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RESUMEN

El inicio del sector textil en el Ecuador se desarrolla en la época de la colonia,
desde entonces ha estado muy arraigado a la economia ecuatoriana, sin
embargo su crecimiento ha perdido peso debido a que la competitividad de
las empresas manufactureras o textiles, estaba basada Unicamente en la
reduccion de costos lo que impedia que sea de vital importancia la calidad
del producto, al desarrollo de nuevas tecnologias y la implementacion de

nuevos procesos que aseguren la excelencia de sus productos.

Actualmente, las empresas del sector textil ecuatoriano estan viviendo un
proceso de transformacion en el cual cumplir con una mejora continua de la
calidad en su produccién es muy relevante, por lo tanto se est4 optando por
implementar procesos que estén debidamente respaldados por documentos
que justifiquen cada uno de las actividades que se desarrollan desde el

ingreso de un pedido hasta la produccién y entrega del mismo.

Ademas de asegurar la calidad del producto, introducir este disefio de
documentacion permitira llevar un mejor control y organizacion respecto a las

actividades internas y externas de la organizacion, una mayor reduccion de



costos como mano de obra y uso maquinarias; y contribuir con un mejor

manejo y control del inventario de los materiales.

Por otro lado existiria un decrecimiento en desperdicios ya que también se
busca mejorar otro factor relevante como es el servicio al cliente, lo que nos
ayudaria como empresa a pactar todas los exigencias y requerimientos del
cliente establecidos por ellos mismos y asi evitar reprocesos, desperdicios de

materia prima, devoluciones y pérdida de clientes.

Algunas de las principales ventajas e impacto dentro de la organizacion al

aplicar este sistema serian:

o El Incremento de la competitividad de la empresa

o Mayor participacion en el mercado

o Mayor captacion de clientes

o Aumento en el nivel de ventas

o Reduccion de costos

o Incremento en el reconocimiento de los consumidores
o Mejora continua dentro de los procesos de produccion
o Mayor control de inventarios

o Disminucion de desperdicios.
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CAPITULO 1

INTRODUCCION

Industria textil es el sector de la economia que tiene como objetivo la

produccion de hilo, ropa, tela, fiora y demas productos relacionados.



El producto textil es considerado como producto de consumo masivo, debido
a las grandes cantidades en las que se vende. Es importante destacar, que la
industria textil a lo largo de la historia ha sido una gran generadora de
fuentes de empleo para las sociedades. Segun estimaciones hechas por la
Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador — AITE, alrededor de 50.000
personas laboran directamente en empresas textiles, y mas de 200.000 lo

hacen indirectamente.

La industria textil en Ecuador, da sus primeros pasos en la época colonial de

pais, donde la fuente de tejidos era la lana de ovejas.

Con la elaboracion de un sinnimero de productos textiles debido a la
diversificacion del sector podemos decir que, los hilados y tejidos, son los
principales en volumen de produccion, mientras que las confecciones textiles

tienen rendimientos cada vez mas y mas crecientes.

En la actualidad, los productos textiles que lideran el pais son, algodon,

poliéster, nylon, acrilicos, lana y seda.

El desarrollo de la industria textil se va proyectando hacia las importaciones

de materia prima y exportaciones de productos terminados y elaborados. Sin



desmerecer, las exportaciones de fabricacion de Hilos, Tipos de telas, entre

otros.

1.1 Resefa Historica: Regional Y Local

Los inicios de la industria textil ecuatoriana se remontan a la época de la
colonia, cuando la lana de oveja era utilizada en los obrajes donde se

fabricaban los tejidos.

Posteriormente, las primeras industrias que aparecieron se dedicaron al
procesamiento de la lana, hasta que a inicios del siglo XX se introduce el
algoddn, siendo la década de 1950 cuando se consolida la utilizacién de esta
fiora. Hoy por hoy, la industria textil ecuatoriana fabrica productos
provenientes de todo tipo de fibras, siendo las mas utilizadas el ya

mencionado algoddn, el poliéster, el nylon, los acrilicos, la lana y la seda.

A lo largo del tiempo, las diversas empresas dedicadas a la actividad textil
ubicaron sus instalaciones en diferentes ciudades del pais. Sin embargo, se
pude afirmar que las provincias con mayor numero de industrias dedicadas a

esta actividad son: Pichincha, Imbabura, Tungurahua, Azuay y Guayas.



La diversificacion en el sector ha permitido que se fabrique un sinnimero de
productos textiles en el Ecuador, siendo los hilados y los tejidos los
principales en volumen de produccién. No obstante, cada vez es mayor la
produccion de confecciones textiles, tanto las de prendas de vestir como de

manufacturas para el hogar.

El sector textil genera varias plazas de empleo directo en el pais, llegando a
ser el segundo sector manufacturero que mas mano de obra emplea,

después del sector de alimentos, bebidas y tabacos.

Consientes que el desarrollo del sector esta directamente relacionado con las
exportaciones, los industriales textiles han invertido en la adquisicién de
nueva maguinaria que les permita ser mas competitivos frente a una
economia globalizada. Asi mismo, las empresas invierten en programas de
capacitacion para el personal de las plantas, con el afan de incrementar los
niveles de eficiencia y productividad; la intenciébn es mejorar los indices de
produccion actuales, e innovar en la creacién de nuevos productos que

satisfagan la demanda internacional.

1.1.1 Aportacion Del Sector Textil En La Industria Ecuatoriana



El 22 de Junio del 2010 se realizdé un breve diagnostico, el sector textil
aportd el 13% de la produccion de la industria manufacturera,
convirtitndose en el segundo en importancia tras la industria de
fabricacion de alimentos y bebidas.

Las manufacturas textiles mantienen un crecimiento del 30,5% durante

los udltimos tres afnos.

La industria textil tiene un significativo aporte a la economia, no solo por
su capacidad productiva, sino porque es una importante fuente de
empleos directos e indirectos debido a que integra en torno a si otras

industrias dentro de su cadena productiva.

En 2009, la contribucion del sector al Producto Interno Bruto fue
cercana al 2%, También se registra los segmentos que mas aportaron a
la industria textilera como la hilatura, tejedura y acabado de productos

textiles que concentraron el 35% de la produccién de este sector.

Adicional podemos constatar que el 83,7% de la produccion de la
industrial textil corresponde a grandes empresas. A diferencia de otras
industrias donde la mayor parte de la produccion se concentra en

manos de pocas empresas, lo que refleja cierto nivel de competencia



Este sector también juega un papel importante en el gasto de consumo
de los hogares ya que cifras del INEC nos indican que corresponde al
4,76% del gasto de consumo total y en las 12 categorias de consumo
de la ultima encuesta de condiciones de vida este rubro ocupé el

séptimo lugar.

Por ultimo, mas del 50% de los hogares realizan gastos en prendas de
vestir y calzado de manera trimestral, destinando en promedio 75
dolares por concepto de prendas de vestir (excluyendo uniformes

escolares) y 36 dolares en calzado.

1.2 Antecedentes

La actividad textil se constituye en un importante pilar de la economia
ecuatoriana debido a tres aspectos principales: la fuente de empleo que
genera, la demanda de mano de obra no calificada y la integracion que tiene
esta industria con otras industrias (agricola, ganadera, industria de plasticos,

industria quimica).

La industria textil contribuye en gran parte al crecimiento del sector

manufacturero que representa aproximadamente 14 % del PIB; en el 2009



este sector aporto acerca de dos puntos porcentuales al producto interno
bruto contribucion que se ha mantenido constante desde hace 10 afios. Asi
mismo el impacto del aporte al sector manufacturero en el 2009 fue de un
13% convirtiéendose en el segundo mas importante después de la industria de

fabricacion de alimentos y bebidas quienes aportan con un 35.7%.

El valor agregado de la industria de fabricacion textil, prendas de vestir y
articulos de cuero en el 2009 fue de 443 millones de ddlares. Incrementando
anualmente su produccion en un 1.9% en promedio entre los afios 2000 al
2008. Sin embargo, este sector también se vio afectado en la crisis
internacional del 2008 ya que su producciéon el 2009 tuvo un decremento de

dos puntos porcentuales.

En lo relacionado a la balanza comercial se puede destacar que, las
exportaciones de manufacturas textiles han tenido un gran incremento
correspondiente al 30.5% de crecimiento promedio anual, teniendo una
participaciéon dentro de las exportaciones totales de un 1.3% en el 2009,
superando la participacién reportada en el 2008 (0.5%). En el 2009 los
destinos mas importantes de los productos exportados fueron Venezuela

(55.81%) y los paises miembros de la Comunidad Andina (24.25%).



Las importaciones debido a politicas gubernamentales como las
salvaguardias se han visto reducidas en un 25.12% en el 2009, frenando asi
al constante crecimiento reportado desde el2003 de un 17.39% anual. Dentro
de la procedencia de estas importaciones tenemos que el 40.38% fueron de

la Comunidad Andina mientras que un 28.82% fue de Asia.

A pesar de estas medidas optadas por el gobierno en defensa de la
produccion nacional la balanza comercial sigue reportando saldos negativos,
el sector sigue enfrentandose a la competencia de productos importados y a
nivel internacional tiene el reto de disputar en nuevos mercados, por lo que
imprescindible mejorar los procesos administrativas, de produccion y
servicios para asi ganar competitividad y productividad con relacion a

mercado internacional.

1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General
v' Realizar una reingenieria a todos los procesos de oficina,
manufactura, distribucion y servicio al cliente para dotar de un eficiente

sistema de documentacidon con sus indicadores.



1.3.2 Objetivos Especificos

v' Determinar la situaciéon actual de los procesos para la aplicacion
de las buenas practicas de manufactura y su documentacion,

identificando los diferentes tipos de desperdicios de los mismos.

v Documentar y normalizar los procesos para la planificacién vy

desarrollo.

v Diseflar la lista maestra de documentos en los diferentes

departamentos para su implementacion.

v Disefiar en los procesos los documentos que respalden vy
favorezcan el control de procesos de oficina, manufactura, distribucién y

servicio al cliente.

v Verificacion de la reingenieria mediante comparacion de

escenarios.
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1.4 Metodologia De La Investigacion

La metodologia planteada en el proyecto es la siguiente:

1. Disefio de entrevista y documentacion en los diferentes departamentos

de oficina y produccién para identificar desperdicios en los mismos.

2. Disefio de procesos macro y micro de la empresa con el fin de
identificar documentacion de respaldo e indicadores aplicando herramientas
como Business Process Reenginering, IDEFO, Business Process

Management.

3. Comparacién de escenarios para verificacion de la mejora continua de

la metodologia empleada.



CAPITULO 2

DESCRIPCION DE LA EMPRESA

2.1 Introduccién

La empresa evoluciona desde 1963 partiendo de un negocio textil artesanal,
que empieza comprando maquinaria para hilatura, mas tarde agranda sus
procesos productivos en tejeduria y confeccion, iniciando con la fabricacion

de uniformes, ternos y confeccién de prendas como camisas y pantalones.
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Su visién es ser lideres en la confecciébn de uniformes, contando con
tecnologia de punta, con profesionales altamente capacitados con un alto

prestigio a nivel nacional e internacional.

En la actualidad hace prendas de todo tipo para asi poder satisfacer las
necesidades de sus clientes, estos productos se confeccionan tanto para

adultos como para nifios como se muestra en la Figura 2.1.

Figura 2.1: Local de la Empresa

Fuente: Confecciones DL

2.1.1 Descripcién

Es una empresa que se encuentra actualmente operando en el sector

central de la ciudad de Guayaquil, tiene en el mercado alrededor de 50
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afos, siendo un negocio familiar teniendo como gerente a su

propietario.

La iniciativa del propietario quien al principio solo contaba con una
maquina de costura, surgié del deseo de aprender sobre una profesion
gue en el Ecuador no era muy valorada; es de aqui donde el propietario

abre junto con su esposa un local ubicado en el centro de la ciudad.

La dedicacion, el compromiso y la eficiencia en su trabajo hacen que el
propietario alcance popularidad dentro de Guayaquil, dedicandose a la

confeccion de ternos y uniformes escolares.

Esta pasién por la costura se traspaso luego de muchos afios a sus dos
hijos quienes decidieron abrir dos sucursales uno en el centro y otro en
la alborada, ambos cuentan con toda la maquinaria y personal para

brindar el mismo servicio que la matriz de Confecciones DL.

Sus principales compradores son los estudiantes de colegios, diversas

empresas y clientes directos.

Hasta el momento Confecciones “DL” consta con un personal de 15

personas por sucursal en temporada baja, el mismo ha venido
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trabajando sin ningun tipo de control y sin haber determinado un
proceso estructurado en ningun departamento, es por esta razon que se
ha realizado un estudio para determinar falencias y realizar mejoras

dentro de los procesos de produccion, manufactura y oficina.

2.1.2 Productos

La clientela que ha ganado Confecciones DL a través de los afios, es
producto de un arduo trabajo y compromiso de todos quienes
conforman esta empresa. Cada pedido es elaborado bajo plazos de
entrega pactados con el cliente en conformidad con la disponibilidad y

capacidad del taller y sus operarios.

La mayor demanda se presenta en época escolar, donde los productos
gue mas se producen son uniformes, calzado escolar y bordado; donde
el tiempo de entrega de un pedido varia de 3 a 5 dias desde la fecha de

recepcion del mismo en temporada alta.
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La capacidad de la empresa Confecciones DL permite brindar una
amplia gama de productos elaborados con excelente calidad y
acabados. Segun las exigencias del cliente, los productos que han

representado mayor demanda se muestran en el Gréfico 2.1.

Grafico 2.1 Linea de Productos Confecciones DL

Bordados

Uniformes Camisetas Calzado
Deportivos Combinadas Escolar

Camisetas Uniformes Calzado
Tipo Polo Empresas Industrial

Uniformes
Escolares

Fuente: Confecciones DL

Mantienen clientes eventuales y alrededor de 3 clientes fijos, los cuales
estan constantemente contratando personal por lo que requieren
nuestros servicios, uno de sus clientes potenciales es la ESPOL que a
través de compras publicas hacen pedidos anualmente y otras

mensualmente.
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Confecciones DL siempre trata de cumplir y abastecerse con todos los
pedidos de sus clientes, es por esto que cuando la capacidad del taller
de una sucursal no es suficiente para ingresar un nuevo pedido, la
empresa dirige el pedido hacia otra de las sucursales o la matriz, la cual
tiene mayor cantidad de operarios y hacen el respectivo seguimiento
para que ese pedido se cumpla en el tiempo estipulado y posterior a

eso intercambian informacion del pedido.

Figura 2.2: Prendas Confeccionadas

Fuente: Confecciones DL
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2.2 Proceso Productivo

El proceso de Confecciones DL continda siendo tradicional, cuenta con 1
taller por sucursal en donde se realizan actividades de estiramiento y corte
de tela, confeccion, control de Calidad, empaque y distribucion. EI mismo que
se ha mejorado al utilizar en su mayoria maquinas eléctricas especializadas
para cada una de las fases del proceso; se obtienen prendas de mayor

calidad en su producto terminado.

Confecciones DL mantiene producciones aproximadas de 368,640 unidades
durante todo el afio en su matriz y trabajan con diferentes productos tales
como: uniformes escolares, confeccion de ternos, uniformes para empresas;
y diferentes proveedores que son requeridos segun el tipo de productos a

elaborar y las exigencias del cliente.

La época de mayor productividad se presenta en temporada escolar, por lo
gue la empresa se ve obligada a la contratacién de personal por temporadas
para satisfacer la elevada demanda de produccion, esta variable de personal
afecta directamente a la calidad del producto ya que la mayoria del nuevo

personal no es totalmente calificado.
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Sin embargo carecen de un manual de procedimientos que simplifique
procesos, acorte tiempos y permita un mayor control sobre la produccion y
sus desperdicios. Tampoco poseen documentacion que permitan a los
operarios plasmar y reportar cada actividad que realizan cuando ingresa un

determinado pedido o lote de produccion.

Toda esta escasez de registros reprime a la empresa y la imposibilita de
ofrecer un trabajo eficiente y de calidad, lo que afecta a largo plazo en la

rentabilidad de la empresa y la simplificacion de sus operaciones.

2.2.1 Diagrama General De Procesos

2.2.1.1 Proceso De Oficina

En Confecciones DL existe para las 3 sucursales un Contador, el
cual no pertenece a la empresa ya que es subcontratado, el
mismo que se encarga de realizar la Declaracion al SRI y los
respectivos balances financieros mensuales y anuales de la

empresa.
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La persona encargada de recopilar y proporcionar toda la
informacion necesaria es la Asistente Administrativa, que se
encarga de todos los documentos internos d la empresa. Esta
persona maneja desde reportes de ventas, pago de retenciones,
pago del IVA, manejo de archivos, lista de proveedores, manejo de
facturas y ordenes de compra de materiales de produccion, hasta

manejo de roles de pago como observamos en la Figura 2.3.

Actualmente existen en oficina sélo dos documentos ligados a las
actividades de produccién, que certifican el ingreso de un pedido.
El principal documento es la copia de la factura la cual es emitida
por Confecciones DL al momento de la recepcion de un pedido.
Cuando existen pedidos mayores en los que tomara al taller mas
dias en su confeccion se emite una orden produccién en la que va

detallada informacién como:

Fecha de Recepcién del Pedido

Fecha de Entrega del Pedido

Nombre del Cliente

>

>

> Responsable de Taller
>

> Descripcién del Producto
>

Cantidad del Producto
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> Firma Autorizada de Gerente

Registros como estos, correctamente disefiados pueden contribuir
para analisis posteriores de aspectos internos en la organizacion y
determinar asi problemas tales como: exceso de gastos en
servicios bésicos, reducciébn en tiempos tanto en proceso de
oficina como de produccion, mayor organizacién en la recepcion y

control de pedidos y optimizar el flujo de inventarios.

Figura 2.3 Procesos de Oficina
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Elaborado por: Autoras
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2.2.1.2 Proceso De Mercadeo

Una de las mejores fuentes de ingresos para las empresas textiles
es el uso de sus recursos tecnoldgicos como lo es el internet que
nos permite acceder a diferentes sitios y redes sociales donde se

interactla con todo tipo de potenciales clientes.

A través de los afios se ha querido implementar en Confecciones
DL el uso de una pagina web que permita el acceder a los clientes
a la extensa gama de productos que DL maneja.
Lamentablemente debido al alto costo que genera mantener una
pagina web y la falta de recursos economicos de la empresa no ha

sido posible la creacion de la misma.

Actualmente DL opera un blog en internet el cual no ha sido
actualizado desde el domingo, 14 de octubre de 2007 y sélo

describe la siguiente informacién que se muestra en la Figura 2.4:

X Nombre de la Empresa
J

X Logo de la Empresa

X Productos que ofrece la empresa,



X Direccion de la empresa (Matriz)

& Teléfonos de la Empresa (Matriz)

Figura 2.4 Blog de Confecciones DL

B hmwixs v otew

Uty jos Compnn Acairmuns | Enprvse o Desates Commas Wandie Stn tevpams Badens oottt
Bonmt (oovrane

Fuente: Confecciones DL

2.2.1.3 Proceso De Produccion: Diseio, Manufactura

22

En la actualidad, Confecciones DL cuenta con alrededor de 5

operarios por taller en la sucursal de la Alborada, 5 operarios en la

sucursal del centro y 15 operarios en la matriz cuando es

temporada baja.
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Los talleres estan liderados por un Jefe de Produccion, el mismo
que recibe la Orden de Produccion o una Factura certificada y
aprobada por el Gerente Financiero. El Jefe de Produccion se
encarga de dividir y supervisar el trabajo a los operarios y su

cumplimiento.

El taller esta subdividido por areas de confeccion, las cuales
ayudan a tener una mejor organizacion y control como se muestra

en la Grafico 2.2.

Gréfico 2.2 Flujo del proceso de produccién en escala de pequefia empresa.

Recepcion y Almacenamiento de las materias

Trazado de moldes.

SIMBOLOGIA

J) Operacion

Corte de los Lienzos

Unién de Piezas y accesorios B
Inspeccion

Remallado
v Distribucion

Control de Calidad

Planchado

Etiquetar

Empacar

Distribucion del producto terminado

Fuente: Confecciones DL
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A continuacion detallaremos una breve descripcion de cada paso
en el proceso de elaboracion de un producto especifico: UNA

CAMISA

Recepcion del material: la elaboracion de una camisa se inicia
con la recepcion de las telas en la fébrica, donde uno o dos
empleados clasifican los colores y el grueso de las telas para

después pasarlas al area de corte.

Los lienzos por lo general miden de 1 a 2 metros de ancho, por un
metro de largo, dependiendo de la pieza que habra de cortarse. En
el caso de la fabricacion de camisas con fibras naturales, el tejido
de las piezas se hace de acuerdo al tamafio de la pieza de la

espalda, del delantero, de las mangas y del cuello.

Trazado de los moldes: en la fabricacion de camisas se hace uso
comunmente de 3 piezas que sirven para el corte de los trazos,
estos son: el delantero, la espalda y las mangas, aunque en
ciertas ocasiones se hace uso también de piezas para cortar los

puiios y el cuello.
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Corte de los lienzos: Una vez colocados los trazos se cortan las
piezas con ayuda de una maquina; se cortan primero las espaldas
de la camisa, luego los delanteros y finalmente las mangas, de

acuerdo a las tallas y los modelos.

Union de las piezas: Con las piezas cortadas, se procede a
unirlas con ayuda de una maquina "OVER" que cose las orillas de

las piezas para que no de deshilen al unirse las piezas.

Remallado: En forma manual se corta el hilo o "cola" resultante
del proceso de unién de las piezas y de los accesorios, y se cosen
las etiguetas que contienen la informacion del fabricante, los

materiales con que es fabricada la camisa, asi como la talla.

Control de calidad: La piezas terminadas son revisadas por el
duefio o por un encargado, con el fin de que no existan defectos
en el acabado. De existir fallas se repara la pieza a mano, pero de
ser muy prominentes la pieza se desecha y se separa de las

piezas servibles.
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Planchado: De obtenerse las prendas en buen estado, se
planchan las camisas al vapor para mejorar la sensacién al tacto y

corregir las arrugas.

Etiquetar: Con maquinas de coser se colocan etiquetas y

especificaciones: de cuidado de la prenda, talla y marca.

Empacado: Las camisas terminadas son empacadas en bolsas y
agrupadas de acuerdo a la talla en grupos de 10 a 15 camisas.
Los paquetes son llevados al area de bodega, lugar fresco y seco,

donde permanecen hasta su distribucion a los clientes.

Distribucion: Concluido el proceso, se almacenan los productos

terminados en espera para ser entregados al cliente.

Por lo general este proceso es similar para otros productos, sin
embargo se debe evaluar en cada caso la eficacia de cada una de
las actividades previstas, la naturaleza de la maquinaria y el

equipo considerados, el tiempo y tipo de las operaciones a realizar
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y las formulaciones o composiciones diferentes que involucra cada

producto o variante que se pretenda realizar.

También existe el area de disefio de bordados, donde el proceso
es diferente, ya que primero se disefla el logo en una
computadora, luego se lo aprueba e inmediatamente se procede a

elaborar.

2.2.1.4 Procesos De Distribuciéon

Confecciones DL no posee un proceso de distribuciébn complejo,
ya que ellos entregan directamente al cliente el pedido en sus
locales. Estipulan plazos de entrega donde el cliente puede

acercarse confiado a retirar sus pedidos.

Internamente el personal administrativo lleva un registro de los
pedidos entregados a los clientes, la cual debe coincidir con la

bithcora que llevan en el departamento de taller. El control de
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calidad en este proceso es muy necesario por lo que si existe
algun producto terminado el cual este defectuoso o de mala
calidad es retirado y enviado de vuelta al taller para su

rectificacion.

2.3 Lineas De Produccién

Confecciones DL distribuye su trabajo en forma de cadenas de produccion,
existe un supervisor encargado de distribuir el trabajo segun la disponibilidad

de operarios del taller.

Por lo general cuando ingresa un pedido, el supervisor del taller analiza el
tamafno del pedido para asi verificar cuantos operarios deben trabajar en el
mismo. Confecciones DL maneja lineas de produccion por bloques , es decir
que si el taller tiene disponibilidad de tiempos, el supervisor procede a dividir
un pedido para mas operarios y asi optimizar la mano de obra y acortar el

tiempo de produccion.
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Sin embargo, en el Grafico 2.3 cuando existen muchos pedidos que deben
ser terminados en el mismo plazo de entrega se asegura el cumplimiento y la

calidad demandada por el cliente, designando a un operario todo un pedido.

Grafico 2.3 Lineas de Produccion

e =y
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Fuente: Confecciones DL

2.4 Sistemas De Manufactura

En cuanto al sistema de manufactura podemos decir que es Alterno o

discontinuo debido a que se relaciona con la produccion por pedido ya que la
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fabricacion de uniformes y demas productos dependera de la peticion del

cliente y la cantidad dispuesta por el.

La elasticidad con que este tipo de estrategia de produccion se ajusta a la
confeccion de varios pedidos con diferentes caracteristicas y cantidades
ofrece una ventaja al momento de soportar interrupciones y retrasos como el
dafio de una maquinaria, ya que permite a la empresa dar prioridad a los

pedidos urgente por delante de los ordinarios.

2.4.1 Disposicién de Planta

La distribucion de planta es un elemento primordial a la hora de reducir
costos e incrementar la productividad. Dentro de la empresa la planta
esta conformada por departamentos, los mismos que tienen
necesidades diferentes de espacio y de recursos. Sin embargo la
disposicion fisica y de los materiales depende de la naturaleza y

extension de las funciones que realiza cada departamento.

El beneficio de una correcta division de departamentos no es solo

econdémico, sino que contempla también un bienestar en las
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condiciones laborales y la salud de los empleados. Ademas la
disminucion de los costos de produccion se debe a un menor consumo

de energia y adecuada organizacion de espacios y funciones.

Por lo que es primordial la minimizaciéon de la distancia de los recorridos
efectuados por los materiales, los movimientos de los operarios y entre

departamentos.

Tanto la matriz como las dos sucursales de Confecciones DL poseen
edificios de diferentes dimensiones, pero de similar distribucién de
espacios. Como se muestra en el Grafico 2.4.1 la planta baja esta

dividida en las siguientes areas:

»  Ventas y Servicio al cliente
» Caja

»  Distribucion

»  Bordados

> Gerencia

La planta alta esta distribuida por los siguientes departamentos y se

muestra en el Grafico 2.4.2:
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Gréfico 2.4.1 Planta Baja Confecciones DL
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Grafico 2.4.2 Planta Alta Confecciones DL
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Grafico 2.5 Linea De Productos Confecciones DL

PRODUCTO A: CAMISAS/CAMISETAS == | PRODUCTO B: FALDAS —

JHAGEEEEDAEEE R

PRODUCTO C: PANTALONES/JEANS <—| PRODUCTO D: BLUSAS

G
pEEEEE DAEEEEE

CORTE
DE TELA

COSTUR
A RECTA
COSTUR
A RECTA
COSTUR
A RECTA
COSTUR
A RECTA

REMALLAD
oYy
CONTROL
DE

RECURI

OCJEAN
RECURI
DORA
A

RECURI
DORA

v -
OVERLOC
K CAMISAS

CERRAD

ORA
OCJEAN

OVERLOCK TENDID
CAMISAS ODE
TELA

OVERLOCK OJALADO
CAMISAS RA

CERR
ADOR
OVERLO CERR OVERL
C JEANS ADOR OCJEAN RECUR
DORA

OJALADORA OJALADO
RA

CERRAD
C J EANS

OVERLO

n
o
>
>
7}
=
L
<
(O]
L
o
o
@

——
PLANCHADO

——————1

——
PLANCHADO

I PLANCHADO I

Fuente: Confecciones DL



36

2.4.2 Desperdicios: Produccion Total Por Producto, Trabajo En
Proceso Wip, Paradas De Maquinaria, Tiempo De Ciclo,

Producitivdad, Mano De Obra.

Desperdicios

En la actividad de la confeccion de prendas existe una generacion de
residuos y pequefios ciclos que crean cierto impacto ambiental, el cual
introduciendo pequefios correctivos puede llegarse a una operacion

ambientalmente sana.

Dentro de confecciones dl no existe ningun tipo de cuidado o
prevencion ambiental, tampoco poseen capacitacion para el ahorro de
energia de las maquinarias, las mismas que estan sujetas a revision

cada 6 meses y a renovacion cada 4 afios.

Como observamos en la Figura 2.5 en el proceso de produccion existen
materiales sobrantes debido fundamentalmente a que los residuos
producidos son retazos, los cuales son reutilizados en otras actividades
productivas tales como traperos para limpieza de la empresa, rellenos

de cojines entre otros.
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En este sector se pueden implementar estrategias que permitan
aprovechar en un mayor porcentaje las materias primas (tela, hilos,

botones, empaques entre otros).

Realizar un diagnostico previo con el fin de tener la informacion basica
como es: el andlisis de la maquinaria del sector, su eficiencia y
consumo de energia; el impacto ambiental que se presenta en cada una
de las etapas del proceso productivo, en especial la produccion de

retazos.

Con base a este diagnostico determinar indicadores que nos permitan
evaluar la gestion producto de implementar una tecnologia mas limpia,
asi mismo mejorar las condiciones de trabajo de los operarios y la
presentacion de nueva maquinaria y equipos que se encuentran

disponibles en el mercado.
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Figura 2.5 Impacto Ambiental En El Proceso De Produccién
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Produccién Total Por Producto

El personal de confecciones dl esta altamente capacitado para producir
alrededor de 98 unidades por dia. La empresa cuenta con suficiente
personal en el area de taller para abastecer a los pedidos de los
clientes de todo el pais, y especificamente de la ciudad de guayaquil,

en los meses del afio 2013.
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Es relevante mencionar que la informacion diaria la registran en una
"bitacora” donde llevan un control de la produccién diaria en el taller. En
los dltimos meses se implementd la tarea de realizar un informe
qguincenal de la produccion, para de esta manera tener una observacion
y vigilancia un poco mas minuciosa de cuanto se produce, que producto

se vende mas y cuantas prendas salieron defectuosas.

Trabajo En Proceso (Wip)

El trabajo en proceso es parte fundamental del inventario, como se
evidencia en el Grafico 2.6 consta de las unidades que habiendo
ingresado e iniciado el proceso productivo, no se constituyen ain como
producto terminado. De otro modo, el wip se conforma de aquellas
materias primas que han ingresado al proceso productivo pero que aun

no estan listos para la venta ya que no son aun producto terminado.

Controlar el wip permite mejorar indicadores financieros, de cliente y
operativos, lo que indudablemente, permite incrementar la

competitividad de la organizacion.


http://www.gestiopolis.com/recursos2/documentos/fulldocs/ger/orgsisprod.htm
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Grafica 2.6 Trabajo En Proceso
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Paradas De Maquinaria

Hoy en dia los progresos tecnolégicos han contribuido a mejorar el
grado de mecanizaciéon y automatizacion de la produccion, lo que exige
un incremento constante de la calidad y el alto nivel de competencia en
el mercado nos empuja a lograr un alto nivel de eficiencia general de los
equipos, a fin de que este pueda responder adecuadamente a la

demanda del mercado.

En la tabla 1.0 tenemos las maquinas industriales que tiene

confecciones dl para cumplir y abastecer su proceso de produccion:
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Tabla 1.0 Maquinaria De Confecciones DL

MAQUINAS PRDUCTO

OVERLOCK PARA JEAN jean
OVERLOCK PARA CAMISAS | camisetas
DOBLE AGUJAS pantalones
CERRADORA falda
MAQUINA PARA OJALES camisas
Recubridora camisetas
Costura Recta camisas polo

Elaborado por: Autoras

Productividad

Una productividad eficiente nos indica que estamos generando una
mayor cantidad de productos utilizando una menor cantidad de
recursos. Por recursos entendemos en este caso tanto los humanos,
las maquinarias, la planta, las materias primas y demas insumos que

contribuyan al proceso de produccion.

Confecciones dl no posee un registro minucioso de tiempos de
produccién, por lo que no pueden conocer aproximadamente cuantos
pedidos pueden cumplir diariamente y establecer fechas precisas de
cumplimiento y entrega de sus productos, lo que contribuiria al buen

servicio al cliente.
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Por otro lado no les permite conocer que producto es el que tiene mayor

aceptacion y cual tiene menor aceptacion entre sus clientes

Tiempo De Ciclo

El tiempo de ciclo nos permite conocer el tiempo necesario para
confeccionar una unidad en un tiempo determinado y la respectiva de

mano de obra utilizada en el mismo.

Por otro lado conocer el tiempo de un ciclo ayuda a la organizacion a
plantearse tiempos para cada pedido que ingrese, programar la
produccion y las actividades de cada operario y reducir costos de

electricidad y materiales desperdiciados.

Mano De Obra

La mano de obra es uno de los factores mas importantes a la hora de
producir, ya que todo proceso debe estar correctamente ligado a las
capacidades de produccion de los operarios, de las maquinarias y de la

planta.
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Por lo general, el personal que se contrata debe estar altamente
capacitado para contribuir a la eficiencia de la produccién y no retrasar
a la misma. En confecciones dl las operarias trabajan turnos diarios de
8 horas pero cuando es temporada alta incrementan su jornada de

trabajo los dias sdbados en horarios de 9am a 2 pm.

Ademas incrementan el personal segin la demanda de productos que
presenten, contratan alrededor de 10 operarios adicionales de los que

cuentan normalmente en el taller de cada sucursal.

2.5 Organigrama General, Distribucion Del Trabajo.

La estructura organizacional de la empresa Confecciones DL tal como se
muestra en el Grafico 2.7, asi como la asignacion de las responsabilidades y
funciones de cada empleado contribuyen a establecer relaciones de

autoridad y coordinaciéon, mediante la determinacion de niveles de jerarquia.
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Grafico 2.7 Organigrama Confecciones DL

Gerente
General

Gerente a
Financiero

Gerente
Alborada

Gerente
Centro

Gerente Matriz

Administrador eis d?, Administrador eis dc.e’ Administrador VS d?
| Produccion | Produccion | Produccion
Vendedoras Operarias Vendedoras Operarias Vendedoras Operarias

Auxiliar de
Oficina

Auxiliar de
Oficina

Auxiliar de
Oficina

Fuente: Confecciones DL

. Gerente General

Se encarga de revisar, supervisar y mejorar el proceso que dia a dia se
otorga a los clientes; estara a la cabeza de la organizacion, y es el
representante de esta por lo que debe asegurarse de la calidad de servicio,
para lo cual crea un manual de los esquemas que se aplican en el proceso,

Impartir confianza y dirigir las acciones y objetivos de sus subordinados.

. Gerente de Sucursales
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Es el responsable de mantener el orden y el buen trabajo en cada sucursal

como es la matriz y en la alborada.

. Jefe Financiero

Tener a su cargo la Coordinaciéon de lineas de produccion, Asegurar el

volumen y calidad, Supervision del personal.

o Jefe de Produccion

Lleva un control de los insumos que se gastan, de los desperdicios y de la
produccion.

o Capacitacion de los operadores y trabajadores de planta.

o Controlar a los operadores y a los trabajadores de planta.

o Controlar la calidad de las prendas

. Auxiliar Contable

Responsable de elaborar balances y estados financieros, conciliaciones

bancarias e ingresos de datos al sistema.

° Vendedoras
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Por tratarse de un servicio, este es el encargado de lograr el cumplimiento de
los pedidos mantener buena relacion con los clientes, para que nos ayuden

a ganar mercado y mantener estrechas relaciones con ellos.

o Cortador
Realizar el tendido de telas, encimado, colocacion de moldes y tizado

correspondiente.

o Costureras

Realizar las respectivas costuras, en los pedidos que tienen en las 6rdenes
de produccion.

o 2 personas cosen

o 2 personas hacen los cuellos

o 1 persona coloca los ojales y botones

2.6 Sistema actual de control de documentacion.

En Confecciones DL no poseen un sistema de documentacion extenso, lo

qgue no les ha permitido respaldar los procesos internos y asi reforzar su
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imagen corporativa puesto que los Unicos documentos que manejan

internamente son:

a) Ordenes de produccion: Por cada orden se designa a un vendedor para
tener un responsable de quien tomo el pedido. Los vendedores son los
responsables del contrato, de enviar la orden de produccion al taller para su
confeccion, de velar porque este cumpla con las especificaciones del cliente
y la calidad que ofrece la empresa y que cumpla el tiempo preciso de

entrega.

Los principales datos que se detallan en la orden de produccién son:

v Numeracién de la Orden de Produccion: #0347 MR (numeracion de
pedido + iniciales de responsable del pedido)

v' Cliente:Ximena Suarez

v Medidas o Tallas: S, M, L, XL - 32 — 34 — 36 — 38- 40 — 42- 44

v' Fecha de Contrato:18/01/2013

v" Fecha de Entrega:18/01//2013 (segun disponibilidad del taller)

v Area: Centro Matriz (se especifica en que sucursal se confeccionara el
pedido)

v" Nombre de Responsable: (Vendedora)

v' Cantidad: Se especifica la cantidad por producto

v' Descripcion: Se describe las caracteristicas del producto a confeccionar
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v' Observacion: Se detalla algin requisito adicional del pedido.

v Firmas: Para tener mayor constancia del pedido se solicita firma del
cliente, del vendedor y de la Gerente Financiero la cual autoriza el ingreso de
los pedidos. En la Figura 2.6 se observa la Orden de Produccién de

Confecciones DL.

Figura 2.6 Orden de Produccién

Fuente: Confecciones DL

b) Factura: Para las érdenes pequefas el Unico documento que se utiliza
para llevar un control es la copia de la factura que se entrega al cliente y que

s6lo emiten una orden de produccién cuando se trata de un pedido grande.
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2.7 Control de Calidad

Para el control de calidad en la produccion existe una supervisora (1 persona
de taller) que realiza la inspeccion de cada prenda al final del proceso de
produccion. Esta inspeccion consiste en verificar si la prenda cumple con las
especificaciones que requirid el cliente, si la prenda pasa este control

procede a ser planchada y empacada para luego ser distribuida.

Al final de cada produccion se realiza un informe en la bitdcora donde se
anota un ok si la produccion del pedido no tuvo ninguna falencia y donde va

detallada la fecha, la descripcion, la cantidad y observacion.

Ademas elaboran un reporte de produccién cada 15 dias, el cual fue
implementado por una Administradora hace pocos meses atras, con la
finalidad de evaluar el rendimiento de produccion y tener un mayor control de
las cantidades que producen, tiempos y demanda, al mismo tiempo de
evaluar la capacidad de la empresa para disminuir costos, lo que hace que

sea mas viable financieramente.



CAPITULO 3

MARCO TEORICO Y METODOLOGIA

3.1 Proceso de Reingenieria de Negocios (BPR)

Partiendo de un concepto basico de reingenieria, tomamos como referencia a
Hammy y Champy que nos dicen: “Es la revision fundamental y el resultado
radical de los procesos para alcanzar mejoras espectaculares en medidas

criticas y contemporaneas de rendimiento, tales como costos, calidad,
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servicio eficiencia y rapidez”’. En este concepto referencial notamos cuatro

enfoques claves de los autores como:

o Fundamental: la empresa debe analizar el funcionamiento de su
compafiia, desde lo basico a lo complejo, para poder realizar algun tipo de

cambio.

o Radical: Implica hacer un cambio desde la raiz, no realizar cambios
superficiales o modificaciones dentro de lo existente, sino dejar de lado todo

lo viejo y reinventar, redisefiar.

o Espectacular: Realizar cambios a grandes escalas, de forma dramética,
no de manera marginal, ya que esta se desarrolla minuciosamente, al
contrario debe de arriesgarse a dejar de lado lo viejo y experimentar con algo

totalmente nuevo.

o Procesos: Los cambios deben centrar Gnicamente en os procesos, de

manera que logren satisfacer al cliente de manera exitosa.

La reingenieria implica la recreacion y reconstitucion de los procesos y

actividades de una empresa, previa a una importante revision de los mismos,
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volviendo a crear de manera radical nuevos sistemas para la compafia,
teniendo como base fundamental el servicio al cliente, a fin de lograr
resultados notables y significativos de mejora, en materia de rentabilidad,
productividad, tiempo de respuesta, y calidad, todo esto en un corto lapso de
tiempo, abriéndonos paso de manera competitiva dentro del mercado al que

pertenecemos.

Para que el concepto de reingenieria sea adoptado en su totalidad por una
empresa, esta debe estar dispuesta a deshacer las reglas y politicas que
vienen manejando por afos, y confiar en los cambios positivos que se

pueden obtener.

Nos encontramos con 3 fuerzas que ayudaran a profundizar en un terreno
desconocido para muchas empresas que llevan mucho tiempo en el
mercado, de esta manera podrian tener una mejor guia para empezar con el

proceso de reingenieria:

o Clientes: Esta figura ha evolucionado de manera dréstica con el pasar
de los afos, ya que el cliente de estos tiempos es alguien muy exigente

debido a la cantidad de informacion y las mdultiples opciones con las que
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cuenta para satisfacer sus necesidades, por eso es mas complicado
encontrar un nuevo cliente, pero la tarea no acaba en la primera transaccion,
sino hay que retenerlo mediante la fidelizacion, que requiere de mucho

trabajo, pero no es imposible.

o Competencia: Una empresa que sacara un producto atractivo y de buen
precio podia ser parte del mercado y competir, sin embargo, la globalizacion
ha logrado que marcas internacionales entren en territorio nacional, de la
mano con nueva tecnologia, lo que nos crea una gran desventaja, si bien
tenemos claro que no podemos ponernos al mismo nivel, también sabemos
gue debemos estar preparados e innovar con todos los medios que estén a

nuestro alcance para poder ser competitivos.

o El Cambio: En los dos puntos anteriores nos damos cuenta de la
evolucion de las mismas, todo cambia de manera acelerada con el pasar de
los afios, como por ejemplo el ciclo de vida de los productos, cada vez se
reducen los intervalos de tiempo para elaborar productos nuevos, por lo que
las empresas deben actualizar su tecnologia y acoplarse a la velocidad en la
gue los cambios surgen y no quedarse atras. El cambio continuo traera como

resultado una gran ventaja competitiva.
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Para realizar una reingenieria debemos empezar por saber qué tipo de
proceso vamos a redisefias, por lo que es necesario tomar en cuenta los

siguientes aspectos:

Procesos quebrantados: Presenta diversos inconvenientes para obtener un
producto final, debido a la repeticién continua de datos, acciones, intercambio
extenso de informacion, lo que alarga el tiempo de elaboracion de un
producto. La existencia de procesos internos que no dan valor agregado al
producto es otra de las caracteristicas de este proceso, como también la

repeticion innecesaria de trabajo, agotando de esta forma la fuerza laboral.

Procesos importantes: Llamados asi por su relacion con el cliente, se debe
considerar una investigacion cada cierto periodo para identificar sus
necesidades ya que estas pueden variar con el paso del tiempo, como
también obtener una retroalimentacion del servicio que se le esta brindando,

la percepcion del precio, un buen servicio postventa, entregas oportunas, etc.

Procesos factibles: Al momento de analizar el proceso vigente hay que
hacerlo de manera general, sin profundizar de manera exagerada, asi se

lograréa entender el proceso y serd mas facil elaborar nuevos detalles.
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Para realizar la reingenieria de procesos debemos:

o Analizar la situacién en la que se encuentra la empresa actualmente,
con la recopilacidon de datos, que, luego de identificar procesos aplicados por
la empresa podemos exponerlos mediante un Mapa de Procesos, en donde
los podemos clasificar en procesos claves (tienen contacto directo con el
cliente), procesos estratégicos (procesos de gestion responsabilidad de la
Direccion), procesos de apoyo (provee recursos necesarios en cuanto a

personal, maquinaria, etc.).

o Luego de planteado el mapa de procesos podemos identificar falencias
en sus diferentes etapas y detectar necesidades de cambio para una mejora

del mismo.

o En la siguiente etapa debemos crear, evaluar y seleccionar soluciones
factibles para lograr la optimizacién de los procesos implementados por la
empresa, eliminando pasos innecesarios que no crean valor, sugerir nuevas
tecnologias que nos ayuden a reducir tiempos dentro del proceso, y elaborar

un procedimiento piloto a implementar.
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o Ahora procedemos a la modelizacion del proceso, realizando una
prueba del procedimiento piloto, de esta manera podemos realizar de
cualquier tipo de modificacién, de ser necesario, antes de implementar el

nuevo procedimiento de manera oficial.

o Por ultimo realizamos la implantacion del proceso, en donde se
comunica a todos los implicados acerca de los cambios a realizar mediante
una capacitacion, de esta manera logramos estandarizar el proceso dentro

de la empresa y asi lograr la estabilizacion del mismo.

Como objetivo de la reingenieria tenemos los siguientes puntos:

Visualizacion de procesos

. Investigacion operativa

o Tecnologia de la Informacién
o Gestion del cambio

o Benchmarking

o Enfoque al cliente
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3.2 Cadenade valor y mapa de procesos

Cadena de valor

La cadena de valor refleja las acciones y actividades que una empresa lleva
a cabo de manera estratégica, mediante procesos de soportes y mapas de
actividades, sobre los cuales podemos realizar un analisis profundo, ya que
este nos permite apreciar detalladamente y en cada paso el funcionamiento
de la compafia, ayudandonos a optimizar su proceso productivo, y poder
crear un sinnumero de valores que nos diferenciara notablemente de nuestra

competencia, asi lograremos destacarnos y crear valor.

Esta herramienta nos muestra el valor total de la empresa al apreciar las
diferentes actividades que se realizan en ella y ver si el costo por realizar las
actividades de valor es alto o bajo en comparaciéon con el costo de la

competencia.

En cualquier tipo de organizacion, sea esta industrial, comercial, de servicios
0 mixta, se pueden apreciar cuatro grupos de procesos, que podemos

agrupar desde el punto de vista del cliente:
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Investigacién y disefio de productos y procesos: Es darle valor al
producto a largo plazo en base a actividades que de disefio, coste y utilidad,
que seran percibidas por el cliente. Esto solo se puede dar en productos
fabricado y almacenados para su posterior uso, ya que en la prestacién de
servicios este punto es sustituido por los primeros pasos de la prestacion de

servicios.

Procesos de Produccidn: Este proceso se encarga de la transformacion de
recursos adquiridos en un producto elaborado a fin de ser utilizado por el
cliente, en ciertas ocasiones se suele pedir la intervencidn del cliente en este
punto a fin de encontrar nuevas formas de mejorar el valor de este proceso.
Mediante este paso se determina el coste y la percepcion del valor del cliente

en los productos de consumo.

Procesos de uso-servicio: Es el seguimiento que se le da al cliente durante
el consumo del producto, tomando en cuenta no solo al cliente inicial sino a
los sucesivos, aqui logramos una mayor afinidad con el cliente debido a la

conexion que tenemos con €l durante este proceso.
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Procesos de soporte: Son los que sirven de respaldo o apoyo de las otras

actividades y no crean valor para el cliente.

La cadena de valor es una actividad mas de una cadena larga de actividades
dentro de una empresa, y van de la mano con la cadena de valor de sus
clientes, proveedores y canales de distribucion,como se muestra en la Figura

3.1.

Cada cadena de valor individual estd compuesta de 9 categorias genéricas

gue las podemos clasificar en dos grupos:

Actividades Primarias

Son las actividades que tienen relacion con el producto, con respecto a su
elaboracion, comercializacion y servicio post-venta. Podemos distinguir sub-

actividades como:

o Logistica Interna: Aborda todo lo que tiene que ver con la materia prima,

como su recepcion, distribucién y almacenamiento.

o Operaciones (produccion): Es el proceso de transformar la materia

prima en producto final.
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o Logistica externa: Comprende el almacenamiento del producto final y la

distribucién del mismo hacia su consumidor.

o Marketing y Ventas: Dar a conocer el producto final en base a

estrategias y en los medios de comunicacion.

o Servicios Post-venta: Es el contacto que se puede llegar a tener con el
consumidor luego de adquirido el producto, esto ayuda a la fidelizacion c y a

obtener una retroalimentacién de nuestro producto o servicio.

Actividades Secundarias

También conocidas como actividades de apoyo, ya que las primarias se

auxilian de estas:

o Infraestructura de la organizacién: Son las actividades que mediante su
informacion proveen soporte a la empresa, esto comprende la planificacién, y

el departamento contable y financiero.

o Direccion de recursos humanos: Son los encargados del personal que
labora empresa, realizando actividades especificas como reclutar, contratar y

motivar.
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o Desarrollo de tecnologia, investigacion y desarrollo: generadores de

costes y valor.

o Compras: Realiza las transacciones referentes a los requerimientos de

la empresa para llevar a cabo sus actividades (compra de maquinaria,

servicios, etc.)

FIGURA 3.1 CADENA DE VALOR

INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA
(EJ: Financiacitn, planificacién, relacion con inversores)
n
§ g GESTION DE RECURSOS HUMANOS
3 a (Ej: Reclutamiento, Capacitacion, Sistema de Remuneracion) 1
>3 DESARROLLO DE TECNOLOGIA ! %
E '8 (Ej::Diseno de productes, investigacion de mercado) %
: COMPRAS
¢ (E): Componentes; maguinarias; publicidad, servicios)
LOGISTICA | OPERACIO- | LOGISTICA | MARKETING| SERVICIOS
INTERNA NES EXTERNA | YVENTAS | POST VENTAS
(E): (E):Montaje, | (Ej: Procesa- | (EJ: Fuerza (E): 3
Almacena- | fabricacidn miento de de ventas, Instalacién, &
miento de de pedides, | eromociones,| soporte al Q
materiales, |componentes | manejo de publicidad, cliente, 3
recepcion de |, operaciones | depdsitos, |exposiciones,| resoluclion de
datos, de sucursal) | preparacidn | presentacio- quejas,
acceso de de nformes) nes de reparaciones)
chientes) propuestas)

y;

Actividades Primarias

FUENTE: LA WEB DE LUIS ARIMANY  28/05/2012

Para elaborar una cadena de valor y realizar su andlisis debemos:
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Disefiar la cadena de valor: De modo que todas las actividades realizadas
dentro de la empresa queden plasmadas dentro del cuadro como actividades
de valor identificando y clasificandolas en primarias o secundarias, segun el

caso.

Examinar las conexiones: Debemos tomar en cuenta que las actividades de
la cadena de valor, son actividades interdependientes, no independientes, es
decir, estan relacionadas entre si. Sus conexiones son la relacion entre cémo
se desempefia una actividad y el costo de desempefio de otra, es asi como
nos acercamos a la ventaja competitiva mediante la optimizacién de tiempo

eliminando actividades innecesarias y coordinacion de actividades.

Benchmarking, mediante este analisis podemos ver cual es nuestra posicion

frente a la competencia.

Evaluar el sistema de valor completo: Resulta de la relacion entre la
cadena de valor de las empresas y los proveedores, que como resultado
pueden surgir oportunidades de mejorar la ventaja competitiva de la
empresa, coordinandolos y optimizandolos, de manera que todos salgan

beneficiados de esta relacion.
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Al igual que las empresas, el cliente también tiene su cadena de valor. La
diferenciacion se logra de la conexion de llegue a tener la cadena de valor de
la empresa con la cadena de valor de su cliente, esto ocurre cuando se crea
una ventaja competitiva para el comprador, reduciendo el costo de su cliente

0 aumentando su desempefio.

Mapa de Procesos

El mapa de proceso de trabajo nos permite observar desde una perspectiva
diferente el sistema organizacional y funcional de una empresa. En él
podemos apreciar diversas tareas que normalmente pasan desapercibidas y
que afectan el trabajo final, ya sea de manera positiva 0 negativa; también
podemos redescubrir las tareas ejecutadas por los individuos que forman
parte de este proceso, si estas son realizadas de manera correcta o
incorrecta y cdmo esto influye en la empresa. Al observar de manera grafica
los diferentes procesos que componen este mapa, podemos diferenciar la
relacion que existe entre los mismos y asi realizar un analisis mucho mas
profundo, que nos ayude a tomar decisiones para mejorar el esquema

existente, como en factores de tiempo, calidad, encontrar vias alternas para
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superar situaciones en momentos criticos, analizar indicadores o medidas de
resultado, entre otros.
Para la elaboraciéon del mapa de proceso es necesario considerar los

siguientes principios:

o Mantener la sencillez y simplicidad para un facil entendimiento.

o Empezar por el nivel mas alto de la organizacion.

o Hacer participe en la elaboracion del mapa al personal que forma parte
del proceso.

o Involucrarse personalmente en cada paso del proceso, documentando
las actividades que realiza el personal entre el inicio y fin del proceso.

o Considerar el principio y fin del proceso.

o Realizar el mapa con un grupo pequefio de personas, principalmente
con los duefios de la compafiia, el trabajo en grupos grande tiende a ser mas

complicado.

Durante la elaboraciéon podemos considerar ciertos puntos para mejorar los

procesos con conforman el mapa:

o Eliminar los procesos innecesarios que no agregan valor.
o Mecanizar, fusionar y/o modificar algunas de las actividades del
proceso.

o Externalizar algunos de los pasos del proceso.
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o Realizar cambios necesarios con respecto a quienes y en qué lugares

se llevan a cabo las actividades del proceso.

Los procesos pueden dividirse en subprocesos para identificar areas de
mejora, este tiene un nivel de detalle en el que indica quién, por qué y cada

cuanto tiempo se realiza la actividad.

El mapa de procesos esta conformado por diferentes tipos de procesos:

Procesos Estratégicos: Es el cumplimiento de planes de desarrollo y la
gestion de recursos, con los que se puede guiar y orientar a una empresa,
conformado por los procesos de Gestionar la Estrategia y Gestionar el

Mejoramiento y la Normativa.

Procesos Misionales: Este proceso se enfoca en la gestion éptima de
calidad y de realizacion de servicio, ya que estos procesos tienen relacion
directa con la satisfaccion de las necesidades de los clientes externos.
Encontramos los procesos de: Gestionar Servicios Financieros, y Promover y

Administrar Proyectos de Desarrollo.

Procesos de Apoyo: Este proceso se concentra la parte administrativa y

brinda soporte a los dos tipos de procesos mencionados anteriormente. Aqui
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podemos observar Gestion de la Informacion Financiera, Gestion de la
Actividad Juridica, Administracion Potencial Humano, Administracion de

Recursos y Tecnologia.

Procesos de Evaluacion: Este proceso es el andlisis de la informacién
obtenida, a fin de realizar cambios para la mejora de la eficiencia y eficacia

de la Gestion Integral.

3.3 Estudio de tiempos y movimientos

Es una herramienta de medicién de trabajo que ha ayudado a solucionar un
sinnimero de problemas de produccion y a reducir costos. Se aplican
técnicas que permiten determinar el tiempo permisible para llevar a cabo una
actividad, tomando en consideracion el método de trabajo que se esta
aplicando, la fatiga o demoras del personal que labora y los retrasos que
puedan surgir durante el proceso y que son inevitables; en cuanto al
movimiento, es un analisis de todos los movimientos que realiza el personal

para llevar a cabo una actividad.

Como objetivo del estudio del tiempo tenemos:

o Reducir al méximo el tiempo que lleva realizar un trabajo.
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o La conservacion de los recursos y la reduccion de los costos.

o Durante el proceso de produccién, tomar en cuenta la existencia de
energeéticos o energia que podriamos aprovechar.

o Elaborar y ofrecer un producto que proyecte credibilidad y de alta
calidad del estudio de movimiento.

o Filtrar los movimientos con el fin de enfocarse en los que son eficientes

y eliminar los que no aportan un valor al proceso.

Previo a la realizacion del estudio debemos tomar en cuenta que el operario
domine en su totalidad la técnica de la labor que se va a estudiar, este debe
estar estandarizado, el personal debe tener total conocimiento de que esta
siendo evaluado, el analista encargado debe estar en total capacidad de
realizar el andlisis y contar con las herramientas necesarias para llevar a
cabo la evaluacion, este también debe estar preparado con algun tipo de
formato, ya sea manual o digital que le permita registrar toda la informacién
que va surgiendo de la evaluacion, consideremos como herramienta principal
el uso de un cronémetro, ya que ese es el punto principal a evaluar, como
también podria ayudarse de una cAmara para realizar un reporte fotografico o
filmadora, estas nos permitiran fijarnos en todos los detalles necesarios para
evaluar correctamente, el trabajador y analista deben de realizar sus labores
de manera relajada, el segundo no debe ejercer presién sobre el primero

para no crear un ambiente tenso y poder obtener los resultados esperados.
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Existen dos formas de realizar el estudio de los tiempos, el tiempo continuo y

regreso a cero.

Tiempo continuo: En este método el tiempo corre durante todo el estudio, el
cronometro se lee en la finalizacion de cada elemento, sin dejar que este

pare, el tiempo sigue corriendo para el préximo elemento.

Regreso a cero: En este método el tiempo se lee al final de cada elemento e
inmediatamente vuelve a cero para medir el siguiente elemento a evaluar y

asi sucesivamente. Cada elemento empieza a medirse desde cero.

Estudio de movimientos

Este puede ser empleado de dos formas, el visual de movimientos, que es
el mas usado por su simplicidad y bajo costo, o el estudio de micro-
movimientos, este resulta mas viable de realizar en labores donde existe
mucha actividad y cuya duracién y repeticiones son muy elevadas. Como
guia los esposos Gilberth nos clasificaron 17 movimientos fundamentales
denominados Terblig’'s. A continuacion la Figura 3.2 muestra lo descrito

mediante un simbolo grafico, un color y una letra o sigla:
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Figura 3.2 Los 17 Movimientos de Gilberth

THERBLIG LETRA O SIGLA COLOR
Buscar B negro
Seleccionar SE Gris Claro
Tomar o Asir T Rojo

Alcanzar AL “Werde Clivo
Mowver M Verde
Sostener S50 Dorado

Soltar SL Carmin
Colocar en posicion P Azul
Precolocar en posicion | PP Azul Cielo
Inspeccionar | Ocre Quemado
Ensamblar E Violeta Oscuro
Desensamblar DE Violeta Claro
Usar u Puarpura
Retraso Inevitable Dl Amarillo Ccre
Retraso Evitable DEV Amarillo Limon
Planear PL Castafio o Cafe
Descansar DES Maranja

Fuente: Monografias.com 07/06/2013

Podemos clasificar estos movimientos como eficientes e ineficientes:

Movimientos eficientes o efectivos:
Son los que usan la fuerza fisica 0 muscular, como alcanzar, mover, soltar y
precolocar en posicién, también estan los que su naturaleza es objetiva o

concreta, como usar, ensamblar, desensamblar.
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Movimientos ineficientes o inefectivos:

En este grupo tenemos las mentales o semimentales como, buscar,
seleccionar, colocar en posicion, inspeccionar Yy planear, también
encontramos los retardos y las dilaciones, por retrasos evitables, retrasos

inevitables, descansar y sostener.

3.4 Metodologia IDEFO: Analisis de Procesos

IDEFO cuyas siglas en espafiol quieren decir Definicion de la integracion para
la modelizacion de las funciones. Es el disefio de un método para modelar
acciones, decisiones y actividades del sistema de una empresa conformado
por diagramas jerarquicos complementado con textos y referencias que se
cruzan entre sipor medio de flechas y rectangulos. Una de las caracteristicas
importantes del IDEFO es que a medida que se va desarrollando el modelo,
de manera gradual se va mostrando detalladamente el contenido de los
niveles, de esta manera el lector va interpretando con claridad y precision la
informacion expuesta, la Figura 3.3 permite conocer a fondo el modelo que

se menciona.

Como ventajas podemos destacar:
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La descomposicion detallada de cada uno de los niveles facilita la
elaboracion del mapa de proceso y permite visualizar de una manera
mas clara las posibilidades de cambio con los factores éxito que puedan

existir, esto aplica cuando se quiere realizar cambios radicales.

Se puede identificar facilmente los factores que aportan muy poco dentro
del proceso como elementos que no agregan valor, limitaciones

existentes durante el proceso o cuellos de botella.

Esta herramienta nos presenta el proceso de manera sincronizada
siendo de facil entendimiento para el objetivo, en este caso el cliente del
negocio, mostrando todas las actividades de la organizacion que dan
cumplimiento con las exigencias de los productos o servicios que el
cliente realiza, por lo que se modela un proceso de cada producto o

servicio que se brinda.

Se muestra mediante un lenguaje simple y a su vez preciso y riguroso,
gue todo aquel que forme parte del proceso puede explicar si ninguna
dificultad la actividad que desempeiia dentro del mismo, por la misma
razén es de suma importancia que los empleados se involucren en la
elaboracion de este flujo ya que como resultado se obtiene un modelo

veraz por la participacion de los actores principales.
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o Podemos distinguir la entrada y salida de flujos de datos de las
actividades, asi como las directrices del negocio y de sus participantes,

todo esto en un mismo flujo.

o Nos permite descomponer una actividad como un proceso a su vez.

o Nos ayudan a distinguir problemas organizacionales existentes en la

empresa que deben ser solucionados.

Los elementos y semantica que emplea este flujo son los siguientes:

Actividad: Representada mediante un cuadrante que indica la funcion,

proceso o transformacion.

Entrada (Input): Identificada como una flecha que entra por el lateral
izquierdo de la actividad, que representa la materia prima transformada en la

actividad.

Salida (Output): Representada por una flecha saliendo del lado izquierdo de
la actividad, y hace referencia al resultado producido por la actividad que esta

a su vez se convierte en la entrada de otra actividad.
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Control: Se la distingue como la flecha que entra por la parte superior, indica

bajo qué directrices se va a llevar a cabo la actividad, como el cumplimiento

de normas de seguridad, exigencias del cliente, etc.

Sujeto o mecanismos: Diferenciada por la flecha que entra del lado inferior,

representa a los recursos o factores que van a llevar a cabo la actividad

mediante el desarrollo de las operaciones en el proceso, como el personal, la

maquinaria, sistemas informaticos, etc.

Figura 3.3 Metodologia IDEFO

Control
Entrada Sahda
—]  Actividad
Sujeto

Fuente: Guia del Informético 16/07/2013
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3.5 Lean Manufacturing: “Manufactura Ajustada”

Este modelo de gestién fue elaborado por TOYOTA en los afios 70 con el fin
de reducir sus costos y a su vez aumentar la calidad del producto o servicio

gue ofrecen, siempre orientdndose al cliente con un buen clima laboral.

El objetivo principal de este modelo de gestion es hallar maneras que logren
eliminar los desperdicios de todas las actividades que no agreguen valor al
producto o procesos, aumentando el valor de las actividades y eliminando lo

qgue no se requiere.

Es también conocida como una metodologia de trabajo que se caracteriza
por ser simple, profunda y efectiva, basdndose en el crecimiento de la
eficiencia productiva en todos los procesos implantando la filosofia de gestion
de Kaizende mejora continua en tiempo, espacio, desperdicios, inventario y
defectos en los que se involucra al trabajador y lo motiva a que participe en el

proceso de dar a conocer sus ideas para lograr hacer mejor las cosas.

Los principios del lean manufacturing son:
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o Calidad perfecta a la primera: que no existan defectos y lograr la
solucion de los problemas desde su inicio.

o Minimizacion del despilfarro: eliminar todas las actividades que no crean
valor al proceso, lograr la optimizacion de los recursos escasos como el
capital, personal y espacio.

o Mejora continua: minimizar costos, mejora de la calidad, incremento de
productividad y compartir la informacion.

o Procesos “pull”: los productos son solicitados por el cliente final, no
empujados por el final de la produccién.

o Flexibilidad: producir de manera rapida y con facilidad una gama de
diversificacion de productos, sin sacrificar la eficiencia debido a
producciones menores en volumen.

o Construccion 'y mantenimiento de una relacion a largo plazo
compartiendo riesgos, costes e informacion con los proveedores

mediante acuerdos.

Lean nos permite obtener las cosas correctas en el lugar correcto, en el
momento correcto y en la cantidad correcta, reduciendo al maximo los

desperdicios, siendo flexibles y con la mente abierta al cambio.
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El implantar este sistema implica redescubrir el papel fundamental del
producto, la creacion de un sistema de produccién pulsante con el mercado y
el mejorar a corto plazo, enfocar a la organizacion hacia una nueva filosofia,
como lo es el lograr la perfeccién reduciendo los desperdicios, y la una

reestructuracion organizacional.

3.6 Metodologia a aplicarse en el estudio: Generalidades

3.6.1 Entrevistas

Entrevista proviene de la palabra francesa entrevoir, cuyo significado es
“verse uno al otro”, este era usado para fines periodisticos, sin
embargo, actualmente es usada por mucho profesionistas con el
propésito de intercambiar ideas dirigidas a una mutua ilustracion,
conocida también como una forma oral de comunicacion interpersonal,
gue tiene como objetivo obtener informacién en relacion a un tema,
acompafada de diferentes factores como la postura del cuerpo, la
compostura y modales, el control personal, las reacciones emocionales,

el manejo de la palabra bajo una perspectiva logistica, entre otras.
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La entrevista no debe considerarse como una conversacion comun y
corriente, si no como una conversacion formal, que lleva implicitos

objetivos planteados en una investigacion.

En los usos que la entrevista ha venido dando en el transcurso de los
aflos como instrumento de investigacion se pueden identificar tres
momentos en los que cada uno presenta un enfoque diferente y un
tratamiento particular de la informacién obtenida, los enfoques son los

siguientes:

o Enfoque sujeto-objeto: el objetivo del investigador es obtener
informacion cuantificable sobre un tema especifico, el informante
es escogido en forma aleatoria. Las preguntas son predefinidas
con respuestas cerradas. Se aplica un analisis estadistico, para lo
que es necesario un cuestionario elaborado que permita

cuantificar las respuestas.

. Enfoque sujeto-objeto: El objetivo principal es aprender del tema o
situacion investigada Su analisis se va desarrollando a medida que
la entrevista se va realizando, no existen items o categorias

predeterminadas.
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. Enfoque sujeto-sujeto: Consiste en una interaccion verbal que
permite la obtencion de discursos entre sujetos determinados, este
debe darse con poca interferencias del entrevistador. Su analisis
no sigue regularidades ni orden de los procedimientos que
usualmente se aplican, solo se basa en interpretaciones sin

necesidad de neutralizarlas.

A pesar de que no existen reglas fijas para una entrevista y que esta
depende del tema a tratar existen ciertos puntos a tomar en cuenta que

nos pueden ayudar a preparar una entrevista como:

1. Informarse sobre la persona a quien se va a entrevistar.

2. Conocer el tema que se va a plantear, ya que este se derivaran las

preguntas.

3. El éxito de la entrevista se da por la definicién de los objetivos y de

la habilidad para controlar su evolucién.

4. Recordar que el objetivo es obtener la opinién o informacion del
entrevistado, se debe evitar discutir con él y evitar la competencia

para ver quién conoce mas sobre el tema.
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La entrevista no solo se basa en los objetivos, sino también en

experiencias, emociones, etc..

Esta consta de tres elementos claves a considerar como lo son; el

entrevistador, el entrevistado y la conexion entre los dos.

En esta se desarrollan muchas preguntas y respuestas en las
cuales el entrevistador debe mostrar su interés y confidencialidad
y reservar sus juicios y emociones.

El tema a tratar debe estar bien definido para evitar salirse de
contexto, pero sin dejar de ser flexible en el desarrollo de la

misma.

La retroalimentaciéon de la entrevista debe ser inmediata para

plasmar la informacion e ideas mas relevantes obtenidas.

El entrevistador debe aplicar técnicas de comunicacién y direccién.

La informacion obtenida en una entrevista se debe presentar tomando

en cuenta que constan las siguientes partes:
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Introduccion: aqui damos a conocer los motivos que nos llevaron a
realizar la entrevista. Es necesario que el lector sepa el por qué y a

guién entrevistamos.

Cuerpo: Son las preguntas y respuestas que se van generando en la
platica, el entrevistador debe estar seguro de lo que quiere preguntar al
entrevistado y estar atento a las respuesta emitidas por este, ya que
esto puede dar pie a nuevas preguntas que nos ayudaran a profundizar
el tema en cuestion. Debemos considerar que las preguntas deben ser

sencillas, directas, claras, concisas, sugerentes, respetuosas y logicas.

Cierre o conclusion: es la parte final de la entrevista, en donde el
entrevistador da a conocer su punto de vista sobre la informacién que
pudo obtener. Cuando se va a publicar una entrevista se suele utilizar
como encabezado una de las frases emitidas por el entrevistado y se

utilizan los dos puntos y las comillas.
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3.6.2 IDEFO Modeling

Metodologia para representar de manera estructurada y jerarquizada
las actividades que conforman una empresa mediante graficos y
sistemas con diferentes propdsitos y a cualquier nivel de detalle que se
desee y los objetos o datos que soportan la interaccion de esas
actividades basadas en un estandar con especificaciones precisas y

rigurosas.

Esta herramienta se utiliza como medio para comunicar reglas y

procesos de negocios.

Nos da una vision estrategia de cualquier proceso de negocio,

educacion, salud etc.

Nos provee una gran facilidad de interpretaciéon y analisis para la

identificacion de areas de mejora.

3.6.3 Disefio de Documentacién

Documentar consiste en registrar ideas y conceptos de disefio con el fin
de que el contenido perdure en el tiempo de manera organizada y

entendible para todo aquel que tenga la necesidad de manipular cierta
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informacion, ya que a lo largo de un proyecto es comudn que su personal
cambie, por lo tanto al documentar se puede entregar esta informacion
a los nuevos encargados de una manera entendible, por eso es
importante su buena presentacion ya que transmiten el profesionalismo

del autor e influyen de manera positiva en la toma de decisiones.

La finalidad de documentar es demostrar la planificacion, operacion y
control eficaces de sus procesos y la implementacibn y mejora
constante de la eficacia de su empresa, asi como también podemos

destacar los siguientes puntos:

. Comunicar la informacion.
e Registro de que lo panificado se ha ido desarrollando realmente de
manera adecuada.
. Compartir y plasmar conocimientos con el fin de transmitir las

experiencias de la organizacion.

Importancia de la Documentacion

. Transmision positiva de informacion.
. Constancia de actividades realizadas.

. Agrega valor al proceso.
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. Ayuda a tener una mejor calidad.

o Mantiene las mejoras.

El personal indicado para aportar en el desarrollo de la documentacién
gue se implementara son los involucrados en los procesos y actividades

de la organizacion.

La revision del registro documental y su utilizaciébn nos sirven como
referencia para poder detectar posibles falencias existentes ya sea del

personal o del proceso y nos da la oportunidad de corregir.

Pasos parala creaciéon de la documentacion.

. Identificar los procesos necesarios la implementacion correcta de
los documentos. Previo a la elaboracion de los documentos se ebe
de realizar un analisis de los procesos de la organizacion para
definir la informacién que realmente se debe documentar, los
procesos siempre nos deben de determinar la documentacion que
es necesaria elaborar y no la documentacion la que determine los

procesos.

. Interpretar la relacion existente dentro de los procesos.
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e Documentar los procesos necesarios para garantizar su

efectividad, operacién y control.

o La cantidad de documentos que deben crearse depende de las
necesidades de cada organizacion.
. Los documentos deben ser aprobados con anterioridad antes de

su implementacion.

Ciertos factores que hay que considerar son:

Claridad: Es una cualidad primordial para el facil entendimiento del
contenido .Al llenar un documento se debe tomar en cuenta que este
perdurara en el tiempo por lo que es importante estructurar un escrito
claro y concreto y tomar en cuenta ciertos aspectos como: qué se

desea escribir, a quién va dirigido y la definicién del objetivo.

Presentacién: Encierra el aspecto externo del documento, por lo que

debe ser ordenada y agradable a la vista.
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Estructura

La estructura hace referencia a los elementos que componen el
documento como los titulos, subtitulos, péarrafos, tablas, graficos, entre

otros.

Primero hay que basarse en los diferentes procesos realizados por la
empresa, mediante este paso podemos definir la informacion relevante
gue debe documentarse para asi poder definir lo que se desea plasmar
en el documento, ordenar de manera légica y marcar separaciones en
unidades y secciones, segln como sea necesario, esto debe ser

legible, utilizando frases cortas y sencillas pero concretas.

Formato

Se enfoca en el disefio de la documentacién, lo cual en la actualidad
resulta mucho mas facil de realizar por la tecnologia como los diversos
programas que nos ayudan a mejorar la apariencia de los documentos

como tipo de letra, colores corporativos, graficos, etcétera.
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3.6.4 Valoracion de Documentacion

La valoraciéon documental consiste en el estudio y analisis de las
caracteristicas administrativas e informativas de las series

documentales y determinar sus valores primarios y secundarios.

Mediante este proceso podemos definir los plazos de transferencia,

posible eliminacion y la accesibilidad de los documentos.

No es recomendable conservar toda la documentacién con el paso del
tiempo ya que la mayoria tiene un valor efimero dentro de la
administracion, la conservacion de todos los documentos ocasionaria
problemas de acceso por las cantidades excesivas de documentos por

estudiar.

Por esta razdon solo se deben conservar documentos que contengan

informacion relevante y destruir el resto.

Criterios generales de valoracion

Criterio de procedencia
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Se dara prioridad a los documentos que provienen de una posicion
elevada dentro de la jerarquia administrativa de la empresa, como
también a los documentos que son elaborados por los Organos
administrativos en el ejercicio de funciones que le son propias y

especificas.

Otro documentos que tendran preferencia son los que encierran el
seguimiento completo de una actividad, los documentos que encierren
tan solo una parte de la actividad o procedimiento son mas propensas a
su eliminacion siempre y cuando esto no afecte de manera negativa a la

actividad.

Criterio diplomatico

La documentacion original, terminada y validada es mucho mas valiosa

gue las copias.

Toda copia que tenga su respaldo original es propensa a ser eliminada.

Criterio de contenido
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Tendran prioridad los documentos que contengan informacion relevante
para dar soporte a historicos de la organizacion de algun

acontecimiento, periodo concreto, etc.

Los documentos que contenga informacion ya existente en otros

documentos de mayor importancia, estdn expuestos a ser eliminados.

Criterio de utilizacion

Los documentos que tengan mayor grado de manipulacion o demanda
por parte de un Organo productor, investigadores o de los clientes
dentro de un periodo activo o semiactivo tiene prioridad dentro de este

proceso.

También se considera de mayor importancia aquellos documentos que
en cualquier momento pueden ser solicitados por clientes potenciales

para su revision, ya que estos contienen informacion de su interés.

La documentacién deteriorada ya sea por encontrarse en estado de
deterioro en la que su contenido sea ilegible y poco importante para la

empresa es susceptible a ser eliminado.
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Y aquellos que impliquen un coste de conservacion y su contenido no lo

justifique son susceptibles de ser eliminados.

3.6.5 Metodologia 5S

Es una herramienta que tiene su procedencia en Japon que trata acerca
del “Mantenimiento Integral” de la empresa enfocada en el entorno del
trabajo por parte de todos los que conforman la compaiiia, su aplicacion
da resultados por su sencillez y efectividad, pero funciona siempre y
cuando exista un compromiso personal por parte de la organizacion y
los primeros que deben involucrarse de tal manera son los Gerentes y
Jefes para que sean el ejemplo de todo el personal bajo su cargo y asi

poder obtener resultados a corto plazo.

Las 5s provienen de las iniciales:

Seiri (Clasificacién y Descarte)

Seiton (Organizacion)

Seiso (Limpieza)

Seiketsu (Higiene y Visualizacion)

Shitsuke (Disciplina y Compromiso)
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Beneficios que aportan las 5s:

. Fomenta el trabajo en equipo

. Crea compromiso por parte de los trabajadores

o Cada una de sus aportaciones y conocimientos son valorados

. Es tarea de todos lograr la mejora continua

. Existen menos productos defectuosos

. Disminuyen las averias y nivel de existencia e inventario

. Se reducen los movimientos y traslados inutiles

o Hay menos accidentes y menor tiempo para el cambio de
herramientas

. Obtenemos mayor espacio para trabajar

. Existe orgullo por el lugar en el que trabajamos

o Los clientes tienen una mejor imagen de la empresa

. Cada personal conoce con precision su puesto.

La 13s Seiri (Clasificacién y Descarte)

Esta primera s rescata las cosas necesarias y elimina las innecesarias
lo que nos ayuda a reducir necesidades de espacio, stock,

almacenamiento, transportes y seguros, se previene la adquisicion de
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materiales no necesarios y el deterioro de los mismo, incrementa la
productividad de la maquinaria y del personal involucrado, crea un
mayor sentido de la clasificacion y la economia, reduce el cansancio
fisico y da una mayor facilidad de operacion y por ultimo creamos
conciencia con el cuidado del medio ambiente mediante la clasificacion

de los residuos.

La 23s Seiton (Organizacién)

El ser organizado implica que cada cosa debe tener un nombre y su
lugar exclusivo al cual debe regresar al momento que deje de ser
usado, y que esto debe de conocerlo toda la organizacién, implica tener
lo que realmente se va a necesitar en el momento preciso, en la
cantidad exacta y la calidad requerida, lo que traera como resultado la
reduccion de la necesidad de control de produccion y stock, facilidad de
gue diversas actividades se lleven a cabo en el tiempo previsto, el
tiempo de busqueda de aquello que necesitamos en menor, el retorno
del capital y al producciéon de la maquinaria y del personal se
incrementa, se obtiene una mejor distribucion del trabajo, menor

cansancio fisico y mental y un mejor ambiente laboral.
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La 3% Seiso (Limpieza)

Cada persona que forme parte de la empresa debe tener un é&rea
asignada en el cual desarrolle sus actividades laborales y se les debe
exigir la responsabilidad de limpieza de su espacio indicandoles la
importancia de laborar en un ambiente limpio, cada empleado debe
tomar conciencia de antes y después de cada trabajo realizado, debe

retirar cualquier tipo de suciedad generada.

En base a esta recomendacion logramos evitar hacer las cosas dos
veces, lo que nos ayuda a aumentar nuestra productividad de personas,
maquinarias y materiales, ayuda a vender con mayor facilidad el
producto, se evitan la pérdida de materiales y dafios de producto, y le
damos una buena imagen a la empresa de manera interna como

externa.

La 43s Seiketsu (Higiene y Visualizacion)

Para brindar un buen servicio siempre hay que transmitir seguridad y

esto a su vez proviene del cuidad que tengamos con nuestra
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apariencia, quien no cuidad de uno mismo, no podra vender o brindar

un producto o servicio de calidad.

En el caso de la visualizacion se refiere a un recorrido de todas las
areas de la empresa y en lo cual se detectan cuales son esas zonas
gue deben mejorar y cuales se encuentran en buen estado, en ciertos
casos se suelen utilizar métodos como los colores ubicando tarjetas

rojas en las zonas de mejora y verdes en las que se encuentran bien,

Estas observaciones facilitan la seguridad y el desenvolvimiento de los
trabajadores, evita los dafios de salud de los trabajadores y de los
clientes, se incremente el nivel de satisfaccion y motivaciéon del personal

hacia su trabajo.

La 5% Shitsuke (Compromiso y Disciplina)

La disciplina se enfoca en la predisposicion de las personas por hacer
las cosas como se deben hacer sin necesidad de tener un ente
regulador que vigile cada una de nuestras actividades, es el deseo de

crear un entorno de trabajo en base a buenas costumbres, esto se
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consigue mediante la informacion y el entrenamiento para todo el

personal y la implementacion de lo aprendido.

Esto se resume en los resultados positivos obtenidos mediante la
aplicacion de las 4S anteriores, hacer de estas una practica diaria,
logrando una superacion personal debido al crecimiento a nivel
personal y humano conseguido con respecto a la autodisciplina y

autosatisfaccion.



CAPITULO 4

APLICACION DE METODOLOGIA

4.1 Disefio Del Documento De Entrevista

El disefio de la entrevista es la fase donde se definen los contenidos, el

momento, los entrevistados y las modalidades de registro de las entrevistas.
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En el disefio también se identifican quiénes son las personas que deben y

pueden ser entrevistados.

La encuesta para Confecciones DL estd destinada a recopilar informacién
certera y veridica. Es el personal que labora dentro de la empresa y que tiene
por lo menos un afio ejerciendo funciones dentro la misma quienes nos
provean dicha informacion, para asi asegurarnos que la persona encuestada
conozca ampliamente su trabajo y las diferentes actividades que se

desempeian en Confecciones DL.

Es importante mencionar que a través de esta encuesta podremos analizar
aspectos claves de la empresa tales como: informativos, culturales, de

produccion, tecnologicos y ambientales.

A continuacion podremos visualizar la encuesta destinada al area de oficina y

al area de produccién en el Anexo 1y Anexo 2 respectivamente.
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411 Analisis De Datos Obtenidos.

Posterior a las encuestas realizadas el 6 de Marzo del presente afio en
las localidades y al personal de Confecciones DL en el area de oficina y
de produccién hemos elaborado un andlisis con el objetivo de encontrar
el panorama y problemas actuales que afectan el desempefio ideal de

la empresa y plantear las respectivas soluciones:

Area de Oficina

Dentro de la situacion actual en esta area tenemos:

%  El propietario de Confecciones DL, cumple también las funciones

de Gerente General.

« El Gerente General reconoce que los talleres artesanales y la

bahia de Guayaquil son sus principales competidores.

X/
°e

El Gerente tiene conocimiento de sus responsabilidades para con

la empresa, las cuales consisten en:

v Responsabilidad con el personal

v Responsabilidad con el cliente en la entrega de pedidos
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K/
°e

X/
°

%
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Responsabilidad crediticia

Los empleados tienen poco conocimiento del objetivo de la

empresa.

El procedimiento a seguir para la seleccion del personal es a
través de entrevistas personales y prueba de conocimientos,
entendiéndose esta Ultima a que si el personal esta acto para el

manejo de las maquinarias a utilizar.

Con el objetivo de mejorar las habilidades de los empleados se

realizan programas de capacitacion constantes.

Existe falta de comunicacion entre los empleados y el gerente.

Existe buena relacién entre los empleados pero no excelente, por
lo tanto los malos entendidos entre ellos pueden afectar el

desempefio laboral.

La documentaciébn con la dispone el taller antes, durante y
después de la elaboracion de las prendas son las facturas dado

que no posee plantillas para la recepcion de pedidos, y a su vez
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no consta con una base de datos formal de sus clientes, por la

carencia de documentos no se tienen documentacion en espera.

Para que el taller se abastezca de materia prima se la adquiere a
través de Proveedores, los cuales se encargan de dejar la materia
prima en las bodegas del taller; a la vez que se las inspecciona

para poder comenzar a usarlas en los procesos de produccion.

La excelente calidad de la prenda es resultado de que siempre se
realiza una previa inspeccion al producto antes de que éste esté

disponible para la venta y antes de despacharla al cliente.

Asegurando la fidelidad de los clientes generalmente se cumple
con el plazo establecido para la entrega de la mercaderia o se

trata de llegar a un acuerdo con el cliente.

Gracias al buen manejo de recursos la empresa no tiene
problemas de contaminacion, ni ha recibido por parte de terceras

personas algun tipo de reclamo ya sea este por ruido o desecho.
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Area de Produccion

Los resultados obtenidos en esta area son:

R/
¢

X/
°e

X/
°e

La Jefa de Produccidon reconoce que sus obligaciones en el taller
son de:
Distribuir y hacer cumplir las tareas a los operarios, y

Controlar la calidad de las prendas producidas.

La mayoria de los operarios coinciden con que las ordenes del

Jefe de Produccion son dadas de manera clara y correctas.

Los cambios o0 retrasos repentinos en la produccién son
comunicados con tiempo para lograr cumplir con el pedido de los
clientes.

Los operarios que laboran en el taller Confecciones DL, estan
capacitados para desempefiar las actividades en los procesos de

produccion.

Para que el proceso de produccion sea mas eficiente se ha optado
por trabajar en moédulos, permitiendo asi lograr que no existan
tiempos de espera entre una actividad y otra en un lote de

produccion.
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En el proceso de produccion las actividades revelan un flujo
mezclado ya que se requiere para la elaboracion de las prendas
operarios calificados y maquinarias, las mismas que durante y
posterior al proceso de elaboracion de las prendas tienen un

control y seguimiento.

Se procura tener un control adecuado en cada proceso de
produccion, para asi cumplir el plazo establecido en la entrega del

producto a los clientes.

Los encuestado considera que los procesos de produccion si

estan bien establecido.

Se puede evidenciar que el area de costura es el area que

conlleva mayor grado de supervision.

Las actividades de produccion son constantemente supervisadas.

El total de los encuestado afirma que tanto la materia prima,

maquinaria y el producto terminado son siempre propiamente

inspeccionados.
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Los encuestados afirman que no se ha tomado ninguna accion

para implementar tecnologia en el area de produccion.

El personal coinciden en que las maquinarias y equipos estan

ubicados de acuerdo a la caracteristica de cada area.

El total de los encuestados afirma que la maquinaria, equipo,
inventario y materia prima estan ubicados correctamente para la

conservacion de los mismos.

El 100% de lo encuestado afirma que la empresa no emite ningun

tipo de contaminacion.

Se afirma no haber recibido ninguna capacitacion en relacion a la

eficiencia energeética.

El 40% cree que la materia que no se utiliza es reciclada, el 20%
cree que es reutilizada, el 30% dice que se elimina y el 10% no

tiene conocimiento alguno.
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4.2 ldentificacion Y Descripcion De Los Procesos.

Habiendo efectuado el analisis de las entrevistas y encuestas realizadas a un
grupo de empleados, aplicaremos la metodologia IDEFO para plasmar la
informacion recopilada en respectivos procesos que maneja en la actualidad

la empresa.

Confeccion De Uniformes Y Prendas.

Los procesos que Confecciones DL realiza para la confeccion de uniformes y

prendas de vestir estan expresados de manera general en el Grafico 4.1.

En donde podemos evidenciar que la Unica entrada para la elaboracion de un
pedido es el ingreso de |1 Materia Prima. Esta entrada corresponde al inicio
de la actividad que desarrolla la empresa. Confecciones DL también se rige a

través de controles que permiten guiar estas actividades tales como:

% Cl1 Exigencias del Cliente: Nos permiten acceder a las caracteristicas
precisas que requiere el cliente reflejado en su pedido. Todas estas

exigencias son controladas durante el proceso de produccion.
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s C2 Politicas de la Empresa: Basadas en parametros impuestos por la

empresa como la politica de pago del 60% en pedido y 40% en la entrega.

s C3 Parametros de Confeccion: La empresa posee flexibilidad vy

capacidad para ajustarse a las caracteristicas que exige el cliente.

«»  C4 Disponibilidad para producir prendas: Confecciones DL no cuenta

con la infraestructura ni la tecnologia para producir a grandes escalas.

Para alcanzar su principal objetivo O1 Prendas Terminadas deben incluirse
en el proceso mecanismos (M1 Maquinaria y M2 Factura), asi como también
el recurso humano: M3 Vendedores, M4 Jefe Financiero, M5 Jefe de
Produccion y M6 Operarios los cuales incluyen (Auxiliares de corte, costura,

remallado, planchado, etiquetado, empaquetado y bordado).
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Gréfico 4.1 Confeccion de Uniformes y Prendas de Vestir

prendas de 3

Confeccionar
uniformes y
11 Materis Primasr
vestir 0

Fuente: Confecciones DL.

PROCESO EN CADENA DE CONFECCIONES DL

A traveés del Grafico 4.2 hemos expresado de manera minuciosa los procesos
que incurren desde el ingreso de 11 Materia Prima para obtener O1 Prendas

Terminadas.

% Recibir Pedido: Se toma nota del pedido informalmente puesto que no
poseen un documento especifico que les permita brindar una mejor

presentacion de los productos que ofrece la empresa.
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< Adquirir Materia Prima: En esta etapa la empresa se abastece de
materia prima a través de los proveedores, para asi evitar la escasez de
algun material a la hora de proceder con la elaboracion de un determinado

pedido.

% Elaborar las Prendas: Tomando en consideracion el requerimiento y las

especificaciones del cliente se procede a la elaboracion del pedido.

% Revisar Calidad de Prendas: Concluida la elaboracion del pedido se da
la revision de las mismas para evitar devoluciones por fallas de confeccién

por parte del cliente.

« Empacar y despachar pedido: Una vez aprobada la prenda se procede
a empacar por tallas y por pedido, para asi proceder a la entrega del

producto.
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Grafico 4.2 Proceso En Cadena de: Servicio al Cliente, Oficinay Produccién
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Fuente: Confecciones DL.

AN

M3 Vengedores

Recibir Pedido

En Confecciones DL la recepcién del pedido del cliente se la realiza de
manera muy informal como podemos apreciar en el Grafico 4.3, ya que todo
acuerdo entre el vendedor y el cliente se lo realiza de forma verbal porque no

existe ningun documento disefiado que respalde esta informacion.

La vendedora que recepta el pedido verifica a través del departamento de
taller la C4 Disponibilidad para producir prendas y poder pactar la fecha de

entrega del mismo.
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Posterior a esto, la Cajera emite la factura al cliente en donde debe cancelar
el 60% del pedido para asi poder Emitir la Orden de Produccion que sera
enviada al Jefe de Produccion y éste enviara al taller. También se envia al
departamento Financiero la copia de la Factura para proceder a la
verificacion del pedido y realizar la compra de insumos faltantes si fuera

necesario.

Adquisicion De Materia Prima

Previo a la Elaboracion de prendas, la empresa necesita Adquirir Materia
Prima para asegurarse de que no exista ningun inconveniente durante la

produccion.

Antes que nada la Jefa Financiera ordena a su auxiliar contable Informacion
de Proveedores que cumplan con las Cl1 Exigencias del Cliente y C2
Politicas de la Empresa. Para hacer el pedido respectivo Confecciones DL
emite una Orden de compra de Materia Prima al proveedor seleccionado y
éste a la vez emite una Factura al momento de que la empresa recibe sin

novedad los insumos solicitados.
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Luego la materia prima pasa a ser almacenada en las bodegas de la
empresa, hasta que el Jefe de Produccién ordene a los operarios la

confeccion de un nuevo pedido, y convertirla en una prenda de vestir.

En el Gréafico 4.2.1 podemos verificar esta informacion a través de la

metodologia IDEFO.

Gréfico 4.2.1 Adquisicion de Materias Primas
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Fuente: Confecciones DL.

Elaborar Las Prendas

Como mencionamos anteriormente para iniciar el proceso de elaboracion de
prendas en Confecciones DL, es necesario que la Emision de Orden de

Produccion haya sido entregada al Jefe de Produccién, para que el proceda
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a repartir tareas entre los operarios especificando las caracteristicas del

pedido.

Como primera actividad se realiza el 1Disefio de la prenda en donde los
operarios en este caso las Auxiliares de Corte proceden a bosquejar lo
requerido en cartdn o cartulina, para entonces obtener el molde que servira

para 2Trazar y Cortar la tela.

Una vez cortada la tela se realiza la actividad de 3Coser las partes con las
maquinas de overlock, de costura recta, recubridora, y en algunos casos la
botonera dependiendo del tipo de producto que se esté elaborando y
basandose en C3 Parametros de Confeccion implantados por la empresa.
Ademas se procede a etiquetar la prenda por tallas si el cliente lo haya

solicitado.

Luego de realizar la costura se obtiene la Prenda Semiterminada, la misma
que esté lista para el proceso de 4Remallar prendas, en donde se necesitan
maquinarias como desilachadoras, planchas industriales mas el apoyo de

una operaria que realiza esta actividad.
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El proceso de Elaborar Prendas lo podemos observar detalladamente en el

Graéfico 4.2.2
Grafico 4.2.2 Elaborar las Prendas
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Fuente: Confecciones DL.

Revisar Calidad De Prendas

En esta actividad interviene el Jefe de Produccién el cual desempefa un
papel importante para el proceso de Elaboracion de prendas debido a que es
él quien da el visto bueno y aprueba la prenda o la envia nuevamente a los

operarios para que sea re-confeccionada.
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Confecciones DL se rige a través de las C3 Exigencias del Cliente, por ende
todo producto elaborado debe cumplir rigurosamente con lo pactado
verbalmente con el vendedor, es decir que cumpla con las cantidades,
disefio, elaboracion y calidad de las prendas y tiempo de entrega. Esto
contribuye a la buena imagen de la empresa y asegura la confianza de los

clientes.

Empacar Y Despachar El Pedido

Como actividad final una vez aprobadas las prendas por el Jefe de
Produccion, éstas son enviadas a un operario cuya funcién es revisar que
este completo el pedido segun lo que consta en la copia de la factura, para
proceder a doblar las prendas y empacarlas en fundas platicas y
almacenarlas en un espacio designado por la empresa para los productos

terminados.

Listas para ser despachada la orden en la fecha pactada, el cliente se acerca
a las localidades de Confecciones DL con la factura original a las ventanillas
de distribucion donde finalmente el pedido es entregado en manos del

cliente. Si existiera alguna inconformidad con el pedido, ya sea en cantidad o
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calidad pactado, el cliente es atendido por el vendedor responsable que
acato el pedido para proceder a la devolucion del dinero si fuese necesario 0

una nueva fecha de entrega del pedido.

4.3 Disefios De Nuevos Procesos Y Recomendaciones

Confecciones DL tiene como finalidad elaborar prendas de calidad, siendo su

especialidad los uniformes.

En el contexto AO podemos encontrar los procesos que van a ayudar a lograr
su objetivo, como el ingreso de Necesidades del Clientes 11 y Orden de
Compra de Materia Prima 12 que como resultado de estos obtenemos

Facturas O1, Prendas a Reciclar O2 y Prendas Terminadas O3.

Dentro de los parametros bajo los que se rige la empresa encontramos Copia
de factura C1, Politicas de la Empresa C2, Presupuesto de la Empresa C3,
Técnicas de Confeccion C4, Técnicas de Etiquetado y Empaque C5, Base de

Producciéon C6 e Inventario de Materia Prima C7.

Los mecanismos empleados para cumplir con la finalidad de la Confecciones

DL son: Cuenta Dropbox M1, Computadora M2, Operarios M3, Jefa de
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Produccion M4, Formato de Base de Clientes M5, Formato de Base de
Producciéon M6, Formato de Control de Calidad M7, Jefe Financiero M8,

Programa de Inventarios M9, Maquinarias M10, Vendedores M11.

En el Grafico 4.2.3 tenemos el proceso de Confeccion de Uniformes y

Prendas de Vestir Mejorado.

Gréfico 4.2.3 Confeccién de Uniformes y Prendas de Vestir Mejorado

Con@ocionar Unifomes y
Prndas de Vesfir

Fuente: Confecciones DL.
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Proceso En Cadena Mejorado Confecciones DI

En el grafico 4.2.4 también conocido como diagrama padre AO contiene

procesos que van relacionados con el cuadro o contexto anterior:

Al: Recibir Pedidos

A2: Adquirir Materia Prima

A3: Elaborar Prendas

A4: Revisar Calidad de Prendas

A5: Preparar Prenda para la Entrega

A6: Despachar

Grafico 4.2.4 Proceso en Cadena Mejorado

dasa Redidar

Fuente: Confecciones DL.
Recibir Pedido
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Para Recibir el pedido en este IDEFO mejorado podemos describir el proceso

tal como se muestra en el Gréafico 4.2.5 de la siguiente manera:

El primer paso es All Recibir al cliente, este es atendido por los M11
Vendedores de acuerdo a las necesidades que presente, sus datos son
llenados en el M5 Formato de Base de Clientes que al igual que los demas
documentos para soporte esta subido en la M1 Cuenta Dropbox, se llega a
un acuerdo verbal entre el vendedor y el cliente, luego se pasa a Al2

Receptar el pedido en oficina con el M8 Jefe Financiero.

Previo a esto nos regimos al C7 Inventario de Materia Prima para ver si
contamos con el material necesario para producir el pedido solicitado, luego
se llena el M8 Formato de Base de Produccion; en el A11 y A12 para llenar

los documentos mencionados se utiliza la M2 Computadora.

Luego de esto obtenemos la O1 Factura y la informacion para crear la nota
de pedido, seguido se procede a A13 Enviar la Nota de Pedido al Taller; todo
el proceso mencionado se rige bajo el pardmetro de C2 Politicas de la

Empresa.
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Gréfico 4.2.5 Recibir Pedido
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Fuente: Confecciones DL

Adquirir Materia Prima

Como siguiente paso encontramos el proceso de A2 Adquirir Materia Prima
en donde recibimos la Nota de Pedido y la 12 Orden de Compra de Materia
Prima considerando como pardmetros el C7 Inventario de Materia Prima, el
C3 Presupuesto de la Empresa, el Listado de los Proveedores y las C2

Politicas de la Empresa.

Este pardmetro es considerado en todo el proceso, y se procede a A2l

Comprar la Materia Prima, el proveedor nos emite una Nota de Remision,
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seguido de esto A22 Recibimos la Materia Prima, de este procedimiento sale

la Factura Emitida por el Proveedor.

Como documentos propios obtenemos el Informe de Recepcién de Materia
Prima y el Informe de Devolucion de Materia Prima; se efectia el A23 Pago
a Proveedores, estos tres procedimientos anteriores se realizan bajo la

supervision del M8 Jefe Financiero.

También tenemos la salida de la Materia Prima Recibida, esta es A24
Almacenada, se obtiene la Orden de Requisicion de Materiales y la Materia

Prima Almacenada, el siguiente paso es A25 Distribuir la Materia Prima.

En estos dos ultimos procedimientos participan los M3 Operarios y se realiza
el M9 Programa de Inventarios y todo esto es respaldado en la M1 Cuenta

Dropbox.

Para finalizar todo este proceso tenemos como resultado la Materia Prima
lista para Producir. En el Gréafico 4.2.6 podemos verificar de manera

minuciosa este proceso.
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Gréfico 4.2.6 Adquirir Materia Prima
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Fuente: Confecciones DL.

Elaborar Prendas

Todo el proceso se realiza bajo los parametros de las C2 Politicas de la
Empresa y da inicio con el ingreso de Materia Prima lista para Producir y de
ser el caso Prendas para la Re confeccion, luego de esto empezamos a A31
Disefiar bosquejo tomando en cuenta la C6 Base de Produccion, utilizando el
M6 Formato de Base de Produccion bajo la supervision de la M4 Jefa de

Produccioén.
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Estando listo el bosquejo pasamos a A32 Cortar Tela de donde sacamos el

molde para luego A33 Confeccionar la Prenda obteniendo la Prenda Cosida y

luego A34 Acabar y Etiquetar la Prenda.

Los mecanismos que empleamos en estos tres ultimos procesos fueron M3

Operarios, M10 Maquinarias y Materiales, como resultado estan las Prendas

listas para Revision de Calidad.

El proceso descrito anteriormente lo podemos visualizar en el Grafico 4.2.7.

Gréfico 4.2.7 Elaborar Prendas
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Cortar Tela

Dentro del proceso de A3 Elaborar Prendas tenemos dos subprocesos uno
de ellos es A32 Cortar Tela, que a su vez también se realiza bajo las C2

Politicas de la Empresa y empieza de la siguiente de la manera:

Se recibe el Bosquejo para poder A321 Escoger la Materia Prima, luego de
separarla pasamos a A322 Agrupar la Materia Prima, esto es por prenda y

pedido.

El siguiente paso es A323 Dibujar Molde, con el Molde listo para corte se

procede a A324 Cortar Molde en donde hacemos uso de la M10 Maquinaria.

A partir de esto podemos obtener tres salidas como Moldes Defectuosos que
volveran a pasar por el proceso de A323 Dibujar Molde para ser reparadas;
Sobrantes de Materia Prima que regresan al proceso de A322 Agrupar

Materia Prima para un proximo uso y el Molde terminado sin defectos.

Cada uno de los pasos de este proceso se lleva a cabo con M3 Operarios y

Materiales como podemos evidenciar en el Gréafico 4.2.8 a continuacion.
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Gréfico 4.2.8 Cortar Tela
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Fuente: Confecciones DL.

Confeccionar Prenda

El otro subproceso es A33 Confeccionar Prenda en donde las C2 Politicas de
la Empresa son parte del control de todo el proceso y se ejecuta de la

siguiente manera:

Ingresa el Molde, aqui se procede a A331 Distribuir tareas de los M3

Operarios quienes son parte de todo el proceso, luego de tener las tareas
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distribuidas pasamos a A332 Confeccionar bajo las C4 Técnicas de

Confeccion con la ayuda de Materiales y M10 Maquinarias.

Como salidas tenemos las Prendas Cosidas y Retazos de Telas los cuales
son filtrados por el proceso de A333 Eliminar los Excesos para asi
deshacernos de los desechos no reutilizables como observamos en el

Gréafico 4.2.9

Grafico 4.2.9 Confeccionar Prenda
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Fuente: Confecciones DL.
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Revisar Calidad De Prendas

El objetivo de la inspeccion de calidad es tratar de que el producto final logre
satisfacer las exigencias y necesidades del cliente y alcanzar la fidelidad del
mismo. Las C2 Politicas de la Empresa son parte del control de todo el

proceso y se ejecuta de la siguiente manera:

Ingresan las Prendas listas para revision de calidad, en donde se A4l
Receptan, como salida tenemos prendas listas para muestreo, procedemos a
A42 Muestrear prendas, luego de obtenida la prenda pasamos a A43
Inspeccionar la Calidad de la Prenda en donde nos regimos bajo las C4

Técnicas de Confeccién con la ayuda de los M3 Operarios,

Registramos la inspeccion en el M7 Formato de Control de Calidad la cual se
encuentra como respaldo en la M1 Cuenta Dropbox, las salidas obtenidas
son O2 Prendas a Reciclar, Prendas Aprobadas y Prendas para Re
confeccion. Todo el proceso esta bajo la supervision del M4 Jefe de

Produccién. A continuacion el Gréafico 4.2.10
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Gréfico 4.2.10 Revisar Calidad de Prendas
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Fuente: Confecciones DL

Preparar La Prenda Para La Entrega

Este es uno de los pasos finales de todo el proceso IDEFO mejorado de
Confecciones DL, el cual en su totalidad esta regido bajo los controles de las
C2 Politicas de la Empresa y lasC5 Técnicas de Etiquetado y Empaque y en

la cual sus M2 Operarios son participes en todas las etapas de este proceso.

Empezamos por A51 Clasificar las prendas que han sido aprobadas previa
revision de calidad, estas son clasificadas para A52 Etiquetar. Ya etiquetadas

procedemos a A53 Doblar y a A54 Empacar las prendas, en esta parte se
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llegan a distinguir las prendas mal etiquetas, estas regresan a ser A52

Etiquetadas nuevamente.

La prenda ya empacada se pasa a A56 Embalar y por efecto obtenemos las
prendas listas para A6 Despachar que son entregadas con la C1 Copia de la

Factura.

Para finalizar el proceso de Confecciones DL podemos visualizarlo a través

del Gréafico 4.2.11

Gréfico 4.2.11 Preparar la Prenda para la Entrega
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Fuente: Confecciones DL
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Elaborar Prendas Con Minimo De Desperdicios.

Uno de los objetivos de Confecciones DL es elaborar prendas con un minimo
de desperdicios para asi poder obtener una mayor ganancia y reducir las
pérdidas por la falta de control de este punto en particular por lo que se
considera |1 Informacién sobre procesos de produccion para todo el personal
como base para dar inicio a este proceso, también forman parte el M1 Jefe
Financiero, M2 Jefe de Produccion, M3 Procesos y documentos sugeridos,
M4 Operarios, M5 Entrevistas, C1 Problemas pasados de procesos, cultura,
tecnologia y ambiente, C2 Politicas de la empresa, y como salidas O1
Sistema de Gestion de Oficina, O2 Sistema de Gestién de Produccién, O3

Sistema de Gestion de Servicio al cliente.

Gréfico 4.2.12 Confecciones DL con Minimo de Desperdicios
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Al ingresar la 11 Informacién sobre los procesos del producto debemos
Determinar y suprimir los desperdicios de oficina, luego Determinar y suprimir
desperdicios de Taller de Produccion y Determinar y suprimir desperdicios en
el despacho del producto, todos los mecanismos, controles y salidas
mencionados anteriormente forman parte en cada una de las etapas del

proceso.

Gréfico 4.2.13 Elaborar Prendas con Minimo de Desperdicios
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4.4 Diseiio De La Documentacion.

La gestion documental es un factor relevante para la organizacion de las
actividades en la empresa. Estos documentos se deben poder editar y
modificar para poder ser aplicados a otras sucursales de Confecciones DL y

una deben ser guardados en una cuenta Dropbox para su posterior andlisis.

En esta tesis proponemos documentos que permitiran el intercambio de
informacion entre departamentos y sucursales. A partir de esto podemos
mencionar algunas de las ventajas de la implementacién de un sistema de

documentacion:

o Facil adaptacion del nuevo personal a sus labores.

o Minimizacion del tiempo pérdido empleado en la capacit cion del nuevo

personal.

o Define ordenadamente las actividades que debe realizar cada

empleado segun su funcion.

o Permite definir y controlar las responsabilidades por fallas o errores.
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o Respaldar cada proceso con un sistema de almacenamiento y acceso

de informacion a través de los documentos.

o Funciones de guardado seguro y a largo plazo de toda la

documentacion generada.

o Generar versiones de documentos definitivos para su conservacion

segun su ciclo de vida.

o Difundir el uso de las Plantillas propuestas para mejorar las buenas

practicas documentales en la empresa.

o Incremento del rendimiento de los empleados.

Es importante mencionar que existen elementos que deben considerarse a la

hora de implementar estas guias documentarias

N El tamafio de la empresa para verificar si existe la necesidad de
implantar un manual que describa asuntos que deben ser conocidos por

todos sus integrantes.

N Debe mantenerse actualizada la informacion y a tiempo para que no

pierda efectividad.
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N Estudiar si el implementar el manual con las condiciones actuales de la

empresa representa costos elevados e incremento de recurso humano.

Dado que la empresa cuenta con escaza documentacion que guien y
respalden sus procesos, en el Anexo 3 se muestran los documentos
propuestos con los respectivas fichas de procesos que detallaran los nuevos

procedimientos sugeridos por parte de las autoras:

4.5 Indicadores De Procesos Y Puntos De Control

Un proceso comprende etapas y la integracion de elementos necesarios que
coadyuvan a que éste produzca los resultados esperados dentro de la

organizacién sin necesidad de excesivo control.

Un proceso bien constituido abarca el disefio de un programa eficiente y
personal capacitado, también debe incluir planes de capacitacién continua
para los operarios y los Jefes de Produccion y asi garantizar una produccion

competitiva en el mercado.
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Los indicadores son las herramientas precisas que nos ayudan a medir un
proceso de manera que podamos evaluar su desempefio y verificar hasta

gué punto se esta cumpliendo con el mismo en término de resultados.

Para evaluar la gestion que se ha realizado durante los Ultimos afios en la
empresa Confecciones DL podemos evaluar los siguientes indicadores de

procesos:

Produccién Total por Producto

Las unidades de productos demandados de Confecciones DL a traves de los
afos 2009 al 2013 han ido incrementando su demanda en un 10%
aproximadamente de la produccion con respecto al afio anterior segun el
gerente de la empresa textil debido al buen desempefio y compromiso de los

clientes.

En la Tabla 4.1 podemos evidenciar la informacién mas detallada de la
produccion total por producto, tomando en cuenta Unicamente los productos

terminados que son obtenidos por un proceso de confeccidn, exceptuando
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aquellos que son adquiridos a través de proveedores y no incurren en ningdn
proceso de produccién tales como: boinas, calzado, gorras, cintas y

banderas.

De esta manera podemos identificar que producto es el mayormente
demandado por los clientes y cual es el que tiene menor grado de
aceptacion. En este caso los uniformes escolares constituyen el 20,1% de las
unidades demandadas, mientras que los ternos representan el 0,8% de la

produccion.

Tabla 4.1 Produccién Total por Producto de Confecciones DL

UNIDADES DE PRODUCTOS DEMANDADOS DE CONFECCIONES DL

PRODUCTO 2009 2010 2011 2012 2013 TOTAL %
Uniformes Escolares 25419,7 27962 | 30758 | 33.834| 37.217] 155190 | 20,1%
Uniformes Deportivos 5891,7 6.481 7.129 7.842 8.626 35970 | 4,7%
Uniformes Empresas 4758,7 5.235 5.758 6.334 6.967 29.052 | 3,8%
Camisetas Polo 17675,2 19443 | 21387 23526| 25878 107.909 | 14,0%
Camisetas Combinadas | 15465,8 17012 | 18714 20585| 22.643| 94420 12,2%
Camisas 16279,8 17908 | 19699 | 21668 | 23.835( 99.390| 12,9%
Jeans 8474,4 9322 1054 11279 | 12407 S5L737| 6,7%
Pantalones 10666,1 11733 | 12906 14.197| 15616| 65.117| 84%
Bordados 20621,1 22683 24951 | 27447\ 30191 125894 | 16,3%
Ternos 1014,2 1116 1227 1.350 1.485 6.191| 0,8%

OTA 126.267 | 138.893| 152.783| 168.061| 184.867| 770.870| 100%

Fuente: Confecciones DL
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A partir de estos resultados podemos decretar que el producto a analizar
seran los Uniformes Escolares por ser el producto con mayores ventas a
través de los Ultimos afios. Es importante mencionar que los uniformes
escolares estan compuestos por diferentes prendas tales como: faldas,

blusas, camisetas polo, camisas y pantalones.

Paradas de Maquinarias

Tener un adecuado control y mantenimiento de las maquinarias contribuye a
tener un nivel de eficiencia en el proceso de produccidon y a su vez nos

permite ofrecer productos de calidad.

“‘El OEE (Overall Equipment Effectiveness o Eficiencia General de los
Equipos) es unarazon porcentual que sirve para medir la eficiencia

productiva de la maquinaria industrial”. (Maquinarias, 2007)

Esta herramienta nos permite medir la eficiencia utilizando en un Gnico
indicador todos los parametros fundamentales en la produccién industrial: la

disponibilidad, rendimiento y la calidad.
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Esto quiere decir que por medio del OEE obtenemos un porcentaje de
eficiencia en el cual podremos comparar lo que la maquina podria haber

producido frente a lo que realmente produjo.

Al medir dichos parametros es posible reconocer si un déficit de eficiencia de
la produccion se ha perdido por: disponibilidad (la maquina estuvo cierto
tiempo parada), eficiencia (la maquina estuvo funcionando a menos de su

capacidad real) o calidad (debido a la produccién de unidades defectuosas).

o Disponibilidad

La Disponibilidad resulta de dividir el tiempo que la maquina ha estado
produciendo (Tiempo de Operacion: TO) por el tiempo que la maguina podria
haber estado produciendo como se muestra en la Tabla 4.2. El tiempo que la
maquina podria haber estado produciendo (Tiempo Planificado de
Produccion: TPO) es el tiempo total menos los periodos en los que no estaba
planificado producir por razones legales, festivos, almuerzos, mantenimientos
programados, etc., lo que se denominan Paradas Planificadas dénde:
Ecuaciénl:

Tiempo de Operacion x 100

Di ibilidad =
tspomibuiiaa Tiempo Planificado de Operacién



136

TPO= Tiempo Total de trabajo -Tiempo de Paradas Planificadas
TO=TPO - Paradas y/o Averias
La Disponibilidad es un valor entre 0 y 1 por lo que se suele expresar

porcentualmente.

Tabla 4.2 Disponibilidad Por Maquinaria de Confecciones DL

MAQUINAS m P PO AVERAS 10 DISPONIBILIDAD
OVERLOCK PARA JEAN ) 0 ) 0 § 100%
OVERLOCKPARA CAMSAS | 8 l ] 0 ] 100f
DOBLEAGUIAS 8 05 15 0 IR 100
CERRADORA 8 l ] 0 ] 100
MAQUINA PARA OJALES B ! ] 05 ) 0%
Recubridora 8 1 ] 0 ] 1000%
Costura Rects § ! ] 05 68 9%
PROMEDIO bi

Fuente: Confecciones DL

El promedio total de la disponibilidad de todas las maquinarias de
Confecciones DL representa el 99%, es decir que la empresa tiene una

excelente disponibilidad para producir a mayor escala.
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. Rendimiento

El Rendimiento resulta de dividir la cantidad de piezas realmente producidas
por la cantidad de piezas que se podrian haber producido, las mismas que se
obtiene multiplicando el tiempo en produccion por la capacidad de produccion

nominal de la maquina, la cual se mide en Numero de Unidades / Hora.

Gracias a este andlisis podemos identificar problemas tales como: Pérdidas
de velocidad por pequefias paradas o por reduccién de velocidad que no

agregan valor al proceso de produccidon como observamos en la Tabla 4.3.

Para calcular el rendimiento tenemos:

Ecuacion 2:

N° Total de Unidades
Tiempo de Operacion x Capacidad Nominal

Rendimiento =

Tabla 4.3 Rendimiento de las Maquinarias de Confecciones DL

MAQUINAS N° TOTAL UNID. T0 CAPAC. NOMINAL RENDIMIENTO
OVERLOCK PARA JEAN 7 8 2 0,44
OVERLOCK PARA CAMISAS 12 7 2 0,86
DOBLE AGUJAS 8 75 2 0,53
CERRADORA 11 7 2 0,79
MAQUINA PARA QJALES 12 6,5 2 092
Recubridora 12 7 2 0,86
Costura Recta 13 6,85 2 0,9
PROMEDIO 76%

Fuente: Confecciones DL
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Promediando los rendimientos obtenidos en la grafica anterior tenemos un

rendimiento del 76%, el cual es aceptable para el mercado textil.

o Calidad

Las unidades producidas pueden ser Conformes, buenas, o No Conformes,
malas o rechazos. A veces, las unidades No Conformes pueden ser
reprocesadas y pasar a ser unidades Conformes. La OEE soélo considera
Buenas las que salen conformes la primera vez, no las reprocesadas. Por
tanto las wunidades que posteriormente seran reprocesadas deben

considerarse Rechazos, es decir, malas.

Por lo tanto tenemos:

Ecuacion 3:

N° de Unidades Conformes

Calidad =
atiaa N° de Unidades totales

La tabla 4.4 nos muestra la calidad de las maquinarias de Confecciones DL.:
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Tabla 4.4 Calidad de las Maquinarias de Confecciones DL

MAQUINAS N° TOTALUNID. N°UNID. CONFORMES CALIDAD
OVERLOCK PARA JEAN 7 6 86%
OVERLOCK PARA CAMISAS 12 11 92%
DOBLE AGUIJAS 8 7 88%
CERRADORA 11 10 91%
MAQUINA PARA OJALES 12 11 92%
Recubridora 12 11 92%
Costura Recta 13 11 85%
PROMEDIO 89%

Fuente: Confecciones DL

Es decir que la calidad de los productos que Confecciones DL ofrece a sus
clientes es de un promedio del 89%, por lo que podemos decir que posee un

buen nivel de competitividad.

o Eficiencia General de las Maquinarias.
Finalmente, la OEE es la métrica para cumplimentar los requerimientos de

calidad y de mejora continua exigidos por la certificacion ISO 9000:2000.

La tabla 4,5 nos muestra los tres parametros analizados anteriormente en

detalle, donde a partir de estos calculos se obtiene finalmente el porcentaje
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de OEE que a su vez nos indica el nivel de excelencia con el que esta

trabajando cada maquinaria dentro de la empresa.

Tabla 4.5 Eficiencia General de los Equipos de Confecciones DL
MAQUINAS DISPONIBILIDAD  RENDIMIENTO CALIDAD OEE  NIVELDE EXCELENCIA

OVERLOCK PARA JEAN 100% 4% 86% 3715% Inaceptable
OVERLOCK PARA CAMISAS 100% 86% 92% 78,6% Aceptable
DOBLE AGUJAS 100% 53% 8% 46,7% Inaceptable
CERRADORA 100% %% 91% T1,0% Regular

MAQUINA PARA QJALES 93% 92% 92% 78,6% Aceptable
Recubridora 100% 86% 2% 78,6% Aceptable
Costura Recta 9% 95% 85% 78,6% Aceptable
PROMEDIO 9%% 76% 8% 67% Regular

Fuente: Confecciones DL

Productividad

Segun los propietarios, Confecciones DL mide su productividad a través de
sus ventas, en las que prevalece la confeccién de uniformes como producto
principal de la empresa debido a su alto nivel de aceptacion frente a los

demas productos.

Las ventas obtenidas en los afios 2009 al 2013 fueron calculadas en base a
la multiplicacion del total de unidades producidas por afio (Grafico 4.3

Produccion Total por Producto) por el precio minimo (Grafico 4.9 Precio
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Minimo por Producto) por producto con lo que obtenemos los resultados de

la tabla 4.6.
Tabla 4.6 Productividad de Confecciones DL
ENTAS A A DOLAR DE PROD ON)= ENERA O O D
Producto 2009 2010 2011 2012 2013
Uniformes Escolares 635.492 699.041 768.945 845.840 930.424
Uniformes Deportivos 117.835 129.618 142.580 156.838 172.522
Uniformes Empresas 118.968 130.864 143,951 158.346 174.181
Camisetas Polo 212.102 233313 256.644 282.308 310.539
Camisetas Combinadas 185.590 204.149 224.563 247.020 271.722
Camisas 244.197 268.616 295.478 325.026 357.529
Jeans 127.116 139.828 153.811 169.192 186.111
Pantalones 213.321 234.653 258.119 283.931 312.324
Bordados 103.105 113.416 124.757 137.233 150.956
Ternos 35.495 39.045 42.949 47.244 51.969
$1.993.220,82 | $2.192.542,90 | $2.411.797,20 | $2.652.976,91 | $ 2.918.274,61

Fuente: Confecciones DL

Tabla 4.7 Precio Minimo de Confecciones DL

Productos P. Minimo

Uniformes Escolares S 25,00
Uniformes Deportivos S 20,00
Uniformes Empresas S 25,00
Camisetas Polo S 12,00
Camisetas Combinadas | $ 12,00
Camisas S 15,00
Jeans S 15,00
Pantalones S 20,00
Bordados S 5,00
Ternos S 35,00

Fuente: Confecciones DL
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Sin embargo, para posteriores analisis las autoras solicitamos informacion
para identificar el tiempo aproximado que se tarda un operario en realizar las
actividades del proceso de produccion desde que se da la orden de empezar
a fabricar un pedido hasta que este esta totalmente listo para ser

despachado.

Al empezar con la confeccibn de un producto existen una serie de
actividades descritas por el Jefe de Produccién de Confecciones DL, las

cuales decidimos agruparlas en 6 grupos para facilitar su posterior analisis.

La tabla 4.8 describe el analisis minucioso de tiempo y actividades del

producto Uniforme Escolar compuesto por: Falda y Blusa.
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Tabla 4.8 Actividades y Tiempos del Proceso de Confeccidén de Uniformes Escolares

ANALISIS DE UNIFORME COMPUESTO DE: FALDA BLUSA
N° ACTIVIDADES MINUTOS MINUTOS
TENDER TELA 2 2
1. Trazar |DISENAR PRENDA 2 3
TRAZAR TELA 3 3
CORTARTELA 3 3
CORTAR ENTRETELA 0 2
2. Corte
AGRUPAR POR PIEZAS 2 2
ENVIAR A LAS OPERARIAS 2 2
PRE ENSAMBLE 8 8
ENSAMBLE 5 7
3. Costura
OJALADO 0 3
ACABADO 2 2
4, Calidad |REVISAR CALIDAD DE LAS PRENDAS P 2
5. Planchado|PLANCHADO 10 10
EMPAQUE 2 2
6. Empaque

ALMACENAJE EN BODEGA 2

TOTAL MINUTOS 45 53

TOTALHORAS 0,75 0,88

Fuente: Confecciones DL

Gracias a esta informacion hemos obtenido los tiempos registrados en las

actividades de trazado, cortado, costura calidad, planchado y empacado en

la tabla 4.9.



Tabla 4.9 Tiempos de Produccién

UNIFORME ESCOLAR
OV ORI Tra7ado| Cortado| Costura| Calidad | Planchado| Empacado]| min| unidades diarias

Faldas 7 7 15 2 10 4 |4 11
Blusas 8 9 20 2 10 4 |53 9
Camisetas Polo 5 5 10 3 10 2 |3H 14
Camisas 8 5 10 3 10 2 |38 13
Pantalones 15 b 20 5 10 3 58 8
Total de Unidades Diarias en Confeccion de Uniformes Escolares 54

OTROS PRODUCTOS
Uniformes Deportivos | 30 5 | 5 5 10 10 (105 5
Uniformes Empresas | 25 | 35 | 30 | 15 10 15 (130 4
Camisetas Combinadd 7 13 10 2 |40 12
Jeans 15 25 10 10 |73 I
Bordados 30 16
Temos 60 30 | 460 | 2 10 25 610 1
Total de Unidades Diarias en Confeccion de Otros Productos 44
Total de Unidades Diarias en Confeccion de Confeccines DL 98

Fuente: Confecciones DL
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Es decir que la empresa produce segun los tiempos de produccién 11

unidades diarias de faldas, 9 blusas, 14 camisetas polo, 13 camisas, 8

pantalones, 5 uniformes deportivos, 4 uniformes para empresas, 12

camisetas combinadas, 7 jeans, 16 bordados, 1 terno por dia.
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Mano de Obra

Las jornadas laborales de Confecciones DL son frecuentemente de 8 horas
diarias de lunes a viernes en temporada baja como se muestra en la tabla
4.10. Por lo general en cada sucursal no existen mas de 15 empleados en
esta temporada, debido a que la demanda de pedidos no exige al propietario

la contratacion de personal adicional.

Tabla 4.10 Tarjetade Tiempo del Personal

TARJETA DE TIEMPO

Nombre del empleado:
N° del empleado:
Semana del
Semanadel Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
10:00 AM 10:00 AM 10:00 AM 10:00 AM 10:00 AM|
1:00 PM 1:00 PM 1:00 PM 1:00 PM 1:00 PM
lal7 hora de almuerzo
2:00 PM 2:00 PM 2:00 PM 2:00 PM 2:00 PM
6:00 PM 6:00 PM 6:00 PM 6:00 PM 6:00 PM
10:00 AM 10:00 AM 10:00 AM 10:00 AM 10:00 AM|
1:00 PM 1:00 PM 1:00 PM 1:00 PM 1:00 PM
8 al 14 hora de almuerzo
2:00 PM 2:00 PM 2:00 PM 2:00 PM 2:00 PM
6:00 PM 6:00 PM 6:00 PM 6:00 PM 6:00 PM
10:00 AM 10:00 AM 10:00 AM 10:00 AM 10:00 AM|
1:00 PM 1:00 PM 1:00 PM 1:00 PM 1:00 PM
15 al 21 hora de almuerzo
2:00 PM 2:00 PM 2:00 PM 2:00 PM 2:00 PM
6:00 PM 6:00 PM 6:00 PM 6:00 PM 6:00 PM
10:00 AM 10:00 AM 10:00 AM 10:00 AM 10:00 AM|
1:00 PM 1:00 PM 1:00 PM 1:00 PM 1:00 PM
22 al 28 hora de almuerzo
2:00 PM 2:00 PM 2:00 PM 2:00 PM 2:00 PM
6:00 PM 6:00 PM 6:00 PM 6:00 PM 6:00 PM
Total Horas 32 32 32 32 32
Regular: 40
Dias 20
Total Horas 160

Fuente: Confecciones DL
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En temporada alta que por lo general empieza desde Marzo es la temporada
escolar en la cual hay un mayor indice de contratacion de nuevo personal y

de nueva fijacién de horarios ya que se incrementan la jornada laboral.

Segun el propietario esto representa un gasto para la empresa ya que el
contratar mas operarias implica pagar un sueldo ademas de beneficios
sociales y costos por afiliaciones que muchas veces no se ve 100% retribuido
en la produccién, debido a que el nuevo personal no estd altamente
capacitado para realizar correctamente las actividades de produccion en el
tiempo ya establecido por la empresa, lo cual considera un retraso a la
produccion y desperdicio de tiempo empleado en la capacitacion del nuevo

personal.

Tiempo de Ciclo

Se determina por el nimero de segundos transcurridos en lo que tardara el
proceso en cualquiera de nuestras estaciones de trabajo desde el momento
gue empieza la confeccién de un pedido hasta que esta listo para iniciar el

siguiente.
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Suponiendo que la empresa trabaja 8 horas por dia (segun el Grafico 2.4
Tarjeta de Tiempo del Personal de Confecciones DL) y tiene una produccion
aproximada de 98 unidades diarias (segun el Gréafico 2.4 Tiempos de
Produccion de Confecciones DL) podemos calcular el tiempo de ciclo con la

siguiente formula.

Ecuacion4:

Tiempo Disponible del Periodo
Unidades Producidas del Periodo

Tiempo de Ciclo =

h min
(Bam) 5 _,,
98unidades ’
98— )

Tiempo de Ciclo =

El tiempo de ciclo de 4,9 significa que 4 minutos con 9 segundos es el tiempo
disponible en cada estacion de trabajo o el intervalo de tiempo entre cada
actividad para lograr la producciéon aproximada de 98 unidades diarias

trabajando 8 horas diarias.
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WIP Trabajo en Proceso.

El trabajo en Proceso de Confecciones DL 2013 como lo muestra la tabla
4.11, se calcula a través del costo de los materiales utilizados en la
produccion multiplicandolo por el numero de unidades que encontramos en la

produccion total por producto.

Por otro lado, podemos decir que a la empresa le cuesta $866.621,99
producir 184.867 unidades, mientras que por vender la misma cantidad de
unidades obtiene un valor de $ $2°918.274,61. Es decir la empresa estaria
ganando aproximadamente $ 2°076.652,61 sin considerar los gastos que

asume la empresa por producir.

Tabla 4.11 Trabajo en Proceso de Confecciones DL
Trabajo en Proceso 2013 2014

PRODUCTO Materia Prima N. Unidades CostoTotal N.Unidades Costo Total

Uniformes Escolares
Uniformes Deportivos
Uniformes Empresas
Camisetas Polo

7,40 37.217
7,12 8.626
8,60 6.967
4,20 25.878

275.405,38 40939
61.417,72 9489
59.918,11 7664

108.688,66 28466

302.945,92
67.559,49
65.909,92

119.557,53

$ $ $

$ $ $

$ $ $

$ $ $
Camisetas Combinadas | $ 3,65 22643 |$ 8264867 24908 $ 90.91354
Camisas $ 3,27 23.835 |$  77.94121 26219 |$ 85.735,33
Jeans S 7,60 12407 [$  94.296,10 13648 | $ 103.725,71
Pantalones $ 5,34 15.616 [$  83.390,44 17178 |$ 91.729,49
Bordados S 0,25 30.191 | $ 7.547,82 33210 |$ 830261
Ternos S 10,35 1.485|$  15.367,86 1633 $  16.904,65
TOTAL S 57,78 184.867 | S 866.621,99 203.354 | $ 953.284,19

Fuente: Confecciones DL
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A partir de los andlisis anteriores podemos realizar una proyeccion financiera

como se muestra en el Gréafico 4.3 tomando en cuenta que estos resultados

muestran el panorama actual de la empresa, es decir resultados proyectados

previa aplicacion de la gestibn documentaria, la cual nos servird para

comparar los futuros resultados implementando la documentacién propuesta

en esta tesis. Ademas la empresa tiene un capital propio de $25,000.

Gréfico 4.3 Proyeccion Financiera Actual de Confecciones DL

PROYECCION FINANCIERA CONFECCIONES DL

Concepto/ afio 2013 2014 2015 2016
INGRESOS

Ventas $2.918.274,61 | $3.210.102,07 | $3.531.112,27 | S 3.884.223,50
Capital Propio S 25.000,00 | $ - S - S -
Costo de Ventas (MP) WIP S 866.621,99 | S 953.284,19 | $1.048.612,61 | S 1.153.473,87
Total Ingresos $2.076.652,61 | $2.256.817,87 | $2.482.499,66 | $ 2.730.749,63
Costo de Operaciones

Servicios Bassicos S 3.984,00 | $ 4,103,52 | S 422663 | S 4.353,42
Sueldos y Salarios S 24348888 | S 250.793,55 | $ 258.317,35 | S 266.066,87
Total Costo de Operaciones S 247.472,88 | S 254.897,07 | § 262.543,98 | S 270.420,30
Gasto por Depreciacion

Dep. Maquinaria S 5.680,00 | $ 5.680,00 | $ 5.680,00 | $ 5.680,00
Total Gasto por Depreciacion S 5.680,00 | $ 5.680,00 | $ 5.680,00 | S 5.680,00
Tota Egresos $ 253.152,88 | $ 260.577,07 | $ 268.223,98 | S 276.100,30

Utilidad Operativa

$1.823.499,73

$ 1.996.240,81

$ 2.214.275,68

$ 2.454.649,33

15% Trabajadores S 27352496 | $ 299.436,12 | S 332.141,35| S 368.197,40
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS | $ 1.549.974,77 | $ 1.696.804,69 | $ 1.882.134,33 | $ 2.086.451,93
Impuesto a la Renta 22% S 34099445 S 373.297,03 | S 414.069,55 | S 459.019,42
Utilidad Neta $1.208.980,32 | $ 1.323.507,66 | $ 1.468.064,78 | $ 1.627.432,51

Fuente: Confecciones DL
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Puntos de Control

El objetivo principal de los puntos de control constituye la prevencion y
eliminacién de posibles riesgos en la produccién, o para su reduccion en un

nivel aceptable.

Si existe un riesgo identificado en una actividad del proceso de produccion,
es necesario implementar una medida de control que contribuya a la

solucion del posible riesgo o problema.

Es importante apoyar el sistema de puntos de control mediante el uso de
documentos y registros que sean esenciales para determinar si la

implementacién de los puntos de control cumple con su objetivo principal.

Un documento muestra las actividades necesarias para un determinado

proceso, los tiempos requeridos y los mecanismos de control.

Los registros permiten reportar a tiempo cualquier falencia en las actividades

destinadas al control, ademas de permitir informacién para futuros analisis.
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En el Gréafico 4.4 encontramos las actividades correspondientes al IDEFO de
Confecciones DL Mejorado las mismas que estan relacionadas con los
indicadores, ademas se proponen los puntos de control que deben
implementarse en cada proceso junto con los documentos propuestos en

esta tesis.

Estas herramientas nos permitirdn tener una mejor organizacion de funciones
y un mayor control y registro de cada actividad, lo que contribuye como una
excelente ayuda y guia de cémo realizar cada proceso economizando
tiempos y errores de los operarios y en especial del nuevo personal

contratado en temporada alta.
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Gréfico 4.4 Indicadores de Procesos y Puntos de Control de Confecciones DL

Recepcion de Pedido

Produccion Total por Producto

Productividad

Receptar Pedido

Nota de Pedido
Cddigo de Prenda
Factura

Vendedora- Cajera

Adquisicion de Materiales

Adquirir Materia Prima

Ficha de Evaluacion al Proveedor
Orden de Compra de Materiales
Informe de Recepcion de Materia Prima
Informe de Dewolucion de Materia Prima
Requisicién Interna de Materiales
Registro del Control de Inventarios

Jefe Financiero

Elaborar Prendas

Mano de Obra
Paradas de Maquinarias
Wip
tiempo de ciclo
Tiempo de Produccién

Elaborar Prenda

Proceso de Corte

Confeccionar Prenda

Registro de Tiempos por Proceso | Jefe de Produccion

Revisar Calidad de Prendas

Mano de Obra
Tiempo de Produccién

Revisar Calidad de Prenda

Control de Calidad

Defecto de Prenda Jefe de Produccion

Prepara la Prenda para entrega

Mano de Obra
Tiempos de Produccion
tiempo de ciclo

Preparar prenda

Control de Calidad
Defecto de Prenda
Control de Empaquetado

Jefe de Produccion

Despachar la prenda

Productividad

Despachar de Pedido

Elaborado por: Autoras

Reporte de Productos Despachados Cajera



CAPITULO 5

ANALISIS DE RESULTADOS

5.1 APLICACIONES FUTURAS

La metodologia de documentar procesos, es una propuesta accesible puesto

que no requiere de gran inversion monetaria para su adecuada aplicacion, su
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principal objetivo es optimizar su recurso humano y tecnoldgico existente a
través de documentos que guien adecuadamente los procesos para
optimizar el tiempo de confeccion de cada producto y asi incrementar la
productividad, ademas de registros que serviran para futuros analisis y toma

de decisiones de la empresa.

Una vez habiendo propuesto la documentacién, los registros y concluido el
analisis de los indicadores los cuales nos muestra el diagnéstico inicial de la
empresa, se procederd a aplicar futuros procedimientos o practicas
relevantes dentro de la organizacién de Confecciones DL para eliminar las
malas practicas que crean problemas e impiden el buen desempefio de la

empresa.

Los documentos y registros deben estar a disposicion del personal, en vez
de que éste tenga que ir a buscarlo; es decir la informacion requerida tiene
que estar cerca del empleado que lo requiera; contribuyendo a un flujo
adecuado para eliminar atascamientos, interrupciones y retrasos

innecesarios.
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Una buena distribucion facilita el flujo de las personas asi como del papel. No

deben existir obstrucciones, para evitar el atascamiento de las salidas.

%  Oficina

El personal de ventas implementara en su departamento los documentos

propuestos correspondientes a los procesos IDEFO Aly IDEFO A2.

Al Recibir Pedido: Entre ellos tenemos la ficha y los documentos asociados

a la misma como:

Nota de Pedido: Nos ayuda a controlar lo informal de un acuerdo verbal entre

vendedor y cliente.

Caodigo de la Prenda: Nos permite identificar rapidamente run producto a

través de su respectivo codigo.

Factura: Este documento legal nos permitira acceder rapidamente a la

informacion de un pedido determinado.

Base de Datos del Cliente: Esta implementacion ayudara a la empresa a

tener un mayor conocimiento de sus clientes, conocer en promedio el nimero
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de pedidos que un cliente realiza a la empresa, informar a tiempo cambios en
la programacion de despachos de un pedido e informar acerca de

promociones, eventos entre otras actividades.

A2 Aprovisionar Materia Prima: Este procedimiento tiene el fin de controlar el
arribo a tiempo de la materia prima a utilizarse en cada pedido y de la

correcta distribucion de los mismos.

En este proceso tenemos la implementacion de 1 ficha y los documentos
asociados a la misma, los pasos que se deben seguir en el procedimiento de

aprovisionamiento de materiales son los siguientes:

Ficha de Evaluacion de Proveedores: Esta ficha nos permite evaluar que
proveedor recibe una mayor calificacion dependiendo del tipo de materiales

gue se soliciten y asi evitar problemas con la calidad de los productos.

Orden de Compra de Materiales: Una vez identificado el proveedor adecuado
se procede a la compra de los materiales para tener materia prima a tiempo y

evitar retrasos en la produccion.
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Informe de Recepcion de Materiales: Una vez recibido los materiales se debe
proceder al registro oportuno que certifique que los materiales estan

completos y en perfecto estado.

Informe de Devolucion de Materiales: Si existiera algun problema como
faltante o cambio en los materiales solicitados se registrara en esta ficha para

dar un correcto seguimiento.

Requisicion Interna de Materiales: Cada departamento debera solicitar los

materiales al la auxiliar contable a través de esta ficha.

Registro de Control de Inventarios: Con este documento la empresa tendra
un adecuado control de sus materiales y evitara la pérdida de los mismos,

este control lo realiza el Jefe de Taller.

<  Produccidn

El Jefe de Produccién con la colaboraciéon del Jefe de Taller implementaran

los documentos propuestos correspondientes a los procesos IDEFO A3,

IDEFO A4, IDEFOAS e IDEFOAG en el taller.
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A3 Elaborar Prendas: Previo a que el Jefe de Produccion haya sido notificado

de la disponibilidad de la materia prima, éste programara los pedidos
existentes autorizando al Jefe de Taller a distribuir tareas y empezar la

confeccion.

A3 Cortar Tela: Se recibira el bosquejo para poder escoger la materia prima

para luego agruparla por prenda y pedido. Se procedera a tender la tela,
dibujar el molde y cortar lo trazado con la ayuda de la maquinaria. Si
existieran moldes defectuosos volveran a pasar por el proceso de dibujar

molde para ser reparados y obtener un molde terminado sin defectos.

A3 Confeccionar Prenda: Al ingresar el molde los operarios previamente

distribuidas sus tareas empiezan la confeccién utilizando los respectivos

materiales y maquinarias. Como resultado obtenemos prendas cosidas.

Registro de Tiempos por Procesos: Esta ficha permitird al Jefe de Taller
anotar el tiempo de cada actividad desde que ingresa un pedido hasta que
es despachado. Por otro lado podra verificar que operario y en que
maquinaria se esta estancando un pedido mediante el factor tiempo
desperdiciado y tomar las medidas correctivas apropiadas para incrementar

la productividad.
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A4 Revisar Prenda: Se receptaran las Prendas listas para revision de calidad,

el resultado de la inspeccion es registrado en el Formato de Control de

Calidad.

Control de Calidad: Aqui se registraran la cantidad de defectos que tuvo una
prenda, esto permitira identificar errores cometidos en la confeccidn y tener
un mayor seguimiento de los mismos, para asi evitar la re-confeccion de un

pedido, la cual representa un gasto para la empresa.

Por lo tanto se deben revisar minuciosamente las prendas, cerciorandose de
gue existan costuras deficientes, hilos reventados, hilos sueltos, piezas mal
puestas, defectos en la tela, saltos de costura, dobleces mal hechos, etc.

Si existieran defectos de la prenda se debe apartarlas y entregarlas al Jefe

de Produccion.

Defectos de la Prenda: En este documento podemos encontrar los cédigos y

el tipo de defecto que pueden presentarse dentro de la produccion.
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A5 Preparar Prenda para entrega: Se clasificara las prendas que han sido

aprobadas previa revision de calidad para proceder a etiquetarlas,

empacarlas y obtener las prendas listas.

Control de Empaquetado: En este registro se hard un seguimiento para
confirmar si la prenda esta correctamente empacada y si el pedido esta

completo, para prevenir futuros inconvenientes con el cliente.

A6 Despachar Prenda: Listo el pedido, el cliente procede a la cancelacién del

40% restante del saldo de la factura, se despacha el pedido y éste verifica si
no existe ningun inconveniente con el mismo.

Reporte de Productos Despachados: En este documento se registraran los
pedidos que han sido despachados sin inconvenientes, permitira a la
empresa medir la cantidad de productos que se han vendido en un

determinado tiempo.

<+ Mano de Obra
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El personal que labora en la empresa es el motor de la organizacion, por lo
tanto brindar a los empleados un ambiente cobmodo e interactivo en donde
puedan expresarse de manera adecuada, beneficiara a la empresa para que

se comuniquen a tiempo posibles problemas.

Ademas la constante capacitacion del personal contribuye al buen
desempefio de sus labores y por ende al de la produccién, por lo tanto fijar
metas de produccion y compensar al personal por alcanzarlas es una
excelente manera de que los Jefes reconozcan y premien el desempefio de

su personal.

Por otro lado, es necesario mantener informado al personal acerca de los
cambios en las jornadas de trabajo, o fijarlas acorde a las temporadas bajas

y altas que presentan.

Es decir en temporada baja tendran horario de entrada de 10h00 am a 13h00
pm, un horario de almuerzo de 1 hora, por lo que retoman su jornada de

14h00 a 18h00, cumpliendo asi con las 8 horas laborables.

Cuando exista temporada alta, es necesario informar al personal que se
reprogramaran los turnos ya que éstos podrian ser rotativos o se trabajaran

horas extras, dependiendo de las indicaciones del Gerente General.
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< Contratacion de nuevo Personal

Previa seleccion del personal, es importante que éste sea altamente
capacitado en las actividades que va a desempefiar, con esto se evitara
pérdidas de tiempo en induccion de las labores y pérdidas de productos por
mala calidad de los mismos.

Una vez seleccionado, el operario debe contar con las herramientas
necesarias en su puesto de trabajo y que las funciones que desempefara
sean equitativas con respecto a las de otros empleados con su misma

jerarquia.

El nuevo personal debe tener rapido acceso a las fichas propuestas e

implementadas en la empresa, de esta manera tendra una ayuda que le

servira para realizar un buen desempefo en su area de trabajo.

s+ Control de uso de Maqguinarias

En el analisis de la Eficiencia de Maquinarias se pudo evidenciar a partir de
la medicién de los tres parametros: Disponibilidad, Rendimiento y Calidad,
gue la empresa tiene una excelente disponibilidad para el uso de

maquinarias puesto que las horas dedicadas a la produccién van acorde a la
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programada segun la jornada laboral de la empresa y de la capacidad de

produccion de los operarios.

Sin embargo, se comprobd que a pesar de la excelente disponibilidad con la
gue cuenta Confecciones DL, el rendimiento de la empresa es Regular segun

los indices del analisis de la eficiencia de maquinarias.

Esto se debe a que dentro de las jornadas laborales, existe desperdicio de
tiempo en la produccion, sean por: averias, configuracion y ajustes, paradas
planificadas, es decir festividades, almuerzos, mantenimientos programados,
etc. Por lo tanto es necesario que todas estas actividades sean desarrolladas
fuera de la jornada laboral programada, para asi aprovechar al maximo la

capacidad de la maquinaria e incrementar la produccion.

Otro parametro fundamental que engloba este andlisis es la calidad, la
empresa presenta un buen porcentaje de calidad 89% que se podra mejorar
guiando al personal con los documentos propuestos y capacitarlos para el
uso adecuado de los mismos, la pérdida de unidades inconformes, el costo
por incurrir en la re-confeccion de las mismas se reducird hasta su futura

eliminacién y obtendremos mayor produccion en la empresa.
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Es importante recomendar que el mantenimiento de las maquinarias de la

empresa debe realizarse siguiendo las siguientes indicaciones:

v' La limpieza de las maquinas debe realizarse los dias sabados; i6n de

15 minutos por maquina.

v" El cambio de aceite debe hacerse por lo menos 1 vez cada tres meses

dependiendo del uso de la maquinaria.

v' Si se detecta una maquina con averias o atascos es deber del operario
comunicar al Jefe de Produccion para que éste envié la maquina a
revision, se detecte el posible problema y proceder con su respectiva

reparacion.

++ Estrateqgia De Marketing

El ser parte de las redes sociales como Facebook y Twitter nos ayudaran a
crear una mayor afinidad con los consumidores ya que por este medio se

puede atender al cliente y estar atentos a todas sus opiniones para publicar
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informacion relevante, tomar en cuenta aquellas observaciones realizadas
por ellos para poder mejorar nuestra calidad de servicio, realizar concursos
en el cual se puedan atraer a mas seguidores y también dar a conocer
mediante links nuestra pagina web para que puedan encontrar informacion

mas precisa de la empresa y las novedades que se publiquen en ella.

Podemos decir que las redes sociales son importantes en estos tiempos pero
también no se debe dejar de lado la atencion personalizada por lo que es
recomendable visitar cada cierto tiempo a los clientes potenciales como los
colegios con los cuales podemos crear convenios para la venta de los
uniformes, con las empresas quienes comunmente cada afo suelen realizar
cambios en sus uniformes, para lo que se definird a una persona encargada
de las Relaciones Publicas, y asi lo que respecta al internet sera un

complemento muy importante

Servicio al Cliente

El sistema de servicio al cliente que Confecciones DL lleva en la actualidad
es basico, recibe el pedido, ya sea de manera fisica o via telefénica, este es

atendido, acuerdan fechas de pago, de entrega del producto y de
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presentarse la necesidad por parte del cliente de solicitar los servicios de

Confecciones DL, vuelven a recurrir a ellos.

Lo que se plantea para crear un enlace entre la empresa y el cliente,
acortando tiempo y distancia, sea como canal de venta on-line, como un
medio de comunicaciébn o como un medio de consulta electrénica es la
creacion de una pagina web, de esta forma la empresa se da a conocer y se
realiza un proceso de venta mas personalizado, ya que mediante el catalogo
virtual el cliente puede observar la gama de productos que ofrece

Confecciones DL.

También tendra la opcidon de realizar cotizaciones y obtener una respuesta
rapida, como también reservar producto para su compra posterior y realizar

la compra por este medio.

La funcion de la pagina web es desenvolverse como una herramienta de
marketing on-line en la cual potenciara todas las actividades comerciales de
la empresa, ya que se publicaran las diferentes promociones, descuentos, lo
gue es un incentivo para el cliente que lo motiva a adquirir los productos que

la empresa le ofrece.
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Sin embargo para realizar este tipo de incentivos se deben imponer objetivos
y hacer un previo analisis utilizando las herramientas adecuadas para ver
posibles resultados y que la empresa obtenga una ganancia al realizar estas
actividades tanto para incrementar sus ventas como para captar mas clientes
y esto va de la mano con la pagina web el poder obtener resultados positivos
por la rapidez, facilidad y eficacia con la cual se pueden realizar las

transacciones comerciales por este medio.

Con la ayuda de uno de los documentos implementados como lo es la Base
de Datos del Cliente podemos mantener al cliente informado sobre las
diferentes promociones, descuentos y sinnumero de actividades que realiza
la empresa y que podrian ser una oportunidad tanto para el cliente como

para Confecciones DL.

5.2 PROYECCIONES

En la presente tesis las autoras hemos aplicado diferentes metodologias y
herramientas que nos han ayudado a complementar nuestro analisis del

panorama actual de la empresa Confecciones DL.
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Al aplicar la metodologia del estudio de tiempos y movimientos, pudimos
evidenciar que dentro del proceso de confeccion de la empresa existen
actividades que no agregan valor y que retrasan y atascan la produccion, lo
que provoca una considerable disminucibn en la produccion y baja

productividad.

Decidimos aplicar la metodologia 5S ya que su aplicacion mejora niveles de
Calidad, permite la eliminacién de tiempos muertos y reduce costos de

produccion.

Ademas segun estudios estadisticos de empresas que han implementado
esta metodologia muestran que han obtenido beneficios relevantes tales

como:!

v" Reduccion del 40% de sus costos de Mantenimiento.

v" Reduccion del 70% del nimero de accidentes.

v Crecimiento del 10% de la fiabilidad del equipo.

v Reduccién de productos defectuosos.

v Reduccion del 50% tiempos de produccion

v Incremento de la productividad

1
Autor: Sr. Justo Rosas D Paritarios.cl \\\ El Portal de la Seguridad, la Prevencion y la Salud Ocupacional de Chile
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v" Menos averias.
v Menor nivel de existencias o inventarios.
v" Menos accidentes.

v Menos movimientos y traslados indtiles.

A patrtir de esto, aplicaremos la simulacion en la empresa mediante el uso de
la herramienta @RISK, basandonos en las siguientes suposiciones luego de

aplicar la documentacién propuesta:

v' Se reducira en un 50% el tiempo de cada actividad en la confeccién de

cada producto que ofrece la empresa.

v' Se programaran los mantenimientos de las maquinarias los dias

sdbados, logrando que no afecte a la productividad.

v Se eliminaran las paradas planificadas y las averias en las jornadas

laborales.

v Se reduciran en un 100% las prendas defectuosas, es decir que el
namero total de unidades producidas sera igual al numero de unidades

conformes.
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por mes, es decir 160 horas al mes.

v

productos de la empresa.

v

resultados de la proyeccion financiera
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Se mantendra la jornada laboral de 8 horas diarias trabajando 20 dias

Se mantendra el 10% de incremento en la demanda anual de los

Se mantendra el 3% por concepto de inflacion, para medir los

Aplicando la reduccion del 50% los tiempos de produccién expuesto en el

literal anterior tenemos los siguientes resultados en la tabla 5.1:

Tabla 5.1 Simulacion de Tiempos de Produccion de Confecciones DL

UNIFORME ESCOLAR
PRODUCTO Trazado | Cortado | Costura| Calidad | Planchado| Empacado| min| unidades diarias
Faldas 4 4 8 1 5 2 24 20
Blusas 4 45 10 1 5 2 27 18
Camisetas Polo 25 2,5 5 15 5 1 18 27
Camisas 4 25 5 15 5 1 19 25
Pantalones 75 25 10 25 5 15 29 17
Total de Unidades Diarias en Confeccion de Uniformes Escolares 107
OTROS PRODUCTOS
Uniformes Deportivos 15 12,5 125 25 5 5 53 9
Uniformes Empresas 12,5 17,5 15 75 5 75 65 7
Camisetas Combinadas 35 25 6,5 15 5 1 20 24
Jeans 75 4 125 25 5 5 37 13
Bordados 15 32
Ternos 30 | 15 [ 230 J125] 5 | 125 [305 2
Total de Unidades Diarias en Confeccion de Otros Productos 87
Total de Unidades Diarias en Confeccion de Confeccines DL 195

Elaborado por: Autoras
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Como se puede observar al reducir los tiempos de produccion, se incrementa
el namero de unidades diarias a 107 unidades en la produccion de uniformes
escolares, estos resultados pueden certificarse a través del Grafico 5,1 que
muestra que luego de implementar la documentacién existe un 90% de
probabilidad que las unidades incrementen hasta un maximo aproximado de

105 unidades.

Grafico 5.1 Proyeccion Total de Unidades Diarias en Uniformes Escolares

TOTAL UNIDADES DIARIAS EN CONFECCION DE UNIFORMES ESOLARES

Elaborado por: Autoras

El nimero de unidades diarias de otros productos se incrementd a 87
unidades. El Grafico 5,2 demuestra que luego de implementar la
documentacion existe un 90% de probabilidad que las unidades incrementen

hasta un maximo aproximado de 72 unidades.
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Gréafico 5.2 Proyeccién Total de Unidades Diarias en Otros Productos

Tord de Unidades Danias en Confleccion de Dwres Prodectes

» o

Elaborado por: Autoras

Obtenemos un total de unidades diarias de 195 unidades. El Grafico 5.3 nos
muestra que existe la probabilidad del 90% de que la produccion total de

unidades se incremente a 176 unidades diarias.

Grafico 5.3 Proyeccioén Total de Unidades Diarias Confecciones DL

Total de Unigades Danas de Confectines OL

Elaborado por: Autoras
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Se reduce el tiempo de ciclo de la produccion diaria a 2,47 minutos como se

muestra en la tabla 5.2, sin la implementacién de documentacion el tiempo es

de 4,9 minutos

Tabla 5.2 Proyeccién Tiempo de Ciclo Confecciones DL

Faldas 20
Blusas 18
Camisetas Polo 27
Camisas 25
Pantalones 17
Total de Unidades Diarias en Confeccion de Uniformes Escolares 107
Uniformes Deportivos 9
Uniformes Empresas 7
Camisetas Combinadas 24
Jeans 13
Bordados 32
Ternos 2
Total de Unidades Diarias en Confeccion de Otros Productos 87
Total de Unidades Diarias en Confeccion de Confeccines DL 195
TIEMPO DE CICLO 2,47

Elaborado por: Autoras

Los resultados tras la aplicacion de @risk exponen que existe una
probabilidad del 90% que la media del tiempo de ciclo minimo sea de 3.25

minutos aproximadamente tal como se evidencia en el Gréfico 5.4.
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Gréfico 5.4 Proyeccion Total de Unidades Diarias en Otros Productos

TIEWO DE QCLO DE CONFECTIONES DL

) on

Elaborado por: Autoras

Eliminando las paradas planificadas y las averias y eliminando al 100% las

prendas mal confeccionadas tenemos en la tabla 5.3:

% Disponibilidad

Tabla 5.3 Simulacion Disponibilidad Maquinarias

MAQUINAS L} PP TP0 AVERIAS 10 DISPONIBILIDAD
OVERLOCK PARA JEAN 8 0 8 0 8 100,0%
OVERLOCK PARA CAMISAS 8 0 8 0 8 100,0%
DOBLE AGUJAS 8 0 8 0 8 100,0%
CERRADORA 8 0 8 0 8 100,0%
MAQUINA PARA QJALES 8 0 8 0 8 100,0%
Recubridora 8 0 8 0 8 100,0%
Costura Recta 8 0 8 0 8 100,0%
PROMEDIO 100%

Elaborado por: Autoras
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< Rendimiento

Tabla 5.4 Simulacién Rendimiento de Maquinarias

MAQUINAS N° TOTAL UNID. [] CAPAC. NOMINAL RENDIMIENTO
OVERLOCK PARA JEAN 16 8 2 1,00
OVERLOCK PARA CAMISAS 16 8 2 1,00
DOBLE AGUJAS 16 8 2 1,00
CERRADORA 16 8 2 1,00
MAQUINA PARA QJALES 16 8 2 1,00
Recubridora 16 8 2 1,00
Costura Recta 16 8 2 1,00
PROMEDIO 100%

Elaborado por: Autoras

« Calidad

Tabla 5.5 Simulacion Calidad de Maquinarias

MAQUINAS N° TOTALUNID. N°UNID.CONFORMES  CALIDAD
OVERLOCK PARA JEAN 16 16 100%
OVERLOCK PARA CAMISAS 16 16 100%
DOBLE AGUIAS 16 16 100%
CERRADORA 16 16 100%
MAQUINA PARA QJALES 16 16 100%
Recubridora 16 16 100%
Costura Recta 16 16 100%
PROMEDIO 100%

Elaborado por: Autoras
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« Eficiencia General de Maquinarias

Tabla 5.6 Simulacién Eficiencia General de Maquinarias

MAQUINAS DISPONIBILIDAD  RENDIMIENTO CALIDAD OEE  NIVELDEEXCELENCIA
OVERLOCK PARA JEAN 100% 100% 100% 100,0% Exelencia
OVERLOCK PARA CAMISAS | 100% 100% 100% 100,0% Exelencia
DOBLE AGUIAS 100% 100% 100% 100,0% Exelencia
CERRADORA 100% 100% 100% 100,0% Exelencia
MAQUINA PARA QJALES 100% 100% 100% 100,0% Exelencia
Recubridora 100% 100% 100% 100,0% Exelencia
Costura Recta 100% 100% 100% 100,0% Exelencia
PROMEDIO 100% 100% 100% 100% Exelencia

Elaborado por: Autoras

Es decir que se puede alcanzar un alto nivel de excelencia, tal como se
muestra en el siguiente grafico, donde existe un 90% de probabilidad de que
la media de la eficiencia de las maquinarias se incremente hasta un 86,20%

como lo muestra el Grafico 5.5.
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Grafico 5.5 Proyeccion Eficiencia General de Maquinarias

EFICIENCIA GENERAL DE MAQUINARIAS

Elaborado por: Autoras

Como se menciond anteriormente la produccion total por producto segun el
analisis @risk mostrado en la Tabla 5.7 tiene una probabilidad del 90% que

la media se incremente aproximadamente en $367,144.88 unidades anuales.

Gréfico 5.12 Simulacion Produccién Total por Producto.

DADES DE PRODUCTOS DEMANDADOS DE CO ONESD PROYECCIO
PRODUCTO 2009 2010 2011 012 2013 TOTAL % 2014 2015 2016
Uniformes Escolares BITTA 80.495 88.545 97.399 107.139( 446755 19,6% 117.853 | 129638,15| 142.601,97
Uniformes Deportivos 175543 19.310 21.241 23.365 K01 107171 4,7% B271[ 3109849 34.208,34
Uniformes Empresas 141785 15.5% 17.156 18872 20.759] 86,561 3,8% 2835 2511801 27.6981
Camisetas Polo 526629 57.929 63.722 70.0% TLI04| 321512 14,1% 84.814 | 9329546 102.625,01
Camisetas Combinadas |  46080,0 50.688 95.757 61.332 67.466 | 281323 12,3% 74210 | 81633,53] 89.79,88
Camisas 485053 53.35 58.691 64.561 7L017] 296129 13,0% 78118  85930,03] 94.523,04
Jeans 250493 21.774 30.552 33.607 36.968 | 154.150 6,8% 40,664 | 44730,70[ 49.203,77
Pantalones 317793 34.957 38.453 42.298 46.528] 194.016 8,5% SLI81| 5629899 61.928,89
Bordados 61440,0 67.584 7438 8L777 89.954 | 375.097 16,4% 98.950 | 10884,71] 119.729,18
Ternos 3026 3.3 3.656 402 404 1847 0,8% 4866| 535302 5.88832
OTA 373.648 411,013 452115 497.326 547.059 | 2.281.161 100% B0L765|  66L941[ 728135

Elaborado por: Autoras
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Gréafico 5.6 Proyeccion Produccién Total por Producto

Unidades e Producnos Demandados 2013 Confecoiones DL

i

Elaborado por: Autoras

Segun lo planteado en los beneficios de la aplicacion de la herramienta 5S,
obtenemos un incremento en la productividad de la empresa como

observamos en la Tabla 5.8.

Tabla 5.8 Simulacion Productividad de Confecciones DL

ENTAS ANUALES EN DOLARES DE PRODUCTOS EN GENERAL CONFECCIONES D PROYECCIO

Producto 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016
Uniformes Escolares | $1.829.43396 | $2.012.377,36 | $2.213.615,09 | $2.434.976,60 | $ 2.678.474,26 | 2946321,7] § 3.240.953,86 | 3565049,
Uniformes Deportivos | § 35108571 | 5 38619429 | S 4248137L| S 467.29509 | S 51402459 | 56542705 & 62196976 | 68416673
Uniformes Empresas | § 35446154 | 5 389.907,69 | & 428898465 47078831 | S 51896714 | 57086385 S  627.950,24 | 630745,26
Camisetas Polo S 63195429 | S 695.14971 |5 76466469 | S 8AL13LIS|S 925.044,27 | 10177687 § 111954557 | 1231500,
Camisetas Combinadas | § 552.960,00 | 5 608.256,00| § 669.08L,60 | 5 735.989,76 | & 809.588,74 | 890547,61] &  979.602,37 | 10775626
Camisas S 72757895 | S 80033684 |5 88037053 | S 96840758 | 5 1.065.248,34 | 11717732 § 128895049 | 14178455
Jeans S 3BT93|S 416613705 45827507 |5 50410258 | § 554.512,83 | 609964,12 S 670.960,53 | 738056,58
Pantalones S 63558621 | S 699.14483 | 5 763.059,31| S 84596524 | 5 930.561,77 | 10236179 § 112597974 | 12385777
Bordados $ 30720000 § 337.920,00|$ 370.712,00 | § 40888320 | 5 449.771,52 | 494748,67| S 54422354 | 598645,89
Ternos $ 10575738 | S 11633311|5 127.96643| S 14076307 | 5 154.839,38 | 17032331 §  187.355,64 | 20609121
TOTAL $5.874.757,76 | $6.462.23353 | $7.108.456,89 | $7.819.302,58 | $8.601.232,83 | 9461356,1| $ 10.407.491,73 | 11448241

Elaborado por: Autoras



Gréafico 5.7 Proyeccion Produccién Total por Producto

VENTAS ANUALES 2013 CONFECCIONES D0

Elaborado por: Autoras
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A continuacion tenemos el estado de resultados en el gréfico 5.8,

considerando el 3% de inflaciéon, 10% de demanda anual, la inversion de una

computadora que se utilizar4d para subir diariamente los resultados de

registros implementados a la cuenta de Dropbox de la empresa, ademas de

la contrataciébn de una auxiliar de marketing en el area administrativa

encargada de la publicidad y promocién tanto de la pagina web como en las

redes sociales. Es relevante mencionar que el costo de ventas esta

considerado por 547.058,76 unidades que se incrementaron luego de la

reingenieria basado en el sistema de gestion documentaria.
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Grafico 5.8 Simulacion Proyeccion Financiera de Confecciones DL
PROYECCION FINANCIERA CONFECCIONES DL

Concepto/ afio 2013 2014 2015 2016
INGRESOS

Ventas S 8.601.232,83 | 5 9.461.356,12 | $10.407.491,73 |  11.448.240,90
Capital Propio S 25.000,00 | $ - 1S - 1S -
Costo de Ventas (MP) WIP S 255434532 | S 2.809.779,86 | S 3.090.757,84 | § 3.399.833,63

Total Ingresos

S 6.071.887,51

S 6.651.576,26

S 7.316.733,89

S 8.048.407,28

Costo de Inversiones

Computadora S 1.200,00 | S S S

Total Costo de Inversiones S 120000 (S S S

Costo de Operaciones

Servicios Bassicos S 3.984,00 | $ 4.103,52 | S 4.226,63 | S 4.353,42
Sueldos y Salarios S 251.660,64 | S 259.21046 | S 266.986,77 | §  274.996,38
Publicidad y Promocién S 300,00 | S 320,00 | S 340,00 | $ 360,00
Total Costo de Operaciones S 25594464 | S 263.63398 | S 27155340 | S  279.709,80
Gasto por Depreciacion

Dep. Equipo de Computacion | S - S 400,00 | $ 400,00 | $ 400,00
Dep. Maquinaria S 5680005 5680005  568,00|S 568000
Total Gasto por Depreciacion | S 5680,00|S  6.080,00(S  6.080,00(S  6.080,00
Tota Egresos S 262824645 26971398 | S 277.633,40 | S  285.789,80

Utilidad Operativa

S 5.809.062,87

S 6.381.862,28

S 7.039.100,49

S 7.762.617,47

15% Trabajadores

S 87135943

S 957.279,34

S 1.055.865,07

S 1.164.392,62

UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS

S 4.937.703,44

S 5.424.582,94

S 5.983.23541

S 6.598.224,85

Impuesto a la Renta 22%

S 1.086.294,76

S 1.193.408,25

S 131631179

S 1.451.609,47

Utilidad Neta

$ 3.851.408,68

S 4.231.174,69

S 4.666.923,62

$ 5.146.615,39

Elaborado por: Autoras
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5.3 Resultados Proyectados.

Para conocer el progreso alcanzado con la implementacién de Ia
metodologia 5S a través de la documentacién propuesta, fue necesario medir
con indicadores el desempefio de la empresa antes y después de aplicar la
reingenieria, calculando asi el incremento y reduccion de los indicadores
analizados, los mismos que se muestran en la Tabla 5.9

Tabla 5.9 Comparacion de Escenarios Confecciones DL

COMPARACION DE ESCENARIOS

Confecciones DL Panorama SIN REINGENIERIA APLICANDO REINGENIERiA  Incremento; Reduccion

INDICADORES 03 2014 03 2014 03
Productividad §2.918.274,61 | $3.210.102,07| $8.601.232,83 | $9461.3%,12 195%

Produccion total porProducto | 18486689 | 20335358  547.05876| 60176463 196%

Tiempo de Produccion Total 98 unidades 195 unidades 9%
Tiempo de Ciclo 490 minutos 247 minutos -49,66%
Mano de Obra 160horas 160horas 0,00%
Eficiencia General de Maguinarias 67% 100% 1%

WIP (Costo de Materia Prima) | $ 8666199 | $ 953.28419| $ 255434532 | $2809.77986 195%
Utilidad Neta §1.208.980,32 | $1323.507,66 | 5385140868 | $4.231.174,69 2%

Elaborado por: Autoras

Es importante mencionar que al comparar los resultados obtenidos en los
aflos 2013 y 2014, resulto que la productividad y la produccion total por

producto se incrementd en un 195%y 196% respectivamente, el nUmero de
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unidades diarias se incremento en un 99%, disminuye el tiempo de ciclo en
un 49,66%, se incrementa en un 49% la eficiencia de las maquinarias, todos
estos resultados se ven reflejados en la utilidad la cual se incrementd en un

219%.

Por otro lado, es necesario recalar beneficios que se pueden alcanzar a lo
largo de la reingenieria de procesos y documentacion aplicada en la empresa

como.

e Mayor comunicacion del recurso humano de Confecciones DL, creando un
vinculo de confianza entre ellos que les permite desarrollar aptitudes vy

capacidades como encontrar problemas y buscar su solucién a tiempo.

o Existira un mayor monitoreo en las actividades que realizan los
operarios, lo que permite reducir los errores que perjudican a la

productividad de la empresa.

o El establecimiento de jornadas especificas destinadas al mantenimiento
de las maquinarias, otorga a la empresa fiabilidad y disponibilidad en la

produccion.
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El ambiente laboral progresa al crearse una cultura de compromiso,

disciplina y respeto por lo implementado.

Por otro lado los directivos estaran enfocados en el recurso humano, el
cliente y la calidad, de esta manera se aumenta la capacidad del
personal de la empresa a dar respuestas flexibles ante los

requerimientos de los clientes.



CAPITULO 6

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Finalmente de los andlisis realizados en la empresa Confecciones DL,

podemos concluir lo siguiente:
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Es importante que el gerente cambie su perspectiva hacia la
direccion de la empresa, adaptarse a las nuevas exigencias del
mercado es primordial para ser competitivo tanto en precio,

calidad y atencion al cliente.

Cambiar aspectos a los que una organizacion estaba
acostumbrada genera molestias en un principio, es por esto que
las personas que dirigen la empresa deben ser capaces de asumir
los problemas y enfocarse en la solucion con el apoyo del personal

gue conforma la empresa.

Diagnosticar los problemas de Confecciones DL como:
desorganizacion en la produccion, actividades que no agregan
valor a la misma y escasez de estrategias de marketing nos
permitié proponer soluciones eficaces y de bajo costo como la
implementacion de fichas o guias para cada actividad del proceso

de produccion.

La propuesta del mejoramiento continuo en la produccion permitira
aprovechar la capacidad y los recursos de la empresa, fortalecer la

organizaciéon y reducir debilidades y posibles riesgos que no han
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sido enmendados por falta de atencion de los administradores a

estos factores relevantes.

La simulacion aplicada a través de la herramienta @risk en los
tiempos de produccion nos permite afirmar gracias a los resultados
obtenidos que el implementar guias y controles en la produccion

representa un sobresaliente aporte y mejora a la empresa.

Confecciones DL no lleva un registro de las actividades que se
realizan tanto de oficina como de produccion y servicio al cliente,
no existe un control minucioso de tiempos en cuanto a su
produccion, los Unicos documentos empleados son la Factura y la
Orden de Produccién lo que trae como consecuencia el poco

control de los desperdicios de tiempos y de materiales.

A través de entrevistas al personal y al gerente de la empresa
pudimos obtener informacién relevante para identificar y describir
los procesos actuales mediante la Metodologia IDEFO, se propuso
una nueva metodologia para mejorar el rendimiento de la

produccion.
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Como resultado del analisis realizado se propusieron varios
documentos que serviran de respaldo para el registro de cada una
de las actividades, de esta forma se mejorara la calidad del trabajo
por la valiosa informacién que se recopilara y que nos ayudara

para mejoras futuras.

Para implementar el sistema de gestion documentario propuesto
se realizaron fichas de los procesos en las cuales se describen las
diferentes actividades que estos encierran y se detallan los

documentos asociados con los que se trabajara.

Para la comparacion de escenarios de reingenieria se realizé un
analisis de indicadores de desempefio en los que se refleja un alto
porcentaje de mejora en cada indicador suponiendo una reduccion
de casi el 50% en lo que respecta al tiempo de ciclo, obteniendo el
219% de incremento en la utilidad neta favoreciendo totalmente a

Confecciones DL.

Debido a la dimension de la empresa y a la poca capacidad de
inversion que presentan, la metodologia propuesta en esta tesis se

adapta oportunamente a sus alcances, puesto que los costos para
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la implementacion de documentos son minimos comparados a su

utilidad y los beneficios permanentes a obtener.

El recurso humano es el nucleo de la empresa, por esto es
relevante que los directivos ofrezcan un ambiente laboral integro y
comunicativo, que permita crear lideres capaces de solucionar

problemas en especial en el area de produccion.

Al adoptar estas sugerencias Confecciones DL tendra la
capacidad de responder con mayor velocidad a la demanda de
productos y asi reducir la demanda de contrataciéon eventual en
operarios en temporada alta, lo cual ha representado un gasto

para la empresa.

Una vez que Confecciones DL alcance los beneficios conseguidos
con la implementacién de documentos, incrementara su liquidez y

podra financiar nuevos proyectos de mejora para la empresa.
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Recomendaciones

1. Los administradores deben concientizar y capacitar a los
operarios de la importancia de desempeiar las actividades de
produccion de manera eficiente para la concepcion de los

objetivos de la empresa.

2. El apoyo del personal ante las nuevas disposiciones de los
directivos serd imprescindible para la consecucion del cambio

positivo y constante en la empresa.

3. Por lo tanto, es recomendable que se estimule un ambiente de
comunicacion, que permita a los operarios participar de
sugerencias que con la adecuada direccibn se conviertan en
soluciones ya que son ellos quienes conocen perfectamente el

sistema de produccion.

4. Se propone que constantemente el Jefe de Produccion realice
reuniones con los operarios para fomentar la comunicacion y la
participacion de los mismos, en la toma de decisiones respecto a

futuras mejoras en la produccion.
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La toma de tiempos para el control de las actividades de
produccion debe ser implantada, de esta manera se podra
identificar desperdicios de tiempos o0 exceso de pasos en la

confeccion de un determinado producto y puedan ser eliminadas.

La empresa debe analizar los documentos y registros propuestos
conjuntamente con el analisis FODA de la empresa y asi

adaptarlos a sus necesidades.

Se recomienda ademas que Confecciones DL, de igual relevancia
al cumplimiento de la produccion y calidad de sus productos como
a la publicidad y difusion de la misma, de esta manera dar a
conocer a través de las redes sociales los productos que ofrece,
informarse y estar siempre actualizados con las nuevas exigencias
de los clientes para lograr asi competitividad, prestigio y alcanzar

mayor posicionamiento en todo el Ecuador.
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ANEXOS



Anexo 1: Encuesta de Oficina para Confecciones DL

I a A,.‘Jf'_-:‘ '/;-
Ciencias Sociales|
y Humanisticas

ENCUESTAS DE OFICINA

Encuesta 1

1.  ¢éCudl es su puesto de trabajo?
2. ¢Cuales son sus responsabilidades y deberes en esta empresa?
3.  ¢iCuanto tiempo ha trabajado para esta compafiia?
4.  ¢Cuanto tiempo ha tenido su posicién actual?
5. ¢éQué medidas ha adoptado la empresa para mejorar las habilidades de los
empleados?
___Valoracion del Empleado
____Evaluacion de Fijacion de Metas
____Programas de Educacién
____Evaluaciones de Desempefiio
6. ¢Qué acciones ha tomado su empresa para construir la confianza entre

empleados y directivos?



10.

11.

12.

___Capacidad de confianza

___Confianza contractual

____Comunicacion de confianza

___ Otros

¢Qué acciones para fortalecer la confianza haria usted diferente si pudiera
hacerlo de nuevo?

¢Qué medidas ha adoptado la empresa para mejorar la comunicacién?
____Mejorar el ambiente laboral

___Delegar tareas

____Abrir la Comunicacién ____Otros

¢Qué acciones para mejorar la comunicaciéon haria usted diferente si pudiera
hacerlo de nuevo?

¢Como es la comunicacién entre el personal que trabaja en su empresa?

___ Excelente ___Buena

___ Deficiente ___Mala

¢Crees que la comunicacion en la empresa es la mejor?

___Si ___No ____Talvez

¢Estdn todas las instrucciones dadas por el gerente o el administrador a los
empleados claras y comprensibles?

Completamente claras

Moderadamente claras



13.

14.

15.

16.

17.

18.

Poco claras

No son claras

¢Se comunica a tiempo cualquier cambio en el drea de oficina?

____ Siempre

A veces

éSon las drdenes, siempre informadas personalmente o utilizan algun otro

medio?

Personalmente

Generalmente

Nunca

Otros medios

¢Cual es el objetivo de la empresa?

___Normas de Calidad

___Eficiencia y Costo

Maximizacion de los beneficios

___ Seguridad

¢Estan todos los empleados de la compaiiia informados y enfocados en la

misma meta?

____ Completamente enfocados

Poco enfocados

¢Cree usted que va a obtener los objetivos deseados con el sistema

implementado?

Si

No

___Moderadamente enfocados

____No enfocados

Tal vez

¢Cuantas personas trabajan en las oficinas de la empresa?

__1a1ls

_31a45

__16a30

46260



19. ¢Cudl es el procedimiento al cual los candidatos se someten para la seleccién
de personal?
____Entrevistados
_____Prueba de conocimientos
____Prueba Psicoldgica ____Otro
20. ¢Considera que el procedimiento de contratacion es el mejor?
__Si ___No ____Talvez
21. (¢Estan las personas que trabajan en la empresa preparadas para el trabajo que
hacen y sus capacidades estan plenamente explotadas y utilizadas?
____ Completamente preparadas
____Moderadamente preparadas
____Poco preparadas

____No estan preparadas

22. Si sucede algo inesperado en el area de oficina, esto es reportado de

inmediato?
Siempre Generalmente
A veces Nunca

23.  ¢Qué cree usted que estd mal en el proceso de la oficina?
24. ¢Qué acciones para cambiar los procesos internos haria usted diferente si
pudiera hacerlo?

25. ¢Eslainformacion en los documentos precisa?



26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

__Si ___No

¢Cuales son los pasos para procesar un documento?

¢Qué tipo de documentacion procesa el departamento de la oficina?

¢Con qué frecuencia se puede ver documentos en espera de ser procesados?
____Siempre ____Generalmente

A veces Nunca

é¢Cuanto tiempo se tarda el departamento de la oficina para procesar un

documento?
Uno - dos dias Tres - cuatro dias
Cinco - Seis dias Siete dias o mas

¢Cree usted que el flujo de la documentacién es correcta? éPor qué?

__Si ___No
éPor qué?

¢Utiliza la empresa de procesos de negocio estandarizados?

Si No

¢La empresa ha tomado alguna accion para cambiar los procesos internos?

Si No ___Nosabe

En caso afirmativo, écdmo?

33.

éLa empresa ha tenido alguna implementacidn tecnoldgica en el proceso de la

oficina para su mejora?



__Si ___No ___Nosabe
En caso afirmativo, ¢ Cudl fue la implementacién tecnolégica y su impacto?
34. ¢Cuales son los procesos de oficina, pedido de materiales y la entrega en la
empresa?
35. ¢Cual es el proceso de adquisicion de materias primas para la fabricacion de
textiles?
36. ¢éSon los materiales requeridos propiamente inspeccionados?
____Siempre ____Generalmente
___Aveces ___Nunca
37. ¢éCual es laforma de entrega de los productos a los clientes?
___Directa al cliente
____Empresa - Venta al por menor - al Cliente
____ Empresa- mayorista - minorista-cliente
38. ¢Cumple el plazo fijado por el cliente?
___Siempre ____Generalmente
__Aveces ___Nunca
39. (Estdn las actividades de oficina coordinados apropiadamente para evitar el
tiempo de espera entre cada una de las actividades?
____Siempre ____Generalmente

A veces Nunca



40.

41.

42.

43.

44,

45.

¢Cree usted que la empresa esta utilizando la tecnologia adecuada? ¢Podria
dar un ejemplo?

__Si ___No

Ejemplo:

¢Qué acciones ha tomado su empresa para implementar tecnologia en el area
de la oficina?

éEsta el equipo de oficina sujeto a constantes revisiones para reflejar la
eficacia de su uso?

____Siempre ____Generalmente

____Aveces ___Nunca

éla informacidon del area de oficina necesita informacion de otros
departamentos que conforman la empresa?

__Si ~__No ____Aveces

¢Estaria usted dispuesto a disefiar un proceso de calidad mas eficaz para la
mejora continua de la empresa?

___Si __No __ Talvez

éLa empresa tiene problemas de contaminacién?

Si No

En caso afirmativo, ¢ Cudles?




46.

47.

48.

49.

50.

51.

¢Ha recibido anteriormente o espera recibir inspecciones de las instituciones
del Estado?

__Si ~__No

¢Qué recursos de la empresa seria capaz de invertir para mejorar sus
problemas de generacién de residuos y la contaminacion ambiental?
____Recursos Financieros ___Recursos Humanos

éTiene la empresa un plan de ahorro de energia?

__Si ~__No

¢éLa empresa recibe asesoramiento sobre cuestiones de eficiencia energética?
__Si ___No ___Aveces

¢El personal de la empresa ha recibido algin tipo de entrenamiento en
relacion a la eficiencia energética?

__Si ___No

¢ Cudl es el proceso que se sigue de aquellos materiales de oficina que no se

utilizan?

___Reutilizado ___ Reciclado _____Eliminado

52.

53.

¢Existe una buena ubicacién para los suministros de oficina? (Temperatura,
atmosfera, tamafio).

Si No

éExiste un proceso integrado de reciclaje?

Si No



Anexo 2: Encuesta de Produccion para Confecciones DL

[ o~ 7 1Ok
e/ an
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Ciencias Sociales( |
y Humanisticas 4

ENCUESTAS DE PRODUCCION

Encuesta 1

1.  ¢Cudl es su puesto de trabajo?

2. ¢Cuales son sus responsabilidades y deberes en esta empresa?

3.  ¢Cuanto tiempo ha trabajado para esta compaiiia?

4.  ¢Cuanto tiempo ha tenido su posicién actual?

5.  ¢éEstdn todas las instrucciones dadas por el supervisor de produccion a los
empleados claros y comprensibles?
____Completamente claras __ Moderados claras
____Pococlaras ____Noestaclaro

6.  ¢éSe comunica a tiempo cualquier cambio en el proceso de produccion?
____Siempre ____Generalmente
___Aveces ___Nunca

7.  ¢Estan las érdenes siempre personalmente informadas o utilizan algin otro
medio?

Personalmente Otros medios



8. ¢Cuantas personas trabajan en el taller de la compafiia?
___1la1ls ___16a30
___31a45 46260
9. ¢Cuantas mdquinas se utilizan para producir prendas de vestir para su
empresa?
__1as __6al0
__11a15 15y mas
10. ¢éEstan las personas que trabajan en su empresa propiamente entrenadas para
el trabajo que hacen y sus capacidades estan plenamente explotados vy
utilizados?
____Completamente entrenadas
_____Moderadamente entrenadas

Poco entrenadas No estan entrenadas

11. Si sucede algo inesperado en el proceso de produccidn, esto es reportado de

inmediato?
Siempre Generalmente
A veces Nunca

12.  ¢éQué crees que estd mal en el proceso de la oficina?
13. ¢Cudl es el flujo de trabajo entre las etapas del proceso de produccién?

Manual Automatizado ___Meazclada



14. ¢Cébmo es la divisidn del trabajo entre los empleados del taller en los procesos
de produccién?

___Numero de unidades ___Actividades

15. ¢Cudntos pedidos se reciben por mes?

1-25 ___26a50

__51-75 76 0mas

16. ¢Existe un proceso de produccién o de demanda insatisfecha?

__Si ~__No ____No esta seguro

17. ¢Existe un tiempo de espera entre los pasos del proceso? ¢Por qué?

__Si ___No

18. ¢Cudntas unidades se producen mensualmente en su fabrica?

___1-300 ___301a600

___601a900 901 o mas

19. ¢éCon qué frecuencia estd una orden incompleta?

___Siempre ___Generalmente

__Aveces ___Nunca

20. ¢Cuadles son los procesos de las actividades de produccion?

21. ¢Se cumple con la produccion fijada para el mes o existen unidades que se
guedan en stock?

Siempre Generalmente

A veces Nunca



22. ¢Hay alguna repeticion en los procesos de produccion debido a la falta de un
trabajador o una maquina?

____ Siempre ____Generalmente

__Aveces ___Nunca

23. ¢Con qué frecuencia tiene que esperar a que la siguiente fase de producciéon
esté disponible?

__Uno -Tres dias ____Cuatro - Siete dias

____0Ocho - Once dias ____Once dias o mas

24. Esta la empresa programada para solicitar continuamente materia prima de
acuerdo con los requisitos para la fabricacidon de prendas de vestir?

___Siempre ____Generalmente

____Aveces ____Nunca

25. ¢Eslaropa propiamente inspeccionada?

____Siempre ____Generalmente

____Aveces ____Nunca

26. ¢Estd la materia prima adecuadamente inspeccionada?

___Siempre ____Generalmente

___Aveces ____Nunca

27. ¢éComo es la entrega de los productos a los clientes?

____Directa al cliente

Empresa - Venta al por menor - al Cliente



____Empresa - mayorista - minorista-cliente

28. ¢éCumple el plazo fijado por el cliente?

____ Siempre ____Generalmente

___Aveces ___Nunca

29. ¢lLa empresa tiene un control adecuado de cada proceso de produccion?

____Siempre ____Generalmente

____Aveces ____Nunca

30. ¢Estan las actividades de produccidn coordinados apropiadamente para evitar
el tiempo de espera entre cada uno de ellos?

___Siempre ____Generalmente

____Aveces ___Nunca

31. ¢Cuales son las actividades y procesos con mayor necesidad de supervision?

___Areade Corte de latela ___Area de Planchado
__Areade Coser ____Overlock
___Otros

32. (¢Estan estas actividades supervisadas adecuadamente?

___Siempre ____Generalmente

___Aveces ____Nunca

33. ¢El transporte de los productos requieren de una maquinaria o de una
persona?

Maquinaria Persona Ambos



34. ¢A qué distancia se encuentra la bodega de materias primas o productos
terminados?
___ Muy Lejos ___Lejos ___ Cerca

35. ¢Esta el equipo sujeto a constantes revisiones para reflejar la eficacia de su

uso?
Siempre Generalmente
A veces Nunca

36. ¢éCon qué frecuencia las maquinas no estan disponibles para su uso, para
cualquier revision o mantenimiento?

____Unavezal mes ____Dos veces al mes

___Tres Veces en un mes ___Cuatro veces en un mes

37. ¢éCual es el tiempo requerido para que cada equipo o maquinaria se caliente
antes de su uso?

____Quince minutos ____Treinta minutos

____Cuarenta y cinco minutos___Mas de cuarenta y cinco minutos

38. ¢Hay suficiente espacio de almacenamiento para la tela?

____Muchos ____Mucho

____No hay mucho ____No, en absoluto

39. (El taller necesita informacidn de otros departamentos que conforman la
empresa?

Si No ___Aveces



40. ¢Como son maquinaria y equipos ubicados dentro de la planta de produccién?

___De acuerdo a su proceso de distribucién

____De acuerdo a la distribucién de productos

___De acuerdo a la distribucion de la bodega

___De acuerdo a la distribucién de produccion fija

41. ¢Es la ubicacién de la maquinaria, equipo, inventario y materia prima
adecuada para la conservacion de la misma?

__Si ___No

42. ¢Estan los procesos de produccion de maquinaria en constante inspeccion
para garantizar el buen funcionamiento de los mismos?

___Siempre ____Generalmente

____Aveces ____Nunca

43. ¢Estaria usted dispuesto a disefiar un proceso de calidad mas eficaz para la
mejora continua de la empresa?

___Si ___No ____Talvez

44, ¢La empresa tiene problemas de contaminacion?

__Si ___No

En caso afirmativo, éCuales?

45. ¢Tiene alguna queja de los vecinos?

Si No ___Aveces



46. ¢(Tiene la empresa un plan de ahorro de energia?

__Si ___No

47. ¢El personal de la empresa ha recibido algun tipo de entrenamiento en
relacidn a la eficiencia energética?

__Si ___No

48. ¢Es el material que no se utiliza o superavit en el proceso, reutilizados,
reciclados o eliminados?

____Reutilizado ___Reciclado _____Eliminado

49. ¢Con qué frecuencia se renueva el equipo de producciéon de acuerdo a su
eficiencia?

____ CadaAfo ___Cada dos afos

Cada Tres afnos Cada cuatro afos o mas



Anexo 3: Documentos Propuestos

CONFECCIONES

9%

Objetivo

Entradas

Establecer procedimientos y documentacion adecuada para receptar el pedido del cliente de manera clara
¥ precisa para una correcta elaboracidn del producto de acuerdo a sus exigencias.

Salidas

Visita del cliente a las instalaciones de la empresa.
Pedido por via telefdnica
Acuerdos o negociaciones verbales

Factura original y copia para el cliente
Nota de pedido

Proceso de entrada

Proceso de salida

*  Brindar atencidn al cliente via telefdnica
mediante un speech predeterminado, en el
cual segun las exigencias del cliente se
ofrecen los diferentes tipos de productos y
precins con los que contamaos.

*+  Alimentar la base de datos del cliente para
poder dar un seguimiento post venta y
crear fidelidad.

¢ \Verificar el estado de la materia prima con
elinventario (Dropboex).

¢ \erificar la disposicidn del tzller mediante
la base de datos de procesos de
produccidn en cola. (Dropbox)

*  Llenar y guardar la base de datos y
farmulario de
requerimientos del

pedido segln
cliente de manera
digital {Dropbox).

* Elaboracidnde |a Nota de Pedido.

*  Archivar la copia de la factura entregada al
cliente.

Actividades

Recibir al cliente, este es atendido por los vendedores de
acuerdo a las necesidades que presente, como también puede
ser atendido via telefdnica.




Lienar el formato de Base de Clientes con sus datos, qgue
al igual que los demds documentos para soporte estd

subido en la cuenta Dropbox.

Se llega o un acuerdo verbal de negociocion entre el

vendedor y el cliente.

Se procede a verificar lo existencia de materia prima en
el inventario y el formaoto de la base de produccion para
ver cuantos pedidos hay en colo y fijor una fecho real de

entrega del pedido.

Se receptao el pedido en oficing con el Jefe Financiero.

Obtenemos lo foctura y la informacidn para creor o

nota de pedido.

La nota de pedido es enviada al taller para su realizacion.

Documentos asociados

Factura

RS

Nota de Pedido
Codigo de Prenda

Base de Datos de Clientes

Fecha

Elabora Reviso Autorizd

Elaboracion:

Autorizacion:

Elaborado por: Autoras




Documento Asociado: Nota de Pedido

CONFECCIONES

o

Direccion : Esmeraldas 1008

Ciudad: Guayaquil
Teléfono 0422362214

NOTA DE PEDIDO

Ld

NUMERO DE NOTA: 00001 FECHA: 10 de Septiembre 2013

Vendedor Responsable de Pedido: Marta Lozano

DESTINATARIO DEL PEDIDO

Nombre del Cliente: Sonia Ramirez
Domicilio completo: Sauces 8 Mz 454 F44 villa 24
Telefono del Cliente: 04-2255444

CONDICIONES DE LA COMPRA

Forma de envio:
Camion de la empresa 2013 (bdias)

Plazo de entrega: 15 de Septiembre

Forma de pago: Lugar de entrega: Matriz
60% en pedido y 40% contra entrega. Confecciones DL

Otras condiciones:

UE-001.S Uniforme Escolar 2 $2500]|$%$ 50,00

Recibi Conforme Aprobado por:

Firma del cliente Firma de Vendedor responsable

Elaborado por: Autoras




Documento Asociado: Codigo de Prenda.

CONFECCIONES

/)7()‘/‘

Direccién : Esmeraldas 1008
Ciudad: Guayaquil
Teléfono 0422362214
CODIGO DE PRENDA
UNIFORMES " UNIFORMES < UNIFORMES < OTROS <
e ey CODIGO R CODIGO R CODIGO EERETES CODIGO COLORES CAMISETAS  CODIGO
UD-001.S S UC-001.S S UE-001.S BANDERAS BAN-001 NEGRO NE
M UD-001.M M UC-001.M M UE-001.M CINTAS CIN-001 ROJO RO
L UD-001.L L UC-001.L L UE-001.L GORRAS GOR-001 AZUL MARINO AM
XL UD-001.XL XL UC-001.XL XL UE-001.XL BOINAS BOI-001 TURQUESA TU
BORDADOS BOR-001 BLANCO BL
GRIS GR
CAMISETAS cODIGO CAMISETAS CcODIGO CAMISAS cODIGO TERNOS CcODIGO NARANJA NA
TIPO POLO COMBINADAS SIMPLES
S CP-001.S S CC-001.S S CS-001.S S TE-001.S VERDE LIMON VL
M CP-001.M M CC-001.M M CS-001.M M TE-001.M AMARILLO AM
L CP-001.L L CC-001.L L CS-001.L L TE-001.L CORAL CcO
XL CP-001.XL XL CC-001.XL XL CS-001.XL XL TE-001.XL BEIGE BE
CALZADO CALZADO PRODUCTOS
AN CERIEE ESCOLAR EERIEE INDUSTRIAL EORIES SELECCIONADOS
32 PA-001.32 32 JE-001.32 26 CE-001.26 26 CI-001.26
34 PA-001.34 34 JE-001.34 28 CE-001.28 28 CI|-001.28
36 PA-001.36 36 JE-001.36 30 CE-001.30 30 CI1-001.30
38 PA-001.38 38 JE-001.38 32 CE-001.32 32 Cl-001.32
40 PA-001.40 40 JE-001.40 34 CE-001.34 34 Cl-001.34
42 PA-001.42 42 JE-001.42 36 CE-001.36 36 CI-001.36
44 PA-001.44 44 JE-001.44 38 CE-001.38 38 CI-001.38
46 PA-001.46 46 JE-001.46 40 CE-001.40 40 CI|-001.40
48 PA-001.48 48 JE-001.48 42 CE-001.42 42 CI-001.42

Elaborado por: Autoras




Documento Asociado: Factura.

CONFECCIONES

DF

Ciudad: Guayaquil

Factura nimero:

Direccién: Esmeraldas 1008

Teléfono: 0422362214

FACTURA

Correspondiente al

pedido N°:

Fecha:

Nombre:

CLIENTE

Empresa:

Direccién:

Provincia:

Telf.:
CANTIDAD

DESCRIPCION

| PRECIO UNIDAD | TIPO IVA|  IMPORTE

BASE IMPONIBLE

TIPO IVA

12%

IMPORTE TOTAL FACTURA -

Elaborado por: Autoras



Documento Asociado: Base de Clientes.

CONFECCIONES

F

| Direccién : Esmeraldas 1008
Ciudad: Guayaquil
Teléfono 0422362214

BASE DE CLIENTES

Cédigo del RUC Nombre del Nombre del

Teléfono Correo Direccién Observaciones
Cliente ClI Negocio Representante

Elaborado por: Autoras



CONFECCIONES

EPF

Objetivo

Respaldar de manera adecuada todos los registros de la materia prima mediante documentacidn, para
conocer la existencia de la misma durante la produccidn, llevar un control documentado.

Entradas

Salidas

. Mota de pedido
- Orden de compra de materia prima
*  Materia prima

*  Informe de recepcidn de materia prima
+  Informe de devolucidn de materia prima
*  Materia prima lista para producir

Proceso de entrada

Proceso de salida

»  Seleccionar proveedores
*  Presupuesto de la empresa

*  Almacenar materia prima
. Distribuir materia prima

*  Revisidn de la existencia el inventario *  Registros de control de inventario

- Pago a proveedores

Actividades

Recibir la Mota de Pedido y Orden de Compra de Materia
Prima considerando como pardametros el Inventario de
Materia Prima, Presupuesto de la Empresa, el Listado de los
Proveedores y las Politicas de la Empresa

Comprar la Materia Prima

El proveedor nos emite una Nota de Remision

Recibir la Materia Prima y obtenemos la Factura Emitida por
el Proveedor

Se efectda el pago a proveedores mediante las formas de
pago acordadas

Realizarmos un registro mediante un Informe de Recepcidn
de Materia Prima v el Informe de Devolucidn de Materia
Prima en caso de alguna inconformidad por parte de la
empresa




+ FEfectuar el Pago a Proveedores, los tres ditimos paso son

supervisados por el Jefe Financiero

¢ LaMateria Prima Recibida pasa a ser almacenada

+ Salela Orden de Requisicion de materiales

+ Serealiza un programa de inventario con el ingreso nuevo de

la materia prima (Drophox)

+  Dbtenemos la materia prima lista para producir

Documentos asociados

N N TN

Ficha de Evaluacion al Proveedor

Orden de compra de materia prima
Informe de Recepcion de Materia Prima
Informe de Devolucion de Materia Prima
Registro de control de inventario

Fecha

Elaboro Reviso

Autorizo

Elaboracion:

Autorizacion:

Elaborado por: Autoras




Documento Asociado: Ficha de Evaluacién de Proveedores

Direccion : Esmeraldas 1008 CONFECCIONES

Ciudad: Guayaquil @g

Teléfono 0422362214

FICHA DE EVALUACION DE PROVEEDORES

Fecha de Evaluacion 10 de septiembre 2013
Notas de Pedidos Asociados 00001-00002-00004-00006
Realizado por: Monica Loor

PARAMETROS DE EVALUACION

1. Calidad de los suministros: Con este criterio se mide el nivel de cumplimiento por parte del proveedor de las especificaciones
definidas porlaempresa. Paraevaluarlacalidad de los suministros, se tienen en cuentalos resultados de los controles de
recepciony las posiblesincidencias que el producto suministrado haya podido generaren el proceso de produccion.

2. Cumplimiento de tiempo de entrega: Se mide el grado de cumplimiento por parte del proveedorde los plazos de entrega
fijados. Este criterio esimportante en algunos casos, porque un retraso en unaentrega de materia prima puede hacer parar el

3. Flexibilidad del proveedor: Este criterio reflejael grado de adaptacion del proveedoralas necesidades de laempresa. Por
ejemplo, lacapacidad de reaccidn ante un pedido urgente que no estaba previsto.

4. Fiabilidad de la informacidn: Aquise valora larelacidn administrativacon el proveedor: la calidad de sus ofertas, lafiabilidad de
susalbaranesy facturas, el cumplimiento de plazos en lafacturacion.

5. Nivel de precios: Este criteriotiene en cuentalarelacion entre el precio de los productos suministrados por el proveedory su
calidad, asi como lacomparacion entre el precio del proveedory los del resto de proveedores. No se trata de valorarmejoral
proveedor mas barato, sino a aquel que tenga unamejor relacion calidad-precio dentro del mercado.

6. Estabilidad del Suministro: Evaltael grado de estabilidad que presenta el suministrador, con respecto aladisponibilidad de los
productos en el momento que se le soliciten.

PARAMETROS DE EVALUACION PESOS DEFINIDOS POR LA EMPRESA

Calidad: 0,35 Precios: 0,03
Fiabilidad de Informacién: 0,02 | Flexibilidad:0,15

Puntuacion 3: Excelente

Puntuacion 2: Regular
Puntuacion 1: Malo

Cumplimiento de Entrega: 0,25 Estabilidad del Suministro: 0,2

PARAMETROS
Cumplimiento Fiabilidad Estabilidad
PROVEEDOR Calidad | de tiempo de | Flexibilidad _ de . Precio Qe! Eval_uacién
entrega informacion suministro Final
0,35 0,25 0,15 0,02 0,03 0,2

LAFAYETTE S.A. 3 1 1 3 3 1 1,8
AVANTEL S.A 2 2 2 2 2
AVANTEXS.A. 2 1 1 2 3 1 1,43
COMAQUILA S.A 2 2 2 2 1 2 1,97
CENTEXS.A. 3 3 3 3 3 3 8
Elaborado por: Autorizado por.

Elaborado por: Autoras



Documento Asociado: Orden de Compra de Materiales

CONFECCIONES

Direccion ; Esmeraldas 1008

Ciudad: Guayaquil
Teléfono 0422362214 @g
ORDEN DE COMPRA DE MATERIALES

Orden de Compra No:
Fecha de Pedido:
Nota de Pedidos Asoc:

Proveedor:
Fecha de Pedido:
Términos de entrega:

Sirvanse por este medio suministramos los siguientes articulos

Cod. Mat. Prima ARTICULO CANTIDAD = UNIDAD

Elaborado por: Autorizado por. Recibido por:

Elaborado por: Autoras



Documento Asociado: Informe de Recepcion de Materiales

Direccion : Esmeraldas 1008

Ciudad: Guayaquil
Teléfono 0422362214

Informe No.

Nombre del Proveedor:

CONFECCIONES

L

Tipo de Entrada  |Bodega

Informe de Recepcion Materia Prima

Dewolucion

Fecha Informe;

Orden de Compra No:

Factura No:

Cod. Mat. Prima No.

ARTICULO UNIDAD CANTIDAD

P. UNIT

CANT. TOTAL

Elaborado por:

Autorizado por. Recibido por:

Elaborado por: Autoras




Documento Asociado: Informe de Devolucién de Materiales

Direccion : Esmeraldas 1008 CONFECCIONES

Ciudad: Guayaquil @g

Teléfono 0422362214

Informe de Devolucidn Materia Prima

Informe No.

Tipo de Entrada Dewolucidn

Nombre del Proveedor:

Fecha Informe: Orden de Compra No: Factura No:

Cod. Mat. Prima No. ARTICULO UNIDAD CANTIDAD P.UNIT ~ CANT. TOTAL

Elaborado por: Autorizado por. Recibido por:

Elaborado por: Autoras



Documento Asociado: Requisicion Interna de Materiales

Direccion : Esmeraldas 1008

Ciudad: Guayaquil
Teléfono 0422362214

Departamento solicitante:

Fecha de Pedido:

Cod. Mat. Prima

Destino: Matriz
Solicitante:
Tipo de Suministro: Materia Prima

CONFECCIONES

L

REQUISICION INTERNA DE MATERIALES

Centro

Producto Elaborado

Fecha de entrega:

Siranse por este medio suministramos los siguientes articulos

ARTICULO CANTIDAD

Alborada I:I

Consumible para Proceso

UNIDAD

Elaborado por:

Autorizado por.

Recibido por:

Elaborado por: Autoras




Documento Asociado: Registro del Control de Inventarios.

Direccién : Esmeraldas 1008
Ciudad: Guayaquil

Teléfono 0422362214

CONFECCIONES

Ll

REGISTRO DEL CONTROL DE INVENTARIOS

NOMBRE DEL PROVEEDOR: RAZON SOCIAL:
ARTICULO: |copico: | DESCRIPCION:
METODO ENTRADAS SALIDAS EXISTENCIAS
Céd.
No. Mat.Prima Fecha Concepto Cantidad C. Unit Costo Total | Cantidad C. Unit Costo Total | Cantidad C. Unit Costo Total

Elaborado por: Autoras



CONFECCIONES

2 AT

Objetivo

Cumplir con las exigencias del cliente en cuanto a las caracteristicas de las prendas
a elaborar y realizar la entrega del pedido en el tiempo establecido desde un
principio.

Entradas Salidas

*  Materia prima lista para producir *  Prendas listas para revision de calidad
*  Prendas para re confeccidn

Proceso de entrada Proceso de salida
* Indicaciones por parte de la Jefa de *  Prendas terminadas listas para ser
Produccidn para la elaboracidon de las examinadas y detectar posibles fallas.

prendas de acuerdo con el bosquejo
realizade segun las exigencias expresadas
por el cliente.

* Ingreso de la materia prima seleccionada
para producir.

*  Re confeccidn de las prendas defectuosas

que tienen arreglo.

Actividades

1 Ingreso de Materia Prima lista para Producir y de ser el
caso Prendas para la Re confeccion.

Disefiar bosquejo tomando en cuenta la Bose de

2 Produccidon, utilizando el Formato de Base de Produccicn
bajo la supervisidn de la Jefo de Produccion y las
exigencias del cliente.

3
Toma de medidas del molde para lo mdquinag cortadora

4

Corte de la tela en la mdquina cortadora para obtener el
molde




5 Confeccionar fa Prenda mediante el Cosido de la prenda:
Costura Recta (mdquina de costura recta), Overlock de la
prenda (maquina Overlok).

Realizar acabados de lo prenda (mdquina recubridora
6 pesada), operarios de ojaladoras, botoneras y etiquetar.

Prenda lista para revision de cafidad.

Documentos asociados

Registro de tiempo por procesos.

Fecha Elaboro Revisd Autorizo

Elaboracion; | Autorizacion:

Elaborado por: Autoras




CONFECCIONES

(=i

Objetivo

Implementar un sistema adecuado para la realizacion de esta actividad que a su vez tenga la

documentacion respectiva como respaldo para obtener resultados eficientes.

Entradas Salidas
Materia Primma Moldes
Proceso de entrada Proceso de salida
Seleccion de materia prima Moldes obtenidos del corte de la materia prima
Actividades
1 Se recibe el Bosguejo para poder Escoger la Materia
Prima.

Agrupar la Materia Prima por prenda y pedido.

2 Tender la tela.
3 Dibujar Molde sobre el tendido de la tela segun
bosqguejo.

Cortar el molde trazado con la ayuda de Maguinaria
a Verificar la existencia de moldes defectuosos que
volveran a pasar por el proceso de dibujar molde para ser

reparados.

5 Los sobrantes de materia prima regresan al proceso de

agrupacicn para un proximo uso.

¥ finalmente tenemos el molde terminado sin defectos.

Documentos asociados

Registro de tiem pos por proceso.

Fecha Elabord Reviso Autorizd

Elaboracidn: Autorizacion:




Objetivo

Implementar un sistema adecuado para la realizacidn de esta actividad que a su vez tenga
la documentacidon respectiva como respaldo para obtener resultados eficientes.

Entradas Salidas
Moldes listos para la confeccidn Prendas cosidas
Proceso de entrada Proceso de salida
Distribucidn de trabajo Prendas listas para inspeccidn de calidad
Actividades
1 Ingresa el Molde.
2

Distribuir tareas de los M3 Operarios quienes
son parte de todo el proceso.

3 Confeccionar bajo las C4 Téenicas de Confeccidn
con la ayuda de Materiales y M10 Maquinarias.

4 Como resultado obtenemos prendas cosidas

5 Los retazos de tela son filtrados por el proceso
de eliminar los excesos para deshacernos de los

Documentos asociados

Registro de tiempos por proceso.

Fecha Elabord Revisd Autorizd

Elaboracidn: Autorizacidn:

Elaborado por: Autoras



Documento Asociado: Registro de Tiempos por Proceso

CONFECCIONES Direccién : Esmeraldas 1008

Ciudad: Guayaquil

=) ( = Teléfono 0422362214

REGISTRO DE TIEMPOS POR PROCESO

Producto:

Coégido de Porducto:

Cantidad:

Nota de Pedido;

Orden de Produccion:

Fecha de Pedido:

Fecha de Entrega:

PROCESOS
Recibir Pedido

T. ESTANDAR H. INICIO H. ACABADO T. EMPLEADO T. DESPERDICIADO

Recibir al Cliente

Receptar pedido en oficina

Enviar nota de pedido al taller

Adquirir materia Prima

Compra de materia prima

Recibir Materia Prima

Pagar a Proveedores

Almacenar materia Prima

Distribuir materia prima

Elaborar Prendas

Disefar bosquejo

Escoger materia prima

Agrupar materia prima

Tender tela

Dibujar molde

Trazar tela

Cortar Tela

Cortar entretela

Agrupar por piezas

Distribuir tareas

Pre ensamble

Ensamble

Ojalado

Acabado

Elimiar excesos

Revisar calidad de prendas

Receptar prendas

Muestrear prendas

Inspeccionar calidad de prenda

Preparar prenda para la entrega

Clasificar prendas

Etiquetar prenda

Doblar prenda

Empacar prendas

Embalar prendas

Despachar prendas

Elaborado por:

Autorizado por.

Recibido por:

Elaborado por: Autoras




CONFECCIONES

—

Objetivo

Constatar que la prenda elaborada cumpla con las exigencias impuestas por el cliente.

Entradas Salidas

Prendas listas para la revision de calidad Prendas a reciclar
Prendas aprobadas

Prendas para re confeccion

Proceso de entrada Proceso de salida
Ingreso de prenda confeccionada Inspeccion y salida de prenda confeccionada
Actividades
1 #* Ingresan las Prendas listas para revision de calidad
2 & Sereceptan las prendas
3 ®* Semuestrean las prendas
4 = |aprendas pasan a ser Inspeccionadas la bajo las Técnicas

de Confeccion con la ayuda de los Operarios

5
& El resultado de la inspeccidn es registrado en el Formato
de Control de Calidad la cual se encuentra como respaldo
en la M1 Cuenta Dropbox
6 & Las salidas obtenidas son Prendas a Reciclar, Prendas

Aprobadas y Prendas para Re confeccidn, todo el proceso

esta bajo la supervision del Jefe de Produccion.

Documentos Asociados

* Control de Calidad
e Defecto de Prenda

Fecha Elaboro Reviso Autorizo

Elaboracion: | Autorizacidn:

Elaborado por: Autoras




Documento Asociado: Control de Calidad

CONFECCIONES

i

Direccion : Esmeraldas| 1008
Ciudad: Guayaquil
Teléfono 0422362214

CONTROL DE CALIDAD DE LA PRENDA

Orden de Produccion | Codigo de Producto Codigo de defecto

Observaciones

Total de defectos

Elaborado por: Autoras




Documento Asociado: Defecto de la Prenda.

CONFECCIONES

i

Direccién : Esmeraldas 1008
Ciudad: Guayaquil
Teléfono 0422362214

EFECTOS EN LA PRENDA

Codigo de Defecto

Defecto

Detalle

D-001 Area quemada Area de la prenda quemada al plancharla.

D-002 Area sin planchar Area de la prenda que no se plancho en el planchado final de la prenda.

D-003 Arrugado de la entrepierna Defecto de talla en donde se arruga la tela en el area de la entrepierna que sale de esta, yllega hasta debajo del area de la cintura.
D-004 Arrugado de la parte posterior del cuello Defecto de chaqueta o camisa, en el que se arruga de forma paralela a la linea del cuello, hacia el centro de la espalda.

D-005 Arrugado del area frontal, desdé los botones hacia los costados [Defecto de prendas que son de talla ajustada donde las arrugas van desde los botones hacia los costados.

Arrugado frontal de la costura del area interior del brazo

Defecto de talla donde se arruga desde el frente hacia las axilas.

Articulos mal doblados

Prenda con doblados arqueado:

Convergencia en los pliegues frontales de los pantalones

Defecto de talla en el que los pliegues frontales de los pantalones se doblan hacia dentro, al llevarse puestos.

Costura sin rematar

Falta de rematar la prenda

Cuello sobresaliente

Defecto de talla en que el cuello tiene caida, dependiendo del lugar, se puede observar un perimetro de caida en los hombros también.

Divergencia en los pliegues frontales de los pantalones

Defecto de talla en el que los pliegues de los pantalones se doblan hacia fuera, al llevarse puestos.

Cuando un area lleva menos puntadas de las que deberia llevar.

La prenda de la etiqueta se encuentra borrosa

D-014 Falla de E: ) Falta de estampado o estampado mal pegado

D-015 Fallo de costura Orificio no en la prenda a causa de una mala puntada en la costura.

D-016 Falta de dobladillo Falta de ilban en la prenda

D-017 Falta de recubierto Prenda sin recubrir

D-018 Fruncido de la tela Defecto en el que la tela se frunce a causa de su mala costura.

D-019 Manchas Area de la prenda que tiene zonas sucias

D-020 Manga con inclinacién hacia atras Defecto de talla en que la manga se inclina hacia atras, lo que causa arrugas, o pliegues en la parte superior frontal, a veces también se puede presentar un pliegue en el area de la espalda.
D-021 Manga con inclinacién hacia delante Defecto de talla en el que la manga se inclina hacia delante, presentando una arruga o dobles que va desde la espalda, puede también presentar un pliegue en el area delantera.
D-022 Pegado de etiqueta Falta de etiqueta del articulo

D-023 Pliegue abierto Defecto de talla donde se aprecia la apertura, no deseada, del pliegue. Comparar con el cierre del pliegue.
D-024 Pliegue del dobladillo del pantalén Defecto en el dobladillo de los pantalones, que consiste en un pequefio pliegue vertical.

D-025 Pliegue del dobladillo del pufio Pliegue vertical en el pufio de la camisa.

D-026 Pliegues sobre el bolsillo Defecto en la forma de pliegues ondulados sobre los bolsillos.

D-027 Prenda con agujero Prenda que esta con roturas

D-028 Prenda Explota Puntadas demasiadas abiertas

D-029 Punta sobresaliente Defecto de prenda localizado, en el cual sobresale una punta de estas al llevarla puesta.

D-030 Puntada torcida Puntada con una distancia desigual del resto, por ejemplo: una puntada torcida en los bordes delanteros, bases
D-031 Salida de costura Cuando el espacio entre la costura se sale de esta, a causa de un tirén, presion u otra razén.

D-032 Salto de Pretina Falta de costura en la area de la pretina

D-033 Salto de puntada Puntada que no ha sido cerrada, su largo puede ser mas que el de las demas puntadas en una fila de estas.
D-034 Tela con Goma Area de la prenda con rastros de goma

D-035 Otros

Elaborado por: Autoras




" CONFECCIONES

Objetivo
Constatar que la prenda elaborada, lista para la entrega cumpla con las exigencias del
clianta
Entradas Salidas
s Prendas aprobadas * Prendas listas para despachar
Proceso de entrada Proceso de salida
* Ingreso de laprendaterminaday e Prenda clasificada
aceptada * Prenda etiquetada
* Prenda lista para empacar
e Prenda empacada

Actividades

1 s (Clasificar las prendas que han sido aprobadas

previa revision de calidad
2 e (lasificar las prendas para mandarlas a Etiqueta

3 s Yaetiquetadas procedemos a doblary a
empacar las prendas, en esta parte se llegan a
distinguir las prendas mal etiquetas, estas

regresan aser etiguetadas nuevamente

A

Documentos Asociados

« Control de Calidad
o Defecto de Prenda

- Mearntral As Cramamisatand

Fecha Elaboro Reviso Autorizo

Elaboraci Autorizaci
on: on:




Documento Asociado: Control de Empaquetado.

Direccion - Esmeraldas 1008 CONFECCIONES

Ciudad: Guayaquil @ g
Teléfono 0422362214
CONTROL DE EMPAQUETADO

Nota de Pedido No. Fecha de Pedido:

Orden de Fabricacion No. Fecha de Entrega:
Ficha de Control de Calidad Caodigo de Prenda:
Modelo: Descripcion:

ACTIVIDADES

Verificar Nota de Pedido

Verificar Orden de Fabricacion

Verificar Descripcion del articulo

Verificar Ficha de Control de Calildad

Clasificar por pedido v tallas las prendas
Supervisar que el pedido del cliente este completo
Etiquetar las prendas por tallas

Doblar las Prendas

Empacar prenda

Emabalar Prenda
Aprobado: | Sl | | NO [ ] [FechadeEmpaquetado:
Responsable en Taller. Vendedor responsable:
Observaciones: Modificaciones:
Elaborado por. Autorizado por. Recibido por:

Elaborado por: Autoras



CONFECCIONES

Objetivo

Entrega de prendas al cliente de acuerdo a sus requerimientos.

Entradas

Salidas

e Prendas listas

¢ Prendasterminadas

Actividades
Cobro del saldo de |a factura
1
) Despacho del lote requeride
Entrega de pedido al cliente
3
Documentos asociados

v" Reporte de productos despachados

Fecha Elaboro

Reviso

Autorizo

Elaboracion: | Autorizacion:

Elaborado por: Autoras




Documento Asociado: Reporte de Productos Despachados.

CONFECCIONES

Direccién : Esmeraldas 1008
Ciudad: Guayaquil
Teléfono 0422362214

PRODUCTOS DESPACHADOS

Fechade entrega N°de Factura Nota de Pedido Codigo de Prenda N°de Unidades Observaciones

Elaborado por: Autoras



Anexo 4: Exteriores de la Empresa Confecciones DL

Fuente: Confecciones DL

Anexo 5: Vendedoras

Fuente: Confecciones DL



Anexo 6: Proveedor de Calzado Escolar de Confecciones DL
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Fuente: Confecciones DL

Anexo 7: Proveedor de Tela de Confecciones DL

Fuente: Confecciones DL



Anexo 8: Departamento Caja Confecciones DL

) | g o

Fuente: Confecciones DL

Anexo 9: Departamento de Bordado Confecciones DL.

Fuente: Confecciones DL



Anexo 10: Taller de Confecciones DL

Fuente: Confecciones DL

Anexo 11: Departamento de Corte Confecciones DL

Fuente: Confecciones DL



Anexo 12: Moldes Confecciones DL

Fuente: Confecciones DL

Anexo 13: Personal de Corte Confecciones DL

Fuente: Confecciones DL



Anexo 14: Bodega de Confecciones DL

Fuente: Confecciones DL

Anexo 15: Seleccion de Materiales Confecciones DL

Fuente: Confecciones DL



Anexo 16: Control de Calidad Confecciones DL

Fuente: Confecciones DL

Anexo 17: Almacén de Productos Terminados Confecciones DL.

Fuente: Confecciones DL



Anexo 18: Auxiliar Contable Confeccines DL
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Fuente: Confecciones DL

Anexo 19: Implementacion de Confecciones DL en Facebook

Confecciones DL

e

Elaborado por: Autoras



Anexo 20: Implementacion de Confecciones DL en Twitter.
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Elaborado por: Autoras



Anexo 21: Benchmarking

Nos basamos en el benchmarking para poder comparar las situaciones de

cada empresa textil en su proceso de produccion.

Benchmarking Empresa Textil: Proceso de Produccion

Altam‘rano m \.'-I'A onfeccione
g Lonipeciones

Elaborado por: Autoras



Anexo 22: Catalogo Electronico Pagina Web Confecciones DI

ca D www.confeccionesdi.com.ed

CONFECCIONES

9%

-

Quienes
somos

Tallas: XS SM L Tallas: XS SM L
s e Tallas: XS SM L Tallas: XS SM L

T

Catélogo Promociones  Contactanos Compras

Elaborado por: Autoras




Anexo 23: Nota De Pedido En Pagina Web

-5 0 f waw.confeccionesdl.com.ed
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CONFECCIONES
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DESTINATARIO DEL PEOIDO
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Elaborado por: Autoras



Anexo 24: Factura En Pagina Web

[F

Ca D www.confeccionesdl.com.ed

“Quienes
Catalogo Promouones Contactanos Compras

SOMOos

CANTIDAD DESCRIPCION PRECIO UNIDAITIPO IVA IMPORTE
—ﬁ%u (23
- e
IMPORTE TOTAL FACTURA -E [

Elaborado por: Autoras



Anexo 25: Trabajo en Proceso WIP: Costos de Materiales antes de
Reingenieria.

Trabajo en Proceso 18 0 2015 2016

PRODUCTO MateriaPrima N, Unidades CostoTotal  N.Unidades CostoTotal N.Unidades CostoTotal N.Unidades Costo Total

Uniformes Escolares S 1401 327($ 27540538| 40939 |$ 30294592 |  4503250|$ 333.24051| 4953575 ($ 36656456
Unformes Deportivos — |§ 72| 8626|$  6141772| 9489 |$ 6755040|  1043756|$  7431544| 1148132|$ L7469
Unformes Empresas | § 860  6967(§ 5001811| 7664 [$ 6590992  843034[$ 7250091 | 927337($ 7975100
Camisetas Polo § 40| 258%8[$ 10868866| 28466 |$ 11955753|  3131260($ 13151328 | 3444396 | 14466461
Camisetas Combinadas |§ 365 22643 |$  8264867| 24908 |$ 9091354 | 2739860 10000489 | 30.13846|$ 110.00538
Camisas § 3| BEB[S moaan| 26219 |$ 85733|  28%4063($ 9430887 | 3L72470$ 10373976
Jeans S T60|  LA07|$ 9429600| 13648 |$ 10372571|  1501203|$ 11409828 | 1651423 |$ 12550811
Pantalones § 53| 1S6I6(S 8330044| 17178 |$ 9172949|  1809550($ 10090243| 2078515 |$ 11099268
Bordados S 05| 0| TseTe2| 30 | 830261|  36534T[$  01387| 408461[S 1004615
Ternos § 1035  L1485($ 1536786| 1633 |$ 1690465  179663|$  1859512| 197629($ 2045463
TOTAL S SI78|  184867|5 8666299 | 203354 | $953.284,19 | § 223.688.94 | 5 1.048.61261 | 246.057,83 | 115347387

Anexo 26: Sueldos y Salarios antes de Reingenieria

SUELDOS y SALARIOS

RUBROS Sueldo | Decimo dto| Decimo 3ro {IESS) Vacaciones| Fondos de Reserva| TOTAL MENSUAL|N EMPLEADOS| TOTAL MENSUAL{ TOTAL ANUAL
OPERARIAS 500 26,50 467 (59| 208 41,65 571,90 15 85785 102942
VENDEDORAS 500 26,50 467 (59| 208 41,65 57,90 10 5719 68628
CAJERA 500 26,50 467 (59| 208 41,65 57,9 2 11438 137256
AUX. CONTABLE 500 26,50 4,67 (59| 28 41,65 57,9 1 5719 6862,8
ADMINISTRADORA| 750 26,50 025 |8 315 62,475 844,60 1 44,6 10135,
Jefe Financiera 800 26,50 0667 %[ BB 6,64 899,14 1 899,14 10789,68
Jefe Produccion 800 26,50 0667 || B3B3 6,64 899,14 1 899,14 10789,68
Gerente General 1000 26,50 833 (18| 4167 83 117,30 1 1173 134076
Guardia 450 26,50 3750 [ 53 BT 3749 517,36 1 517,36 6208,32

TOTAL § 243.488,88




Anexo 27: Costo Total de las Maquinarias de Confecciones DL

MAQUINAS C. Unitario #Maquinas C. total

OVERLOCK PARA JEAN 2800 5 14000
OVERLOCK PARA CAMISAS 1800 5 9000
DOBLE AGUJAS 1800 4 7200
CERRADORA 3000 4 12000
MAQUINA PARA OJALES 1800 3 5400
Recubridora 700 4 2800
Costura Recta 1600 4 6400
PROMEDIO 13500 29 56800

Anexo 28: Depreciacidon de las Maquinarias de Confecciones DL

N. ANOS DEP. ANUAL|DEP. ACUM |V. LIBROS
0 - - $ 56.800,00
1 5.680,00 5.680,00 51.120,00
2 5.680,00 | 11.360,00 45.440,00
3 5.680,00 | 17.040,00 39.760,00
4 5.680,00 | 22.720,00 34.080,00
5 5.680,00 | 28.400,00 28.400,00
6 5.680,00 | 34.080,00 22.720,00
7 5.680,00 | 39.760,00 17.040,00
8 5.680,00 | 45.440,00 11.360,00
9 5.680,00 | 51.120,00 5.680,00
10 5.680,00 | 56.800,00 -




Anexo 29: Costo de Servicios Basicos de Confecciones DL

SERVICIOS BASICOS
RUBROS V. MENSUAL] V.TOTAL
LUz 250 3000
AGUA 50 600
TELEFONO 20 240
OTROS SERVICIOS 12 144
TOTAL 332 3984

Anexo 30: Trabajo en Proceso WIP: Costos de Materiales con
Reingenieria.

Trabajo en Proceso 013 2014 2015 216

PRODUCTO MateriaPrima N.Unidades CostoTotal N.Unidades CostoTotal N.Unidades CostoTotal N.Unidades Costo Total

Uniformes Escolares S T40| 107.139|$ 79282838| 117853 |$ 87211122 | 12963815($ 95932234 | 14260197 |$ 1.055.25458
Uniformes Deportivos | $ T12|  BJ0L|$ 18299276| 28271 |$ 20120203|  3109849|$ 22142123| 3420834 |$ 24356336
Unformes Empresas  |S 860|  20759|$ 17852470 | 22835 |$ 1963777  2511801($ 21601488 | 2762981 ($ 237561637
Camisetas Polo $ 420 TIA04|$ 32383549 84814 |$ 35621004 |  9329546$ 39184095 | 10262501 |$ 43102504
Camisetas Combinadas | § 365|  67.466(S 24624991| 74212 |$ 27087490 | 8163353 20796239 | 8979688 |$ 327.758,63
Camisas $ 321 TL017|$ 23222414 78118 |$ 25544655 |  8593003|$ 28099121| 9452304 [$ 30909033
Jeans S T60| 36968($ 28095317| 40664 |$ 30904849 |  4473070{$ 33995333 | 4920377 ($ 37394867
Pantalones $ 534  4658|$ 24845099 51181 | 27330509 |  5629899|$ 30063659 | 6192889 [$ 330.70025
Bordados S 05| 89.954($ 2248858| 98950 |$ 2473743| 10884471|$ 2721118 | 11972918 |$ 2993229
Ternos S  103% 4448 4578822| 4866 [$ 503674 535302|$  5540374| 588832($ 6094411
TOTAL S 5778| 5470596 255434532 601765 | $2.800.779,86 |  661.941,00 | $3.000.757,84 | 728.135,20 | 3.399.833,63




Anexo 31: Sueldos y Salarios con Reingenieria

SUELDOSy SALARIOS

RUBROS Sueldo | Decimo 4tof Decimo 3ro | ESS] Vacaciones| Fondos de Reserva| TOTALMENSUAL| ~ NEMPLEADOS  (TOTALMENSUAL|TOTALANUAL
OPERARIAS 500 2650 aner |9 08 41,65 5119 15 85785 102902
VENDEDORAS 500 2650 467 (9 208 41,65 51190 0 5119 68628
CAJERA 500 2650 aner |9 208 41,65 51190 1 11438 13756
AUX. CONTABLE 500 2650 aner |9 208 41,65 511,90 | 5719 68628
AUX. MARKETING | 600 2650 50 (7L 2500 9% 680,98 | 680,98 817,76
ADMINISTRADORA | 750 2650 050 (8| 3B 62,475 844,60 | 84,6 101352
Jefe Financiera 800 2650 6667 %] B3 66,64 899,14 | 899,14 10789,68
Jefe Produccion 800 2650 667 %] B3 66,64 899,14 | 899,14 10789,68
Gerente General 1000 2650 B3 (18| 467 83 11730 | 1173 134076
Guardia 450 2650 350 (3| BB 3149 517,36 | 517,36 6208,32

TOTAL § 251,660,64




