003, P.76), se toma en cuenta la descripcidon del enfoque cuantitativo,
cualitativo bajo esta perspectiva, el Proyecto de Grado tiene un enfoque tanto
cuantitativo como cualitativo, es decir Mixto. A partir de estos enfoques y sus
correspondientes métodos de investigacién, se describen las situaciones, los
contextos y eventos del objeto de estudio expuestos en este trabajo, de acuerdo a la

problematica planteada.

6.6 DISENO DE LA INVESTIGACION

Los autores que se ha consultado, sefialan que las investigaciones con Disefio de tipo
No experimental: “Son estudios que se realizan sin la manipulacion deliberada de
variables y en los que solo se observan los fendmenos en su ambiente o contexto

natural para posteriormente analizarlos” (Hernandez y otros: 2003, P.149)

En esta condicion se tratd de investigar un objeto o situacién, donde no se manipulan
intencionalmente las variables, por lo cual no se tuvo un control directo sobre estas, lo
que se hizo en estos casos fue observar al fenémeno (problematica de estudio), tal cual

se presenta en su ambiente, para después describir su condicién y proponer cambios.

6.7 TIPO DE INVESTIGACION

De acuerdo a la revision bibliografica efectuada, los estudios de tipo Descriptivo: “Tienen
como objeto indagar la incidencia de las modalidades o niveles de una o mas variables
de una poblacién el procedimiento consiste en ubicar a un grupo de personas u otros
seres Vvivos, objetos, situaciones, contextos, situaciones, contextos, fendmenos,
comunidades" (Hernandez y otros: 2003, P.81). Por lo anterior, el presente Proyecto de
Grado es una investigacion de tipo Descriptiva, ya que en principio se recolectaron datos
sobre diferentes aspectos de la Organizaciéon a estudiar realizando un analisis de los
mismos, para luego elaborar la propuesta de mejora O alternativa de solucién a la

problematica planteada en este Proyecto Final.
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De esta forma se llego a especificar propiedades, caracteristicas y rasgos importantes
del fenémeno analizado. Asi también en este proceso, se pudo medir, evaluar y
recolectar datos sobre el desempenio de los artesanos que conforman la Organizacion,
se realizo un analisis y descripcion de los hechos mas relevantes y sobresalientes que
permitieron entender la situacion actual en el ambito de la produccién y los procesos

implementados en la Organizacion de Artesanos Rosario.

La investigacion es Prepositiva, porque contribuye con la Asociacion Rosario,
disefiando las estrategias que permiten optimizar sus procesos de produccion,
aprovechando los tiempos y sistematizando las tareas que efectian para la confeccion

de sus productos.

6.8 UNIVERSO - POBLACION
Para este trabajo de investigacion el universo fue la organizacion de artesanos Rosario,

que la componen 15miembros al momento del estudio.

En este caso, la poblacion de estudio fueron los mismos miembros de la organizacién
Rosario, ya que son quienes desarrollan las tareas y funciones productivas que se

pretender mejorar con la propuesta final presentada.

6.9 UNIDADES DE OBSERVACION

Las unidades de observacion delimitadas son: Los trabajadores y representantes de la
Asociacién Rosario, responsables de la produccion; Asi mismo, expertos en el sector de
confeccion textil artesanal y expertos en el estudio de tiempos y movimientos en

procesos productivos.

6.10 METODOS Y TECNICAS DE INVESTIGACION
Los métodos son las formas en las cuales el investigador se aproxima al objeto de
estudio. En esta investigacion se utilizo, el método Deductivo e Inductivo, el analisis y la

sintesis, que permitié desarrollar una investigacion con mayor profundidad.
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El Analisis. “El analisis es la separacion material o mental del objeto de investigacion
en sus partes integrantes con el propésito de descubrir los elementos esenciales que
lo conforman® (Rodriguez: 1982, P.34). Con la aplicaciéon de este método se efectud el
analisis de la documentacion respaldatoria y las referencias técnico-cientificas que

forman parte del contenido del presente proyecto.

La Sintesis. “La sintesis consiste en la integracion material o mental de los elementos
0 nexos esenciales de los objetos, con el objetivo de fijar las cualidades y rasgos

principales inherentes al objeto” (Rodriguez: 1982, P.35).

“El analisis presupone a la sintesis, y viceversa. Analisis y sintesis son de manera
correlativa y absoluta inseparables. Las sintesis es una totalidad, la cual contiene todo
el sistema de relaciones. Sintetizar es: rehacer, recomponer, decir o representar mucho
en poco, de manera fiel, justa y clara ... En consecuencia, la sintesis sin el analisis

arroja resultados ajenos a la realidad” (Zorrilla y otros: 1997, P .24,25).

Por ello se sintetizan los resultados del trabajo de campo en conclusiones del
analisis efectuado, asi como la elaboracién de cuadros sindpticos y descriptivos que
resumen algunos aspectos referidos al proceso de produccién artesanal de la
organizacion Rosario. Ademas, estos métodos posibilitaron identificar las falencias y
dificultades del Proceso Productivo en la Organizacion de estudio, en particular la

gestion de tiempos y movimientos.

La induccion se refiere al movimiento del pensamiento que va de los hechos
particulares a afirmaciones de caracter general. Esto implica pasar de los resultados
obtenidos de observaciones o experimentos, al planteamiento de hipétesis, leyes vy
teorias que abarcan no solo casos de los que se partio, sino otros de la misma clase; es
decir generaliza los resultados (apoyada en formulaciones tedricas existentes en la
ciencia respectiva) y al hacer esto hay una superacion, un salto en el conocimiento al
no quedarnos en los hechos particulares sino que buscamos su comprension mas

profunda en sintesis racionales (hipétesis, leyes, teorias) (Rojas 2004).
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Esta generalizacion no se logra sélo a partir de los hechos empiricos, pues de
conocimientos ya alcanzados se pueden obtener (generalizar) nuevos conocimientos,

los cuales seran mas complejos.

La deduccion es el método que permite pasar de afirmaciones de caracter general a
hechos particulares. Proviene de deductivo que significa descender. En este proceso
deductivo tiene que tomarse en cuenta la forma como se definen los conceptos (los
elementos y relaciones que comprenden) y se realiza en varias etapas de intermediacion
que permite pasar de afirmaciones generales a otras mas particulares hasta acercarse a
la realidad concreta a través de indicadores o referentes empiricos. Este procedimiento
es necesario para poder comprobar las hipétesis con base en el material empirico
obtenido a traves de la practica cientifica. (Rojas 2004)

6.11 TECNICAS

Las técnicas principales que se pretenden aplicar en este Proyecto son: la entrevista.

La encuesta, la matriz FODA, la observacion y los indicadores financieros.

6.11.1. La Entrevista
La entrevista se conceptualiza como una “reunion para intercambiar informacion entre
una persona (el entrevistador) y otra (el entrevistado) u otras (los entrevistados). En la
entrevista, a través de las preguntas y respuestas, se logra una comunicacion y la

construccién conjunta de significados respecto a un tema“. (Hernandez y otros: 2003).

Se utilizd esta técnica con el fin de obtener informacion especifica mediante la interaccion
directa con sujetos que formaran parte del estudio, estas entrevistas seran semi-
estructuradas, porque se realizaran preguntas abiertas, dando la oportunidad de recibir
mas matices de las respuestas, y algunos cuestionamientos sobre la problematica
investigada, en el caso especifico a expertos en estudios de tiempos y movimientos, asi
como optimizacion de procesos en el sector industrial y también entrevista con los

responsables directos de la asociacion Rosario.

51



6.11.2. El FODA
La sigla FODA, es un acrostico de Fortalezas (factores criticos positivos con los que
se cuenta), Oportunidades, (aspectos positivos que podemos aprovechar utilizando
nuestras fortalezas), Debilidades, (factores criticos negativos que se deben eliminar o
reducir) y Amenazas, (aspectos negativos externos que podrian obstaculizar el logro

de los objetivos).

El analisis FODA es una herramienta que permite conformar un cuadro de la situacion
actual del objeto de estudio (persona, empresa u organizacion, etc.) permitiendo de
esta manera obtener un diagndstico preciso que permite, en funcién de ello, tomar
decisiones acordes con los objetivos y politicas formulados. (Espinoza, 2013,
disponible en: http//robertoespinosa.es/2013/07/29/la-matriz-de-analisis-dafo-foda/
Visitada el 14/09/2017 a Horas 21 :00)

6.11.3. La Observacion
Es una técnica que consiste en observar atentamente el fendmeno, hecho o caso,
tomar informacion y registrarla para su posterior analisis. Establece la relacion directa
entre el sujeto que observa y el objeto que es observado, que es el inicio de toda

comprension de la realidad.

Consiste en examinar directamente algun hecho o fendbmeno segun se presenta
espontaneamente y naturalmente, teniendo un proposito expreso conforme a un plan

determinado y recopilando los datos en una forma sistematica

La observacion consiste en el registro sistematico, valido y confiable del
comportamiento o de la conducta manifiesta, la cual puede utilizarse en muy diversas
circunstancias (Hernandez et al, 2003). Con los métodos o técnicas de observacion el
investigador participa mirando, registrando y analizando los hechos de interés (Blaxter
et al, 2000).
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6.11.4. Los Indicadores Financieros

Los Indicadores Financieros o Ratios Financieros son ratios o medidas que tratan de
analizar el estado de la empresa desde un punto de vista individual, comparativamente
con la competencia o con el lider del mercado. La mayoria de las relaciones se pueden
calcular a partir de la informacién suministrada por los estados financieros. (Indicadores
Financieros. Recuperado de fuente disponible en: http://
www.enciclopediafinanciera.com/indicadores-financieros.htmlVisitadoell4/09/20l7ahoras
21:00)

Asi, los Indicadores Financieros se pueden utilizar para analizar las tendencias y
comparar los estados financieros de la empresa con los de otras empresas. En

algunos casos, el analisis de estos indicadores puede predecir quiebra futura.

Los Indicadores Financieros se pueden clasificar de acuerdo a la informacién que
proporcionan. Los siguientes tipos de indicadores se utilizan con especial frecuencia
(Indicadores Financieros. Recuperado de fuente disponible en:
http:/mww.enciclopediafinanciera.com/indicadores-financieros.html Visitado el
14/09/2017 a horas 2| :00)

¢ Indicadores financieros de liquidez, que proporcionan informacién sobre la
capacidad de una empresa para cumplir con sus obligaciones a corto plazo
financieras.

¢ Ratios de rotacidn de activos de indicar la eficiencia con que la empresa utiliza
sus activos.

¢ Indicadores financieros de apalancamiento, que proporcionan una indicacion
de la solvencia a largo plazo de la empresa.

¢ Indicadores financieros de rentabilidad, que ofrecen varias medidas diferentes
del éxito de la empresa en la generacion de beneficios.

¢ Indicadores financieros sobre la politica de dividendos, que dan una idea de la

politica de dividendos de la empresa y las perspectivas de crecimiento futuro.

53



VIl. MARCO PRACTICO

7.1. ANALISIS FODA — ASOCIACION ROSARIO

' FORTALEZAS

F1. Disponibilidad de materia prima.

F2.Existencia de Instituciones que promueven la Produccioén.

F3.Lahabilidad y creatividad de la mano de obra.

F4 . Productos con tenidos naturales.

'F5. Fibra de Alpaca, que tiene reconocimiento nacional e internacional.

Fuente: Elaboracion propia con base Al Diagnéstico FODA efectuado

| DEBILIDADES

D1.Falta de tecnologia apropiada y Lineas de Produccion.

'D2.La limpieza, seleccién, lavado, hilado y tefido de la fibra de alpaca debe mejorar en

su calidad de ejecucion.

D3.Bajo nivel de capacidad de produccion, relacionado con la falta de procesos basicos

y procedimientos de produccién sistematizados.

\' D5. Medios logisticos inadecuados.

' D6.Falta de capacitacion continua y actualizada a los miembros de la asociacién

responsables de la produccion.

D7.Productores carecen de mayor capital de trabajo y recursos financieros para afrontar

pedidos de gran magnitud.

- D8.Escasa mano de obra calificada en la comunidad o con las habilidades de

confeccioén requeridas por la Asociacion.

D9. Desconfianza entre algunos productores para la asociatividad.

D1 O. Desconocimiento del mercado y sus implicancias.

D11.Bajo nivel de competitividad por el nivel de produccion.

D12. Deficiente innovacién en los procesos de produccion.

Fuente: Elaboracion propia con base Al Diagnéstico FODA efectuado
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OPORTUNIDADES

O1.Cooperacion técnica nacional e internacional.

O2. Politicas e instituciones promotoras de la produccién nacional y de compro
boliviano.

0O3. Potencial crecimiento en la produccién nacional y posterior exportacion en el

sector de confecciones.

O4. Existencia de segmentos y nichos de mercados potenciales para la

mercadotecnia.

O5. Facilidad en los sistemas de informacion y comunicacion a nivel internacional.

Fuente: Elaboracion propia con base Al Diagnéstico FODA efectuado

AMENAZAS

A1. La caza furtiva e ilegal de alpacas en el Municipio.

A2. Existencia de empresas nacionales e internacionales posicionadas con textiles

de fibra de alpaca.

A3. Fendbmenos y cambios climaticos que afecten la produccion de lana de alpaca.

A4. Tramites extensos para la exportacion.

' A5. Contrabando de ropa y ropa usada.

AB. Comercializacion indiscriminada de la alpaca.

A7. La discontinuidad de politicas favorables para la produccién por el gobierno.

A8. Desactualizacion de formas y procesos de produccidn tradicional no

sistematizados.

Fuente: Elaboracion propia con base Al Diagnéstico FODA efectuado

7 1.1 Analisis Descriptivo FODA

Analizar el entorno significa determinar y comprender la naturaleza de las influencias
externas que actian sobre la empresa, evaluando si éstas pueden aprovecharse para
desarrollar una ventaja competitiva a la empresa y contrarrestarla si representa un

riesgo al desarrollo y continuidad de la misma en el mercado.
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EIF.O.D.A., es un instrumento de analisis, también conocido como “analisis SWOT", se
forma con las iniciales de los cuatro conceptos que intervienen en la aplicaciéon de los
instrumentos fortalezas, debilidades, amenazas y oportunidades (Suarezy S., 2012). A

partir de la referencia anterior se describe sintéticamente estas acepciones:

a) Fortalezas

Son aquellas actividades que se realizan bien por las destrezas que se poseen y que

contribuyen al logro de los objetivos.
b) Oportunidades

Son los eventos, hechos, tendencias en el entorno que podrian facilitar el desarrollo en

forma oportuna y adecuada de la empresa.
c) Debilidades

Son las actividades que limitan, inhiben o dificultan alcanzar con éxito los objetivos

corporativos.
d) Amenazas

Son los eventos, hechos, tendencias en el entorno de una organizacién que inhiben,

limitan o dificultan el desarrollo operativo y que pueden llevarla a desaparecer.

Por lo cual, este analisis permitira entender mejor cuales son los factores internos y
externos que influyen favorablemente o desfavorablemente en el desemperio de la

organizacion (Medina y Rojas, 2012).
Se realiza observando y describiendo como las fortalezas y debilidades del negocio

interactuan con las amenazas y oportunidades que encontramos en el mercado o entorno

en el cual esta enmarcado nuestro negocio (Dominguez, 2010)
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A continuacion, se presenta el resumen de los factores externos e internos que mas
incidencia tienen sobre la Asociacion “Rosario” dedicada a la Confeccidon de Ropa

Artesanal, con base a la fibra de Alpaca.

7.1.1.1 Analisis de la Matriz de alto impacto FODA

Este tipo de analisis es uno de las mas interesantes por las cualidades intuitivas que
exige a los analistas, y es posiblemente la mas importante y conocida. Exige un
concienzudo pensamiento para generar estrategias en los cuatro cuadrantes de la
matriz (D'Alessio, 2008).

Por lo cual se conoce que hay cuatro estrategias alternativas a seguir, que estan
basadas en el analisis del ambiente externo (amenazas y oportunidades) y del
ambiente interno (fuerzas y debilidades), segun Arthur y Thompson (2009), a partir de
lo cual se presenta el siguiente analisis de la organizacion “Rosario”, con relacion las

estrategias respectivas:

> La estrategia DA esta orientada a minimizar tanto las debilidades como las
amenazas. En este caso puede ser importante efectuar asociaciones con otros
miembros de la comunidad, con el municipio de la localidad o con
financiamiento externo internacional o de apoyo a la produccion mediante
programas de produccion nacionales.
> La estrategia DO pretende minimizar las debilidades y maximizar las
oportunidades. Asi, la organizacién de estudio con ciertas debilidades en
mercadotecnia y mejoramiento productivo, podra recurrir al uso de facilidades
de crédito otorgadas por proveedores, el estado mediante programas de
apoyo al sector textii o de confeccién y promover la contratacién de
empleados con habilidades especiales o capacidades complementarias que
son necesarias para la Asociacion “Rosario” que ademas le ayuden a

desarrollarse.
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» La estrategia FA intenta maximizar las fuerzas de la organizacion para afrontar
las amenazas del ambiente. Asi, la Organizacién debera distinguir una de sus
mayores fortalezas cual es la produccion de una prenda textil con fibras
naturales, ecologica, de gran durabilidad y elaborada de forma tradicional (a
mano) que identifica su calidad, ademas de poder ser personalizada de
acuerdo al requerimiento del cliente, y capacidad de enfrentar el riesgo que

representa el lanzamiento de un producto nuevo de la competencia u otros.

.

» La estrategia FO representa la posicion mas deseable. En este caso se
presenta cuando la Organizacién puede usar sus fortalezas para aprovechar
las oportunidades que se le presentan en el mercado nacional de productos
confeccionados tradicionalmente con valor agregado. En realidad, el objetivo de
la empresa es moverse desde las posiciones desventajosas (DA, DO y FA),

hasta alcanzar esta situacién que permita un mayor desarrollo.

7.2. PRESENTACION DE LOS RESULTADOS DE LA ENTREVISTA A LA
PRESIDENTA DE LA ORGANIZACION DE ARTESANOS ROSARIO

PREGUNTA ENTREVISTADO | CRITERIO

E-1: En mi opinién me parece que
estamos yendo bien, pero lento, no
E-1 Rosario Sainz | tenemos mucho apoyo a este sector
Corque de parte del gobierno, pero nosotros
Representante legal | estamos tratando de mejorar nuestra
de la Organizacion de | produccién, ya que, si no tenemos

1) Desde su perspectiva
como presidenta de la
organizacioén ¢Cual es
la situacién actual de

la empresa con
relacion al proceso de

roduccion? Artesanos comprador, tampoco podemos hacer
P ) mas prendas y quedarnos asi
nomas.

E-1: Seria primero
v Lo que es la crianza del ganado,
la oveja, alpaca

2) ¢Cuales son los v' El esquilado de la fibra de lana
principales procesos de la oveja, alpaca o la llama

y procedimientos de v El tefiido de la lana de acuerdo a

produccioén en la los tonos que necesitaremos
organizacion Rosario? para lo que vamos a realizar.

v El hilado en la rueca, lo que cada
artesano lo realiza manualmente.

v Luego el tejido manual y/o tejido
en telares

58



v Revision del producto final
viendo que este hecho conforme
se les indico.

v El etiquetado y embolsado.

3) Describa usted la
estructura de la
organizacion

E-1: representante legal de la
organizacion, administrador,
colaborador y los artesanos

4) ;Cuales son las
funciones de los
distintos cargos en la
| organizacion y cuales
. son las que realiza
usted especificamente

E-1: Solo hay 2 personas mas
encargadas a parte de mi, yo casi
no estoy siempre en la comunidad,
vengo a la ciudad a buscar ayuda
para mejorar nuestra venta y tener
mas produccion.

Hay el encargado de supervisar los
trabajos en vez de mi, o le comunico
si hay algun contrato para empezar
a trabajar, también esta el
encargado de registrar las prendas
que termina cada sefiora y cuantos
hace al mes, para poder pagarle.

| 5) ¢(Cuantas personas
trabajan dentro del
proceso productivo de
| chompas?

E-1: Dentro del proceso estan casi
todos, porque las sefioras cada una
trabaja en las cosas que tiene que
hacer, algunas mas hacen mantas,
guantes y chalinas que les parece
mas facil hasta que aprendan bien a
hacer las chompas que es un poco
mas complicado.

| 6) ¢Cuales son los
| elementos
(indicadores) para el
control del proceso que
usted utiliza en el

E-1: por el momento el de
productividad, la eficiencia y la
eficacia, casi no tenemos los
indicadores bien determinados para
definir en el proceso productivo de la
organizacion.

| proceso productivo?
|

| 7) ¢ Como beneficiaria la
-' aplicacion de un
proceso de trabajo que
sefale los tiempos y
| tareas especificas de la
organizacion Rosario
‘ en cada uno de los
procedimientos
involucrados en el
proceso de
produccion?

E-1: Parece que tal vez seria una
buena solucion, porque algunas
sefioras tardan en terminar algunas
prendas, no tienen la habilidad de
hacer rapido algunas cosas, como
en lavar, o el escarmenado de la
lana, otras les cuesta hacer la
chompa en el cuello o mangas, pero
hacen mejor otras cosas. Pero
habria que analizar, porque vya
trabajarian de distinta forma y ya no
se les pagaria por prenda acabada
sino por avance que tengan o algo
asi, hay que analizarlo bien ese
tema.

' Fuente: Elaboracion propia con base a la Guia de Entrevista Aplicada
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7.3. ANALISIS DE LA ENTREVISTA A LA PRESIDENTA DE LA

ORGANIZACION ROSARIO

La presidenta de la Organizacion expone que la misma tiene un desarrollo muy lento,
que se fundamenta en la falta de apoyo institucional del Gobierno Local,
Departamental y Nacional ademas que no se toma en cuenta la expansion de la oferta

y la captacién de mayores clientes o consumidores potenciales.

Asimismo, expone en su entrevista una serie de pasos y procedimientos para el
proceso productivo de la organizacion, los cuales carecen de un mayor detalle
descriptivo y son enunciados muy genéricos del proceso, su calculo de tiempos y

movimientos de forma técnica o estandarizada.

Ademas, menciona que en la conformacion del Equipo de trabajo y representacion
principal de la organizacién se han establecido algunos cargos de responsabilidad
administrativa y contable los cuales no estan refrendados con un Manual Basico de
funciones y/o responsabilidades que determine de forma concreta las tareas vy

funciones de cada trabajador.

Sin embargo, la Presidenta expone en su entrevista que ella coordina con todos los
componentes de la organizacién y coadyuva en cada tarea, por lo cual se tiene
asignada a cada persona (sefiora 0 socia) una tarea y carga de trabajo semanal a ser
efectuada diariamente en los domicilios de cada trabajadora lo cual determina una
gran holgura de tiempos y tiempos ociosos u otros que no tienen el control productivo

basico necesario en este tipo de actividades.

Senala también que a la fecha la Organizacién no tiene los criterios e indicadores bien
determinados para definir los ajustes que precisa el proceso productivo de la
organizacion. Por lo anterior la entrevistada sefala que una buena solucion seria una
reorganizacion de funciones y estructuracion de procesos y procedimientos técnicos
con base a un modelo administrativo organizacional mas técnico.
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7.4. PRESENTACION DE LOS RESULTADOS DE LA ENTREVISTA A
MIEMBROS DE LA ORGANIZACION DE ARTESANOS ROSARIO
PREGUNTA ENTREVISTADO CRITERIO
E-1: Julia Mamani E-1: Laltorgar}izacién esta bien, sglo
ArteEana nos falta mas apoyo para vender
nuestros productos
E-2: Maura Ticona tE)i-2: esta _bledn, perc:j no eshtamos
Aftesafia en organizados, cada uno hace a
lo que le alcanza el tiempo
E-3: esta bien, nos esforzamos,
E-3: Maria Titirico pero no acabamos todos juntos y
Artesana nos atrasamos cuando tenemos
pedidos de las personas.
E-4: a veces no nos da tiempo de
trabajar aqui, tenemos también que
E-4: Juana Mamani cuidar a nuestro ganado, pero
Artesana trabajamos aqui porque
necesitamos ganarnos algo mas
también.
E-5: esta bien, estamos tratando
1] Enswopinion; de E-5: Antonia Felipe de mejorar porque nos atrasamos

forma general
¢Cudlesla
situacion actual de
la empresa con
relacion al proceso
de producciéon?

Artesana

algunos, nadie trabaja al mismo
tiempo, cada uno hace a lo que
uede

E-6: Julian Vasquez
Artesano

E-6: Vamos bien, pero a veces en
las épocas de lluvia o en invierno
no se puede trabajar mucho, ya
que tenemos que cuidar nuestras
casas y animales, la comunidad es
afectada en esos tiempos.

E-7: Roberto Mamani
Artesano

E-7: nos va bien hasta cierta parte,
cuando tenemos pedidos, luego
solo fabricamos para ir a vender ya
a la ciudad a las tiendas de ropas
que venden estas artesanias.

E-8: Ana Rosa Aro
Artesana

E-8: bueno en esta organizacién
nos ayuda en alguna manera,
también para nuestro sustento, a
veces en la comunidad cada uno
hace su esfuerzo para vender lo
que tu tiene y aparte algunos
fabricamos las ropas para
ganarnos mejor.

E-9: Felicidad Aro
Artesana

E-9: Nos falta mas apoyo a la
comunidad, no es suficiente para
mantenernos con lo que
trabajamos en la organizacion.
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E-10: Marta Ticona
Artesana

E-10: hay meses que nos va bien,
porque tenemos trabajo, pero
luego hay también cuando nos hay
mucho y tenemos que buscar otros
trabajos para mantener a nuestras
familias

E-11: Rosa Mamani
Artesana

E-11: Recién estoy comenzando
en la organizacion y entre porque
parece que puedo ganar algo mas
para las cosas que necesito, me
parece que esta bien la
organizacién, pero recién estoy
comenzando.

E-12: Lucia Quispe
Artesana

E-12: Estamos trabajando vy
buscando mejorar nuestras ventas,
ya que no hay mucho apoyo hacia
la organizacién para mejorar estos
lugares y la venta de nuestros
productos.

E-13: Felipe Mamani
Artesano

E-13:la organizacion esta casi
bien, solo que siento que Ila
alcaldia o el gobierno nos tendrian
que dar mas apoyo para mejorar
nuestras maquinarias u otras cosas
que se necesita aqui, ya que no
avanzamos mucho y también la
ganancia no es como esperamos a
veces.

E-14: Petrona Quispe
Artesana

E-14: Si nos va bien, casi no estoy
mucho tiempo tampoco, pero en lo
que estoy hemos tenido trabajo,
solo que falta un poco mas de
organizacion aqui.

E-15: Magali Ticona
Artesana

E-15: Esta bien, aunque nos falta
mas apoyo del gobierno, como
empresa seguimos casi
esforzandonos solos, y no hay
quien apoye a nuestra comunidad
para mejorar.

2) ;Cuales son las
funciones de su
cargo dentro la
organizacion?

E-1: todos trabajamos haciendo las
ropas desde el sacado de lana

E-2: En mi caso yo solo hago los
guantes y chalinas solamente.

E-3: yo me dedico a hacer las
chompas, se tarda mas en hacer,
pero me gusta

E-4: yo hago las mantas en el telar,
también hago las chalinas y si me
da tiempo guantes.
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E-5: solo me doy tiempo a hacer
chompas y a veces chalinas.

E-6: Ayudo a embolsar las ropas
que acaban, también a lavar las
lanas que estan sucias para que
empiecen a tejer

E-7: Soy el responsable de anotar
cuanto hacen las sefioras en la
semana y mes, cuando me
entregan listo las chompas, mantas
lo que tienen.

E-8: solo soy artesana, hago
cualquier ropa que me digan

E-9: No estoy encargada de nada,
solo tejemos las prendas que nos
digan, mas que todo hago las
chompas y guantes.

E-10: Solo hago las ropas que
digan, pero estoy mas en el telar
haciendo las mantillas y vestidos.

E-11: Como recién comence, estoy
ayudando en lavar y el
escarneado, pero hago también los
tefiidos de las lanas.

E-12: Nuestro cargo ahora solo es
el de tejer, no hacemos nada mas.

E-13: Estoy encargado de
colaborar con la presidenta cuando
no estd aqui en la comunidad,
comunicando cuando hay trabajo 0
haciendo cuentas con Roberto
Mamani

E-14: Solo hacemos nuestro
trabajo de tejer, hacemos todo lo
que se necesita desde el lavado de
la lana hasta acabar nuestro tejido.

E-15: Cada uno hace su propio
trabajo de todo el proceso para
acabar la ropa que nos toca hacer.

3) Mencione écuales E-1: Para hacer la chompa primero
| son los principales Cortar lana
procesos y Lavar
| procedimientos para Quitar bolitas (oivi)
la realizacion de las Hilar
chompas? Torselar
Tejer

Planchar y Embolsar

E-2: hay que Esquilar a la llama
Separar por colores de la lana
Layar




escarmenado
Hilar

Torselar
Tejer
Embolsar

E-3: se comienza por Cortar lana
Lavar

Quitar las basuras que tiene la lana
cardado

Hilar

Torselar

Tejer

Planchar

Embolsar

E-4: se cortar lana o también se
dice esquilar

Lavar

Oivi o escarmenado

Hilar

Torselar

Tejer

Planchar

Embolsar

E-5: Esquilaje a la llama o alpaca
Lavar

escarmenado

Hilar

Torselar

Tejer

Planchar

Embolsar

E-6: Cortar lana

Lavar

Quitar bolitas o basuras que se
queda en las lanas(oivi)

Hilar

Torselar

Tejer

Planchar

Embolsar

E-7: esquilar

Lavar

Quitar basuras que tiene (oivi)
Hilar

Torselar

Tejido

Planchado

Embolsado

E-8: Cortar la lana
Lavado Escarmenado
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cardado
Hilar
Torselar
Tejer
Planchar
Embolsar

E-9: Cortar la lana a las llamas
Lavar

Oivi que es quitar las basuras de la
lana

Hilado

Torselado

Tejido

Planchado

Embolsado

E-10: Cortar lana o esquilar
Lavar

Quitar basuras de las lanas
Hilar

Torselar

Tejer

Planchar

Embolsar

E-11: Cortar lana

Lavar

Quitar bolitas en las lanas
Hilar

Torselar

Tejer

Planchar

E-12: Cortar lana

Lavar

Cortar la basurita que se pegan en
la lana

Hilar

Torselar

Tejer

Planchar

Embolsar

E-13: esquilar a llama o alpaca
Lavar

Sacar o limpiar basuras

Hilar

Torselar

Tejer

Planchar

E-14: Cortar lana
Lavar

Quitar bolitas

Hilar luego Torselar
Tejer
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Planchar
Embolsar

E-15: Cortar lana

Lavar

Quitar los espinos o basuras que
tiene la lana

Hilar

Torselar

Tejido

Planchado

Embolsado

4) ¢Cuantas personas |

trabajan dentro del
proceso productivo
de su area?

E-1: cada uno trabaja en las
prendas que hace desde el
_principio

E-2: cada uno hace su trabajo, a
veces me ayuda Julian en lavar
porque no puedo a veces por dolor
en mis manos

E-3: trabajamos cada uno la ropa
que hacemos hasta entregarla a
Roberto y él nos anota cuantos ya
estamos haciendo al mes

E-4: a veces hacemos el trabajo
entre 2, pero mayormente cada
uno hace su propia prenda que le
dieron

E-5: somos como grupo de 6 que
hacemos las chompas, pero no
siempre hacemos todas juntas lo
mismo, claro que cada una hace
todo el trabajo de la ropa desde el
esquilado de la lana.

E-6: Solo estoy yo para embolsar
las ropas ya acabadas.

E-7: en mi area solo estoy yo

E-8: Dentro la organizacion
estamos los 15 artesanos que
hacemos las distintas prendas
como las chompas, chalinas,
mantillas.

E-9: En si trabajamos todos, cada
uno en lo que le toca hacer.

E-10: en si cada persona se hace
todo el trabajo o proceso que se
necesita para tejer la prenda que
nos indicaron

| E-11: Todos trabajamos solos,
cada uno terminando la prenda que
nos dieron.
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E-12: somos como 7 a 9 personas
que hacemos las chompas, luego
los demas hacen los otros como
las chalinas o mantillas,

E-13: Cada uno trabaja en lo que
tiene que hacer, en el area
diriamos que estan los 15 que
somos los artesanos en la
produccion de prendas.

E-14: Dentro del grupo de
artesanos somos 14 personas que
fabricamos las ropas y también con
la representante de la organizacién
alguna vez.

E-15: solo estoy en mi trabajo

5) ¢Cuales son los
elementos
(indicadores) de
control que usted
utiliza en su area?

E-1:no sabria responder

E-2: no se

E-3: -

E-4: -

E-5: solo nos revisan que este bien
hecho los tejidos

E-6:no se

E-7: revisamos que no haya algo
malo en las ropas

E-8: -

E-9: -

E-10:no se

E-11: -

E-12: -

E-13: controlar que estén hechas
bien los tejidos

E-14: no se

E-15: -

6) ¢Como
beneficiaria la
aplicacion de un
proceso de trabajo
que senale tiempos y
tareas especificas de

la organizacion
Rosario en cada uno
de los

procedimientos
involucrados en el
proceso de
produccion?

E-1: tal vez nos ayudaria a
mejorar, algunos tardamos mas en
lavar la lana, o también en tejer las
ropas.

E-2: me parece que nos ayudaria a
mejorar nuestro trabajo, no todos
hacemos o terminamos al mismo
tiempo las ropas, muchos se
atrasan porque no pueden alguna
parte.

E-3: yo por ejemplo me parece
buena idea, porque las otras
sefioras saben hacer mas rapido
algunas partes de la chompa y yo
no avanzo muy rapido al principio
al Torselar.
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E-4: creo que estaria bien, puedo
hacer las chompas, pero me falta
aprender hacer las mangas y me
atraso mucho, por eso hago
mantas y chalinas

E-5: estaria bien, ayudandonos
entre todos, pero como hariamos
para nuestro pago, también no sé
| cdmo seria.

E-6: estaria bien para las sefioras,
porque algunas no pueden ni lavar
por las enfermedades que tienen y
les cuesta terminar mas rapido.

E-7: estaria bien, pero habria que
analizarlo mejor, para ver tema de
sus pagos, y que estén de acuerdo
también las sefioras y ver quienes
hacen mejor en cada parte que
lleva hacer las prendas.

E-8: habria que ver cémo nos
ayudaria también ese nuevo plan
gue nos proponen

E-9: Podria mejorar nuestro
trabajo, pero ahora no se bien
como decirlo, tendriamos que ver.

E-10: podria estar bien, pero a
veces no todos trabajan al mismo
tiempo.

E-11: Por el momento nos e que
decir, tenemos que ver al momento
de trabajar, pero me parece bien la
idea.

E-12: parece que estaria bien
trabajar asi,

E-13: Hay que analizar como seria
la propuesta para trabajar con las
sefioras para que no haya
conflictos por temas de avance y
pagos.

Pero parece buena solucién para
mejorar nuestro avance en la
elaboracion de las prendas.

E-14: No sé qué decirle, tenemos
que trabajar eso para conseguir
hacer la idea que nos proponen.

E-15: Me parece que podria
funcionar para que  todos
trabajemos mas rapido y ganemos
también algo mejor.
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7) ¢Sugiere algun tipo
de nuevo proceso de
produccion para
mejorar la
productividad, como
ser en serie, en masa,
por unidad o a pedido?

E-1: no se

E-2: no sé cdmo responder.

E-3: podemos mejorar solo que el
gobierno nos demas apoyo en
materiales, y ayuda para vender
nuestros productos.

E-4: tal vez podria ser que cada
uno haga por piezas o en serie

E-5: para mejorar y acabar rapido
tendriamos que dividir primero
entre los que hacen las prendas y
de ahi separar y hacer en serie.

E-6: no se

E-7: creo que seria eso de hacer
en serie, viendo que no todas son
mejores en todo, solo en algunas
partes para hacer las ropas.

E-8: hacer nomas como cada uno
hace las prendas por unidad

E-9: Tendriamos que ver si
mejoraria hacer cada uno o hacer
por piezas.

E-10: Por el momento no sabria
decir que método nos conviene, tal
vez hacer como hasta ahora.

E-11: hacer solo los pedidos que
tenemos y ya si cada uno quiere
trabajar mas seria

E-12: A veces no todos tenemos
tiempo para hacer juntos y cada
uno avanza como puede.

E-13: tal vez podriamos mejorar
haciendo una serie, ver coémo
trabajan cada uno en un area, de
mangas, de lavar o lo que hagan
mejor.

E-14: Tendriamos que intentar a
ver que se puede hacer, depende
también de la Sra. Rosario que nos
diga también.

E-15:no sabria responder esta
pregunta

Fuente: Elaboracion propia con base a entrevistas dirigidas a los miembros de la

Asociacion “Rosario”
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7.5. ANALISIS DE LAS ENTREVISTAS A LOS MIEMBROS DE LA

ORGANIZACION ROSARIO

Los miembros de la Organizacion o trabajadores sefialan que desconocen o estan
aprendiendo las tareas especificas y actividades que le son asignadas en el proceso de
produccion, sin embargo, consideran que van por buen camino y precisan de una mayor

formalidad en forma conjunta.

Asi también sefialan en su mayoria que precisan de un Manual de Funciones u
Organizacion que determine responsabilidades y tareas estandarizadas con tiempos
establecidos de forma mas concreta, ya que cada uno trata de cumplir conforme a su
percepcion o experiencia de trabajo. Refieren de la misma forma que se carecen de
procesos y procedimientos para la realizacion de las champas de forma estandarizada o

delimitada por cantidades y tiempos.

Por otra parte, manifiestan que cada operario o trabajador tiene distintas cargas de
trabajo que desarrollan en la mayoria de los casos en sus propios domicilios y carecen

de elementos (indicadores) de control que puedan ser de utilidad.

Finalmente, todos los socios (as) opinan que seria de gran beneficio la aplicacion de un
proceso de trabajo que sefale los tiempos y tareas especificas de la organizacion en

cada uno de los procedimientos del proceso productivo.

Por lo anterior las sugerencias de un nuevo proceso se presentarian luego de formalizar
y estandarizar las tareas actuales ademas de poder conocer mediante una capacitacion
y actualizacién mas técnica los criterios, elementos y fases de un proceso productivo
establecido en una organizacion de este tipo, dedicada a la confeccién tradicional de

productos textiles.
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7.6. PRESENTACION DE LOS RESULTADOS DE LAS ENTREVISTAS A

EXPERTOS

PREGUNTA ENTREVISTADO CRITERIO

|

J
r E-1: Actualmente el sector de la
| industria  textli 'y su situacion
| econdmica en Bolivia, en mi opinién
se  encuentra en vertiginoso
‘ descenso, tanto en la produccion
E-1: Macario Ortega como en la comercializacién, uno de

| Marino los factores es el gran contrabando de
Docente Universitario la materia prima como también de los

| UMSA - UCB materiales de confeccion o
Lic. en Ciencias produccion. La mayoria de estas

‘ Econdmicas y empresas se mantienen en un nivel
Financieras de subsistencia. Ademas, no existen

| politicas de parte del Gobierno que
\ permitan desarrollo o expansion del
sector textil, asi como el apoyo a los
= artesanos u otro sector donde pueda
1) Ensu opinion diversificarse esta produccion.

|
|
|
/ situacion

;cual es la z : -
e E-2: Se podria afirmar que en Bolivia
ecohdriiica sogial y esta regibn del continente

sudamericano, presentan a nivel
general una caida de sus
exportaciones, pero especialmente
nuestro pais la caida es por encima
del 80,7% en los dltimos siete aros,
debido al contrabando de la ropa de
| E-2: Adolfo Mendoza G. | segunda mano que ingresa al pais.

i de las empresas
de confeccion
‘ textil?

. Docente Universitario Asimismo, por referencias
| UMSA Carrera de institucionales conozco que la
Economiay UPB legislacion nacional y la falta de
Ingenieria Comercial mercados estan asfixiando a la

| Lic. en Economiay industria textil boliviana.

Contaduria Publica
Por esto de acuerdo a datos
obtenidos de Ila Confederaciéon
Nacional de la Micro y Pequefa
Empresa (Conamype), en el dltimo
afo 2017 en Bolivia, cerraron
| alrededor de 22 mil empresas textiles,
entre micro y pequenas.
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E-3: Miguel A. Ochoa
Miranda
Consultor Privado y
Docente Universitario -
Magisterio (2018 a la
fecha). Supervisor de
Proyectos Educativos
Socio comunitarios e
Implementacion del Plan
de Apoyo y Seguimiento
Curricular en el Distrito
Educativo de la Provincia
Pacajes.

E-3: Las normativas vigentes en el
Estado Boliviano relativas a la
regulacion, incentivo, apoyo vy
desarrollo de las empresas del Sector
Textil, en particular de confecciéon
tradicional o artesanal, son casi
inexistentes ademas de promover de
forma solamente retorica su
relevancia en la economia del pais.

Es decir que la condicidon econémica
que presentan estas MyPES, ya que
casi no existen Empresas Grandes de
Confeccion Textil, presenta muchas
desigualdades que inciden en la
productividad y por lo tanto la calidad
de vida del sector y esto se acentla
mas por la inestabilidad politica actual
y que genera inseguridad econémica
en los ambitos de la Agroindustria,
agropecuarios y de textiles
principalmente, incidiendo y
ampliando significativamente la
brecha del desempleo, por lo cual es
evidente en la Ultima década el cierre
de empresas especialmente de
confeccién o produccion textil.

2) Porla
experiencia ¢Qué
tan importante es

la estructura
dentro de una
organizacion?

E-1: Por medio de una Estructura
Organizativa moderna y adecuada a
la realidad actual, se pueden trazar
politicas y  aplicar  estrategias
empresariales, asi como gestionar
créditos para cumplir los objetivos y
metas. Ademas, se necesita de
personal especializado y capacitado
que apoye a estos propositos de
forma efectiva.

E-2: Una Estructura en una
Organizaciéon es muy importante, en
mi opinién, ya que permite ordenar,
sistematizar, delimitar y asignar
funciones o tareas de acuerdo a cada
responsabilidad de manera que
coadyuve directamente con el logro
de los objetivos y metas trazadas de
forma eficiente, eficaz y efectiva,
ademas promoviendo la economia de
recursos.

E-3: Segun mi experiencia, el disefio
o construccién, asi como la
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consolidacién  principal de toda
estructura organizacional permite a la
gerencia, asi como los niveles
institucionales de autoridad, definir los
cargos, responsabilidades y funciones
para ademas identificar el talento que
necesita ser integrado a la
organizacion.

Es decir, segin mi parecer, la
planificacion de la estructura permite
establecer la cantidad suficiente de
recursos humanos para la empresa y
mediante esta constitucion formal, se
podra lograr las metas establecidas
en el plan operativo. También es
importante que las responsabilidades
estén claramente definidas con una
descripcién de las funciones y se
determine la posicion en el
organigrama de la empresa.

3) ¢éConoce los
tipos de
procesos y
procedimientos
que se requieren
en la produccion
tradicional en
base a la fibra de
lana, de
camélidos?
¢Cuales son?

E-1: Si conozco de forma general
este proceso, pero para ser mas
concreto se puede determinar las
siguientes etapas: Crianza del
Ganado, esquilado, obtencion de la
fibra de lana, cardado, hilado, torsion,
tefiido de la fibra, ovillado, hilado y
cordeleria, tejido a mano o con
herramientas tradicionales o telares,
disefio, acabado de confeccion final y
embolsado.
E-2: Los tipos de proceso productivo
involucrados, si mal no recuerdo son:
a) La seleccion del ganado, b) el
esquilado, c) la obtencion de la fibra
de lana, d) el tedido, e) el hilado en
rueca. Para posteriormente realizar el
tejido a mano o con telares
tradicionales, finalmente el proceso
de acabado de confecciébn y el
embolsado para su comercializacion
ademas del etiquetado.
E-3: Si conozco los mas importantes
y son los siguientes:
e La crianza y seleccién del ganado
(oveja, llama y alpaca)
e El esquilado (De acuerdo a la
épocay clima de la region)
e La obtencién de la fibra de lana
(oveja, llama, alpaca)
e El| tedido (mediante colorantes
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principalmente naturales)

e El hilado en rueca (en trabajo
comunitario)

o El tejido manual y/o tejido en
telares tradicionales o telares
rusticos (en trabajo comunitario)

e E| acabado del producto final con
control de calidad

o EI etiquetado y posterior
embolsado

e Laventa u oferta - producto final

4) ¢;Cualesla
situacion del
proceso de
produccion
tradicional de las
empresas de
confeccion textil
en base a la fibra
ylo lana, de
cameélidos?

E-1: Considero que las situaciones de
estos procesos son bastante largos o
extensos por la particularidad de
produccion especialmente si este
emprendimiento es a nivel rural vy
también no presenta un desarrollo
mas adecuado por la falta de
incentivos, politicas y programas de
mejoramiento, apoyo econdmico, asi
como capacitacién especializada para
implementar sistemas mas modernos
que apoyen a la produccion de este
tipo.

E-2: Estos procesos segin mi
opinién, son demasiado largos, ya
que en mi experiencia tuve algunos
inconvenientes con un proyecto
productivo similar donde las personas
encargadas de esta produccién de
textiles artesanales dedicaban un
tiempo muy breve a la confeccién en
ciertas épocas del afo ya que
priorizaban aquellas tareas
productivas mas beneficiosas en su
comunidad como la venta de ganado
o la produccion de papa que presenta
mayor rentabilidad y su proceso
comercial o de venta es mas rapido,
como me expusieron estos

representantes.
Por lo cual muchos de estos
emprendimientos son solo

complementarios o no se les da el
valor pertinente para posibilitar un
rendimiento mas acorde a sus
expectativas.

E-3: Estas empresas, se puede decir
que tienen una escasa tecnologia
para la produccién, lo que limita su
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productividad. Pero ademas tienen un
sistema productivo y de trabajo muy
tradicional que impide desarrollar en
mayor medida sus potencialidades,
estos elementos restringen también a
estas empresas en acceder a nuevo
mercado, a partir de mejoras en su
sistema de producciéon o trabajo, asi
COMo en su organizacion empresarial.

5) ¢De acuerdo a su
experiencia,
explique en qué
forma beneficia o
aporta la
descripcion en
detalle de los
principales
procesos y
procedimientos
de las lineas de
produccion, de
una organizacion
productiva?

E-1: En el caso de las empresas del
sector textil, la descripcion en detalle
del proceso productivo, determina un
mayor nivel de eficiencia y la
posibilidad de identificar en que parte
de la cadena productiva existen fallas
o deben efectuarse mejoras que
permitan obtener un mejor
rendimiento productivo.

E-2: Estos procesos segun mi
opinién, son demasiado largos, ya
que en mi experiencia tuve algunos
inconvenientes con un proyecto
productivo similar donde las personas
encargadas de esta produccion de
textiles artesanales dedicaban un
tiempo muy breve a la confeccién en
ciertas épocas del afo ya que
priorizaban aquellas tareas
productivas mas beneficiosas en su
comunidad como la venta de ganado
o la produccién de papa que presenta
mayor rentabilidad y su proceso
comercial o de venta es mas rapido,
como me expusieron estos

representantes.
Por lo cual muchos de estos
emprendimientos son solo

complementarios o no se les da el
valor pertinente para posibilitar un
rendimiento mas acorde a sus
expectativas.

E-3: La experiencia que pude obtener
a nivel profesional y laboral me
permite considerar que, el aporte
principal es la sistematizacidén, asi
como la estandarizacion de los
procedimientos, de las lineas de
produccidon de un emprendimiento o
Proyecto  Productivo, delimitando
formalmente sus responsabilidades,
tareas y objetivos a cumplir.
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6) Segun su
experiencia
¢Cuales serian
los principales
indicadores para
el control de los
procesos y
procedimientos
dentro del
proceso
productivo?

E-1: En mi opinibn uno de los
principales indicadores que permiten
controlar de forma inicial los procesos
y  procedimientos de cualquier
empresa u organizacion productiva es
el Diagrama de Flujo que corresponde
a la presentacién grafica de cada
proceso, para que sea efectuado con
criterios de calidad, ademas de asi
poder identificar el cumplimiento o no
de estas tareas, mediante una Lista
de Verificacion o "ChekList”.

Puede ser aplicado para:

e |dentificar las interacciones
entre los procesos.

e Representar las diferentes
etapas de los procesos.

e |dentificar oportunidades de
mejora a los procesos.

e Preparar planes para el
seguimiento 'y medicién de
variables criticas en procesos,
que proporcionen informacion
clave para el analisis de las
causas de un problema.

E-2: Esta tarea podria efectuarse a mi
parecer con base a un cronograma de
trabajo o Diagrama de Gantt, que es
una herramienta basica en la gestidon
de proyectos, implementacion de
acciones y procesos, que tiene como
objeto representar las diferentes
fases, tareas, actividades o procesos,
acotando en tiempo las actividades.

Este diagrama esta compuesto por un

eje vertical y horizontal, donde en el

primero se establecen las actividades

que constituyen el trabajo que se va a

ejecutar, y en el otro eje se muestra

un calendario de la duracién de cada
una de ellas. Los pasos a seguir para
realizar este diagrama Gantt es:

1) Detallar las caracteristicas del
proyecto (partes interesadas,
personal a cargo, fecha de inicio y
término).

2) Escoger una base de tiempo
(dias, semanas, horas, entre
otros), para la elaboracién del
diagrama Gantt.
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3) Indicar el tiempo que tomara el
proyecto, de forma grafica en el
eje horizontal, dejando fuera los
dias feriados y fines de semana.

4) En el eje vertical hay que anotar
las actividades o tareas que estén
involucradas en el proyecto, el
personal a cargo de realizarla y
duracion estimada.

5) Se deben identificar los hitos
(puntos criticos del proyecto), con
el fin de determinar dénde estaran
los controles claves del avance de
la carta Gantt.

B6) Al momento de programar el
proyecto es muy importante
calcular tiempos realistas mas que
deseables. También es bueno
considerar los inconvenientes o
situaciones de fuerza mayor,
dejando al menos algun margen
de dias libres para cubrir dicha
posibilidad sin afectar lo que son
las fechas de entrega.

E-3: En los afios de experiencia en el
sector, podria afirmar que:
Uno de los principales indicadores
para el control de los procesos vy
procedimientos en el proceso
productivo, de acuerdo a mi
experiencia laboral; seria El Diagrama
o Analisis de Pareto.
Este indicador o herramienta de
control, se basa en la conformacion
cuantitativa de wuna grafica para
organizar datos de forma que estos
queden en orden descendente, de
izquierda a derecha y separados por
barra. Las barras son las que
representan  los  factores que
provocan un efecto o un problema.
Asi que al asignar un orden de
prioridad a los factores se puede
identificar las causas principales que
originan el problema. En otras
palabras, es una representacion
grafica de los datos obtenidos sobre
un problema, que ayuda a identificar
cudles son los aspectos prioritarios
que hay que tratar.

a) ldentificar el problema o proceso.
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b) Investigar qué factores o causas
provocan el problema y como
recoger los datos referentes a
ellos.

c) Anotar la magnitud (por ejemplo:
numero de defectos, etc.) de cada
factor. Cuando hay factores de
magnitud muy pequena
comparada con la de los otros
factores hay que incluirlos dentro
de la categoria "Otros”, ya que no
impactan por si solos.

d) Ordenar los factores de mayor a
menor en funcién de la magnitud
(valor) de cada uno de ellos.

e) Calcular la magnitud total del
conjunto de los factores.

f) Calcular el porcentaje total que
representa cada factor, y el
porcentaje acumulado.

g) Dibujar dos ejes verticales y un
eje horizontal. Situar en el eje
vertical izquierdo la magnitud de
cada factor.

h) Se trazan las barras
correspondientes a cada factor.
La altura de cada barra
representa su magnitud por medio
del eje vertical izquierdo.

i) Se representa el grafico lineal que
representa el porcentaje
acumulado calculado
anteriormente. Este grafico se
rige por el eje vertical derecho.

j) Escribir junto al diagrama
cualquier informacion necesaria,
sea sobre el diagrama o sobre los
datos.

7) Segln su opinion
¢Como

! beneficiaria la

! aplicacion de una

‘ propuesta

. relativa a un

| modelo de
tiempos y

movimientos a

| una empresa

' textil, para

| establecer los

[ procedimientos

E-1: A través, en este caso del
Costo/Beneficio se lograra una mejor
eficiencia eficacia y efectividad en los
procesos 0 procedimientos de
produccion que se buscan. Al utilizar
un nuevo proceso con base al criterio
del sistema de Tiempos vy
Movimientos, se podran cumplir los
requerimientos y las metas
establecidas en un menor o corto
plazo, utilizando y optimizando las
horas de trabajo, o ampliando la
mano de obra en el proceso de
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involucrados en produccion desde el acopio de

el proceso de materia prima hasta la

producciéon? comercializacion final con incentivos

econémicos o0 acceso a créditos
financieros para emprendimientos
productivos.

E-2: Una propuesta relativa a un

modelo de tiempos y movimientos a

una empresa textil, para establecer

los procedimientos involucrados en el

, proceso de produccién aportara a

mejorar la eficiencia productiva.

Al respecto y en mi opinién un

Sistema MTM (Medicion de Tiempos

y Movimientos) permitra a la

; organizacién reconocer, clasificar y

describir los movimientos empleados

0 requeridos para ejecutar una

operacion dada y asignarles tiempos

, normales predeterminados que

\ mejoren este proceso productivo ya

| sea tradicional o industrial.

' E-3: Puedo mencionar en esta

respuesta que la implementacion de

un Modelo de Tiempos y Movimientos

a empresas del sector textil

beneficiaria:

o Al fortalecimiento de las
capacidades de artesanas vy
artesanos para la revalorizacion
tradicional y la produccién de arte
o confeccion textil con base a
fibras naturales.

o Al desarrollo, potenciamiento e
incremento de las capacidades
técnico-productivas de artesanas
y artesanos textiles

o A la conformacién posterior de
redes de productoras y
productores para la generaciéon de

, una oferta sostenible de este tipo

i de produccién en cada comunidad

: 0 municipio que presente este tipo

| de potencialidades.

Fuente: Elaboracion personal con base a las Entrevistas e Expertos en la tematica
de Estudio
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7.7.  ANALISIS DE LAS ENTREVISTAS A LA EXPERTOS

El punto siguiente se sistematiza y resume analiticamente los resultados de las
entrevistas efectuadas a especialistas en el tema de investigacion del presente

Proyecto de Grado.

a) Las respuestas de los profesionales entrevistados en relaciéon a la primera
pregunta efectuada, el 100% de los Expertos responden que la actual
situacion econdmica social de las empresas de confeccion textil es deficitaria,
ya que una mayoria de estas solo subsisten por una necesidad principalmente
familiar o comunitaria (Microempresas o Asociaciones). En este aspecto,
todos los profesionales ademas coinciden en serialar que no existen Politicas
Publicas de parte del Gobierno o el Estado Boliviano, que permitan un mayor
desarrollo o expansion del sector textil, ni siquiera para poder promover la

diversificacion de la produccion o el incentivo del consumo nacional.

b) Al realizar la segunda pregunta sobre la importancia de la Estructura dentro
una Organizacion, se puede resumir de las respuestas obtenidas por los
profesionales entrevistados que este instrumento organizacional es
fundamental para delimitar las relaciones institucionales. Ademas, los
entrevistados opinan que esta configuracion sistematica de la Estructura
Organizacional en cada empresa, podra establecer los niveles de
comunicacion, interrelacion y dependencia para cumplir de forma eficiente
todas las tareas, funciones y demas responsabilidades asignadas a cada

componente de la organizacion.

c) Al consultar en la entrevista mediante la tercera pregunta si los especialistas
conocen los tipos de procesos que se requieren en la produccion tradicional
en base a la fibra de lana, de camélidos y cuales son. Las respuestas
coinciden de forma general en la composicion de esta labor productiva

mediante el cumplimiento de las siguientes etapas:
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d)

- Crianza del Ganado, esquilado, obtencién de la fibra de lana, cardado,
hilado, torsidn, tedido de la fibra, ovillado, hilado y cordeleria, tejido a mano
0 con herramientas tradicionales o telares, disefio, acabado de confeccién

final y embolsado.

La cuarta pregunta o cuestionamiento es referida a la situacidén del proceso de
produccién tradicional de las empresas de confeccidn textil con base a la fibra y/o
lana de camélidos. En este aspecto los profesionales expresan que la mayor parte
de estas organizaciones y en particular las asociaciones comunitarias no tienen
un plan de trabajo sistematizado, carecen de formalidad en el cumplimiento de
sus metas u objetivos y priorizan actividades productivas extractivas o
tradicionales mediante las cuales obtienen un rédito mas inmediato, pero con un

beneficio a corto plazo.

Mencionan también los expertos que muchos de estos procesos son bastante
largos o extensos por la particularidad de la comunicacion y produccion a nivel
rural o comunitario, asi como la falta de incentivos, politicas y programas de
mejoramiento, y capacitacidon especializada para implementar sistemas

modernos que apoyen a este tipo de produccion.

A partir de la experiencia obtenida en el ambito del estudio realizado, los
entrevistados explicaron en su opinion personal cémo beneficia o aporta la
descripcion en detalle de los principales procesos y procedimientos de las lineas
de produccion, de una organizacion productiva. Las respuestas obtenidas
coinciden en un 100% que para todas las empresas en especial del sector textil,
una descripcion detallada de las etapas y tareas especificas del proceso
productivo, posibilitaran en estas organizaciones un mayor nivel de eficiencia,
ademas de sistematizar sus actividades se podra identificar concretamente en
que parte de la cadena productiva existen fallas o deficiencias, asi como
determinar las mejoras que permitan obtener un mejor rendimiento productivo,

por lo tanto mejorar sus ingresos o rentabilidad.

81



f) Finalmente, en el Gltimo cuestionamiento o pregunta realizada a los expertos,

7.8.

de cdmo beneficiaria la aplicacién de una Propuesta relativa a un Modelo de
tiempos y movimientos para una empresa textil. Todos los profesionales que
fueron entrevistados concluyen que al aplicar o implementar este instrumento
técnico al proceso productivo de las unidades de analisis se lograra una mejor
eficiencia, eficacia y efectividad en los procesos o procedimientos de produccion
que se buscan. En todas las respuestas se resalta que el al aplicar el criterio de
un sistema productivo con base a la gestion de Tiempos y Movimientos, se
podran cumplir de forma mas efectiva los requerimientos y las metas
establecidas optimizando las horas de trabajo de los componentes o
responsables de la produccién en los emprendimientos micro empresariales o

comunitarios asociativos textiles.

REGISTRO DE OBSERVACION — ASOCIACION “ROSARIO”

A partir de un Registro de Observacién construido mediante la documentacién

proporcionada y las entrevistas efectuadas en la entidad de estudio, se determiné

luego de su aplicacion, las siguientes particularidades del entorno laboral en la

Asociacion “Rosario”:

7.8.1 PERSONAS

No se tiene establecida expresamente la mision y vision de la Asociacion

No posee objetivos estratégicos planteados para la Asociacion

Los trabajadores de la Asociacion no refieren su objetivo principal

No poseen un inventario de capacidades en las que se reflejen las cualidades
de los miembros de la Asociacion

Los miembros no estan capacitados de forma equilibrada y las cualidades son
poco explotadas

Las indicaciones no son entendidas con la claridad requerida por parte de los
trabajadores, debido a su formacién educativa y técnica

El sistema de produccion actualmente implementado determina generalmente

un beneficio econémico minimo
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e Los cambios en los procesos de produccidn no son estandarizados ni

sistematizados

7.8.2 PROCESOS

e Las actividades de produccion no son muy fluidas

o Existe espera entre los procesos

e Las actividades laborales en taller no estan correctamente coordinadas
dejando asi tiempo de espera innecesario entre cada una de ellas

e Eltrabajo o actividades de produccion estan repartidos de manera
desequilibrada entre los asociados de la empresa y no existe tiempos
establecidos o estandarizados de produccién con excepcidén de cuando
existen requerimientos altos.

e Las 6rdenes o pedidos no son totalmente cubiertos, es decir quedan
incompletas por falta de materia prima o por fallas, o porque no se programan
continuamente la peticion de materia prima.

e La materia prima y productos terminados no son correctamente
inspeccionados previos a la adquisicion o entrega de los mismos

¢ No se cumple con el plazo de entrega acordado con el cliente

¢ No existe un adecuado sistema de control de operaciones en el taller

¢ No existe una correcta supervision en actividades de suma importancia

e No se cumple con la meta de produccion al mes o quedan unidades
Sobreproduccion en Stock

o Existe repeticion en los procesos por fallas en el producto

e Elambiente de recepcion de materia prima y entrega de productos se

encuentran alejados del taller de produccion

7.8.3 TECNOLOGIA

e No poseen la cantidad necesaria de maquinaria para cumplir con la
produccion fijada mensualmente.

¢ No existe una revisién constante de las herramientas y equipos de trabajo
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e No existe un lugar especifico o, ambiente integrado para la ubicacion de la
materia prima, la produccion artesanal con los equipos e inventario.

e No poseen un sistema unificado de procesos

e No existe disposicidn para adaptar un proceso de calidad mas efectivo para la
mejora continua de la Asociacion en este proceso productivo

e El espacio destinado al almacenamiento de material no es muy adecuado

e Eltaller no mantiene comunicacion eficaz con los otros ambientes de la
Asociacion

e Laubicacion de las herramientas y equipos de confeccion artesanal no facilita
los procesos de produccion y en algunos casos estan ubicados en los domicilios

de las asociadas.

7.8.4 CONDICION AMBIENTAL

¢ No existe un proceso adecuado para la eliminacién de los materiales que no son
utilizados

e Elequipo de oficina y maquinarias no son revisados o acondicionados
constantemente para eliminar cualquier tipo de contaminacién ambiental y fallas
en la produccion

¢ No existe una ubicacion adecuada para los materiales que ayude a la
conservacion de los mismos

¢ No existe proceso integrado de reciclaje en la empresa
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Procesos para la realizacion de una chompa en maquina

FIGURA N° 2

DIAGRAMA DE OPERACIONES

OPFRACION

TRANSPCRTE

. ormORa
|

ALMACENAMIENTO

INSPECCION

Fuente: Repositorio Académico UPC - 2010



TABLA N° 8 - DIAGRAMA DE SECUENCIAS

| DESCRIPCION canti- | PPN | Tigwpo i OBSERVACI
| DAD (m (min) O ¢ DO ONES
' Teyido Delantera 3502 | @
' Teydo Espalda 3504 |8 |
_Teydo Manga lzquierda 2015 |8
' Teydo Manga Derecha 20.02
| Teydo Cuello 1010 | Sl
 Control de Calidad de las medidas 406 ﬁ\>
| correctas.
Transporte de paneles al area de i 15 </
Planchado y Vaporizado ' —
Comprobar dimensiones de 10s paneles. 43
Cerrado de sequridad de paneles 2.03 I“?
Lavado de paneles 707 | &
"Control de Calidad de Tejido 405 g
| Transporte al area de Remallado 1 4.2 Y
| Union de Hombros 6.0 | ¢
| Pegado de Manga Izquierda 10.03 é
| Pegado de Manga Derecha 1006 | §
' Cerrado de costados 8.10 |
Pegado de cuello 406 | b
Control de Calidad Remallado 8.05 - 3
Transporte de prenda al area de | 45 A/
Etiquetado y Embolsado
Acabado de Pretinas de Manga 16.02 | ¢
| Acabado de Pretinas de Cuerpo 14.05 &
" Acabado de Cuello 8.06 kﬁh_‘
" Control de Calidad de Acabado 5.06
| Transporte de prenda al area de '
Planchado y Vaporizado 7.2 ‘/
Planchado y Vaporizado de Prendas 513 T
| Transporte de prenda al area de i gg
Etiquetado y Embolsado 72 ,
Etiquetado 203
Control de Calidad Final 810 | |
Engnfado 1.02
Embolsado 1.03
Almacenamiento =

Fuente: Elaboracion propia con base al trabajo de campo realizado
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Chompa realizada en maquina: tarda 1 dia

Chompa tiene 4 partes: cuello, mangas, pecho, espalda.

TABLAN° 9
PROCESO (1) PARA REALIZACION DE UNA CHOMPA ELABORADA A MANO
1 libra lana: chompa mediana

1% lana: chompa grande

Cortar lana 30 minutos
Lavar 1 hora
Quitar bolitas (oivi) 10 minutos
Hilado 2 semanas
Torselar
Tejer 2 semanas
| Planchar 30 minutos

Fuente: Elaboracion propia con base a las Entrevistas del Proyecto de Grado

TABLA N°10
PROCESO (2) PARA REALIZACION DE UNA CHOMPA ELABORADA A MANO

Se trabaja 3 a 4 dias a la semana,

Cuello 1dia
Mangas 3 dias
t Tejido delantero 4 dias
| Tejido Espalda | 4 dias

“Fuente: Elaboracion propia con base a las Entrevistas del Proyecto de Grado
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7.9. DESCRIPCION DE LA MATERIA PRIMA
7.9.1. Propiedades Textiles de laFibra de Alpaca

La siguiente descripcidon detalla las propiedades mas cotizadas de este tipo de textiles

y materia prima para la confeccion.

e Prestigio
El prestigio que presentan los tejidos e hilados de fibra de Alpaca es muy alto,

ya que lo requieren disefiadores muy reconocidos a nivel mundial.

e Colores
Obteniéndose mas de veinticinco colores naturales, la fibra de alpaca se
presenta en tonos que van desde blancos, marfil, grises, marrones hasta
llegar al negro. Ademas, es facil de tefir a cualquier color y siempre

mantiene su lustre natural.

IMAGEN N°1
RANGO DE COLORES NATURALES DE LA ALPACA

Blanco (decolorado)
Negro
Carbén

Natural

Camello

Chocolate

Gris plata

Fuente: Pagina Web especializada: Infoalpaca.com
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e Aspecto visual

A nivel nacional e internacional los tejidos en hilado de fibra de alpaca son muy
cotizados y tienen mucha demanda debido a su elegante tenida. Presenta un
aspecto brillante y un tacto suave y sedoso que no se pierde en los procesos de

produccion, tefido o lavado.

e Suavidad

Esta dada por la tersura, la humedad y el caracter mismo de la fibra.
e Elasticidad y capacidad de tension al hilado

Otorgada por la uniformidad y sincronizado del rizo que se da en el

crecimiento natural de la fibra.
e Propiedad térmica

Actiia como un aislante que mantiene la temperatura corporal en sus niveles
normales; esto debido a la cavidad o vacio de aire que posee cada una de las
fibras (gran capacidad de aislamiento pues contiene bolsas microscopicas de

aire en su interior).
e Resistencia a la traccion y flexibilidad

Sobresaliendo en resistencia ampliamente a comparacién de otras fibras como
la lana de Merino y el Mohair. Presenta una alta resiliencia, mostrandose
elastica, pero regresando a su forma original, lo que contribuye a conseguir

prendas de alta durabilidad.
e Durabilidad

Se conserva admirablemente en el tiempo, no sufriendo dafos por hongos u
otros microorganismos

7.9.1 Caracteristicas y usos del producto

Las caracteristicas principales de las prendas tejidas son:
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7.9.2

7.93

Tipo

Las prendas tejidas se clasifican en dos categorias, pueden ser Prendas
Principales o Accesorios Tejidos. Como prendas principales se tiene a las
champas, sacos, chalecos, vestidos, ponchos, etc.; dentro de la categoria de

accesorios estan las chalinas, guantes, mitones, medias, gorros, etc.

Composicion

El hilado en Fibra de alpaca se puede encontrar en 100% alpaca por calidad o en
mezclas. La fibra de alpaca combina atributos comerciales que la hacen de valor

superior respecto a otras fibras de pelos finos:

1. Contiene bolsas de aire microscopicas que hacen posible crear prendas
ligeras de peso y térmicas.

2. Es tres veces mas fuerte que el pelo de la oveja y siete veces mas caliente.

3. Es suave y delicada al tacto debido a la estructura celular de la fibra que
produce un tacto suave que no puede ser igualado por otras fibras.

4. Tiene un brillo natural que le da a las prendas confeccionadas con alpaca
una gran apariencia visual.

5. Es compatible con sistemas de hilados cardados o peinados. Las telas
fabricadas con fibras de Alpaca van de un rango de telas gruesas a finas

6. Las prendas de alpaca no se rompen, pelan, deforman o crean estatica, y
son facilmente lavables.

7. Las prendas de alpaca presentan una alta resiliencia, mostrandose elasticas,
pero regresando a su forma original, lo que permite que sean prendas de
alta durabilidad.
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7.9.4

8) El pelo de la Alpaca produce un alto porcentaje de fibra limpia

después de ser procesada.

9) Las prendas de alpaca resultan transpirables e hipo alergénicas (no producen

alergias) ya que no contienen lanolina.

10) La calidad de la fibra de alpaca convierte a estas prendas en bienes de

lujo.

Color y Aspecto Visual

La fibra de alpaca tiene multiples matices de color naturales, aun asi, soporta
muy bien los procesos de tefiido, mantiene su brillo natural luego de ser tenida;

por lo que existe una amplia gama de colores tanto en stock service como

desarrollo de colores.

TABLA N° 11 — CLASIFICACION DE LA FIBRA DE ALPACA

Clasific acic Micronaje = Large Hume  Solidos G‘:‘S
“lasificacion | iner
pm Nifi. dq d miner ales %
“ 3 %o %% max.
i | \ max.
: . . | — B S— . mavy. : _ .
Alpaca Bahv Hasta 23 ! a5 | S a ’ 4
}
Alpaca Fleece t 23,1 a 26,5 ; T | 3 A 4
R S = 5 P .
Alpaca Mediuvm | 200683 29 | 0 S 0 4
Fleece | | :
Alpaca Huavizo 281 3 3 4 70 ) t -
! |
Alpaca Gruesa Las de 31,5 | 70 S ] 4
Alpaca Corta | 20as0 3 ; ti -4

Fuente: Clasificacion de Fibra de Alpaca — Segun tipo de Alpaca CID — AQP (2005)

citado por BTA, S.A. (2008)



La fibra de alpaca en brasa post esquila contiene generalmente grasa ( excretadas por
las glandulas sebaceas) estas subdivididas en grasas oxidadas grasas no oxidadas y el
suint (excretadas por las gandulas sudoriparas), ademas de materia vegetal (pajas,
semillas, espinas, restos de hoja, (Menachem Lewin, 1985), (Rosas, 2012).

FIGURA N° 3 -IMPUREZAS DE LA FIBRA DE ALPACA

NATURALES | o
| GRasa SUINTINA
(Glandulas sebaceas) (Glandulas sudorpadas
" Acidos grasos hbres * Cloruros v sulfatos
" Colesterol * Carbonatos
= Esteres * Oxalatos

[ ~ ADICIONALES

MINERALES | VEGETALES | VARIAS

" Poho . Stupaichu | Marcado anmal
Arena Restos embalaje
Barro N -

Fuente: Clasificacion de Fibra de Alpaca - Segun tipo de Alpaca (Rosas, 2012)
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7.10 PROCESO DE HILADO ARTESANAL

El proceso de hilado artesanal consiste en las siguientes etapas: escarmenado,
cardado, hilado, enmadejado y lavado; cada una debe cumplir con la aplicacién de

técnicas e insumos adecuados que nos ayudaran a lograr un hilo artesanal de calidad.

Antes de iniciar el proceso de hilado debemos cumplir estrictamente con la
categorizacion y clasificacion de vellones por calidades y colores. Si la fibra no es bien

clasificada, la calidad del hilo presentara defectos como hilos asperos de fibra gruesa.

7.10.1 Escarmenado

El procedimiento consiste en sacar de forma manual toda la materia residual como
tierra, residuos vegetales y organicos, espinas, basuras y suciedad de la fibra; debe
realizarse con cuidado para que el velldbn no se rompa y sobre todo evitar la ruptura de
fibras buenas. Los materiales utilizados son: Tijeras y mallas. Para esto se tarda un

tiempo de 10 minutos solo para el tamafio de 1prenda a realizar

7.10.2 Cardado
Es un conjunto de operaciones mecanicas y sucesivas que se pueden realizar en

forma manual con la ayuda de la cardadora.

Objetivos del cardado:

e Lograr que las fibras tengan una sola orientacion para facilitar el hilado.
¢ Individualizar las fibras.

e Homogenizar colores.

e Formar cintas o mecha para hilado.

Defectos que se producen en el cardado:

e Formacion de neps (enredo de fibras cortas no mayor a 3mm).
¢ Rotura de fibras (fibras muertas).
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e Fibras no paralelas.

e Irregularidad de las cintas o mechas.

La velocidad y sentido deben ser uniformes, la cardadora debe estar bien calibrada

y sus puas en una sola direccion, de lo contrario se observaran los defectos del
cardado.

7.10.3 Hilado

Es el proceso que concluye en la formacion del hilo por la union de fibras mediante la

torsion. Se debe estirar la fibra para el hilado, calculando la cantidad suficiente de
acuerdo al tamano que deseamos obtener.

Al momento de realizar la torsion debemos hacerla con cuidado para evitar asi errores

en la uniformidad del hilo, se tardaria en promedio de 2 semanas para realizar esto.

7 .10.4 Torsioén

Es el numero de vueltas que se le da por longitud de hilo.

El torcido debe ser en forma pareja, uniforme en toda su longitud, para evitar que
estos se “destuercen”.

7 .10.4.1 Tipos o sentido de torsién

z, de izquierda a derecha en sentido de las agujas del relo.
S, de derecha a izquierda en sentido contrario a las agujas del relo.

Mientras mas torcido el hilo mas resistente sera para tejido a telar. Mientras menos
torcido el hilo sera de textura suave para elaborar prendas para tejido en punto a mano.

se tarda en este proceso un promedio de 2 semanas al mismo tiempo con el tejido.
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7.10.5 Enmadejado

Para este proceso se utiliza la enmadejadora, en el caso de no tener enmadejadora se
puede realizar en los brazos o acondicionando lugares practicos. Este proceso tiene
como objetivo transformar los conos formados en la rueca o bobina de la hiladora

mecanica a madejas.

Es necesario tener en cuenta:
e Que no tengan un diametro menor de 60 cm o mayor a 80 cm para facilitar su

manejo en los demas procesos como el lavado.
¢ Generalmente se realizan madejas de 100 gramos.

e Se debe amarrar los extremos de la madeja en 4 o mas partes para evitar se

enreden.

7.10.6 Lavado

Es uno de los procedimientos que requiere mayor cuidado y practica, si no se realiza en
forma adecuada podria ocurrir la compresion de los hilos y perdida de su calidad. Se
debe preparar las madejas amarradas en sus extremos. Los detergentes e insumos

usados deben disolverse completamente con el agua.
Existen diferentes técnicas de lavado, los resultados son iguales si se realizan

cumpliendo los pasos en forma adecuada. Se tarda como 1 hora en el lavado, de acuerdo

al peso o tamano que se requiere para 1 prenda.
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VIll. PROPUESTA

8.1. Introduccion

La presente propuesta para el mejoramiento de la productividad y competitividad de
la Asociacion Rosario, en la Localidad de Calacoto de la Provincia Pacajes del
Departamento de La Paz, se ha construido en base a los elementos que nos
manifiestan los criterios de evaluacién técnica y econémica, es decir los resultados
y conclusiones del estudio efectuado, los cuales permiten identificar falencias en su
sistema de produccién tradicional artesanal. Por lo tanto, se desarrolla esta

alternativa, derivada del siguiente analisis.

Es evidente la urgente necesidad y prioridad que deben tener este tipo de unidades
productivas para implementar un Sistema de Produccion (Basico), y de forma
inmediata que este fundamentado en el uso de tiempos y movimientos de forma
mas efectiva. Esto les permitira concretizar las politicas de desarrollo mas
adecuadas para su mejoramiento continuo en beneficio propio y posteriormente de

la comunidad.

Los socios de la Asociacion de estudio aun no han incorporado un sistema de
produccion técnico cientifico por la falta de informacién, asesoramiento y la
percepcion del alto costo que pudiera representar su implementacion, ademas en
las entrevistas efectuadas manifiestan que tienen mucha competencia por la gran
cantidad de venta informal y otros productos de vestir menos artesanales que se
ofrecen en el mercado, como aquellos de procedencia extranjera (china o de

contrabando) que consume la poblacién de las ciudades, en general.

Sin embargo, dada la demanda y el crecimiento vegetativo de la poblacién, asi
como la implementacién de nuevas tecnologias de informacion, los entrevistados y
sus representantes principales mencionan que se va a incorporar estos

procedimientos técnicos de una forma simple y gradual.



Por lo cual este estudio también les sera de mucha utilidad para tener datos reales y
objetivos e implementar un sistema de productividad a partir del estudio de las tareas
de produccion que realizan en el proceso de confeccion artesanal y su calculo en

base al objetivo principal del Proyecto de Grado.

A partir de los resultados obtenidos se disefa el presente “Sistema de Gestion de
Calidad" para que pueda ser aplicado posteriormente en la Asociacion Rosario de
estudio y otras similares dedicadas a la confeccién de champas artesanales, que asi

lo requieran.

Asimismo, en funcién de los datos y toda la informacion obtenida se determina la
factibilidad econdmica del proyecto, considerando las variables de estudio

correspondientes.

+ Elementos de la propuesta

Elementos principales
Dentro de los elementos principales de la propuesta esta el disefio de un Sistema de
tiempos y movimientos, para la Asociacion Rosario de confeccidon de champas
artesanales, estos son:

» Procesos y etapas de produccion definidas, para la Asociacion Rosario.

» Tareas o funciones determinadas sistematicamente.

» Capacitacion de los recursos humanos para el trabajo en equipo en sistemas de

produccion tradicional.

. Criterios de productividad identificados a partir de la aplicacion del Sistema de
Tiempos y Movimientos.

Elementos secundarios

» El analisis y procesamiento de los datos e informacion, que se requiera para
implementar el Sistema de tiempos y movimientos.
» [Establecer un proceso de input y output, asi como la retroalimentacion del

sistema o modelo propuesto.
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8.2. Objetivo de la Propuesta

8.2.1. Objetivo General

» Elaborar una propuesta de un Sistema de tiempos y movimientos para ser
implementado en el manejo administrativo y productivo de la Asociacion Rosario

de confeccién de chompas artesanales, en un corto plazo, que les permita

mejorar su productividad.

8.2.2. Objetivos especificos

» Efectuar el Disefio de un Sistema de tiempos y movimientos para la

Asociacion Rosario de confeccidn de champas artesanales

» Establecer los elementos para la gestién de esta asociacion, con criterios de
mantenimiento y mejoramiento continuo, referidos a la productividad.

» Determinar los beneficios de rentabilidad econémica y financiera que lograra la

aplicaciéon e implementaciéon de esta propuesta, para el proceso de confeccién

del producto y la Asociacién de analisis.
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8.2.3. Relacion causa - efecto

TABLA N°12 — MATRIZ: CAUSA - EFECTO - SOLUCION

CAUSAS

- Niveles de
productividad no
establecidos porla
Asociacion

Rosario del sector.

- Inexistencia de un
Sistema de
tiemposy

movimientos, o

parametros para

su implementacion

EFECTOS

Gestion empresarial
ineficiente

Desconocimiento de
los niveles de
productividad y
criterios de

competitividad

No existen pasos del
proceso productivo
o un control

continuo de la

SOLUCION

Disefiar una propuesta de un
Sistema de tiempos y movimientos,
para la Asociacion Rosario en la
confecciéon artesanal de chompas de
fibora de lana de Alpaca, de la
localidad de Calacoto y que permita
mejorar sus niveles de productividad

en el mercado local.

produccion
VARIABLE VARIABLE OBJETIVO DE LA PROPUESTA
INDEPENDIENTE DEPENDIENTE

Fuente: Elaboracion Propia con base a los Objetivos del Proyecto de Grado
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8.3. DESARROLLO DE LA PROPUESTA

8.3.1 CONSTRUCCION GRAFICA DE LA PROPUESTA

8.3.1.1 DIAGRAMA DE OPERACIONES

Este diagrama muestra la secuencia cronologica de todas las operaciones,
inspecciones, margenes de tiempo, materiales a utilizar en un proceso de fabricacion o
administrativo, desde la transformacion de materia prima, fibra de lana de Alpaca, hasta
el empaque del producto terminado. Sefiala también la entrada de todos los
componentes y subconjuntos al conjunto principal. Sus simbolos y su descripcion

resumida son las siguientes:

FIGURA N° 4
DIAGRAMA DE OPERACIONES

= OPERACION
‘.\‘

TRANSPORTE
B

DEMORA

ALMACENAMIENTO

INSPECCION

Fuente: Repositorio Académico UPC - 2010
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TABLAN°13

DESCRIPCION SIMBOLOGIA DE OPERACIONES
OPERACION

Es una seria de actividades, acciones o eventos organizados interrelacionados que

agregan paulatinamente valor, orientados a tener un resultado.
TRANSPORTE

Representa los elementos dentro de la fabrica/organizacion que se van a mover, ya sea

materiales, hombre, equipos y documentos.
DEMORA

Retraso en alguno de los procesos o etapas de la produccion

ALMACENAMIENTO

Es el proceso de resguardo adecuado y sistematizado de los productos terminados y

de la materia prima de elaboracion o produccion.

INSPECCION

Es una accion u operacion, que implica la verificacion o comprobacion de la calidad
de un determinado producto en relacion con especificaciones dadas en un estandar.

Fuente: Elaboracion propia

El diametro del circulo y el lado del cuadrado son de 10mm. Cada operacion va

numerada, nombrada y se le coloca el tiempo como se observa a continuacion.

8.3.2 DIAGRAMA DE FLUJO

En este diagrama se hace la representacién grafica de las actividades que se realizan
en secuencia en un proceso, mostrando operaciones, inspecciones y también

demoras.
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CUADRO N° 3 -FLUJOGRAMA DE PROCESOS -PROPUESTO PARA
LA ASOCIACION ROSARIO DE CONFECCION DE CHOMPAS
ARTESANALES

Almacén de Hilados (Materia Prima)

Tejer -Hilar

Transporte al area de complementacion

> Transporte de Hilados al area de confeccion

Revisar Demora
1

Completar modelos

Acomodar modelos pre-acabados

-

1
2
3

2 Revisar Demora

Acomodar modelos pre acabados Costurar bordes y botones

> Transporte a operario de acabado
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Costurar (Disefio de Marca)

Transporte al area de planchado/doblado

Revisar

Acomodar

Doblar/planchar

Transporte al area de terminado

Etiquetar -Embolsar

Transporte a almacén de producto acabado

Acomodar

cReld 0eol ¢

7
N\

Almacén de producto terminado

Fuente: Elaboracion propia con base al Proceso Productivo secuenciado
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8.3.3 ANALISIS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS - PROPUESTA

A partir del planteamiento de esta Propuesta, se presenta el Analisis realizado para la
recoleccion de los datos de tiempos, en la ejecucion de los elementos de cada
actividad de confeccidn, donde se utilizd un instrumento de recoleccién (ver tabla 1),
el cual se disend siguiendo los lineamientos de la metodologia escogida para el

desarrollo de la investigacion.

Es preciso sefnalar que en el presente Proyecto y con fines operativos, el analisis
parte de la actividad posterior al Esquilado, el Acopio y la Clasificacion, ademas de
las etapas primarias del proceso productivo como son: El escarmenado, cardado,
hilado, enmadejado, lavado, tefido, torsidn, el enconado y ovillado, debido a que, en
el caso del Municipio de Calacoto, estas tareas son realizadas de forma comunitaria

para beneficiar a la poblacidén en su conjunto.

Por lo anterior, en la fase de inicio concreto del proceso de confeccion artesanal, los
grupos comunitarios o asociaciones con experiencia en la produccion y confeccion de
textiles, adquieren o se benefician con esta dotacidon de materia prima (lana en
ovillos) para el rubro que les compete, donde participan solo aquellas personas que
conocen tradicionalmente esta actividad y/o tienen adiestramiento en el uso de
herramientas tradicionales para la confeccidon de textiles con base a la fibra de lana

de Alpaca.
En este sentido, en la siguiente tabla se describen las actividades, que realiza

actualmente la Asociacion “Rosario” para la confeccion de una chompa con base a la

fibra de lana de Alpaca.
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TABLA N°14- ESQUEMA DEL FORMATO DE TIEMPOS

(por trabajador)
| o
| N OPERACIONES/ACTVIDADES TIEMPO NORMAL
' 1 | Almacén de Hilados (Materia Prima) — Distribucién
Carga de Trabajo dhlord
|
2 1
. Tejer — Hilar 3 Horas. Por dia

Por cinco dias/semana

3 | Complementar modelos pre—acabados; Costurar bordes

y/o botones 30 minutos
4 | Acomodar modelos pre—acabados 30 minutos

| 5 | Costurar (Disefio de Marca) 30 minutos
6 | Doblar y Acomodar 1hora

| 7 | Etiquetar y Embolsar 1hora

. 8 | AlImacén de Productos terminados 30 min

| TOTAL, TIEMPOS MINIMOS CONFECCION CHOMPA ARTESANAL 20 HORAS

Fuente: Elaboracion propia con base a informacion de los asociados responsables
de la confeccioén en la “Asociacion Rosario”

8.3.1.2 Calculo de tiempo estandar de las operaciones y el proceso

Con base en la informacién obtenida en la etapa anterior sobre los tiempos basicos o
normales de los elementos de actividad, en primera instancia se procedié a calcular el
tiempo normal para cada etapa del proceso, sumando los tiempos normales de cada

uno de los elementos de actividad que componen la etapa.

Posteriormente se realizé el calculo de los suplementos de trabajo, los cuales se

determinan segun las condiciones y/o factores que intervengan en la ejecucion de cada
una de las etapas del proceso.

Finalmente se calculo el tiempo estandar (2), tanto para cada etapa del proceso como
para el proceso en general, donde a cada tiempo basico o normal se les agrego el
tiempo correspondiente a los suplementos de trabajo.
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TABLA N°15- PROMEDIO DE TIEMPOS

(t. Reloj v t. Basico,

DESCRIPCION DEL ELEMENTO Vv C T.R. T.B.
Almacén de Hilados (Materia Prima) 0,5 30 min. 30 min. 15 min.
Tejer ~ Hilar 2 12 Hrs. 3 hrs. 9 Hrs.
Acomodar modelos pre —acabados 1 10 min. 20 min. 15 min.
Acomodar modelos pre acabados - Costurar . . )
bordes y/o botones 2 20 min. 10 min. 10 min.
Costurar (Disefio de Marca) 2 20 min. 10 min. 10 min.
Doblar y Acomodar 0,5 15 min. 45 min. 30 min.
\‘ Etiquetar y Embolsar 2 30 min. 30 min. 30 min.
\ Almacén de Productos terminados 1 15 min. 15 min. 15 min.
| TOTAL DE ELEMENTOS Y PONDERACION poceivalll (il et ol

Fuente: Elaboracion propia con base a informacién de los asociados responsables de

la confeccion en la *Asociacién Rosario*

Doénde:

V= Factor de valoracion del observador. Es el valor que el evaluador
determina al desarrollo de la actividad teniendo en cuenta la guia para calificar
la velocidad expuesta por Freivalds & Niebel (2009). En este caso la
valoracion es en tres categorias: No importante (0), Ni importante ni No
importante (0,5) e Importante (1).

C= Cronémetro. Es la medicién exacta del tiempo necesario para el desarrollo

de la actividad

T.R.=Tiempo reloj. Es restar el cronometraje del elemento al cual se va hallar el

tiempo basico con el cronometraje del elemento anterior.

T.B.= Tiempo basico o Normal. Es el valor del tiempo reloj multiplicado por el

factor de valoracion y dividirlo en 100.
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8.4. BENEFICIOS

8.4.1Directos e indirectos

La poblaciéon beneficiaria Indirecta es todo el Municipio de Calacoto que al Censo del
2001 contaba con 8.818 habitantes, y de forma Directa beneficia a todos los miembros
de la Asociacion Rosario, incluidos sus representantes que actualmente lo conforman

15 familias (100 personas).

IX.VALIDACION TECNICA Y FINANCIERA

El tema de investigacion sobre el mejoramiento de los tiempos para la confeccién de
las prendas con base a la fibra de lana de Alpaca en la Asociacion “Rosario®, tendra un
impacto econdmico positivo;, debido a la optimizaciéon de recursos, un adecuado
procesamiento de la materia prima, y uso de tiempos, asi como la asignacion de tareas
mas planificadas, lo cual ayudara a mejorar el proceso productivo y por ende se
incrementara la competitividad, permitiendo obtener mayores productos qué puedan
satisfacer la demanda y asi contribuir a la obtencién de utilidades, mejorando de esta
manera la rentabilidad de la entidad, ademas de coadyuvar a la consolidacién de su

reconocida calidad.

En relacién a los ingreso totales de la empresa y a su utilidad neta se pretende obtener
un porcentaje de crecimiento de un50% anual el cual se espera mantenerlo en el
tiempo, por lo tanto la Asociaciéon “Rosario” considera muy importante efectuar una
reactivacion gradual que le permita incrementar sus utilidades, en esta condicion el
Proyecto en su propuesta busca generar un incremento del 100% del volumen de
produccién anual y el incremento de sus ventas, como ya se mencion6 anteriormente,
es decir buscando también para esta contingencia, realizar nuevas alianzas con
Programas de apoyo Estatal y Organizaciones No Gubernamentales, para asi poder
incrementar el volumen de produccién y ventas de los productos mas representativos
que son confeccionados por esta organizacién como son las champas, los guantes y

las chalinas.
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) INVERSION Y FINANCIAMIENTO
ASOCIACION ROSARIO - CONFECCION TEXTILES ARTESANALES

(Expresado en Bolivianos)

CUADRO N° 4
FINANCIAMIENTO DEL/P
DESCRIPCION VIDA UTIL TOTAL APORTE TOTAL

PROPIO GRAL.
MAQUINARIA Y EQUIPOS 4 47.345,00 47.345,00
MUEBLES Y ENSERES 10 8.050,00 8.050.00
LINEA TELEFONICA 4 3.000,00 3.000,00
PLANILLAS SALARIALES = 32.500,00 32.500,00
LUZ - AGUA - LIMPIEZA o 8.400,00 8.400,00
EQUIPOS DE
INVENTARIO DE
MERCADERIAS -- 14.000,00 14.000,00
SUB - TOTAL - 115.295,00 &=
APORTE DE CAPITAL
PROPIO -~ - 10.000,00 10.000,00
TOTAL - 115.295,00 10.000,00| 125.295,00
PARTICIPACION PORCENTUAL 93,45% 6,55% 100,00%

Fuente: Elaboracion propia con base a la Propuesta

ASOCIACIEN ROSARIO - CONFECCIEN TEXTILES ARTESANALES
(Expresado en Bolivianos)

CUADRO N° 5
DESCRIPCION ANO 0 ANO 1 | TOTAL
IMPLEMENTACION
MAQUINARIA Y o 100,00%
EQUIPOS 100,00% b
MUEBLES Y ENSERES 100,00% 100,00%
LINEA TELEFONICA 100,00% 100,00%
PLANILLAS 100,00% 100,00%
SALARIALES -
LUZ - AGUA - LIMPIEZA 100,00% 100,00%
EQUIPOS DE 100,00% 100,00%
COMPUTACION
INVENTARIO DE 100,00% 100,00%
MERCADERIAS
0,
SUB - TOTAL 100,00% 100,00%
APORTE DE CAPITAL 100,00% | 100,00%
TOTALES 100,00% 100,00% | 100,00%

Fuente: Elaboracibn propia con base a la Propuesta
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Las inversiones mostradas son las que corresponden al proyecto que se va a

implementar en los proximos anos, la inversion mas fuerte esta enfocada a la renovacion

de parte de las maquinarias y equipos, asi como de una readecuacion de las

instalaciones, para lo cual se buscara financiamiento con alguna de las instituciones

financieras, ONG’s o Programas de Apoyo a la Produccion Nacional.

En relacion a los gastos administrativos y de costos de ventas se espera un

incremento de alrededor del 5%, valor que fue tomado en relacion al promedio a la

tasa de inflacién de los ultimos afnos, derivados de la contingencia mundial, regional y

nacional. En el calculo del impuesto se ha tomado como referencia la tabla del

impuesto a las utilidades del 25%. Los calculos se los esta proyectando desde el afio

2021, pero como es un ano vencido se toma como punto de partida para la aplicacion

de la propuesta desde el afio 2022.

ASOCIACION ROSARIO - CONFECCION TEXTILES ARTESANALES

CUADRO DE DEPRECIACIONES

CUADRO N° 6

DESCRIPCION ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
MAQUINARIA Y EQUIPOS 11.836,25 11.836,25 11.836,25 11.836,25 0,00
MUEBLES Y ENSERES 805,00 805,00 805,00 805,00 805,00
EQUIPOS DE COMPUTACION 500,00 500,00 500,00 500,00 0,00
SUB - TOTAL 13.141,25 13.141,25 13.141,25 13.141,25 13.141,25
TOTAL 13.141,25| 13.141,25| 13.141,25| 13.141,25| 13.141,25

Fuente: Elaboraciéon propia con base a la Propuesta.

RESUMEN DE LAS VENTAS DEL PROYECTO

ASOCIACION ROSARIO - CONFECCION TEXTILES ARTESANALES

(Expresado en Bolivianos)

CUADRO N° 7
VENTAS ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
CHOMPAS DE ALPACA 70.400 105.600,00| 158.400,00| 198.000,00| 247.500,00
ARREGLOS Y
REPARACIONES 2.000,00 3.000,00 4.000,00 5.000,00 4.000,00
VALOR TOTAL 72.400,00| 108.600,00 | 162.400,00 | 203.000,00 | 251.500,00
INDICE DE PRODUCCION 0% 50% 100% 150% 200%

Fuente: Elaboracién propia

con base a la Propuesta
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ASOCIACION ROSARIO — CON PROCESO TRADICIONAL DE
CONFECCION TEXTILES ARTESANALES

(Expresado en Bolivianos)

CUADRO N° 8
CHOMPA ARTESANAL
ELABORADA SIN CONTROL DE S M L XL |TOTAL
TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

PRECIO 200 220 240 280
CANTIDAD 35 60 70 40 160
TOTALES 7.000 13.200 16.800( 11.200| 48.200

Fuente: Elaboracion propia con base a la Propuesta
ASOCIACION ROSARIO — CON PROCESO SISTEMATIZADO
DE CONFECCION DE TEXTILES ARTESANALES
(Expresado en Bolivianos)
CUADRO N° 9
CHOMPA ARTESANAL
ELABORADA CONFORME
PROPUESTA Y TIEMPOS = o . S AL
ESTANDAR

PRECIO 250 280 300 350
CANTIDAD 40 80 80 40 240
TOTALES 10.000 22.400 24.000| 14.000| 70.400

DESCRIPCION CANTIDAD | COSTO/P| TOTAL
ARREGLOS Y REPARACIONES
VARIOS 100 20 2.000

Fuente: Elaboraciéon propia con base a la Propuesta

ASOCIACION ROSARIO - CONFECCION TEXTILES ARTESANALES

(Expresado en Bolivianos)
CUADRO N° 10

|
COSTOS DEL PROYECTO ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
.COSTOS DE PRODUCCION
COSTO DE VENTAS 56.000,00 | 58.800,00 | 61.740,00 | 64.827,00 | 68.068,35
SASTOS DE ADMINISTRACION
RECURSOS HUMANOS 16.900,00 | 16.900,00 17.745,00 17.745,00 19.520,00
'__(-) GASTOS GENERALES 400,00 400,00 500,00 500,00 500,00
__ DEPRECIACIONES 13.141,25 | 13.141,25 13.141,25 13.141,25 13.141,25
GASTOS FINANCIEROS
IMPUESTOS Sl i 4.839,69 17.318,44 | 26.696,69 | 40.651,66
TOTAL COSTOS 86.441,25 | 94.080,94 | 110.444,69 | 122.909,94 | 129.545,01
72.400,00 | 108.600,00 | 162.400,00 | 203.000,00 | 251.500,00
86.441,25 | 94.080,94 | 110.444,69 | 122.909,94 | 129.545,01
Utilidad bruta antes de | (14.041,25) | 14.519,06 51.955,31 80.090,06 121.954,99
(3.510,31) 3.629,77 12.988,83 20.022,52 30.488,75

Fuente: Elaboracion propia con base a la Propuesta
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Para la proyeccion del costo directo para los futuros afios, se va a tomar en cuenta a los
costos de fabricacién, produccién y ventas de la organizaciéon y de ahi se va proceder a
realizar el prondstico mediante el método de tasa de crecimiento porcentual. El costo de
ventas de la empresa en funcion de los datos historicos ha crecido alrededor del 5%,
pero como se espera incrementar el volumen de produccion en un 100%, esto se lograra
mediante nuevas alianzas con instituciones educativas pensionadas, asi mismo disminuir
el costo en un 3%, esto se conseguira planteando estrategias a los proveedores que
sean beneficiosas para la empresa y para ellos, con estos datos se puede decir que la

tasa aproximada de crecimiento sera de 50%.

CUADRO N° 11

BALANCE GENERAL
ASOCIACION ROSARIO - CONFECCION TEXTILES ARTESANALES
(Expresado en Bolivianos)

PASIVOS Y PATRIMONIOS

ACTIVOS NETOS
DISPONIBILIDADES PASIVOS CORRIENTES
CAJA 10.000,00 |[CUENTAS POR PAGAR

COSTO DE VENTAS 23.399,00
VENTAS
INGRESOS POR VENTAS 99.960,00 |GASTOS DE ORGANIZACION

GASTOS DE OPERACION 30.000,00
EXIGIBLE SERVICIOS GENERALES 25.200,00

CUENTAS POR COBRAR
DEPRECIACIONES
DEPRECIACIONES DE LA

REALIZABLE GESTION 20.641,25
INVERSIONES - LINEA
TELEFONICA 3.000.00
INVENTARIO DE MERCADERIAS 7.000,00 |PROVISIONES

IMPUESTOS POR PAGAR - Sl 1.017,74
FIJO
VIVIENDA — INMUEBLE PATRIMONIO NETO
MUEBLES Y ENSERES 8.050,00 |APORTE DE CAPITAL SOCIAL 10.000,00
EQUIPOS DE INFORMATICA 2.000,00

27 345.00 TOTAL PASIVO - PATRIMONIO

MAQUINARIA Y EQUIPOS SRS NETO 110.257,99
TOTAL ACTIVOS 207.355,00 |[RESULTADOS DE GESTION

UTILIDAD 97.097,01

Fuente: Elaboracién propia con base a la Propuesta
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FLUJO DE CAJA FINANCIERO

CONFECCION TEXTILES ARTESANALES

(Expresado en Bolivianos)
ASOCIACION ROSARIO

CUADRO N° 12

=T

DESCRIPCION "™ | ANO1 | ANO2 | ANO3 | ANO4 | ANOS5

INGRESOS POR VENTAS 72.400,00 | 108.600,00 | 162.400,00 | 203.000,00 | 251.500,00

(-) COSTOS DE OPERACION 56.000,00| 58.800,00| 61.740,00| 64.827,00| 68.068,35

(-) GASTOS DE ADMINISTRACION | 16.900,00| 16.900,00| 17.745,00| 17.745,00| 19.520,00

(-) GASTOS GENERALES 400,00 400,00 500,00 500,00 500,00

i) PEERECIACIONES 13.141,25| 13.141,25| 13.141,25| 13.14125| 13.14125

(z) IMPUESTOS Sl -| 4.839,69| 17.31844| 26.696,69| 40.651,66
SALIDAS EN EFECTIVO

86.441,25| 94.080,94 | 110.444,69 | 122.909,94 | 129.545,01

FLUJO DE CAJA NETO (14.041,25)| 14.519,06| 51.955,31| 80.090,06 | 121.954,99

Fuente: Elaboracion propia con base a la Propuesta

El Flujo de Caja es un informe financiero que presenta el detalle de los flujos de ingresos

y egresos de efectivo, por un periodo de 5 afos (gestiones) de la Organizaciéon “Rosario”.

Es decir que la importancia del Flujo de Caja radica en que permite identificar en forma

rapida la liquidez de la empresa, entregando una informacién clave que ayuda a tomar

decisiones.

Es necesario remarcar que conforme se describe detalladamente en el cuadro anterior, la

diferencia entre los ingresos y los egresos reconoce como saldo o flujo neto, por lo tanto,

el mismo se constituye en un importante indicador de la liquidez de la Organizacion. Es

decir, cuando el saldo es positivo significa que los ingresos del periodo fueron mayores a

los egresos (o gastos); Y, por el contrario, si es negativo significa que los egresos fueron

mayores a los ingresos.
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En este caso con la implementacion de la Propuesta se pretende que las "pérdidas"
solo sean en el primer afo, y a partir del aino 2 se incrementen los ingresos por

ventas, optimizando e incrementando su liquidez progresivamente.

ESTADO DE RESULTADOS PROYECTADO
ASOCIACION ROSARIO - CONFECCION TEXTILES ARTESANALES
(Expresado en bolivianos)

CUADRO N° 13

DESCRIPCION | ANO1 | ANO2 | ANO3 | ANO4 | ANOS
INGRESOS POR VENTAS | 72.400,00| 108.600,00| 162.400,00 | 203.000,00 | 251.500,00
(-) COSTOS DE PRODUCCION | 56.000,00] 58.800,00| 61.740,00| 64.827,00| 68.068,35
(-) GASTOS DE ADMINISTRACION 16.900,00| 16.900,00| 17.745,00| 17.745,00| 19.520,00
() GASTOS GENERALES 400,00 400,00 500,00 500,00 500,00
(-) DEPRECIACIONES 13.141,25| 13.141,25| 13.141,25| 13.141,25 805,00
| () GASTOS FINANCIEROS
(- SUB-TOTAL 86.441,25| 89.241,25| 93.126,25| 96.213,25| 88.893,35
RESULTADO NETO ANTES DE
IMPUESTO (14.041,25)| 19.358,75| 69.273,75|106.786,75| 162.606,65
R e i T L .| 483969| 17.31844| 2669669| 40.651,66

e

UTILIDAD NETA

| (14.041,25)| 14.519,06| 51.955,31| 80.090,06 | 121.954,99

" Fuente: Elaboracion propia con base a la Propuesta

CALCULO DEL VALOR AGREGADO NETO DE LA INVERSION
ASOCIACION ROSARIO - CONFECCION TEXTILES ARTESANALES
FLUJO NETO DE FONDOS EN EFECTIVO - CUADRO N2 14

(EXPRESADO EN BOLIVIANOS)

! Ugé;?’ﬁgsN;ZA INTERESES | DEPRECIACIONES D(I;F,;SRTIC))(S)S INVERSION Lo 3:;; Ll AC':'I:JE\TLCI)ZI:\[;IEON FLU;gl': ;;2 r
IMPUESTOS AL 10% ACTUALIZADO
0,00 0,00 0,00 0,00 125.295,00 - 125.295,00 0,909 -125.295,00
-14.041,25 0,00 13.141,25 400,00 0,00 - 500,00 0,826 -413,00
1 14.519,06 0,00 13.141,25 400,00 0,00 28.060,31 0,751 21.073,29
51.955,31 0,00 13.141,25 500,00 0,00 65.596,56 0,683 44.802,45
80.090,06 0,00 13.141,25 500,00 0,00 93.731,31 0,621 58.207,14
121.954,99 0,00 13.141,25 500,00 0,00 135.596,24 0,564 76.476,28
VALOR ACTUAL NETO 200.146,17

Fuente: Elaboracion propia con base a la Propuesta
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CALCULO DE LA TASA INTERNA DE RETORNO DE LA INVERSION
ASOCIACION ROSARIO CONFECCION TEXTILES ARTESANALES (TIR)

CUADRO N° 15

FLUJO NETO DE FONDOS EN EFECTIVO
(EXPRESADO EN BOLIVIANOS)

DIFEREE\I&)IX D_E TASA DE VALORACTUAL | DIFERENCIA DEL
TASA INTERES NETO VALOR ACTUAL NETO
2% 12% 205.118,50
TIR 0 4.972,33
10% 200.146,17

VAN TASA INFERIOR

DIFERENCIA DE X VAN TASA SUPERIOR +
TIR = TASAS VAN TASA INFERIOR
200.146,17
0,15
TIR= 0,02 X 205.118,50
TIR= 0,2 + 0,15 0,17
TIR= 0,17
TIR= 17%

Fuente:Elaboraciéon propia con base a la Propuesta

Para estimar el Valor Actual Neto del proyecto, se parte de las proyecciones
financieras del Flujo de Caja, a través del descuento de los flujos futuros utilizando una
tasa que represente el costo ponderado del capital, es decir la Tasa Minima Aceptable
de Rendimiento (TMAR), si el valor del VAN es cero o positivo la inversion es
aceptable, si es negativa la inversibn no es recomendable. Los asociados y su
administracién para tomar una decisién relativa a la ejecucion de un proyecto o mejora
del mismo, deberan exigir que su inversion le rinda por o menos una tasa igual al
costo promedio ponderado del financiamiento externo y/o en este caso el
financiamiento propio que tiene la organizacion.

Las fuentes de financiamiento pueden provenir de los inversionistas (accionistas o

socios) y de instituciones de crédito publico o bancario. La determinacion, basandose
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en la maxima tasa que ofrecen los bancos por depdsitos a plazo o similares, no es una
buena referencia debido a un indice inflacionario mas alto, siempre habra una pérdida
neta del poder adquisitivo o valor real de la moneda. Se puede entender la pérdida de
valor en los depdsitos a cambio de la seguridad que otorga el banco, esto con base a

las decisiones de los responsables en forma oportuna.

El proyecto generara partir de la propuesta y su implementacién en un escenario
optimo Bs. 20014617 de Valor Actual Neto, lo que significa que luego de deducir la
inversion y generar los flujos operacionales suficientes para cubrir durante los 5 arios
las estimaciones financieras generadas en esta propuesta, aun hay un flujo adicional
por Bs.76.476,28.

La Tasa Interna de Retorno, universalmente conocida como TIR. Esta estrechamente
relacionada con el Valor Presente Neto (VPN). Con la TIR tratamos de encontrar una

sola tasa de rendimiento que resumalos méritos de un proyecto.

Con base en la regla de la TIR, una inversion es aceptable si la TIR es superior al
rendimiento requerido. De lo contrario, deberia ser rechazada. Para conocer la
rentabilidad del proyecto se utilizé la funcion TIR de Excel. Conociendo el promedio de
la tasa de descuento que es de 12% (maximo) y la TIR es del10% (minimo) el proyecto
analizado es viable al tener una TIR positiva del 17%, por ello se recomienda hacer las
inversiones requeridas para su transformacion productiva conforme los objetivos

propuestos.
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X.CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

10.1 CONCLUSIONES

En principio se sabe que la “Asociacion Rosario* (Empresa) inicidé su estructuracion a
fines del 2014, pero a la fecha no se encuentra formalmente organizada en todas sus
areas, con base a principios administrativos generales, ademas no existen guias o
manuales de funciones, ni de procedimientos, limitando el conocimiento operativo y los
tiempos predeterminados de las tareas de produccion que dedica, el acopio de la materia

prima, seleccioén, distribucion, hilado, trenzado, tejido y acabado final.

En conclusién, a partir del instrumento de Diagndstico FODA, aplicado en este caso, se
identifica de la problematica analizada, que la Asociacion de producciéon comunitaria
“Rosario", es una organizacion que carece de un control eficiente sobre los procesos de
produccién, y la conformacion de estos elementos esta establecida de forma muy

basica, para la produccion que realiza.

En esta condicion, se ha identificado lo siguiente:

e La organizacion carece de una adecuada Planeacion orientada a Optimizar el
Abastecimiento y Produccion.

e EIl Proceso de Produccién no tiene precisada la cantidad de tiempo y etapas
responsables de cada fase o tarea.

e Los socios y trabajadores desconocen sus funciones y fundamentos de la
mejora continua, asi como técnicas o metodologia que posibiliten una mejor

optimizacién de sus procesos o tareas, en la cadena de produccion.

Es evidente que en la empresa no existe un tipo de planeacion de la produccion, esta
es mas bien casi empirica. Se tiene la informacion requerida en particular a nivel
administrativo y organizacional para poder iniciar esta tarea, pero no se utiliza ni se

orientan los mismos.
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por el contrario, a nivel de la produccién los responsables estan generalmente resolviendo
problemas diarios y no establecen un tiempo para realizar una adecuada planeacion de
mejora de procesos ademas de una optimizacion de la produccién. Los métodos y
procesos de produccion no son los mas adecuados, aunque existen procedimientos que
indican como se deben realizar las operaciones, no existe un criterio de medicion
establecido para cada operacién. Se conocen superficialmente 1as operaciones criticas de
las cuales depende la produccién y no se concentran los esfuerzos suficientes para

mejorar éste proceso.

Finalmente, en la empresa no se ha determinado un estandar de tiempo permisible para
realizar cada una de las tareas determinadas en el proceso productivo, tampoco se ha
efectuado una medicion del contenido del trabajo, con la debida consideraciéon de la fatiga
y las demoras personales y los retrasos inevitables. Es decir, no se realizé un analisis de
los tiempos necesarios para el proceso productivo de cada linea de produccion en la
"Asociacion Rosario". Asimismo, es evidente que, al no haberse efectuado un analisis de
tiempos, falta también complementar estos con un estudio de los movimientos, es decir la
organizacion no realizd ni presenta un analisis meticuloso sobre los diversos movimientos
que efectua el cuerpo (el trabajador) cuando ejecuta un trabajo, tarea o funcién establecida
en el proceso de produccion. A partir del Planteamiento de la Problematica de estudio, el
Proyecto ha cumplido con el Objetivo Principal, habiendo disefiado una estrategia de
optimizacion del proceso productivo en base a un modelo de tiempos y movimientos para
la organizacion de Artesanos "Rosario”, que esta descrito en el Capitulo VIII Propuesta del
Proyecto y que integra los principales elementos que se requieren para conformar una

Linea de Produccion Eficiente con base al modelo mencionado.

Asimismo, en respuesta a los objetivos especificos planteados, el trabajo investigativo
realizado permitié efectuar un Diagndstico real de la situacién actual de la empresa de
estudio "Asociacion Rosario", logrando identificar varias deficiencias Y falencias desde su
Estructura Organizacional, sus Funciones Especificas, asi como sus Procesos Productivos
y Procedimientos estandarizados que permitan cumplir con sus objetivos y metas de

gestion.
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Esta valoracion institucional mediante el FODA aplicado, identifica que la organizacién no
presenta elementos de Planeacion orientados a Optimizar el Abastecimiento y la
Produccion, ademas se pudo confirmar con las encuestas y entrevistas aplicadas en el
marco practico que los socios (asociados) y trabajadores de la organizacion, desconocen
sus funciones especificas y fundamentos de la mejora continua, asi como técnicas o
metodologia que posibiliten una mejor optimizacion de sus procesos o tareas, en la

cadena de produccion.

Por otra parte como parte de los objetivos del Proyecto, se comprobd que el Proceso de
Produccion no tiene precisada la cantidad de tiempo y etapas o responsables de cada
fase o tarea, por lo cual se ha determinado el tiempo desarrollado actualmente de cada
uno de los procedimientos involucrados en el proceso de produccion en el caso del
Proyecto se ha considerado uno de sus principales productos, la Chompa,
debido a que esta representa el uso de una mayor cantidad de material o materia prima,
por lo cual tambien precisa de un mayor tiempo de confeccién. En este sentido se
propone en el Capitulo respectivo un proceso o modelo de optimizacion de esta
produccién, que con su implementacion posterior permitira alcanzar mayores niveles de

eficiencia y productividad en la “Asociacién Rosario".

10.2 RECOMENDACIONES

El (la) Administrador(a) debe mantener un estricto control en las existencias de
materias primas, especialmente las fibras de lana de Alpaca ya tefiidas (con color) para
evitar la disminucion o retraso en su produccién, asi como la confeccion, por falta del
mismo. Se sugiere en este caso, disefar e implementar programas de mantenimiento
tanto correctivo como preventivo a todos los componentes del proceso productivo y la
maquinaria artesanal, asi como algunos instrumentos mecanicos de este proceso,
ademas de establecer tiempos y sistemas de dosificacion de la materia prima a cada
productor o “confeccionista“ con la finalidad de mantener en correcto funcionamiento

todos los elementos productivos de la linea de produccion establecida.
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Por el nivel de formacion educativa delos trabajadores integrantes del proceso de
produccion, es necesario efectuar un Programa de Capacitacion productiva buscando
ademas otras alternativas de formacioén, que faciliten el aprendizaje de cada etapa del
proceso y los tiempos para su eficiente ejecucion, pueden considerarse para este

efecto videos o tutoriales relativos a la mejora de procesos, talleres, entre otros.

La Administracion y los(as) socios(as) deben asumir el compromiso para lograr la
mejora continua deseada, por lo cual es necesario dar el apoyo incondicional, facilitar
los medios econdmicos y materiales a los procesos de calidad con los cuales se ha

mejorado el proceso productivo y que han generado grandes expectativas.
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