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RESUMEN

El presente trabajo, tiene como proposito acercar la teoria de calidad total, y
mejoramiento continuo, a la realidad de la empresa local manufacturera de la
confeccidn textil. Puesto que cada empresa con sus realidades propias, constituye un
universo de posibilidades completo, es conocido que no existe una metodologia
Unica. Sin embargo, los principios del enfoque de administracion por procesos,
permite mejorar en gran medida las posibilidades de éxito de un negocio. En afan de
promover la implementacion de un sistema de administracion por procesos en la
empresa RALOMTEX, se considera importante iniciar con el levantamiento de los
procesos operativos del departamento de produccion. Se diagnostico los procesos a
partir de la observacion directa, ademas de la aplicacion de una encuesta a los
empleados. Para el levantamiento de procesos se efectué un mapeo de procesos
inicial, que permitio apreciar el estado actual de los mismos, y a partir de ello hacer
las modificaciones necesarias. Mediante el analisis de Pareto, se determino las causas
predominantes de los problemas, las que se orientan a la confeccion de las prendas.
En la propuesta se presenta ademas de los procesos reformulados, las fichas técnicas
correspondientes a la confeccion de un boxer, las que contienen especificaciones
altamente detalladas. Se ofrece ademas como herramientas de mejora continua, el
Analisis Modal de Fallos y Efectos y el Grafico de Control por Atributos, p. Con esto
se deja sentada una base, para facilitar la implementacién del enfoque por procesos

en la empresa RALOMTEX.
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ABSTRACT

This work aims to bring the theory of total quality and continuous improvement, to
the reality of the local business of manufacturing textiles. Since each company with
its own realities, is a universe full of potential, it is known that there is no a single
methodology. However, the principles of process management, can greatly improve
the chances of success of a business. In an effort to promote the implementation of a
processes management system for the enterprise RALOMTEX, it is considered
important to start with the lifting of the operational processes in the production
department. Processes from direct observation were diagnosed, in addition of a
survey to the employees. For the process lifting an initial mapping process were
made, which allowed assessing the current state of the same, and from it make the
necessary changes. Using Pareto analysis, the predominant causes of problems were
identified, which are aimed at making clothes. The proposal also has reformulated
processes, relevant to the preparation of a technical boxer records, which contain
highly detailed specifications. It also offers tools for continuous improvement, Modal
Analysis of failures and Control Chart for Attributes, p. With this a base to facilitate

the implementation of the processes in the company RALOMTEX is left sitting.
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INTRODUCCION

Dilucidando las potencialidades de la fuerza productiva del centro del pais, en pos de
procurar afianzar un rumbo de accion, que contribuya al desarrollo de iniciativas
individuales y colectivas, orientadas por una misma visiébn macro estratégica, se

evidencia algunas decisiones cuya légica dificilmente seria discutible.

Guiado por el pensamiento fundamentado en la teoria de la ventaja comparativa, de
entre las mas importantes actividades industriales de la zona, se ha escogido trabajar
con el sector de la confeccion textil. De un breve vistazo puede apreciarse, que en
esta zona geografica, existen difuminadas altas concentraciones de conocimiento
afin a esta industria. Sin embargo, llevamos un fuerte rezago en cuanto se refiere al
desarrollo del sector, en comparacion con el desarrollo que presentan, ain nuestros

paises vecinos mas cercanos.

El sector de la confeccidn textil requiere de atencion y apoyo, en virtud al know how
concentrado en esta zona geografica. Este debe aprovecharse para generar desarrollo
econdmico lo que serd posible mediante la implementacion de buenas practicas
industriales en todos los sentidos y a todos los niveles de produccion.

El presente trabajo plantea el problema de los procesos operativos de confeccion, en
la gestion de la empresa RALOMTEX, una importante mediana empresa del sector,
que habiendo surgido como un emprendimiento familiar artesanal, hoy enfrenta el

desafio de convertirse en una importante industria.



La fundamentacion tedrica, ofrece un acercamiento sistematico, a la tematica
cientifica desarrollada alrededor del problema. La administracion de operaciones,
administracion de la produccion, procesos operativos, sistemas de gestion hasta los
asuntos mas puntuales, necesarios de comprender, para resolver el problema

planteado.

La metodologia se encuentra respaldada por una estructura sistematica que permite
hacer hallazgos valiosos, que alimentan al diagnostico de los procesos operativos
del departamento de produccion de la empresa, y que constituyen el punto de donde

se parte para la elaboracion de la propuesta de mejora.

En el diagnostico se toma en cuenta informacion recopilada del mismo sitio de los
hechos, asi como informacidn proveniente de los empleados del area de produccion;
para la propuesta se toma en cuenta los fundamentos del enfoque por procesos y se
presenta la documentacion de los mismos. Mas adelante, se proporciona una serie de
fichas técnicas elaboradas con la con la participacion de expertos. Finalmente, se
pone a disposicion herramientas de control y monitoreo de procesos que pueden ser
aplicadas de forma iterativa a fin de que se potencie la mejora de procesos en el

departamento de produccion de la empresa RALOMTEX.



CAPITULO |

ASPECTOS INTRODUCTORIOS

1.1.Tema

“Levantamiento de Procesos Operativos en la Gestién de la Empresa RALOMTEX

en la ciudad de Ambato”

1.2. Antecedentes

Confecciones RALOMTEX es una mediana empresa del sector de la industria textil
dedicada a la confeccion de lenceria, fundada en el 1991 por el Sefior Ramiro Ldopez
Mora y La Sefiora Lourdes Arévalo, quienes habiendo iniciado con un
emprendimiento artesanal, han sabido direccionarlo en un crecimiento sostenido que
ha permitido a RALOMTEX ubicarse actualmente en un sitial con amplias

oportunidades de desarrollo.

Desde su fundacion se ha mantenido la figura legal tributaria de persona natural, mas
por su crecimiento en el afio 2010 la empresa paso a ser persona natural obligada a
llevar contabilidad y en 2011, sus reportes financieros la ubicaron en la categoria de

contribuyente especial.



De manera previsiva, se inicié el proceso de formalizacion empresarial, iniciando
con la estandarizacion y normalizacion de la gestion contable, conforme a la
normativa nacional, por lo cual, afrontar el cambio de tratamiento a contribuyente
especial, no representdé un profundo impacto en el trabajo del ya formado

departamento contable.

Del mismo modo previsivo, RALOMTEX se encuentra gestionando, implantando y
consolidando otras aéreas de gestion, vitales para asegurar las proyecciones de
desarrollo de la empresa, tales como son: Gestion de Talento Humano, Sistema de
Informacién de Gerencia, Sistema de Salud y Seguridad Ocupacional y Gestion de

Procesos.

El presente trabajo de grado sera un aporte a la Gestion de Procesos, iniciando la
implementacion del sistema con el levantamiento de procesos del departamento de
produccién que es el mas grande de la empresa dada la diversidad de productos que
elabora y que constituye el centro neural de las operaciones de RALOMTEX. Es
necesario mencionar que el departamento cuenta con personal menos preparado en
términos de educacion formal, y el mas numeroso, con 56 personas, de un total de 94
que conforman la empresa. Esta investigacion servird como base para el
levantamiento de procesos de los demas departamentos de la empresa, lo cual
facilitara la implementacién de la Administracion por procesos, en RALOMTEX con
el propdsito de conseguir prepararse para una certificacion de calidad, y de esta
manera estar en mejores condiciones de afrontar el reto de internacionalizarse de

modo competitivo.



1.3. Planteamiento del Problema

El area de produccion es el lugar donde se llevan a cabo las actividades que gestan la
razén de ser de la empresa RALOMTEX; alli tienen lugar los procesos de
transformacion de materia en productos terminados. ES sumamente importante que
los procesos estén bien documentados; para ello, es necesario iniciar con un proceso
minucioso y sistematizado de levantamiento de los procesos operativos, dado que
éstos tienen una incidencia directa sobre la gestion de la empresa; por lo que la
investigacion se debe centrar en el “Levantamiento de Procesos Operativos en la
Gestion de Empresa RALOMTEX en la ciudad de Ambato”, requiere de un intenso
trabajo, dada la magnitud del area de produccion, cuyo aporte es valioso para los

objetivos que se ha planteado la empresa.

1.3.1. Definicién del Problema

¢Como afectan los procesos operativos en la gestion de produccion de

RALOMTEX?

1.3.2. Preguntas Basicas

¢ Como aparece el problema que se pretende solucionar?
Aparece como una descoordinacion o entorpecimiento en los pasos que
conforman los procesos de produccion, lo que dificulta las relaciones con los

procesos de compras, ventas y el proceso de Talento Humano, entre otros.



¢Por qué se origina?

Por la falta de una identificacion completa asi como de la ausente documentacion de
los procesos operativos de produccion. Entendiéndose por identificacion completa
a la definicidn genérica de cada uno de los pasos o actividades que conforman la

totalidad de los procesos, lo que hace factible mapearlos y diagramarlos.

¢Quién o qué lo origina?
La carencia de politicas para el manejo de los procesos de produccion. El
desconocimiento de como se lleva a cabo una Administracion por Procesos. La falta

de coordinacion entre los clientes internos involucrados en el area de produccion.

¢Cuando se origina?
Cuando se decide que en el Departamento de Produccion se produzca de una manera

relativamente empirica, sin un enfoque de una Administracion por Procesos.

¢Donde se origina?

Departamento de Produccion — RALOMTEX

¢ Qué elementos o circunstancias lo originan?
Las politicas de la empresa. El tipo de administracion imperante. Las planificaciones

departamentales.



1.3.3. Delimitacion del Problema

e Campo: Administrativo

e Area: Gestion por Procesos

e Aspecto: Levantamiento de procesos

e Espacial: Empresa RALOMTEX en la ciudad de Ambato.

e Temporal: 9 meses desde la fecha de aprobacion del plan.

1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo General

Desarrollar una propuesta de mejoramiento en la gestion de produccion en la

empresa RALOMTEX.

1.4.2. Objetivos Especificos

e Determinar los procesos operativos que actualmente se desarrollan en el
Departamento de Produccion de RALOMTEX.

e Diagnosticar los procesos operativos del Departamento de Produccién a fin de
descubrir oportunidades de mejoramiento.

e Establecer una propuesta de gestion de procesos en el Departamento de

Produccion de RALOMTEX.



1.5.Justificacion

Los niveles de competitividad que hacen falta para poder mantener el ritmo de
crecimiento de la industria, son muy elevados. Iniciar en la aplicacion de la
administracion por procesos es de suma importancia, y resulta muy conveniente
iniciar con el area de produccién, pues es donde se genera el producto objeto del
negocio de RALOMTEX, sin querer decir que el resto de procesos no sean tan
importantes, sin embargo, la esencia es el quehacer industrial de la produccion.

La cantidad de procesos involucrados en el Departamento de Produccion es amplia
en virtud de la variedad de productos que ofrece a sus clientes corporativos, con
quienes se mantiene contratos de exclusividad, y cuyos indices de rotacion por
referencia son muy elevados. Ademas de los productos destinados a clientes
corporativos, por politica de mercadeo, se procura darle a los productos destinados a
clientes no corporativos, una rotacion mas alta que la que oferta la competencia,

poniendo a disposicion permanentemente nuevos modelos.

La gran cantidad de referencias que se maneja, vuelve imperante el tener
adecuadamente documentados, mapeados, diagramados y caracterizados los procesos
para incrementar las capacidades de gestion y mejorar la eficiencia al momento de
tomar decisiones respecto a cdmo ha de programarse la produccién, optando por las
planificaciones mas adecuadas con el respaldo de documentos y de procesos

previamente establecidos.



1.6.Variables

1.6.1. Variable Independiente

Procesos operativos.

1.6.2. Variable Dependiente

Gestion de produccion.
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CAPITULO I1I

FUNDAMENTOS TEORICOS

2.1.Antecedentes investigativos

Para llegar a la concepcion moderna del Sistema de Administracion por Procesos, se
ha recorrido un largo camino desde las primeras dilucidaciones efectuadas por Adam
Smith (1776), quien en su obra “La Riqueza de las Naciones” postula su tesis de
que la llave del bienestar social, se encuentra en el crecimiento economico, el cual se

vigoriza a través de la division del trabajo.

Mas tarde, Frederick Winslow Taylor (1891), en su obra “Principios de Direccion
Cientifica”, (Management 1891), con el afan de llevar a la Administracion a un plano
cientifico, plantea la importancia de medir los tiempos y movimientos, cuyo

propdsito y consecuencia es dar uniformidad a los procesos.

Ya para el 1916, Henri Fayol, en su libro “La Administracion Industrial y General”
(Fayol, Henri (1916), en francés, Administration industrielle et genérale;
prévoyance, organisation, commandement, coordination, controle, Paris, H. Dunod
et E. Pinat, OCLC 40204128) divide las operaciones en catorce grupos. Esta division
plantea elementos que mas adelante serian rebatidos en el enfoque de la

administraciébn por procesos, y otros que se conservaran como: autoridad,
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responsabilidad, disciplina, subordinacion del interés particular al general, orden e

iniciativa.

La primera Gran Guerra, el periodo de entreguerras y la Segunda Guerra Mundial
(1914 — 1918 — 1939 — 1945) suman un periodo de tres decenios que aceleraron a
nivel global la conciencia de la imperante necesidad de optimizar los esfuerzos
humanos y sus recursos. Asi, se constituyd un entorno estimulante para conseguir
grandes avances en el campo de la calidad y de manera conjunta, en el enfoque
basado en procesos. Estos avances se vieron reflejados en 1959 con el
establecimiento del Programa de Administracion de la Calidad del Departamento de
Defensa de los Estados Unidos, conocido como MIL-Q-9858. En 1963 el

documento fue mejorado y tomo el nombre de MIL-Q-9858A.

La Organizacion del Tratado del Atlantico Norte (OTAN), adopta la MIL-Q-9858A
con el proposito de sustentar la norma AQAP-1 (Quality Assurance Publication 1)
que permitiria asegurar la calidad entre sus aliados, para asi conseguir una apropiada
colaboracion a pesar de las barreras de los idiomas, sistemas métricos, y demas
diferencias como normas particulares de cada nacion. A partir de la AQAP-1, el
Ministerio Defensa Britanico desarrolla su Programa de Administracion de
Estandarizacién para la Defensa, el que se materializa en la norma DEF/STANO05-8.
En Inglaterra, esto tuvo impacto en el Instituto Britanico de Estandarizacion, que
impulsado por la sinergia normalizadora iniciada desde la defensa, desarrolld en
1979 una normativa aplicable para los ambitos civiles-comerciales, la que se conocio
como la British Standard (BS) 5750. Ocho afios después, la Organizacion

Internacional de Normalizacién, con una notoria influencia de la BS 5750 publica en
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1987 la norma ISO 9000, cuyo impacto desde entonces ha sido evidente en el

mundo.

A pesar de tratarse de una tematica que data de mucho tiempo atras, la aplicacién de
estos conocimientos en las empresas locales es bajo, especialmente en las pequefias y
medianas empresas del sector de la confeccion textil. Cabe sefialar que bajo los
parametros establecidos en la autoevaluacion disponible del Ministerio de Industrias
y Productividad para la certificacion “Hace Bien”, la empresa se encuentra
catalogada, tanto por sus ingresos anuales como por la cantidad de trabajadores,

como una Mediana Empresa.

Por otra parte, la cantidad de libros publicados, acerca del tema de gestion por
procesos aplicada al sector de la confeccion textil, o temas afines, ha sido escasa; sin
embargo existen investigaciones a nivel de tesis de grado. El contenido de estos
trabajos ofrece metodologias variadas, cada una de ellas muy adaptadas a la
problematica de cada empresa en particular. Por otro lado, todos los trabajos
investigados comparten rasgos en comun, debido a que a pesar de que fueron
aplicados en diferentes circunstancias, de alguna manera todos tomaron como guia la
misma filosofia que nos ha sido legada por los padres de la Calidad: Joseph M. Juran,

Edward Deming, Philip B. Crosby y Kaoru Ishikawa.

Alarcon (2012). “EL PROCESO DE PRODUCCION Y SU INCIDENCIA EN LA
MATERIA PRIMA DE CONFECCIONES GEORGE” Universidad Técnica de
Ambato, Ecuador, concluye que existen desperdicios significativos de materia prima,

sobre todo en el proceso de corte, debido a falencias en los procesos productivos y, a



13

la descoordinacion de actividades dentro de ellos, de alli la importancia de disefiar de
manera ajustada y efectiva cada una de las actividades que forman parte de los

procesos productivos.

Fuertes (2012) “ANALISIS Y MEJORA DE PROCESOS Y DISTRIBUCION DE
PLANTA EN UNA EMPRESA QUE BRINDA EL SERVICIO DE REVISIONES
TECNICAS VEHICULARES” Pontificia Universidad Catélica del Peru, estudia los
tiempos empleados en los procesos, de modo que luego de hacer algunas
modificaciones de caracter técnico a los procesos, estos puedan contribuir al
incremento de la productividad de la empresa; de tal manera que, se pone en
evidencia que la investigacion y estudio de los procesos en una organizacion

conlleva a una situacién mejorada de la misma.

Lewis C. (2003), en su articulo “La Gestion por Procesos: un desafio gerencial”
pone de manifiesto la importancia de la Gestion por Procesos, en virtud de que esta
brinda una vision de la organizacion como un sistema integrado orientado a la
satisfaccion del cliente, en el que se interrelacionan de manera intima y causal todos
sus elementos. Una gestion por procesos implica un salto significativo de efectividad

organizacional que ahorraria muchos afios de trabajo.

Ortiz (2014) “EL SISTEMA DE GESTION DE MEJORAMIENTO CONTINUO
EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA ARTE Y CUERO PP
® Y SU INCIDENCIA EN LOS NIVELES DE PRODUCTIVIDAD”, Pontificia
Universidad Catodlica del Ecuador, Sede Ambato, expresa que al trabajar los procesos

de produccién de manera empirica, la empresa ha perdido notablemente su
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productividad, los mismos que deben sujetarse a una reestructuracion de procesos. Se
puede apreciar que en una empresa de confecciones existen varios factores que se
convierten en objetos de estudio a fin de elevar su competitividad y, es justamente en
el area de los procesos de produccion donde se encuentran las mayores

oportunidades de mejora.

Sanchez (2010) “PROPUESTA PARA EL LEVANTAMIENTO DE LOS
PROCESOS OPERATIVOS Y ELABORACION DE LA PRODUCCION EN LA
PLANTA ITALPISOS SA” Universidad de Cuenca, Ecuador, saca a relucir que el
enfoque por procesos facilita el cumplimiento de los objetivos de la empresa la
empresa bajo la norma ISO 9001: 2008, mediante la documentacion de los procesos

que se dispone los literales a) y b) del numeral 4,1 de la clausula 4 de la Norma.

Vega (2011) “PROPUESTA DE MEJORAMIENTO Y AUTOMATIZACION DEL
PROCESO DE PULIDO DE HILOS EN LA CONFECCION DE JEANS”, Escuela
Politécnica Nacional, Ecuador, concluye que los procesos pueden ser optimizados de
manera posterior al disefio de una estructura organizacional, que permita el disefio de
procesos apropiados, que cuente ademas con todas las herramientas de apoyo para su

ejercitacion.

Cada organizacion tiene sus propias variables de estudio cuya, relevancia depende de
la naturaleza del giro del negocio, a no dudarlo ponen la mayor atencion en aquellos
procesos relacionados intimamente con la Mision de la organizacién, tendrda un

mayor impacto en su desenvolvimiento. De este modo se respalda la eleccion de
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trabajar en el Area de Produccion de esta empresa RALOMTEX, fabricante de

prendas interiores.

2.2.La administracion de operaciones

El negocio central de la industria de la confeccion, es la transformacion de materias
primas e insumos, en prendas de vestir; convertir esas mismas operaciones esenciales
en un arma competitiva, es una decision estratégica optimizadora del recurso mas

valioso de la organizacion, el conocimiento del talento humano.

Krajewski (2008), ha desarrollado métodos que penetran hasta lo més profundo de la
realidad empresarial y es relevante su puesta en practica, manifiesta que el quehacer
cotidiano, de modo inconsciente, las operaciones suelen automatizarse y a veces
pueden resultar subvaloradas, estas se invisibilizan y resultan dificiles de medir. A
pesar de la importancia de medirlas actividades realizadas por los trabajadores, este
puede ser un trabajo infructuoso, en vista de que los trabajadores no le encuentran
valor alguno; sin embargo, es necesario crear un nivel de conciencia alto con
respecto a las operaciones que se realizan individualmente, cuyo inicio se puede

sustentar en la implementacion de la administracion por procesos.

Ademas, Aquilano (2000) nos ilustra acerca de la existencia de dos niveles de
decisiones en el campo de las operaciones. En el nivel estratégico corporativo se
dilucida, a partir de la misién, como utilizar los recursos y la estructura funcional de
la empresa para obtener una ventaja competitiva. En el nivel de estrategia de

operaciones, se determina la manera en que la empresa pretende utilizar sus
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capacidades de produccion para sustentar el cumplimiento de la estrategia

corporativa.

Aclarando también que la funcién de la gerencia operacional tiene la categoria de
gerencia de linea, esta también divide sus decisiones por criterios de temporalidad
estandar:

- Estratégicas (Largo plazo)

- Tacticas (mediano plazo)

- Operacionales (corto plazo)

A nivel estratégico se resuelven cuestiones como la ubicacion de la planta, el modo
de producir el producto, la capacidad de planta a instalar, los criterios para

contemplar ampliaciones de la capacidad instalada, etc.

A nivel tactico se atienden a los asuntos referentes a la cantidad necesaria de
empleados, cantidad de turnos necesarios, logistica interna, politicas de

aprovisionamiento, etc.

A nivel operativo se procede a determinar que tareas se van a realizar, priorizar las

tareas y determinar responsables de ejecutarlas.

En lo referente a procesos, Aquilano (2000) también hace una distincién entre la
seleccion de procesos y la planeacion de procesos, establece que la planeacion de
procesos es una actividad de nivel tactico, mientras que la seleccion de procesos es

una actividad de nivel estratégico.
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La seleccidn de procesos, comprende determinar los tipos y estructuras de procesos

necesarios para la empresa. Los tipos de proceso son:

Procesos de conversion

Procesos de fabricacion

Procesos de ensamble

Procesos de pruebas

Los procesos pueden estar estructurados de la siguiente manera:

- Talleres de trabajo

- Lotes

- Lineas de ensamble

- Flujo continuo

Uno de los criterios base para elegir entre las diferentes estructuras, es la expectativa

del volumen de produccion esperado.

2.3.La administracion de la produccion

La Administracion de Produccion, es parte de un sistema integral de Administracion
Estratégica, la cual, tiene un papel primordial en el desempefio de las organizaciones;
el hecho de contar con operaciones bien pensadas no es suficiente, es necesario
monitorear las operaciones de manera permanente desde la perspectiva de los

resultados.

Bajo ningun concepto es admisible que se pierda la relacién entre los objetivos

empresariales, departamentales y la produccién. Es decir, producir por producir es
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un peligro, al que se puede llegar con inobservancia; por el motivo sefialado, la
Administracién de la Produccion, constituye una conexion entre la eficiencia de la
operacion y los objetivos de mercado. En el libro “Administracion de Produccion y
Operaciones”, de Amoletto (2006), proporciona los sustentos necesarios que sefialan
la fundamentacion légica y articulada que tiene la Administracion de la Produccién a
la hora de lograr eficiencia, eficacia y efectividad en la transformacion de insumos en

productos.

D’Alesio (2004) en su libro “Administracion y Direccion de la Produccion”, nos
aporta la perspectiva de las etapas de la Administracion de la Produccion. Como
podemos apreciar en la explicacion de Alessio F., sobre las etapas de la
Administracion de la Produccion, el disefio de procesos se encuentra contemplado en
el tercer punto de la primera etapa. Es decir, que se halla dentro del nivel de la
Planeacion de Operaciones, en el punto Planeamiento Especifico. Cabe resaltar, que
los encargados de esta actividad es la alta gerencia, en conjunto con las gerencias de
area. En consecuencia, no es algo que pueda delegarse a personal operativo ni algo

de lo que la gerencia pueda desvincularse.

2.4.Procesos operativos

Adicional a la importancia de la Administracién de Operaciones, se requiere de
mecanismos que permitan mantener conciencia en el dia a dia de cdmo aterrizar los
macro conceptos, los procesos operativos son el mecanismo adecuado para este

propdsito.
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Mas allad de las escuelas tradicionales de Administracion, el uso de manuales
operativos de procedimientos y controles internos, actian de manera integrada con la
profunda vision, de la administracién por procesos, alejandose de la tendencia de

convertirse en documentos de exhibicion, desatendidos o ignorados.

2.4.1. Sistemas de gestion

Puede decirse que es el conjunto de herramientas y metodologias armonizadas en

funcion de una macro filosofia y estrategia.

Conforme a la definicion proporcionada por la Norma ISO 9000:2000, un Sistema de
Gestion, es un conjunto de actividades bien coordinadas encaminadas al
cumplimiento de los requisitos de calidad de productos y servicios. Por otro lado, el
Sistema de Gestion, se concibe como un sistema para establecer la politica, los

objetivos y el camino para lograr dichos objetivos.

El mas difundido historicamente ha sido el Sistema de Gestion Funcional. Los
sistemas de gestion pueden ser adaptados para cada empresa, pero es mas comun
optar por sistemas de gestion estandarizados que pueden ser certificados por
organismos internacionales. La certificacion siempre resulta beneficiosa al momento

de negociaciones en mercados globales.



2.4.2. Enfoque basado en Funciones

Henry Fayol, fue uno de los primero estudiosos en sugerir dividir todas las

actividades de la empresa; lo hizo en seis grupos, afines a sus funciones. Da Silva R.

(2002) lo explica del siguiente modo:

Actividades Técnicas: Tareas relacionadas con la transformacion y produccién de
bienes (productos y servicios).

Actividades Comerciales: Trabajos asociados con la transformacion de compra,
venta y permuta.

Actividades Financieras: Labores conectadas con la captacion y buen uso del capital.
Actividades de seguridad: Funciones cuyo objetivo es la preservacion y proteccion
de las personas y los bienes.

Actividades contables: Tareas destinadas a facilitar los controles y los registros de
inventarios, costos y estadisticas.

Actividades administrativas: Acciones relacionadas con la integracion de todas las
operaciones de la organizacion; las actividades administrativas coordinan vy
sincronizan las actividades anteriores; por lo cual, interfieren e influencian sobre
ellas.

Este enfoque, aporta la ventaja de concentrar personal de tareas especializadas,

permitiendo un mayor nivel de especializacion en cada tarea, al crear un ambiente

propicio para la competencia, dentro los miembros de un mismo departamento,

especialistas todos en un mismo tipo de tarea.

Figura 2.1 Organigrama Funcional — Enfoque de Administracién Funcional

Adminsitrativas

Comerciales Técnicas De Seguridad Financieras Contables

Fuente: Fayol Henry, 2002

Este enfoque constituyd un avance en las ciencias administrativas. Mas desde un

comienzo, traia consigo efectos secundarios, que no se tornaron molestos sino hasta
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varias décadas después. Los efectos secundarios del sistema de gestion funcional
estan relacionados con el aislamiento departamental, matizado con pugnas de poder y

competencia que alejan a la empresa de la consecucion de sus objetivos estratégicos.

2.4.3. Enfoque Basado en Procesos

La importancia del enfoque basado en procesos podemos, encontrarla enunciada
entre los principios de gestion de calidad, los cuales conforme a la Norma 1SO
9000:2008 son ocho:

- Enfoque al cliente.

- Liderazgo.

- Participacion del personal.

- Enfoque basado en procesos.

- Enfoque de sistema para la gestion.
- Mejora continua.
- Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones.

- Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor.

Segun la norma el enfoque basado en procesos, es importante porque: “Un resultado
se alcanza més eficientemente cuando las actividades y los recursos relacionados se
gestionan como un proceso”. La norma define un proceso, como: “un conjunto de
actividades mutuamente relacionadas o que interactdan, las cuales transforman

elementos de entrada en resultados”.

A partir de esta definicion y la importancia previamente enunciada, podemos deducir

que el enfoque basado en procesos, promueve la consecucion de resultados
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eficientes, mediante la concientizacion de las relaciones que existen entre las
actividades individuales y el conjunto de actividades totales necesarias para la

transformacion de las entradas.

Figura 2.2 Enfoque Basado en Procesos

Entradas E====)> | PROCESOO |m===)> Salidas

Fuente: Norma ISO 9000, 2008

Antes de iniciar con la implementacién de un Sistema de Gestion de Calidad, es
conveniente implementar primero el sistema de gestion enfocado en procesos, como
se menciona en los ocho principios planteados por la Norma ISO, este es
posiblemente el que pueda presentar, tanto mayores retos al momento de
implementarlo, como mayor incidencia, facilitando el implementar el resto de

principios.

2.4.4. Enfoque basado en procesos en la Norma 9001: 2008

Dada la importancia de la Norma ISO, al momento de implementar un enfoque
basado en procesos, es recomendable hacerlo tomando en cuenta las especificaciones
de la Norma, asi no sea el proposito inmediato conseguir una certificacion de calidad,
implementar el enfoque basado en procesos, constituye una buena base para
proseguir a buscar la certificacion, mas adelante. Es recomendable afrontar una
implementaciéon a la vez. Segun la Norma, al adoptar el enfoque se destaca la
relevancia de:

- Comprender y cumplir los requisitos

- Considerar los procesos en términos que aporten valor.
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- Obtener los resultados del desempefio y eficacia del proceso

- Mejorar continuamente los procesos con base en las mediciones objetivas.

Estos apartados son el motivo por el que, se puede aseverar el enfoque basado en

procesos, como la estructura misma que permite la articulacion de la norma.

Figura 2.3 Modelo de un Sistema de Gestién de la Calidad basado en procesos
(seglin 1SO9001:2000)

___________ Responsabilidad
de la direccion
Medicion analisis _ _~________
y mejora

Gestion de los
recursos

Salidas
Producto ——>

Entradas

Fuente: Guia para una gestién basada en procesos, del Instituto Andaluz de Tecnologia, 2008.

2.4.5. Enfocar a procesos un sistema de gestion.

La “Guia para una Gestion Basada en Procesos”, resume en cuatro grandes pasos las
actuaciones a emprender por parte de una organizacion para adoptar un enfoque

basado en procesos:

- Laidentificacion y secuencia de los procesos.

- Ladescripcion de cada uno de los procesos.
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- Elseguimiento y la medicion para conocer los resultados que obtienen.

- La mejora de los procesos con base en el seguimiento y medicion realizada.

En la aplicacion generalizada, se considera recomendable seguir estos pasos para

iniciar la implementacion del enfoque basado en procesos en una organizacion.

2.4.6. Tipos de procesos

Los procesos se clasifican seglin su contribucion, en relacién al aporte de valor que
agregan al producto final que recibira el consumidor. Para describir de mejor manera
esta contribucion, es conveniente tomar en cuenta como punto de partida la cadena
de valor de Michael Porter. La cadena de valor es un esquema a manera de flecha, en

el que se ubican los procesos segun su tipo. Los tipos de procesos son:

- Procesos Estratégicos de Gestion.
- Procesos Esenciales, Sustantivos, Operativos, Misionales o Primarios.

- Procesos de Soporte, Apoyo o Habilitantes.

Procesos estrategicos o de gestion: Son aquellos encargados de determinar el
rumbo de la empresa y velar que el rumbo determinado sea respetado. Definen la
Politica, estrategias y armoniza la relacion entre los diferentes tipos de procesos.

Procesos esenciales o misionales: Son la razon de ser de la empresa. Se facilita
identificarlos, a través del andlisis de la mision de la empresa. En términos

estratégicos se trata del negocio central (core business), el giro del negocio.

Procesos de apoyo: Son todos aquellos que facilitan el desarrollo de los procesos

misionales. Al no ser las actividades de estos procesos la esencia misma de la
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empresa, estos pueden llegar incluso a ser tercerizados, en pos de que queden en

manos de empresas especializadas.

Figura 2.4 Cadena de Valor de Michael Porter

CADENA DE VALOR

Procesos o _ Infraestructura 'de la empresa
% Estratégicos (planITcacin relacatn con ivarsonms.|
- o Desarrollo de Tecnologia A
o P rocesos | (aisefin oo produciss — -1““5"!‘]7.‘_\7'{5“ o M) .
r—l.
B d A C b Gestion del Talento Humano a "
e oyo
w p y L. Compras Er
3 - 3
wn
Q‘:: Procesos | logistica | . .. |Logistica I'-.‘Iarl-;eiirJServicio Past
Esenrsiales Interna Externa Ventas [Venta

Fuente: Ventaja Competitiva Michael E Proter (2002)

2.4.7. Instrumentos del Sistema de Gestion por Procesos. Proveedores Clientes

Los instrumentos que nos facilitaran la sistematizacion de la gestion por procesos
son:

- El Mapa de Procesos.

- El Diagrama de Procesos.

- LaFicha de Procesos.

El Mapa de procesos: Es la representacion grafica de los procesos de la empresa y su
interrelacion. Esta representacion responde a la pregunta ¢(Que hay que hacer?,
proveyendo la secuencia del orden en que deben hacerse las cosas. Los Mapas de
proceso pueden ser globales de la empresa, como el representado en la Figura 2.5.

También pueden representar a un proceso en particular, como el de la Figura 2.6.



Figura 2.5 Mapa de Macroprocesos.
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Fuente: Elaboracion propia, basado en la Guia para una Gestion Basada en Procesos
Elaborado: Andrés Francisco Lépez G., 2012.

Figura 2.6 Esquema secuencial de proceso.

Inicio

Proceso 1
Proceso 2
Proceso 3

—"

Proceso 4

—

Proceso 5

—

Proceso 6

\_+

Proceso 7

\_+

Proceso n...

Fuente: Elaboracion propia, basado en la Guia para una Gestion Basada en Procesos
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G., 2012.
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El diagrama de procesos: También conocido como diagrama ¢Quién? ;Qué?, es una
evolucion del mapa de procesos que con mayor nivel de detalle, muestra la manera
en que se relacionan los diferentes cargos involucrados en la ejecucion del proceso.
Esta representacion grafica requiere de un compendio de simbolos a los que se les ha
asignado previamente un significado en particular, que nos permite diferenciar la
naturaleza de la actividad descrita. Existen varios sistemas preestablecidos para
asignar el significado a los simbolos. Estos difieren en cierta medida entre unos y
otros dependiendo de la naturaleza de la actividad que vayan a representar, como:
actividades industriales, comerciales, informaticas, etc. En este caso hemos adoptado
la simbologia normalizada, sugerida en la Guia para una Gestion Basada en

Procesos, la que propone la siguiente asignacion de significados a las figuras:

Figura 2.7 nomenclatura diagramas de flujo de procesos

/ Inicio o fin \ Se suele utilizar este simbolo para representar el origen de una entrada o el destino de
l\ de un proceso j una salida. Se emplea para expresar el comienzo o el fin de un conjunto de actividades.
ST Dentro del diagrama de proceso, se emplea para representar una actividad, si bien
Actividad también puede llegar a representar un conjunto de actividades
Representa una decision. Las salidas suelen tener al menos dos flechas (opciones).
e Representan el flujo de productos, informacién, ...y la secuencia en que se ejecutan las
actividades.
Bocuinenic Representan un documento. Se suelen utilizar para indicar expresamente la existencia
de un documento relevante.
- Representan a una base de datos y se suele utilizar para indicar la introduccion o regis-
tro de datos en una base de datos (habitualmente informatica)
Base de datos
\__ J

Fuente: Guia para una Gestion Basada en Procesos del Instituto Andaluz de Tecnologia



28

Coloca en columnas a los diferentes cargos involucrados, mientras que los procesos
se dibujan distribuyendo cada una de las figuras que los representan entra las
columnas de los responsables de ejecutar cada accion. Para ejemplificarlo, tenemos

la Figura 2.7.

Figura 2.7 Flujograma funcional de Talento Humano.

Jefes de area Gerente GTH Jefe TH Contador General

Identificacion .
dentificacin de Autorizacién de

i de > P Ingreso
personal roseo de Ingresg
! l

Induccién C;

i

Evaluacion y
Calificacion

fffffffff

SI
v

—»  Control Diario

N
_Aprobacion d
Y
Autorizacion de
renuncia o respido -

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G., 2012.
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La ficha de proceso: Es una matriz en la que se resume todos los ambitos del
proceso. Desde sus limites, objetivo, subprocesos, clientes, insumos, proveedores,
indicadores, todo lo necesario para el correcto desempefio del proceso, se encuentra
en esta matriz. A continuacién, detallamos el contenido de la caracterizacién de
procesos:

Misién: Es el propésito del proceso. Hay que preguntarse, ¢(Cudl es la razén de ser

del proceso? ;Para qué existe el proceso?.

Lider: Es la funcion a la que se le asigna la responsabilidad del proceso, y que este

obtenga los resultados esperados (objetivos).

Limites del Proceso: Los limites del proceso estdn marcados, por las entradas y las

salidas, asi como los proveedores (los que dan las entradas y las salidas). Esto
permite reforzar las interrelaciones con el resto de procesos, y es necesario
asegurarse de la coherencia con lo definido en el diagrama de proceso y en el propio
mapa de procesos. La exhaustividad en la definicion de las entradas y las salidas,

dependera de la importancia de conocer los requisitos para su cumplimiento.

Clientes: Pueden ser internos (cargos dentro de la empresa) o externos (otras

empresas o personas naturales), son los dependientes o beneficiarios de cada proceso.

Producto: Son los entregables del proceso, que no serdn objeto de ninguna otra
transformacion por parte del proceso que lo genera y que son entregados a los

clientes.

Subproceso: Es un conjunto de actividades que tienen una secuencia logica que
cumple propdsitos claros. Un Subproceso, es un proceso en si mismo, cuya

funcionalidad es parte de un proceso mas grande.
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Insumos: Recursos, pueden ser materiales o informacion, que han de ser tratados en

cada proceso.

Proveedor: Pueden ser internos (cargos dentro de la empresa) o externos (otras
empresas 0 personas naturales), son quienes surten a los otros clientes (internos o

externos) con existencias necesarias para el desarrollo de sus respectivos procesos.

Documentos: Son todos aquellos manuales, reglamentacién legal, especificaciones
de los clientes, procedimientos documentados que se requieren para un adecuado
control y garantizar que los productos obtenidos cumplen los requisitos del cliente,

de la misma empresa, del sector y de los entes gubernamentales.

Indicadores: Son medidores que deben establecerse en determinadas etapas del

proceso. También se les conoce como puntos de control.

Cargos: Es la identificacion o relacion de los cargos que intervienen en las diferentes

etapas del proceso.

Recursos: Para identificar los equipos, maquinaria, software, hardware que el

proceso requiere para obtener los productos y servicios.

El él grafico 2.8 puede apreciarse la configuracion de los elementos de la Ficha de

Procesos:



Figura 2.8 Ficha de Procesos
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Logo de la empresa

Caracterizacion del Proceso

de Gestion de

Version: 1

Elaboracion:

| Modificacién: —————

Cadigo: SGC-GTH-0000

Proceso:

Subproceso :

Paginaldel

Elaborado por: Andrés Ldpez

Revisado por:

Aprobado por:

Ingreso

Misidn: Lider

Limites:
Proveedores linsumos Subprocesos |Productos Clientes
Documentos lindicaclores Cargos Recursos

Fuente: Elaboracion propia, basado en la Guia para una Gestion Basada en Procesos
Elaborado: Andrés Francisco Lépez G., 2012.

El uso de estos instrumentos dara lugar al:

- Mapeo de Procesos,

- Diagramacién de procesos; Y,

- Caracterizacion de procesos.

2.4.8. Identificacion de los procesos para el mapeo

Para identificar los procesos que deberan incluirse en el mapa de procesos, es

necesario efectuar un Analisis de Valor Agregado. Este analisis coteja los objetivos

estratégicos institucionales con los procesos existentes, y permite asignarle una

calificacion a cada proceso en funcion de la incidencia que tiene en el cumplimiento

de cada uno de los objetivos.
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2.4.9. Refinando el nivel de detalle

La documentacion debe abarcar todos los niveles de complejidad de la empresa.
Desde el nivel estratégico, pasando por el tactico hasta el nivel técnico. Dependiendo
de la complejidad de las operaciones de la empresa, esta ha de requerir una mayor o
menor complejidad al momento de documentar sus procesos. Pero en todos los casos,
sea grande o pequefia la empresa, todo debe quedar documentado, como base del
principio que enuncia que, lo que no se registra no se puede medir, y lo que mide no
se puede mejorar. De este modo, en el caso de requerir un modo de registrar
operaciones complejas puede usarse la siguiente division de procesos, que abarca una

considerable profundidad:

Macro procesos.
- Procesos.

- Subprocesos.

- Actividades.

- Tareas.

Las actividades de cada proceso deben ser completamente documentadas, y las
actividades de los diferentes niveles, deben ser armonizadas entre si. Para visualizar
la interrelacion que existen entre todos los niveles se emplea la representacion en
cascada. A continuacion, se citan tres pasajes relevantes de la Guia para una gestion
basada en procesos, que resultan relevantes aclarar al personal al momento de la
implementacion:

“Cuando la ausencia de una documentacion o falta de descripcion en detalle de una o
varias actividades impliquen que un proceso no se ejecute de manera eficaz, la
organizacion deberia plantear o replantear el grado de descripcion documental
respecto al proceso en cuestion”.

“No hay que olvidar que es deseable que la documentacion de las actividades de los
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procesos sea agil y manejable, de facil consulta e interpretacion, por las personas
afectadas”.

“La utilizacion de diagramas de procesos ofrece una posibilidad a las organizaciones
de describir sus actividades con las ventajas anteriormente mencionadas, siendo
ademas todo ello compatible con la descripcion clésica, es decir, con una descripcion
con mayor “carga literaria”.

2.4.10. Representacion en cascada

La representacion en cascada es un mecanismo que facilita el procesamiento de la
documentacion generada en el sistema de gestion por procesos. Puede llevarse a cabo
tanto en medio fisico como en medio digital. En ambos casos se requiere de la
configuracion de un cdédigo que permita asociar los procesos en sus diferentes
niveles. Operativamente esto es ejecutable, tanto en caso de llevar la informacion de
procesos en archivos individuales, como en un software especializado para dicha

gestion. La Figura 2.9 permite apreciar visualmente como funciona la representacion

en cascada.
Figura 2.9 Representacion de visualizacion en cascada.

Quign

st
g

Director
Dpto.

Diractor de

Figura 12. Ejemplo de Diagrama de Proceso relacionados para un proceso de Compras.

Fuente: Guia para una Gestion Basada en Procesos del Instituto Andaluz de Tecnologia.
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2.5.Gestion administrativa

Producto de la conjugacion de momento y contexto especifico, la gestion evoluciona
a cada instante en funcion de las realidades en las que se la préctica, realidades que
pueden ser tantas como las permutaciones posibles entre todos los individuos que al
relacionarse generan cada realidad. Esta evolucién se la comprende en funcion de las
resoluciones alcanzadas a los problemas afrontados, resoluciones que constituyen

una formula al cien por ciento valida, solo para ese momento y circunstancias.

Desde un punto de vista mas orientado hacia la ejecucion se puede concebir a la

(13

gestion como, “...el conjunto de técnicas y procesos de definicion, evaluacion y
control de las relaciones...” (Drudis, 1999:); asi se aprecia de manera mas

sistematizada como aplicar lo planteado en el parrafo anterior.

Tomamos en cuenta el proceso administrativo enunciado por Fayol, (1916), que se
ha convertido ya en una constante a la hora de estudiar estos ambitos. La
planificacion, organizacién, direccion y control, han evolucionado desde su
postulacion, demostrando una absoluta adaptabilidad a las nuevas realidades

presentadas por las circunstancias.

Posiblemente mas humana que en sus origenes, la gestién administrativa provee un
marco de referencia en el que podemos estructurar un camino hacia el desarrollo de

la calidad.



35

2.6.Gestién de calidad

Un reconocido planteamiento del propdsito de la calidad fue proporcionado por
Shewhart (1931), el cual menciona que: las empresas buscaban encontrar maneras
econdmicas para elaborar productos y servicios, y al hacerlo, reducir todo lo que
fuera posible a actividades rutinarias que requirieran cantidades minimas de esfuerzo
humano. Gestionar la calidad resulta un requisito basico para la competitividad en
mercados internacionales, en los que contar con certificaciones con las 1SO, es solo
uno de los tanos requisitos para establecer relaciones comerciales con grandes

clientes.

La gestion de procesos es uno de los enfoques de calidad de la Norma I1SO, es una
evolucion en la forma de concebir la organizacion de la empresa. Segin Harrington
(1994) el mejoramiento de los procesos consiste en ... la comprension por parte de
la gerencia, de cdmo los procesos de la empresa y manufactura - no las personas —

son las clave de un desempefio libre de errores.

En otro aspecto relevante, Harrington (1994) cita a Deming (1986) y manifiesta lo
siguiente: “Deberia estimar que en mi experiencia la mayor parte de los problemas y
posibilidades de mejoramiento alcanza proporciones del 94% correspondiente al

sistema (proceso) y del 6% a causas especiales”.

Conjugando el bagaje de la concepcion de calidad y procesos es posible dotar a la
empresa del respaldo suficiente para que mantenga la competitividad necesaria para

progresar. Si bien es cierto que no existe formulas pre establecidas, que funcione a
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toda empresa, pero si constituye un marco referencial que permite aprovechar la

experiencia ajena y hacerla propia, para ahorrarse el cometer ciertos errores.

Segun Berry T. (1994) la definicion amplia de Calidad es “Satisfacer las necesidades
de los clientes y sus expectativas razonables”. Berry, articula el uso de varios
métodos orientandolos a la consecucion de la gestion de la calidad total. Iniciando
con el Proceso de Mejoramiento Continuo (PMC) al que lo relaciona con la
comprension total de las necesidades del cliente. Propone el control estadistico de la
produccién (CEP), como método para asegurar el involucramiento total del personal
de la empresa en el PMC. Plantea las ventajas y facilidades de emplear computadores
personales (CP) para integrar el CEP. Respecto a la complejidad de usar CPs para
aplicar CEP, manifiesta es minima, y basta con capacitacion para superarlo. Berry,
también aclara que el CEP, no solo aplica para empresas manufactureras, sino

también para empresas de servicios.

Establece la importancia de la GCT como un tema de supervivencia. Y para

justificarlo aporta tres razones:

1. El ambiente empresarial es extremadamente competitivo, a nivel nacional e
internacional.

2. Mas que nunca, lo que exige el consumidor es calidad.

3. Los consumidores estan muy dispuestos a cambiar de proveedor, y no solo en pos
de un mejor precio, sino de un mejor servicio.

También enuncia algunos de los beneficios que pueden llegar a obtenerse con el

empleo apropiado de este sistema de gestion:

- “Mayor Rentabilidad.
- Mayor Retencion de clientes.
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- Menos quejas y reclamos de garantias por parte de clientes.

- Reduccion de costos gracias a una menor cantidad de pérdidas, duplicacion
de trabajos, etc.

- Mayor participacién en el mercado.

- Mayor compromiso y satisfaccion de los empleados: menor rotacion.

- Mayor capacidad para atraer a nuevos clientes”.

Para la implementacion del sistema de gestion de calidad total, Berry, plantea dividir
el proceso de implementacién en dos etapas. La primera que conlleva un periodo de
entre cuatro y seis meses, y la segunda que comprenderd un periodo estimado entre

los seis y ocho meses.

Figura 2.10 Etapa 1: Primeros 4 a 6 meses

Consejo de
claidad

Gerencia de
Caldiad

A

Consejo de
claidad

Fuente: Como gerenciar la transformacion hacia la calidad total. Berry T. (1994)

Figura 2.11 Etapa 2: 6 a 18 meses

Consejo de
calidad

Departamento de
Calidad

Mejor equipo lider Mejor equipo lider Mejor equipo lider Mejor equipo lider

Fuente: Como gerenciar la transformacion hacia la calidad total. Berry T. (1994)



38

La creacién de organismos para la calidad, con su misién y responsabilidades
propias, es otro de los enfoques mediante el cual Berry, promueve el involucramiento
de todos los empleados. La mision del consejo para la calidad, es desarrollar un
informe sobre la situacion de calidad, las directrices politicas y objetivos de calidad,
el modo en que su avance serd monitoreado y evaluado. Una vez determinadas las
directrices, el Coordinador de la Calidad, al que se lo suele llamar gerente de calidad,
es el encargado de reclutar a un equipo de entre el personal de la empresa que funja

como disefiadores del sistema de gestién de la calidad.

Cabe destacar que Berry, advierte que estos procesos llevan tiempo, no surgen de la
noche a la mafiana, en especial la segunda etapa, de la que advierte que “Esta etapa

de disefio y prueba requerira varios meses, quiza incluso hasta un afio o mas”.

Continuando con la implementacion explica, como se debe determinar la cultura
corporativa y la manera de articular apropiadamente esta, para que tenga una
incidencia favorable en la precepcion de los clientes respecto a la organizacion,

percepcion que describe como debe ser evaluada.

Da importancia a asumir el costo de la mala calidad y en todos los enunciados
mencionados, se describen circunstancias que pueden ser manejadas de manera

optimizada por medio del sistema de gestion de procesos.

El sistema de Gestione Calidad, el Proceso de Mejora /continua, y el Sistema de

Gestion Enfocado en Procesos, han sido asimilados en sus distintos aspectos por las
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normas 1SO. Las ventajas de certificarse con dicha norma son evidentes para los
empresarios de todo segmento y estrato. Reiterando, como se ha mencionado
anteriormente, es aconsejable iniciar con una implementacion a la vez, para hacerla

cada una de ellas, bien hecha.

También se sugiere iniciar por la implementacion del sistema de gestion por
procesos, que se constituye como base y, un catalizador a favor de las

implementaciones que puedan emprenderse posteriormente.

2.7.Gestion de la produccion

Una breve definicion de que es la produccion nos la ofrece Mayer R. (1977), quien
dice que produccion es “la fabricacion de un objeto fisico por medio del uso de

hombres, materiales y equipo.”

Segun PROMPYME (2005), la gestion de la produccion se inicia cuando la gerencia
de la empresa o el responsable encargado de produccion, emite la orden de
produccién basada en el pedido de un cliente o en su defecto, la propia definicion de
la empresa para producir un tipo de prenda, pero para que esa Gestion sea adecuada y
cumpla con hacer més eficiente el manejo de los recursos, debe ser debidamente

documentada y socializada a todos los niveles de la empresa.



CAPITULO 111

METODOLOGIA

3.1.Aspectos metodologicos

3.1.1. Método

El método aplicado en el presente trabajo, es el inductivo deductivo, tanto en la
investigacion bibliografica, como en la de campo. En la bibliografica, debido a que
se ha tomado para estudio, los casos documentados en los libros, y a partir de sus
especificaciones, se han deducido generalizaciones que podran aplicarse al presente

trabajo.

En la investigacion de campo, puesto que a partir de la experticia especifica, de la
implementacion de la administracion por procesos en el departamento de produccion,
se puede generalizar, acerca de las complejidades y los retos que han de tener que ser
enfrentados al momento de replicar la implementacion en el resto de departamentos

de la empresa.

3.1.2. Modalidades de investigacion

Se utilizé la investigacion bibliografica para determinar la experiencia y resultados

de la implementacidén en otras empresas, y a partir de esas realidades diferentes,

40
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dilucidar generalizaciones que permitan facilitar la implementacion, en la realidad
local. Se empleo la investigacion de campo para profundizar en el conocimiento de la

realidad de los procesos vigentes, evaluarlos y proponer la mejora pertinente.

3.1.3. Niveles de investigacion

Los niveles de profundidad y alcance de la presente investigacion, la ubican como

exploratoria - descriptiva.

3.1.3.1. Investigacion exploratoria

Pues, como se trata de un acercamiento a una problematica, poco estudiada en el
sector textil local, se pretende dejar sentados precedentes, que sirvan de insumo a

posteriores investigaciones.

3.1.3.2. Investigacion descriptiva

Debido a que lo que se ha aportado son descripciones del fendmeno estudiado en sus
diferentes facetas. Y la propuesta generada esta basada en soluciones anteriormente
propuestas y probadas por autores. No se ha pretendido aplicar nuevos métodos

experimentales.
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3.1.4. Poblacion

En la presente investigacion, la poblacién estd constituida por todos los items
informativos, provenientes de las 64 unidades de informacién conformadas por las
personas que laboran en el Departamento de Produccion de RALOMTEX. Se trabajo
con la totalidad de elementos en virtud de la facilidad para el acceso de sus

elementos.

Por otro lado, en el presente estudio, se utiliza como unidades de informacion los
procesos que ocurren dentro del departamento de Produccion de RALOMTEX.
Estos existen de facto, mas no han sido documentaos, parametrizados, ni

estandarizados.

3.1.5. Fuentes de informacién

Por la naturaleza de la investigacion, se empled fuentes de informacion primaria y
secundaria. Para iniciar con el levantamiento de informacion primero se procedio a
conocer las condiciones de cada una de las fuentes y de su entorno para poder
conseguir efectuar una adecuada evaluacion de la credibilidad que se le puede

atribuir a la informacién obtenida de cada fuente consultada.

3.1.5.1. Informacién primaria

Se utiliz6 documentos, que de manera comprobable, son considerados fuente directa

de datos, como informes y registros elaborados directamente por quienes efectian las
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operaciones. También son fuente de informacion primaria las entrevistas
adecuadamente aplicadas al personal involucrado en los procesos objeto de este

estudio.

En RALOMTEX se obtuvo informacion primaria mediante el personal de nivel
operativo, de mando medio y alto que labora en la empresa. Se consiguié también,
informacidn a partir de la observacion directa de los procesos, registrada en formatos

disefiados de forma apropiada para el efecto.

3.1.5.2. Informacidén secundaria

Se obtuvo informacion secundaria a partir de documentos, que no fueron generados
directamente en las operaciones de produccion o por sus protagonistas; se utilizo los
informes y registros elaborados a partir de los procesos efectuados, asi como las
entrevistas adecuadamente documentadas, realizadas al personal vinculado de

manera indirecta al proceso de produccion.

En esta investigacion, se ha efectuado la recoleccion de informacion bibliografica
existente en: libros, revistas, archivos institucionales y otras publicaciones
relacionadas a la administracion por procesos y los sistemas de gestién relacionados,

que han servido de apoyo para la investigacion.

3.1.6. Técnicas e instrumentos

Las técnicas de investigacion que se utilizaron son la encuesta, la entrevista y la

observacion aplicadas por el investigador, con la utilizacion de instrumentos como
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los cuestionarios estructurados y semiestructurados, asi como la ficha de informacién
correspondiente. Es necesario sefialar que una informacién correctamente recolectada

y analizada ha permitido cumplir con los objetivos planteados.

Asi, los datos recolectados a través entrevistas, encuestas y revisiones de archivos
institucionales con informacion, fueron procesados con el apoyo del SPSS, de donde

se obtuvo las tabulaciones y representaciones graficas correspondientes.

3.2.Determinacion de los procesos operativos del Departamento de

Producciéon de RALOMTEX

Previo al desarrollo de la propuesta de mejoramiento de la gestion de produccion
de la empresa RALOMTEX, se llevaron a cabo dos etapas: a) la determinacion de
los procesos operativos actuales, b) diagndstico de los procesos operativos del

Departamento de Produccion.

Para la determinacion de procesos operativos fue necesaria una prospeccion que
permita comprender el nivel de desarrollo de la gestion administrativa, y luego el

levantamiento de los procesos.

Al momento de iniciar el estudio los procesos, del departamento de produccion, eran

los que se enumeran a continuacion:

1. Larecepcion del pedido del cliente

2. Elaboracion de la planificacion de corte



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

Elaboracion del resumen de pedidos

Elaboracion de la planificacion de la produccion (Semanal)
Elaboracion de la orden de corte

Elaboracion de la requisicion de suministros

Disefio de estampados

Trazo de corte conforme a la orden

Tendido de la tela conforme a la orden de corte

Reposo de telas (conforme al tipo de tela y al volumen del tendido)
Adicion del trazo al tendido

Corte del trazo

Almacenamiento temporal de cortes

Despacho del corte a Estampado

Despacho del corte a Fundillado

Despacho del corte a Confeccion

Cierre de laterales

Pegado de sesgo

Pulido

Empacado

Despacho a bodega de producto terminado.
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El proceso de planificacion en RALOMTEX se va materializando paulatinamente,

conforme se incrementa el nivel de conciencia gerencial respecto a la importancia de

planificar. Esto se ve reflejado en un proceso reciente, la planificacién de corte, que

surge de seleccionar previamente, que referencias producir para los proximos seis
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meses, en funcion de las que fueron producidas el afio pasado y sus resultados en

ventas. A continuacion las descripciones de cada proceso:

La recepcién del pedido del cliente.- Consiste en el registro del pedido del cliente,

el cual es efectuado por el ejecutivo comercial.

Elaboracién de la planificacién de corte.- Surge de una reunién en la que se
estudian los resultados de ventas pasados, las existencias en la bodega de producto
terminados y en la bodega de materia prima, para determinar que referencias resultan

convenientes producirse durante los proximos seis meses.

Elaboracion del resumen de pedidos.- Es la compilacion de todos los pedidos

recibidos durante la semana.

Elaboracién de la planificacion de la produccion (Semanal).- Consiste en poner
en orden los pedidos recibidos, conforme a los criterios de: llegada, importancia,

complejidad urgencia y vencimiento.

Elaboracién de la orden de corte.- Es el documento en el que se registra los

cddigos a cortar, las cantidades y el responsable del corte.

Elaboraciéon de la requisicion de suministros.- En base a cada orden de corte,
respaldandose en las recetas pre establecidas para cada codigo, se procede a emitir
este documento detallando las necesidades de suministros a la bodega para su

despacho progresivo en funcion de la urgencia.

Disefio de estampados.- De requerir un nuevo disefio de estampados se efectla el

bosquejo, la vectorizacion y separacion de colores correspondiente.
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Trazo de corte conforme a la orden.- La disefiadora de patrones procede a
acomodar todos los trazos en el software de aprovechamiento de corte para imprimir

el trazo. Para esto requiere previamente la medicion de las telas.

Tendido de la tela conforme a la orden de corte.- Las telas deben ser tendidas una
sobre otra en capas, conforme a la cantidad requerida por la orden de corte. El limite
de las capas esta en funcién del material, de modo que materiales sintéticos, que por
defecto son resbalosos, requieren pocas capas, en comparacion a los algodones,

menos reshalosos, de los que pueden cortarse en tendidos con mas capas.

Reposo de telas.- Cada tela requiere de un periodo de reposo, conforme a las
especificaciones del fabricante, al trato recibido por la tela y a la cantidad de capas
del tendido. El proposito del reposo es devolver la tela a su tamafio original después
de haber expuesto al material al estrés del transporte, almacenamiento y del tendido,
los cuales, de una u otra forma alteran las dimensiones de la tela del rollo.
Dependiendo de la tela varia el tiempo recomendado de reposos. De manera general

este oscila entre 12 a 24 horas.

Adicion del trazo al tendido.- Por medio de la aplicacién de un pegamento en
aerosol, se acomoda el trazo impreso sobre el tenido que ha estado reposando en la
mesa de corte. De ser necesario también puede asegurarse el trazo a la tela con

alfileres.

Corte del trazo.- Usando cortadoras verticales motorizadas se corta el tendido

siguiendo los patrones del trazo impreso pegados sobre el tendido.
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Almacenamiento temporal de cortes.- Antes de ser distribuidos los cortes reposan
en una estanteria de paso hasta ser requeridos por los distintos clientes internos y

externos.

Despacho del corte a estampado.- Consiste en, previa la coordinacién que anticipa
al personal de la maquila que provee el servicio del estampado, entregarles las piezas

delanteras, espaldas y fundillos, por separado para que sean estampadas.

Despacho del corte a fundillado.- Fundillar es poner el fondo de la prenda. El
fundillado consiste en unir la espalda y las delanteras por medio del fundillo, pero sin
serrar todavia los laterales. De no necesitar que las piezas sean estampadas, como en
los cddigos clasicos de dama que son llanos, se las envia directamente al fundillado.
Caso contrario se lo hace después de que la estampadora devuelve las piezas

empampadas.

Despacho del corte a confeccidn.- Consiste en enviar las piezas que no requieren
ser procesadas por estampado o fundillado directamente al taller de confeccion de la

empresa.

Cierre de laterales.- Es unir por medio de una costura las espaldas y los frontales
por sus lados derecho e izquierdo. Esto se hace solo ya una vez que ya han sido

fundillados.

Pegado de sesgo.- Una vez fundillado y cerrado laterales se procede a pegar el
elastico que va en la cintura y en las piernas, de ser el caso, como una cinta continua.
Dependiendo del codigo, en ocasiones se pega el sesgo por partes antes de fundillar y

cerrar laterales.
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Pulido.- Se trata del proceso de cortar los hilos que pudieron haber quedado de méas

sobresaliendo entre las costura.

Empacado.- Consiste en doblar y colocar las prendas dentro de cartones, de tres, de

una, de siete prendas o como sea necesario conforme a las promociones vigentes.

Despacho a bodega de producto terminado.- Una vez completado la produccion de
la orden de corte correspondiente, con el mismo documento se procede a hacer la
entrega de las docenas a la bodega de producto terminado y de las unidades a la

bodega de unidades.

Se considera imprescindible determinar los procesos que le llevan a cabo en el
departamento de produccion, en razon de que si no se los puede visibilizar, no se los

puede administrar, y por tanto no es posible mejorarlos.

Es conveniente tomar en cuenta la especificacion de cargos, en vista de que la
empresa no maneja el enfoque administrativo por procesos, sin embargo, estos se

desarrollan, a partir de las especificaciones de los cargos.

Con el propdsito de apuntalar con mayor criterio a la investigacion, se tomo en
cuenta las especificaciones de los puestos de trabajo en el departamento de

produccién de RALOMTEX.

Uno de los principios que se procuro respetar durante el estudio fue el enfoque en los
cargos, por encima de las personas. Este enfoque procura darle mayor relevancia a la

estructura institucional, bajo la premisa de que toda persona importante pero ninguno
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es imprescindible. Mas llegando a la realidad de los resultados hallados con las
entrevistas y las encuesta efectuadas, se vio frustrada la intencién de mantener dicho
enfoque, puesto que la organizacion de las actividades que debian ser efectuadas,
estaba centrada en la experiencia de las personas, y aunque a estas se las cambiare de
“cargo”, resultaba que mantenian un vinculo informal cuasi “invisible” con las
actividades que por su know how, profundo o no tanto, estaban relacionados. Esto
evidencia una estructura administrativa adn informal y poco desarrollada. Los
encargados de llevar adelante los procesos de produccion, tienen nocion de las
implicaciones coyunturales de la calidad de su desempefio. Pero de todas estas no
son plenamente conscientes en todo momento, por la falta de un sistema que asi lo

permita.

3.2.1. Levantamiento de procesos actuales

La informacion generada cada dia en la actividad industrial, unida a la experiencia a
través de la cual se genera dicha informacion, va dando forma al bagaje propio de
cada industria. Del mismo modo se va formando una jerga la que, aunque se la
analice en empresas de la misma rama industrial, se podra encontrar diferencias. Por
ejemplo al cargo al que en unas empresas se le conoce como patinadora, en otras se
los conoce como manual, 0 empresas que tienen el cargo denominado pulidora,
mientras que en otras al mismo cargo lo conocen como terminadora y otras como
cortadora de hilos. Del mismo modo los procesos no son iguales en dos empresas,
aungue estas hagan lo mismo y se encuentren dentro de la misma regidn, porque cada
uno desarrolla su propia forma de hacer las cosas y de este modo da forma a su

identidad industrial procesal.
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En RALOMTEX los procesos han surgido conforme a la actividad emprendedora per
se. Se han institucionalizado de manera empirica y han evolucionado fuera de un
sistema de planificacion. Se han incorporado a la cultura organizacional a fuerza del
tiempo. No se encuentran codificados. Los esfuerzos de codificacion han sido
aislados, carecientes de sinergia, y apoyo organico. El apoyo organico consiste en el
reconocimiento por parte de todos los involucrados en la cadena de mando, que
legitima los esfuerzos, tiempo, actividades y demas recursos destinados a un
determinado propdsito, se aseguran de conseguir buenos resultados mantenerlos en el
tiempo y hacerlos evolucionar. La sinergia consiste en el esfuerzo conjunto de todos
los involucrados en un propdsito, que conlleva a que todo esfuerzo, tiempo,
actividades y demas recursos destinados a e este, den como resultado, mas que la

sumatoria de sus partes.

El proceso del departamento de produccion en RALOMTEX mantiene una estrecha
relacion con el proceso misional (esencial) comercial, y una incipiente relacion con
el proceso estratégico de planificacion. Afio a afio va experimentando variaciones, a

veces pequefias, a veces mas grandes, de acuerdo a varios factores:

- Ladinadmica percibida en la experiencia industrial y comercial del afio pasado.
- El panorama comercial nacional del nuevo afio.
- Los pronosticos politicos y tributarios del nuevo periodo.

- Las capacidades econdmicas de la empresa.

Las ambiciones del liderazgo para el nuevo afio.
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A partir de la informacion obtenida en la especificacion del cargo se ha elaborado

representaciones gréficas del estado de los procesos en la empresa. Representaciones

que se presentan en los siguientes graficos:

Figura 3.1 Proceso Produccion.

& RALOMTEX

PROCESO

Fecha de Eaboracidn: 08/02/20013

Codigo: SGD-H1

Proceso:

SUUPTUTESU:

Péaginal de 1

IE\aborado por: Andrés Lopez Gémez

Revisado por: Elva Vasconez

Aprobado por: Ramiro Lépez

Fecha de Ultima
Modificacion: 25/09/2014

Orden de corte

—

Disefio

%

Patroneje

Fuente: Investigacion de campo.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G., 2013.

\_*

Corte

\_*

Fundillado

%

Confeccion

—

Empagque

Fin
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Figura 3.2 Orden de Corte.

Fecha de Eaboramén: 08/02/20013

Codigo: SGD-H1

& RALOMTEX Orden de Corte e,

Paginal del

JE!aborado por: Andrés Lopez Gomez Revisado por: Elva Vasconez Aprobado por: Ramiro Lopez

Fecha de Ultima
Modificacion: 06/03/2013
Andlisis de la
planificacion de

corte
Entrega a disefio
de los cddigos a

cortar

%

Comunicacion a
Corte y Telas de
los codigos a
cortar

\_*

Emision de la
requisicion de
insumos

Fin

Fuente: Investigacién de campo.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G., 2013.

Este proceso es utilizado de manera general, por lo que, el mismo se emplea para

todos los articulos que produce RALOMTEX.



Figura 3.3 Disefio.
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&) RALOMTEX DISENO

Fecha de Eaboracidn: 08/02/20013

Cddigo: SGD-H1

Proceso:

SUUPTUTESU.

Péaginal del

IEIaborado por: Andrés Lépez Gémez Revisado por: Elva Vasconez

Aprobado por: Ramiro Lopez

Fecha de Ultima
Modificacion: 06/03/2013

Preparacion de
disefios graficos

—

Disefio de
colecciones

%

Recepcion orden
de corte

\_+

Identificacion de
morderia

%

Preparacion de
muestras de tela
estampada

%

Elaboracion y
entrega de trasos

Fuente: Investigacion de campo.
Elaborado: Andrés Francisco L6pez G., 2013.

Fin



Figura 3.4 Patronaje.
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& RALOMTEX

Patronaje

Fecha de aaboracidn: 08/02/20013

Codigo: SGD-H1

Proceso:

OUDPTUTESU.

Péaginal del

IEIaborado por: Andrés Lépez Gomez

Revisado por: Elva Vasconez

Aprobado por: Ramiro Lépez

Fecha de Ultima
Modificacion: 06/03/2013

Recepcion de
muestras

—

Elaboracion de
moldes

%

Aprobacion de
moldes

Fuente: Investigacion de campo.

—

Desarrollo de
todas las tallas

\_*

Aprobacion de
todas las tallas

ﬁ

Caodificacion, y
archivo

Fin

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G., 2013.



Figura 3.5 Corte.

& RALOMTEX

Corte

Fecha de Elaboracion: 08/02/20013
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Cdédigo: SGD-H1

Proceso:

SUUPTUTESU

Paginal del

IEIaborado por: Andrés Lopez Gémez

Revisado por: Elva Vasconez

Aprobado por: Ramiro Lépez

Fecha de Ultima

Modificacion: 06/03/2013

Recepcion de
orden e corte

—

Solicitud de telas

\_+

Zafar telas

—"

Tendido de Telas

—

Reposos de telas

Fuente: Investigacion de campo.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G., 2013.

LL

Recepcion de
impresion de trazo

—

Corte

\_+

Almacenamiento
de paquetes
cortados

—

Entrega de
paguetes cortados

Fin
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Figura 3.6 Fundillado.

Fecha de Elaboracion: 08/02/20013
Cadigo: SGD-H1
Fundillado Proceso:

OUUPTUTESU.

£)RALOMTEX

Paginal del

[Elaborado por: Andrés Lopez GOmez Revisado por: Elva Vasconez Aprobado por: Ramiro Lopez

Fecha de Ultima
Modificacién: 06/03/2013

Entrega de cortes

—

Elaboracion del
fundillo

%

Recepcion de
cortes fundiallados

Fin

Fuente: Investigacién de campo.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G., 2013.

El proceso de fundillado se aplica a todos los productos de la categoria clasicos.

Consiste en panties, calzones, calzoncillos. No entra en esta categoria boxers ni hilos.



Figura 3.7 Confeccién.
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Fecha de Elaboracion: 08/02/20013

Codigo: SGD-H1

Proceso:

OUNUPTULESU.

Paginal del

[Elaborado por: Andrés Lopez Gomez Revisado por: Elva Vasconez

Aprobado por: Ramiro Lopez

Fecha de Ultima
Modificacion: 06/03/2013

Recepcion de la
orden de corte

—

Despacho de
requisicion

L*

Confeccion

%

Terminado

Fin

Fuente: Investigacion de campo.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G., 2013.



Figura 3.8 Proceso de Tendido (Antes)
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£)RALOMTEX

1. Proceso de

tendido

_
Fecha de Elaboracion: 08/02/20013

Cédigo: SGD-H1

Proceso

Subproceso:

Paginal del

IEIaborado por: Andrés Lépez Gémez

Revisado por: Elva Vasconez

Aprobado por: Ramiro Lépez

Asistente de Telas

Ayudante de Corte

Patronadora

Cortador

Reclamos al
proveedor

1.1 Recepcion de
telas

v

1.2 Verificacion de
tela recibida
(cuando se trata de telas
estampadas)

v

1.3 Desenvolver
rollos de tela

v

1.4 Arrastra la tela
sobre la mesa

v

1.5 Extender la
tela sobre la mesa

v

1.6 Elimina arugas
e iguala bordes de
la capa tendida

.7 Medidas del tendido

(tolerancia +- 3cm)

Informe de
Medidas de
tendido para el
trazo

Si

4

1.8 Reposo del
tendido

Elaboracién del
trazo

“"Comprobacién de
encogimiento del
ndido" (tolerancia +:
3cm)

Entrega del Trazo

Fuente: Observacion directa

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)



Figura 3.9 Proceso de Corte Antes
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& RALOMTEX

2. Proceso de Corte

_
Fecha de Elaboracion: 08/02/20013

Codigo: SGD-H1

Proceso:

Subproceso:

Paginal del

Elaborado por: Andrés Lopez Gdmez

Revisado por: Elva Vasconez

Aprobado por: Ramiro Lépez

Patronadora

Ayudante de Corte

Cortador

Asistente de
Produccién

2.3 Aplicacion de |

aerosol fijador

v

2.4 Pegar los
trazos al tendido

2.5 Fijacién con
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ser un tendido
voluminoso o de
encajes)
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.2 ¢Concuerda el
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corte?

v

2.6 Iniciar el corte

v

2.7 Sacar filo a la
cuchilla conforme
percepcion de
pulso.

v

2.8 Despejar de la
mesa retazos que
estorban al
préximo corte.

v

2.9 Atado de
cortes

v

2.10 Codificacién
de cortes

v

211
Almacenamiento
de cortes

v

2.12 Entrega de
Cortes

Fuente: Observacidn directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)



Figura 3.10 Proceso de confeccidn Antes
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&) RALOMTEX

3. Proceso de Confeccién

Fecha de Elaboracién: 08/02/20013

Codigo: SGD-H1

Proceso:

Subproceso:

Paginal de1l

IE\aborado por: Andrés Lépez Gémez

Revisado por: Elva Vasconez

Aprobado por: Ramiro Lépez

Jefe de Bodega de
Insumos

Supervisor de confeccion/
Jefe de Confeccion

Costureras

Inicio

3.2 Recepcioén de
Cortes

3.1 Recepcién de
Requisicion de
Insumos

)

3.3 Asignacion de
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Y

3.4 Confeccion
modular

Fuente: Observacion directa

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)



Figura 3.11 Proceso de empaque. Antes

62

& RALOMTEX

Fecha de Elaboracién: 08/02/20013

Cédigo: SGD-H1

3. Proceso de Confeccion

Proceso:

Subproceso:

Paginal del

lElaborado por: Andrés Lopez Gomez

Revisado por: Elva Vasconez

Aprobado por: Ramiro Lépez

Manual

Pulidora

Empacadora

Controladora

4.1 Recoleccion
de prendas de los
moédulos

v

4.2 Pulido —
Cortado de hilos

v

4.3 Control de
tabla

v

4.4 Doblado

v

4.5 Empacado

v

4.6 Transferencia
aBPT

Fuente: Observacion directa

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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3.2.2. Valoracidén de contactos laborales por frecuencia

Ademas de conocer las actividades que se desarrollan, se considero la importancia de
evaluar, la frecuencia de interaccion, entre los distintos cargos responsables de su
ejecucion. Esto se hizo para comprender de mejor manera la dinamica de las
relaciones laborales, desarrollando un analisis que permitiera contrastar las opiniones

individuales y colectivas.

Asi se consiguio saber a ciencia cierta quienes son las personas con mayores
responsabilidades, asunto que no queda necesariamente claro, si nos remitimos
simplemente a razonar en base de los nombres de los cargos vigentes. Como se
determind que la estructura administrativa carecia del suficiente desarrollo y
formalidad, podia deducirse que los nombres de los cargos no serian totalmente

representativos del trabajo desempefiado por cada individuo.

Tabla 3.1 Matriz de valoracién de contactos laborales por frecuencia.

Contactos |Armando |JBS Blen JBS Milton |BS Lorena |Nixon Sofia Ana AP. Individual
Armando 4 4 4 4 4 4@ 24
JBS Blen 4 1 2 1 2 1™ 11
JBS Milton 4 0 4 0 3 of™ 11
BS Lorena 4 0 4 0 0 0 O 8
Nixon 4 3 0 0 3 ol 10
Sofia 4 3 0 0 0 olC 7
Ana 4 4 0 0 0 4 ™ 12
Ap. Colectiva |@ 24| 14| o|(™ 10| 5/ 16| 5

Calificaciones de frecuencia: (1) Rara vez (2) Ocasionalmente (3) Frecuentemente (4) Siempre

Fuente: Investigacion de campo.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G., 2014.

Esta matriz nos aporta importante informacion que debe ser leida e interpretada de
manera independiente tanto entre los resultados arrojados al final de cada columna y

entre los arrojados al final de cada fila.
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El circulo sombreado junto a la sumatoria de cada columna y fila corresponde a una
grafica de 360 grados. Este nos permite apreciar rapidamente las sumatorias
mayores, medianas y menores. Contribuye, representando porcentualmente la
participacion de la suma en cuestion, en relacion a los demas resultados de la fila o la
columna respectivamente. A pesar de que no ofrece precision y detalle, facilita la

interpretacion al lector, mediante un elemento, comprensible de un vistazo.

La sumatoria bruta que consta al final de cada fila representa la apreciacion personal
de cada encuestado respecto a si mismo y su frecuencia de contactos laborales que

mantiene con los demas empleados de la empresa.

La sumatoria de cada columna representa la apreciacion de todos los miembros de la
empresa respecto a un empleado en particular y su frecuencia de contactos laborales

con él.

Asi se consiguid incluso la posibilidad de efectuar un contraste entre la apreciacion
propia y la apreciacion colectiva acerca de un individuo en particular. Esto facilito
descubrimientos e interpretaciones, como la diferencia entre estas dos medidas y sus

diferentes posibles significados.

Por ejemplo: si la apreciacion personal es mayor que la colectiva, podria significar
que la organizacion no tiene bien asimilada las relaciones con el cargo en cuestion,
que este no se estda desempefiando de la manera adecuada, que el individuo esta
sobrevalorando las atribuciones e influencia de su cargo, o que esta tomando

atribuciones que se supone deberia estar haciéndolas otro. Si la apreciacion colectiva
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es mayor que la personal podria interpretarse que el individuo no es consciente del
nivel de responsabilidad de su cargo, que él individuo esta sobre cualificado para el

cargo, 0 que no se esta desempefiando de manera adecuada.

Tabla 3.2 Explicacion del esquema de la matriz de valoracion de contactos laborales por

frecuencia.
La sumatoria de la fila representa la
Columna y fila de identificacion de los apreciacion Individual
cargos/funcionaros, analizados 'y
A
[ ]
Contactos |Armando |[JBS Blen JBS Milton |BS Lorena |Nixon Sofia Ana IAP. Individual
[~ [Armando 74 4 4 A 7 1|@ 24
JBS Blen 4 1 2 1 2 1™ 11
JBS Milton 4 0 4 0 3 o|™ 11
BS Lorena 4 0 4 0 0 olO g
Nixon 4 3 0 0 3 [ @] 10
Sofia 4 3 0 0 0 olO 7
|_|Ana 4 4 0 0 0 4 (™ 12]
Ap. Colectiva |@ 24/ 14(® 9™ 1010 5| 160 5

A 4

~

La sumatoria de la columna La interseccion de la fila y la columna del

representa la apreciacion Colectiva mismo individuo o cargo se registra en cero. Se
) representaria con un grafico 360 en vacio ().

Fuente: Investigacion de campo.
Elaborado: Andreés Francisco Lopez G., 2014.

Si bien las entrevistas al personal permitieron comprender mejor los resultados del
Levantamiento de Perfiles de Cargos, la técnica de la Matriz de Valoracion de
Contactos Laborales por Frecuencia permitié contar con mediciones estandarizadas,
para de este modo garantizar los resultados mas fidedignos posibles, en el proceso

de discriminacion de datos.
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Tabla 3.3 Valoracion de contactos laborales por frecuencia

3 =T SAEAESES S SR eSS S ES ESE IS S S ESE S = = = =TeTSTS
= = E
| [ 1 1 | [ | . || L] |
B EIES BHEEEREEEEREEEEEEEEEBEEEEEREREEER g[8
MEIE B R R e R Sslg| 2| Q|d| | 8| 8| 8| F[ =2~ |=|<|8|F|= S =
g EEE HEEEENEEEEENEBEEEEEEEE = = = S E
5
a (=Bl L] [P] L] L] K] ] K] (0] E] ] EB] [oe] ] () (o) bbbl b Jfw JEs 6= IE Jfs IC J O (3] s ] - Ol
Tl = = = - = = = = = = = = =) = = =3 = = =R
= -
2
3 ST SRR = = = S sl=
i}
s
s
g
= —
3 sTsT= SsTosloloososoasssaas= = = = s=al=
|
s
]
-
& of |
c sts= sTo(slolooslosoas oo a<= = = = sTalal=
4 £
g
<
S
2
S
= (2]
3 sTs= sTolsloloossslosssosas= = = = s[olgl=
£ O
3 ST SRR R = = 1S =
= -
s &l
= (]
3 sTsTs sToolosloso oo sss a5 = = = == =
B S
2 o
=
3 sT=sT= S =R Il K= ol ) Kol Kol Ko I I KR Ko ko R e o = = s=Ta=
= |
=
c sTsT= SsTo(sloloosssoas oo a~= = = = srSt=s=
s =
= (o] N
C sTs= sTo(sloloosolslass s <=< = = = slal=l=
g «
=
= )
3 sTs= SsTolsloloa= oo aas= = = = slalsl=
o o
4
S o |
: sTs= sTo(sloloasololoassoass= = = = slelgl=
s |
S O
: <= S} o K= e R ) KR Kol K ) o) KR o) E R o o = = = sTal==
4 =
= O
3 =ToTs —Tololol~lslooss oo o= = = = = Salel=
o ~|
£ =
g
£ =]
3 s —TeTea=[soasa e = === = = OHWA
SiCars G =l e el KSR R e O KSR R e e g o o 0 = = stalts(=
> EH
g 8
g
= @ |
3 =TsTs ~Tolslolsoss oo sa <o~ << = = = Slelal=
S
= L ] I
C sTsTs S S S S S S R S S e e e = = = = STal&l=
3 oy
g =
k=) k=] I
: =1 (S} ol Kol K R ) KR o) B o) o) KR kg g == = = = sTalar=
] 7y
3
8 L] I
C sTs= S} =3 RN R RN o) KR Ko R o ) Eon ko o = = = sIalsl=
8 3
S L] B
: sTsT= SsTo(sloosasosa~s= o ey = = = sel=Er=
= =
5
S L] N
c sTsT= Gl KSR KR o RN ) KR ko hd e oy S o== = = = slelsl=
m 8
=3 [~ ] |
C st s ae= == S S = = = STelal=
= o)
&
=2 @]
3 sTs= sTo{slolsssssls SRS RSN =N R = = = st =
=
S
2 of |
3 sT=sT= s sss1s A RSN ECR Ry o oy = = = s=1al=
1 -
2
&
S
2 ol |
C sTes s a5= e R g e e = = = STal==
8 =
& k-
c === sTesslsss SN SR Eoh Rl Koy Kok g ko = = = sTal==
- SR
o sTsTs A KSR e kR S Solosassass = = = srala=
T =
= (]
sTo= sTolslol= = S KR Eoh R o IR KR kg p R = = = stalsl=
v ElES
= ~
H
c === ST (ISR E=R RS RSN SN SRR e Rod ey e = = = sTalal=
= s
g
S
S =] I
C ) o === SRR R SRR S = = = STal==
o =y
= o|¥
5 sToT= =T (3 R R o) KR K R K o) R K R e ) = = = SIels=
5 bl =1
c sToT= = (= ) KR R R oy Iy IO o o I e ey oy ko = = = slalel=
b4 o
8 -
s
=2 L] I
3 STwls T es=s o= ~ss= == = = = slal=l=
= 5
3 =1 I
: =TT =) =l o K= R ) Ko ol B R ) KR o h ko o e o = = = s=a=
m -
=
3 sT= SN =R =R Bl KN =) KSR E=d R = ) KR Eoh ko o i o = = = =
2 o)
2
&
2 Of |
c = = SN =l o K R ) R o B R Iy KR Ko Ko o e o = = = sTalsl=
w oy
]
2 -
C = [l = R o o ) ) B ) ) K ey R ) e o = = = STalel=
3 tS)
2
=3 - |
3 A S =R ol K o o Kol i Ko ) o) KR Kol o I R o = = = sTalel=
] &
= =]
s < = = w| a =
2 5|8 @ = S| 8 Sls e £ 8| 8|8 ° i} 2
“ = o HE R | S8 2|2 2w S £
=3 S S|2|g|(S|& Elg| w = e|= . s = 2=
Els| 388 .| =|E|B s|ElE|g|E|s|2|c|BlE|8lslclBl=[B|ElZ|E[E|E||BE|B|g 2|5|5| el &
S EPFIEARE R SR HEEEE R R R EE AR E E EEE R E R P E G E E AR HEE B
=[2|g9|B|=|J|s|2|S|c|[S[=[&||F|F|<|2|S|S|s[T[=[3[F|E|S|o|o|=s|&[=|=[=[F s|=S|d|lals

Fuente: Investigacion de campo.

Elaborado: Andrés Francisco Lépez G., 2011.
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El andlisis de especificacion de contactos laborales por frecuencia, ha sido efectuado a

toda la empresa, por sus beneficios para la gestion. Dicha aplicacion se puede apreciar

en la tabla 3.3.

En el presente trabajo nos hemos concentrado en analizar al personal involucrado en el

departamento de produccién, por lo que nos ha sido posible llegar a los siguientes

hallazgos.

Tabla 3.4 Valoracion de contactos laborales por frecuencia — proceso de produccion RALOMTEX

Fuente: Investigacién de campo.
Elaborada por: Ing. Andrés Lopez Gémez, 2014.

Supervisor 3
Jefe de . Patronador Supervisor Jefe
Contactos de .. | Disefiador Jefe Corte ., .. | AP. Individual
.. | Produccion a Confeccion | Confeccion
Produccion

Supervisor

de 4 0 0 4 0 0 ® 3
Produccién

Jefe d

ere de 0 3 0 4 0 4 |@ n
Produccion
Disefiador 0 3 4 0 0 0 O 7
Pat d

atronador 1 4 0 3 0 o |@ s

a
Jefe Corte 4 4 0 4 0 0 ® »
S -

St 0 2 0 0 0 4 |®@ s
Confeccion

Jef

ete 0 4 0 0 0 4 ® 3
Confeccion
Ap. Colectiva| ) 5 @ 2 O 3 R P 11 O 4 I

Las relaciones mas conscientes, en este departamento, corresponden a las que se dan

entre el personal de confeccion, del siguiente modo:
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Jefe de Confeccion con Supervisor de Confeccion y con Jefe de Produccion.

Coinciden en identificar que siempre mantienen contacto laboral. Lo que se representa
con el nimero 4. Este nivel de conciencia es ideal, pero es raro conseguirlo. En el caso
de RALOMTEX es muy beneficioso puesto que su negocio central es la Confeccién. El
supervisor de confeccion asegura que ocasionalmente (Frecuencia representada con el
namero 2) se relaciona con el Jefe de produccion. Mas el Jefe de produccion no registra
una relacién semejante. Esto plantea que posiblemente alguien esta actuando mas alla o

por debajo de sus atribuciones.

El jefe de corte asegura estar siempre en contacto con el Supervisor de Produccion, Jefe
de Produccion, y Patronadora. Los dos primeros son reciprocos en la calificacion de 4.
Pero el tres registrado en la respuesta de la patronadora (que por debajo de siempre,
significa frecuentemente), dan indicio de la existencia de una falta de comunicacion

apropiada entre el Jefe de Corte y la Patronadora.

La Patronadora asegura que siempre se relaciona con el Jefe de Produccion,
frecuentemente con el Jefe de Corte y Rara vez con el Supervisor de Produccion. El jefe
de produccidn registra en 0 su frecuencia de contacto laboral con la atronadora. El Jefe
de Corte registra que siempre mantienen contacto laboral. El supervisor de produccion

no coincide con tal criterio, registra 0.
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El Disefiador indica que siempre mantiene contacto laboral con la Patronadora. Estos
datos dan indicios de que la Patronadora no percibe sus contactos laborales como sus
colegas. Esto se ajusta al hecho de que, al momento del estudio, la Patronadora es
personal nuevo en la empresa. Los que ha registrado como sus contactos laborales
frecuentes son quienes mas le ayudan a integrarse, mas no exactamente los relacionados

a la mision de su cargo.

Es posible efectuar un analisis mas breve y global de la informacién estudiada, al cotejar

directamente los resultados de fila y columna como se parecia en la tabla 3.5:

Tabla 3.5 - Cotejo de resultados fila columna, cuantitativo, de la valoracién de contactos laborales
por frecuencia — Proceso de Produccion

F1C1 F2C2 F3C3 FAC4 F5C5 F&CE F7CT
Filay I'.'.‘[-)Iumna Supervisor Jefe de Supervisor Jefe
Cotejada de Producditn Disefiador |Patronadora| Jefe Corte N Confecdidn
Produccidn
Total de Flla 2 11 7 8 12 & a8
Total de Columna 5 21 3 ] 1 4 2
Ind. - Colectiva 3.00 -10,00 4,00 0,00 1,00 2,00 0,00
Colectiva - Ind. -3,00 10,00 -4,00) 0,00 -1,00/ -2,00 0,00

Fuente: Investigacion de campo.
Elaborada por: Ing. Andrés Lépez Gémez, 2014

Los resultados con signo negativo, facilitan identificar si la calificacion mayor se lo
llevo la apreciacion individual o la colectiva. El resultado en cero, da indicio de
equilibrio en las percepciones recogidas, acerca de determinado cargo estudiado. Los
datos afirman que, la percepcion de la frecuencia de contactos laborales, es mas

equilibrada en el jefe de confeccion y a la patronadora.
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De este modo vemos que mientras que la apreciacion individual del disefiador identifica
sus contactos laborales con un 7, la apreciacion colectiva se registra en un 3. La
interpretacion es que, debido a que el departamento de disefio no esté fortalecido con el
personal experimentado necesario, colectivamente no se registra el contacto laboral. Sin
embargo las relaciones clave se mantienen equilibradas, pues tanto el Jefe de Produccion

como el Disefiador coinciden en que mantienen un contacto laboral frecuente.

En el caso del Jefe de Produccion se contrasta su apreciacién personal de 11 con la
colectiva de 21. Al tratarse de la persona con mayor experiencia en el departamento y en
la Empresa, es comprensible que muchas cosas dependan de ella. Sin embargo es

preocupante que el Jefe de produccion no sea consciente de esto.

El Supervisor de Produccion registra su apreciacion personal en 8, mientras que la
apreciacion colectiva lo aprecia en 5. En este caso se debe a que la contribucion del
Supervisor de produccion no es plenamente comprendida por el resto de la organizacion.
La creacion de dicho cargo se enmarca en los esfuerzos de la gerencia por tecnificar la
administracion de la produccion, pero la falta de apoyo, y una comprension global de las
implicaciones, ha limitado el impacto positivo que se podria tener con esta dindmica

laboral.

Sin embargo, los resultados numéricos siempre deben ser cotejados con un analisis

cualitativo, que corrobora las tendencias, o las ajusta.



71

La Tabla 3.6, identifica las coincidencias y no coincidencias entre la Valoracion

individual y colectiva, y las cuantifica. Asi, conseguimos una mejor apreciacion de los

resultados antes de proseguir a revisar el detalle de la tabla.

Tabla 3.6 - Cotejo de resultados, cualitativos, de la Valoracion de Contactos Laborales por
Frecuencia — Proceso de Produccion

F1C1 F2C2 F3C3 F4C4 F3C5 FBCH F7C7
Fila y Columna | Supervisor
. Jefe de - 5 i lef
Cotejada de © .. | Disefiador |Patronadora| Jefe Corte upem‘s?r ® e. .
.. | Produccion Confeccion | Confeccidn
Produccicn
FALSO FALS0 VERDADERO FALS0 VERDADERO | VERDADERO | VERDADERO
¢Es igual la VERDADERO | VERDADERC | VERDADERO FALSO VERDADERO FALSO VERDADERO
pEFSEpCiﬁﬂ de FALSO FALSO FALSO FALSO VERDADERO | VERDADERO | VERDADERO
los VERDADERO | VERDADERO | VERDADERO FALSO FALSO VERDADERO (WVERDADERO
involucrados? | vERDADERD FALSO VERDADERO [ VERDADERO | VERDADERO | VERDADERC | VERDADERO
VERDADERC | VERDADERC | VERDADERO | VERDADERO | VERDADERO | VERDADERO | VERDADERO
Sum. Falso 2 3 1 4 1 1 0
sum. Verdadero 4 3 5 2 5 5 6
% de Desequilibrio 33,33 50,00 16,67 66,67 16,67 16,67 0,008
% de Equilibrio. 66,67 50,00 83,33 33,33 83,33 83,33 100,00

Fuente: Investigacién de campo.
Elaborada por: Ing. Andrés Lépez Gémez, 2014.

De este modo corroboramos que, Jefe de Confeccidn, es el cargo con mayor equilibrio,

mientras que, el cargo de patronadora, resulto ser el menos equilibrado.

Asi las decisiones se vuelven mas faciles de tomar. Se inicia el trabajo de procesos con

el Jefe de Produccion y se reforzard el cargo de patronadora, antes de trabajar los

procesos en los que dicho cargo participa.
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3.3.Diagnostico de los procesos del departamento de produccion

3.3.1. Encuesta

Después de aplicar la encuesta, dirigida al personal relacionado al proseo de produccion,
mediante el cuestionario que se puede observar en el Anexo 1, se procedié a la
tabulacion y representacion correspondiente con el apoyo de la herramienta estadistica

del SPSS, que facilito el respectivo analisis e interpretacion de resultados.

Las preguntas del cuestionario, incluyen términos de la jerga cotidiana de la empresa,
términos que, por no encontrarse usualmente en la literatura industrial, en muchos casos
se los puede considerar poco ortodoxos. De este modo, se optimizd el uso del tiempo al

momento de la aplicacion de la encuesta.

El motivo por el que se aplicé el mismo cuestionario a todos los miembros involucrados
en el proceso de produccion, y no de forma separada a los integrantes del proceso de

corte y del proceso de confeccion, fue por el principio de integracion del proceso.

En la tabla 3.7, se resume los resultados obtenidos en la encuesta y se ratifica la
necesidad de formalizar los procesos operativos de produccién en la empresa objeto de

este estudio.



Tabla 3.7 - Pregunta 1. {Ha sido formalmente informado acerca de las funciones que debe

desempefiar en su cargo y sus responsabilidades?

Frecuenci | Porcentaj | Porcentaje Porcentaje
a e valido acumulado
Si 28 43,8 43,8 43,8
No 36 56,3 56,3 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2012)
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Gréfico 3.8 ¢Ha sido formalmente informado acerca de las funciones que debe desempefiar en su

cargo y sus responsabilidades?

Wsi
Ero

¢Ha sido formalmente informado acerca de las funciones que debe desemperiar
en su cargo y sus responsabilidades?

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Mas de la mitad de los trabajadores encuestados reconocen que no han sido formalmente

informados de sus funciones, lo que ratifica el diagnostico inicial acerca del poco

desarrollo de la administracion profesional en la empresa.
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Tabla 3.8 - Pregunta 2. ¢ Registra la materia prima e insumos que utiliza?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 23 35,9 35,9 35,9
No 41 64,1 64,1 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2012)

Graéfico 3.9 ¢ Registra la materia prima e insumos que utiliza?

¢ Registra la materia prima e insumos que utiliza?
Wsi
Eno

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)
Fuente: Encuesta aplicada.

El 64% del personal no registra la materia prima que utiliza. Este porcentaje identifica
mas que nada al grueso del departamento, las costureras. De él 36% del personal que
asegura, registrar la materia prima que utiliza, realmente no han podido todos evidenciar

satisfactoriamente, que se trate de un registro permanente y estricto.
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Tabla 3.9 - Pregunta 3 ¢ Se efectlian comprobaciones para determinar que el producto terminado
guedo conforme al disefiado?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 56 87,5 87,5 87,5
No 8 12,5 12,5 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2012)

Graéfico 3.10 ¢ Se efectian comprobaciones para determinar que el producto terminado quedo

conforme al disefiado?

¢ Se efectuan comprobaciones para determinar que el producto terminado quedo
conforme al disefiado?

Wsi
Ero

Fuente: Encuesta aplicada.

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Casi el 88% de los encuestados reconoce que si se comprueba que el producto terminado

quedo conforme al disefiado. El 12,5% que no lo reconoce, esta constituido por personal

nuevo, de poca experiencia en la empresa, o que no ha desarrollado una suficiente

comprension integrada de su entorno de trabajo.



Tabla 3.10 - Pregunta 4. ¢Mantienen actualizadas las recetas de cada producto?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 22 34,4 34,4 34,4
No 42 65,6 65,6 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2012)

Gréfico 3.11 { Mantienen actualizadas las recetas de cada producto?

¢Mantienen actualizadas las recetas de cada producto?

Hsi
Ero

Fuente: Encuesta aplicada.

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Es de conocimiento general de los empleados que existen recetas para la elaboracion de
los productos. También que dichas recetas no son faciles de aplicar debido a problemas

en el abastecimiento, y otros que provocan que la recetas deban ser actualizadas. El 34%

que afirma estan actualizadas, cuidan su trabajo, o desconocen.
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Tabla 3.11 - Pregunta 5. ;Se mantiene actualizada y bien codificada la molderia?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 24 37,5 37,5 37,5
No 40 62,5 62,5 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2012)

Graéfico 3.12 - ¢ Se mantiene actualizada y bien codificada la molderia?

¢ Se mantiene actualizada y bien codificada la molderia?

Wsi
Eno

Fuente: Encuesta aplicada.

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

El 62% de los encuetados de algin modo se han visto afectados por la morderia
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desactualizada o su falta de codificacion. Como esta es tratada con mayores medidas de

seguridad, podria dar la apariencia que es esta codificada y actualizada. EI 37.5% opino

influido por dicha apariencia. El personal directamente involucrado esta consiente de la

falencia.



Tabla 3.12 - Pregunta 6.

¢ Se mantienen politicas claras para la compra de materia prima e

insumos?
Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 25 39,1 39,1 39,1
No 39 60,9 60,9 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2012)
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Graéfico 3.13 ¢ Se mantienen politicas claras para la compra de materia prima e insumos?

i Se mantienen politicas claras para la compra de materia prima e insumos?

Hsi
[

Fuente: Encuesta aplicada.

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

El 60,94% de los encuestados, afirma que no se mantiene politicas claras para las

compras de materias primas e insumos. EI motivo es que un desbalance en el

aprovisionamiento afecta inmediatamente a todos los involucrados. No se puede ocultar.



Tabla 3.13 - Pregunta 7. ¢ Existe un control eficaz de productos en procesos?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 35 54,7 54,7 54,7
No 29 45,3 45,3 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Graéfico 3.14 ¢ Existe un control eficaz de productos en procesos?

¢ Existe un control eficaz de productos en procesos?

Wsi
Erio

Fuente: Encuesta aplicada.

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)
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EL 54.69% de los encuestados, afirma que el control de los productos en procesos es

eficaz. Ciertamente existe un control de productos en proceso. EI 45% no esta conforme

con la eficacia de dicho control.
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Tabla 3.14 - Pregunta 8. ¢ Estan actualizados los tiempos de produccion por proceso, por prenday

por docena?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 48 75,0 75,0 75,0
No 16 25,0 25,0 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2012)

Gréfico 3.15 ¢ Estan actualizados los tiempos de produccién por proceso, por prenday por docena?

¢ Estan actualizados los tiempos de produccion por proceso, por prenday por
docena?

M si
Eno

Fuente: Encuesta aplicada.

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

El 75% de los encuestados afirma que los tiempos de produccion no se encuentran

actualizados. El 25% que ha afirmado que si lo estan, esta conformado por personal

nuevo que aun no experimentado los inconvenientes generados por esta falencia.



Tabla 3.15 Pregunta 9. ; Cuenta con una paleta de colores para su apropiada identificacion?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 50 78,1 78,1 78,1
No 14 21,9 21,9 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2012)

Graéfico 3.16 ¢ Cuenta con una paleta de colores para su apropiada identificacion?

¢ Cuenta con una paleta de colores para su apropiada identificacion?

Msi
Hhie

Fuente: Encuesta aplicada.

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)
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El 78% de los encuestados conoce de la existencia de la paleta de colores. ElI 21%

restante, esta constituido por personal nuevo, de poca experiencia en la empresa, o que

no ha desarrollado una suficiente comprension integral de su entorno de trabajo.
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Tabla 3.16 - Pregunta 10. ;Sabe identificar los productos de la empresa por su cédigo referencia?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 58 90,6 90,6 90,6
No 6 9,4 9,4 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Gréfico 3.17 ¢ Sabe identificar los productos de la empresa por su cédigo referencia?

¢ Sabe identificar los productos de la empresa por su codigo referencia?

Wsi
Hho

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Casi el 91% del personal encuestado afirma poder identificar los productos de la

empresa por su codigo referencia. ElI 9% restante, lo constituyen comprobadamente,

personal nuevo que se encuentra recién familiarizdndose con la jerga diaria de la

industria.
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Tabla 3.17 - Pregunta 11. ;Esta al tanto de la forma apropiada de manipular la tela?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 30 46,9 46,9 46,9
No 34 53,1 53,1 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2012)

Gréfico 3.18 ¢ Esta al tanto de la forma apropiada de manipular la tela?

¢ Esta al tanto de la forma apropiada de manipular la tela?

Hsi
Eno

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

El 53% del personal asegura conocer la forma de manipular adecuadamente la tela. Este
resultado es positivo, puesto que el personal que trata directamente con la tela es solo el
5% de los encuestados, lo que implica que el conocimiento esta bien difundido. Esto

maximiza las posibilidades de conservar y usar dicho conocimiento.



Tabla 3.18 - Pregunta 12. ;Sabe cémo comprobar si la tela presenta fallas?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Si 32 50,0 50,0 50,0
No 32 50,0 50,0 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Graéfico 3.19 ¢ Sabe cdmo comprobar si la tela presenta fallas?

¢ Sabe como comprobar si la tela presenta fallas?

Wsi
Eno

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)
Fuente: Encuesta aplicada.
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A pesar de ser el resultado ligeramente menor que al de la pregunta 11, este sigue siendo

positivo, por los mismos motivos.
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Tabla 3.19 - Pregunta 13. ¢Antes de producir un nuevo cédigo se producen muestras para
comprobar el disefio?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Si 64 100,0 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Graéfico 3.20 ¢ Antes de producir un nuevo cédigo se producen muestras para comprobar el disefio?

iAntes de producir un nuevo cédigo se producen muestras para comprobar el
diseno?

Hsi

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Todo el personal esta enterado acerca de la elaboracion demuestra. Esto se debe a que
como es una actividad que se ejecuta simultanearte de las cotidianas, requiere el
empleado de cuanto personal esté disponible. Requiere de trabajo en horas extras y a

veces de la interrupcién del trabajo programado.



Tabla 3.20 - Pregunta 14.

¢Antes de producir un cédigo se selecciones los materiales a usar?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 41 64,1 64,1 64,1
No 23 35,9 35,9 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Graéfico 3.21 ¢ Antes de producir un cédigo se selecciones los materiales a usar?

¢ Antes de producir un cédigo se selecciones los materiales a usar?

Wsi
HEno

Fuente: Encuesta aplicada.

Elaborado: Andrés Francisco Lépez G. (2012)
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La mayoria de los encuestados conoce que antes de producir un cédigo se seleccionan lo

materiales. Esta seleccion es permanentemente necesaria debido a la baja fiabilidad de

las recetas.



Tabla 3.21 - Pregunta 15 ¢ Comunica en caso de que se le presenten problemas?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado
Si 64 100,0 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Graéfico 3.22 ; Comunica en caso de que se le presenten problemas?

¢ Comunica en caso de que se le presenten problemas?
Wsi

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)
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Es parte de la cultura organizacional de RALOMTEX. A pesar de que en muchas

ocasiones se corrigen los problemas antes de ser reportados, existe la conciencia que

siempre se debe comunicarlo a su inmediato superior.



Tabla 3.22 - Pregunta 16.

¢ Toma decisiones para solucionar los problemas que se le presentan?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 46 71,9 71,9 71,9
No 18 28,1 28,1 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2012)

Gréfico 3.23 ; Toma decisiones para solucionar los problemas que se le presentan?

¢ Toma decisiones para solucionar los problemas que se le presentan?

Hsi
E o

Fuente: Encuesta aplicada.

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)
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Casi el 72% de los encuestados afirma tomar decisiones para resolver problemas. Da

cuenta de que existe un alto nivel de empoderamiento en entre los empleados.



Tabla 3.23 - Pregunta 17 ¢Ha tenido que afrontar problemas de productos defectuosos?

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 60 93,8 93,8 93,8
No 4 6,3 6,3 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2012)

Graéfico 3.24 ¢Ha tenido que afrontar problemas de productos defectuosos?

¢Ha tenido que afrontar problemas de productos defectuosos?

Hsi
Ero

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)
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Solo el personal nuevo gue se encuentra en sus dos primeras semanas de labores no ha

tenido que afrontar con productos defectuosos.
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Tabla 3.24 - Pregunta 18. Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de
produccion producidas por Fallas de Materia Prima o insumos.

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulad
o]
No es importante 40 62,5 62,5 62,5
Mas o menos importante 13 20,3 20,3 82,8
Es muy importante 11 17,2 17,2 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)
Graéfico 3.25 Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de produccién
producidas por Fallas de Materia Prima o insumos.

Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de
produccion producidas por Fallas de Materia Prima o insumos
Wroes importante

E Mas o menos importarte
Ces muy importante

Fuente: Encuesta aplicada.

Elaborado: Andrés Francisco Lépez G. (2012)

De manera general el personal no encuentra muy frecuente, y por lo tanto muy

importante las fallas provocadas por defectos en la materia prima.
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Tabla 3.25 - Pregunta 19. Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de
produccion producidas por Fallas de Maquinaria

Frecuencia Porcentaje Porcentaje Porcentaje
valido acumulado

No es importante 6 9,4 9,4 9,4
Mas o menos
_ 16 25,0 25,0 34,4
importante
Es muy importante 42 65,6 65,6 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lépez G. (2012)

Gréfico 3.26 Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de produccién
producidas por Fallas de Maquinaria

Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de
produccién producidas por Fallas de Maquinaria

Mo es importante
E Mas o menos importante
Oes muy importante

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

La mayoria del personal encuentra muy importantes las Fallas de maquinaria, Esto se

debe a que un paro de maquina transmite sus efectos rapidamente a toda la linea de

produccidn.
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Tabla 3.26 - Pregunta 20. Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de

produccion producidas por Fallas del Operario.

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
No es importante 11 17,2 17,2 17,2
Mas o menos importante 28 43,8 43,8 60,9
Es muy importante 25 39,1 39,1 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Graéfico 3.27 Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de produccién
producidas por Fallas del Operario.

Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de
produccion producidas por Fallas del Operario

Wroes importante
[EMas o menos importante
Ces muy importante

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2012)

Las opiniones son divididas. Algunos se sienten parcialmente ofendidos con esta
pregunta. Sin embargo quienes opinan que este tipo de fallas no son importantes son
solo el 18%, lo que implica poca conciencia o indicios de falta de reconocimiento al

personal.
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Tabla 3.27 - Pregunta 21. Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de
produccion producidas por Fallas de Coordinacion y Comunicacion

Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
No es importante 13 20,3 20,3 20,3
Mas o menos importante 23 35,9 35,9 56,3
Es muy importante 28 43,8 43,8 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2012)

Gréfico 3.28 Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de produccién
producidas por Fallas de Coordinacion y Comunicacion

Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de
produccion producidas por Fallas de Coordinacion Y Comunicacion

W 1o es importante

I Mas o menos importante

Ces muy importante

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Las opiniones se encuentran divididas. En relacion a la pregunta 20, aumentaron los

extremos. Disminuyo la apreciacion de mas o menos importante.
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Tabla 3.28 - Pregunta 22. ; Cuando usted remplaza a un puesto sabe con exactitud las funciones a

realizar?
Frecuencia | Porcentaje Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
Si 25 39,1 39,1 39,1
No 39 60,9 60,9 100,0
Total 64 100,0 100,0

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Graéfico 3.29 ¢ Cuando usted remplaza a un puesto sabe con exactitud las funciones a realizar?

¢Cuando usted remplaza a un puesto sabe con exactitud las funciones a
realizar?

Wsi
Eno

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

El 31% de los encuestados asegura no saber con exactitud qué debe hacer cuando tiene
que reemplazar a un colega. EI 40% de los empleados asegura que asegura saber, es
porque antes habian ocupado los puestos en cuestion. De todas formas, la gente esta

altamente dispuesta a colaborar.



Tabla 3.29 Resumen resultados de la encuesta.
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c
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£
o
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o| E
= 2 Datos Relevantes
8 c @
I
a £ g
£ ° )
. ° B o
Si__[No 2| = E
éHa sido formalmente informado acerca de El 56.3% de los empleados relacionados al proceso de produccion,
1. | las funciones que debe desempeiiar en su responde que no ha sido formalmente informado acerca de las funciones|
cargo y sus responsabilidades? 43,8| 56,3 que debe desempefiar en su cargo y sus responsabilidades.
P éRegistra la materia prima e insumos que
) utiliza? 35,9 64,1
¢Se efectian comprobaciones para El 87.5% de los empelados relacionados al proceso de produccion,
3 determinar que el producto terminado realizan comprobaciones para determinar que el producto terminado,
quedo conforme al disefiado? 87,5| 12,5 cumple con lo establecido en el disefio.
i Manti tualizadas | tas d El 65.6% de los empleados relacionados al proceso de produccion,
4. cMantienen actualizadas fas recetas de consideran que no se mantienen actualizados los protocolos para cada
cada producto? 34,4| 65,6 producto.
5 ¢Se mantiene actualizada y bien codificada Asi mismo, el 62.5% de los empleados, saben que no se mantiene
i la molderia? 37,5| 62,5 actualizada y bien codificada la molderia.
: . . Por otra parte, el 60.9% de los empleados, manifiestan que no se
¢Se mantienen politicas claras para la . o -
6. X X i mantienen politicas claras para la compra de materia prima e
compra de materia prima e insumos? 39,1| 60,9 insumos.
. . Cuando existe rotacion de puestos, el 60.9% de los empleados
¢Existe un control eficaz de productos en ) " .
7. relacionados al proceso de produccidn, declara no saber con exactitud
procesos? 54,7| 45,3 las funciones que deben desempefiar.
¢Estédn actualizados los tiempos de
8. | produccidn por proceso, por prenda y por
docena? 75| 25
¢Cuenta con una paleta de colores para su
9. ) ) e
apropiada identificacion? 78,1| 21,9
iSabe identifi | ductos de | Los productos de la empresa son identificados por su cédigo de
10. ¢>abeldentiticar cfs 'pro uctos _e a referencia, es decir, el 90.6% de los empleados que trabajanen
empresa por su codigo referencia? 90,6| 9,4 produccién, saben cémo realizarlo.
1 ¢Estd al tanto de la forma apropiada de
) manipular la tela? 46,9| 53,1
12 éSabe como comprobar si la tela presenta
) fallas? 50| 50
¢éAntes de producir un nuevo cédigo se EI 100% de los empleados relacionados al proceso de produccion,
13. producen muestras para comprobar el tienen conocimiento de cémo debe elaborar una muestra, para validar
disefio? 100 0| el disefio, antes de iniciar la produccién.
14 ¢Antes de producir un cédigo se selecciones El 64.1% de los empleados relacionados al proceso de produccién,
' los materiales a usar? 64,1 35,9 reconocen que no registran la materia prima e insumos que utilizan.
15 ¢Comunica en caso de que se le presenten EI 100% de los empleados que estan relacionados con el proceso de
: problemas? 100 0 produccién comunican, cuando se produce un problema.
16 ¢Toma decisiones para solucionar los
) problemas que se le presentan? 71,9 28,1
17 ¢Ha tenido que afrontar problemas de El 93.8% de los empleados relacionados con el proceso de produccion,
) productos defectuosos? 93,8| 6,3 han tenido que afrontar problemas con productos defectuosos.
Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 De los empleados relacionados al proceso de produccion, el 62.5%
18 mas importante. Las fallas de produccién considera que las fallas de produccion producidas por causa de la materia
ocacionadas por Fallas de Materia Prima o prima o insumos, no es importante. El 20.2% lo considera mas o menos
insumos 62,5| 20,3| 17,2|importante. Solo el 17.2% lo considera importante.
El 90.6% de los empleados relacionados al proceso de produccién,
Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 considera de importancia las fallas de produccion producidas por mal
19.| mas importante. Las fallas de produccién funcionamiento de la maquinaria. De este porcentaje, el 65.6%,
ocacionadas por Fallas de Maquinaria considera que es un asunto importante y el 25% que es un asunto mas o
9,4 25| 65,6[menos importante.
e . El 82.9% de los empleados relacionados al proceso de produccion,
Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 . . P ) P L. P .
L o considera de importancia las fallas de produccién producidas por parte
20.| mas importante. Las fallas de produccion del operario. Del total, el 43.8%, considera que es mas 0 menos
ocacionadas por Fallas del Operario 17,2| 43,8| 39,1|importante y el 39.1% que es un asunto mas 0 menos importante.
e . El 79.7% de los empleados relacionados al proceso de produccion,
Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 A pleat P i pre
L. tante. Las fallas d duccid considera de importancia las fallas de produccién producidas por falta de
21. masilmpor ante. Las fallas de prclx ucslon coordinacién y comunicacién. EI 43.8% del total, considera que es un
ocacionadas por Fallas de Coordinacion Y asunto importante y el 35.9% que es un asunto Mas o menos
Comunicacién 20,3 35,9| 43,8|importante.
22 ¢Cuando usted remplaza a un puesto sabe
*| con exactitud las funciones a realizar? 39,1| 60,9

Fuente: Encuesta aplicada.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)
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3.3.2. Diagrama de Pareto

Para la deteccion de problemas se procedié a la observacion directa en el departamento
de produccion en diferentes horarios y turnos de trabajo. Esta informacion fue cruzada
con la proporcionada por las 64 personas involucradas. Entre las causas més relevantes

de los problemas se encontraron a las siguientes:

Tabla 3.30 Causas més relevantes de los problemas.

Causas

Costuras mal logradas

Piezas con estampado incorrecto
Puntadas irregulares

Pegado mal logrado

Pegado equivocado

Reshalado del tendido
Encogimiento del corte
Destefiido de la prenda

0
o
="
(@]
o

XN | D (WIN| -

Fuente: Estudio de Campo.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)

Descripcion de las causas:

1. Costuras mal logradas: Consiste en costuras que no mantienen distancias
adecuadas de acuerdo a especificaciones.

2. Corte con tendido de telas con tono o estampado incorrecto: Tanto las delanteras
como las posteriores deben ser cortadas de tela del mismo rollo, de preferencia, o por
lo menos del mismo lote. De no hacerse de este modo se corre el riesgo de que las
ambas piezas sean de tonos diferentes, y por lo tanto den lugar a un producto

defectuoso.
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Puntadas irregulares: Las puntadas no tienen la regularidad requerida.

Pegado mal logrado: En este caso, al coser no existe un buen empate o ajuste con
las piezas que deben coserlas.

Pegado equivocado: Consiste en coser, piezas de diferente talla. (delanteras y
posteriores). Este es un error comdn entre las costureras novatas. Encojen la pieza
grande y estiran la pequefia para que calce, y a la final da como resultado una prenda
inservible.

Disparidad en el corte por resbalado del tendido durante el corte: Dependiendo
de lo reshalosa que sea la tela puede cortarse en tendidos de mayor o menor nimero
de capas. Si es una tela resbalosa, como el poliéster, y se tiende demasiadas capas,
los cortes que provengan de las capas superiores seran buenos, mas los de las capas
inferiores se descuadrara paulatinamente por la manipulacion del tendido durante el
corte.

Encogimiento del corte por cortar el tendido sin reposo previo: La tela, una vez
tendida debe reposar para que sus medidas se igualen, puesto que por la
manipulacién del transporte, almacenaje y desenrolladlo, esta suele estirarse o
encogerse. Sin el periodo de reposo apropiado, la tela variara de dimensiones tiempo
después de haber sido cortada, arruinando el aparado, y si no, el tallaje.

Sangrado (destefiido) de la prenda por no haber hecho la prueba de sangrado
antes de usar la tela: Cuando una tela no ha sido apropiadamente tefiida, sus tintes
se escurren al momento del lavado. Al momento de elaborar una muestra, de un
disefio, se procede a lavar las prendas a mano para verificar que estas no se destifian.

En caso de destefiirse se devuelve y efectla el reclamo al proveedor. De no hacerse
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esta prueba en la muestra, pueda que se detecte después de confeccionar el lote, o

peor aun. Pueda que no se detecte y sean lo clientes quienes lo reporten.

Tabla 3.31 Tabulacién de las frecuencias segun las causas de problemas

Codigo | Frecuencia % Clase Frecuencia %
Acumulado Acumulado
1 14 21,8 5 15 23,44
2 3 26,56 1 14 45,31
3 9 40,63 4 10 60,94
4 10 56,25 3 9 75,00
5 15 79,69 7 6 84,38
6 5 87,50 6 5 92,19
7 6 96,88 2 3 96,88
8 2 100,00 8 2 100,00
y mayor... 0 100,00 y mayor... 0 100,00
64

Fuente: Observacion directa.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

Se ha determinado la incidencia de problemas asociados a cada una de las causas con el
fin de identificar aquellas en que las que recaen los porcentajes mas altos. Lo indicado

se puede distinguir en el Diagrama de Pareto que se muestra a continuacion.
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Gréfico 3.30 Diagrama de Pareto - Determinacion porcentual de los problemas en el Departamento
de Produccion en funcion de las causas
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Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)

Al analizar el diagrama de Pareto antes expuesto, se evidencia que las causas, 5, 1, 4y 3,
que corresponden a: pegado equivocado, pegado fruncido, pegado mal logrado,
puntadas irregulares, son las causantes de la mayor cantidad de problemas. Se observa
que aproximadamente el 80 % de los problemas se deben a las causas mencionadas que

se las puede distinguir entre las demas resaltadas en la siguiente tabla.
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Tabla 3.32 Resultados de analisis de Pareto

Causas

Pegado fruncido

Piezas con estampado incorrecto
Puntadas irregulares

Pegado mal logrado

Pegado equivocado

Resbalado del tendido
Encogimiento del corte
Destefiido de la prenda

(@)
o
=3
Q
o

O INO(OBR|W|NF-

Fuente: Estudio de Campo.
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2014)

Resulta notorio que estas cuatro causas estan relacionadas con procesos de costura, de
tal manera que, la mejora del proceso de costura tendra el mayor impacto en el

departamento de produccion, por lo tanto, se lo considera un “proceso critico”.

En la encuesta se evidencia la falta de documentacion de los procesos. Esto se aprecia
respectivamente en los resultados encontrados en las preguntas 1, 2, 4, 5y 6. Por este

motivo, se puede aseverar que:

- No se ha informado formalmente al personal sobre sus funciones.
- No se reporta la materia prima e insumos que se utilizan.

- No se mantienen actualizados los protocolos de los productos.

- No se mantiene actualizada y bien codificada la molderia.

- No son claras las politicas para la compra de materia prima e insumos.



101

El 64.1% de los encuestados reconoce que no registran la materia prima e insumos que
necesitan. El 65.6% afirma que no se encuentran actualizadas los protocolos de cada
producto. Mientras que el 62.5% reporta que la molderia no se encuentra actualizada y
bien codificada y 60.9% manifiesta que no existen politicas claras para la compra de

materia prima e insumos.

Conforme al anélisis de Pareto (ver tabla 3.32), se puede apreciar que los procesos de
costura que actualmente se emplean, generan fallas en el producto final, fallas que
evidencian la falta de un documento de especificaciones que facilite la estandarizacion
y; por lo tanto, se evitarian los defectos en el producto final. Asi, en el analisis de
Pareto, las causas siguientes: 5 pegado equivocado; 1 Pegado fruncido y 4 pegado

malogrado, son las de mayor incidencia.

La incidencia muy alta de productos defectuosos, queda evidenciada en los resultados de
la pregunta 17 de la encuesta, en la que el 93.8% de los encuestados, afirman que ha
tenido que rectificar productos defectuosos. Lo sefialado se corrobora mediante
conversacion directa con los involucrados, quienes manifiestan estar muy familiarizados
con el tratamiento que se debe dar al producto defectuoso, segun el caso. Esto ha
generado mayor experiencia en los trabajadores para solucionar errores, antes que en

prevenirlos, considerando que lo ideal seria que no ocurrieran.



CAPITULO IV

LA PROPUESTA

4.1.Gestion por procesos para el departamento de produccion de

RALOMTEX.

La Gestion por Procesos aparece como una acertada alternativa al modelo taylorista en
el que las organizaciones trabajaban en estructuras verticales con departamentos
independientes, con palpables falencias jerarquicas y funcionales que provocan islas
organizativas. En la gestion por procesos se adquiere una vision diferente de la
organizacion en la que es un imperativo la coordinacion de cada una de las actividades

que se lleven a cabo.

La empresa RALOMTEX, dedicada a la fabricacion de prendas interiores, debe adoptar
un nuevo modelo de gestion a fin de que la realidad poco alentadora del departamento de

produccidn tenga opciones de mejoramiento.

El enfoque por procesos, por si solo, ofrece considerables beneficios, lo que

constituye un sustento importante para implementarlo en cualquier empresa;

ademas, tomando en consideracion que dicho enfoque constituye, uno de los
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requisitos para la implementacion de normas de calidad ISO, el incentivo para

implementarlo es mayor.

Contar con la certificacion de calidad, de una institucion calificadora acreditada, no
es una garantia de éxito para el negocio, sin embargo, mejora considerablemente sus

probabilidades a favor.

El enfoque basado en procesos, es uno de los ocho enfoques de calidad dela Norma 1SO
9001 y aporta significativamente en el proceso de certificacion de calidad. Aun si no se
fuere a incursionar en una certificacion de calidad, resulta beneficioso aplicarla, en
razon de que mejora el desempefio de la organizacion acogiéndose a los principios

béasicos de la filosofia de la calidad y mejora continua.

La presente propuesta propende al mejoramiento de la gestion del departamento de
produccién sujetdndose al ciclo de Deming que una es una estrategia basica para el
mejoramiento de la calidad, este ciclo consta de cuatro pasos y puede adaptarse a

diferentes contextos.



Figura 4.1 Ciclo de la calidad de Deming

PLAN - PLANIFICAR

DO - HACER

Continua

ACT - ACTUAR

CHECK - COMPROBAR

Fuente: Montoliu — Gonzélez. Conseguir la Excelencia en las Operaciones, 2013.
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)

4.2 Justificacion

La gestion por procesos cuida de manera continua la interrelacion constante entre
todas las actividades de la empresa sin excepcion, esta orientada a la satisfaccion de
los clientes externos e internos, tiende a evitar problemas, y cuando aparecen, resulta
mas facil su identificacion, ademas opta por soluciones practicas y congruentes.
Cabe mencionar que mejora la cultura organizacional en virtud de que se minimiza

la friccidn entre las personas y se centra en la efectividad de los procesos.
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4.3.0Dbjetivos

4.3.1. Objetivo general

Elaborar una propuesta de Gestion de Procesos para el departamento de produccion de

RALOMTEX que contribuya al mejoramiento de la Gestién de Produccion.

4.3.2. Objetivos especificos

e Documentar los procesos operativos del departamento de produccion.
e Estandarizar del proceso de costura de una prenda determinada como representativa.

e Desarrollar herramientas de monitoreo y control que apoyen a la sostenibilidad de la

Gestion de Produccion

4.4.Documentacion de procesos

La documentacion de los procesos emplea una metodologia de embudo en la que se van
desagregando los procesos desde lo méas general hasta lo mas especifico con la

utilizacion de formatos que permiten su documentacion y facilitan su lectura.

Los procesos documentados constituyen una herramienta Util, tanto para los operarios en

el departamento de produccion, porque sirve de apoyo para la ejecucién de sus labores,



106

como para los mando medios y directivos, porque les permite desarrollar una gestion
efectiva, en la que el monitoreo de los procesos facilita el cumplimiento de los objetivos

de produccion.

Figura 4.2 Codificacion de la documentacion de procesos

Fuente: Observacién directa
Elaborado: Andrés Francisco Lépez G. (2012)

Se aprecia que se parte de un macroproceso, el que esta compuesto por varios procesos
que a su vez contienen subprocesos conformados por actividades y/o tareas. Toma
especial cuidado, buscar el mejor camino para lograr una secuencia de pasos adecuada y

coherente que proporcione ventajas a los procesos de produccion.
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4.4.1. Cadena de Valor de RALOMTEX

En la Cadena de Valor de RALOMTEX, constan los procesos esenciales, sustantivos o
primarios, que constituyen la razén de ser la empresa, es decir, la confeccion de prendas,
entre estos se tiene la logistica interna, la produccion, la logistica externa, mercadeo y

ventas y el servicio postventa.

Entre los procesos habilitantes o de apoyo constan la Administracion de la Salud y
Seguridad, la Administracion Financiera y la Administracion del Talento Humano;
mientras que entre los procesos de gestion se presentan a la Gestion por Procesos y a la

Gestion Gerencial que comprendera la Planificacion Estratégica, infraestructura.

Figura 4.3 Cadena de Valor RALOMTEX

‘@RALOMTEX CADENA DE VALOR
w
2 Z J. PLANIFICACON ESTRATEGICA
o9
85
2 © 1. GESTION DE CALIDAD
&
g H. ADMINISTRACION DE TALENTO HUMANO '?4)
g Ce
% v
3 @ G. ADMINISTRACION FINANCIERA/CONTABLE
= ]
=) Z =
© o . o
g T F. ADMINISTRACION DE SALUD Y SEGURIDAD =
> | || o
o / / «
= / /
o / /
/ /
/ /
@ / /
= / /
: '3
é D.Mercadotecnia / D /
= A. LOGISTICA B. Produccién C. Logistica Externa : Ventas E. Servicios de / =) /
a8 INTERNA b Y Post Venta -
<} / /
2 / m
S / 2 /
o] / /
< / /
a / /
/ /
/ /
| /
/ /
L —

\ PROCEOS ESENCIALES |

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)
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4.4.2. Mapa de Procesos

Figura 4.4 Mapa de Procesos

£ RALOMTEX
Procesos
: Planificacion i . " Sistema de Gestion de
EStratéglCOS Estratégica -4— | Gestion Administrativa | <& Calidad
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? o ' | | &
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B o Gobernantes > 8
O O X % °
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% Pz
O

Procesos de N N
A o || cemmee || e | e
poyo Informatica Talento Humano Contable Ocupacional

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2012)



4.4.3. Macroproceso produccion

Figura 4.5 Descripcion del area de produccion

@RALOMTEX DESCRIPCION DEL AREA: PRODUCCION
Fecha de Emision: | Fecha Proxima Revision: Codigo: Revision: 01
o evision:
10/08/2014 10/12/2014
. PRODUCTOS
AREA: PRODUCCION — CLIENTES
(Procesos)
PhAbA B1TENDIDO — CORTADORES
Crear productos que satisfagan al cliente, en la cantidad
y al tiempo oportunos.
B2 CORTE — COSTURERAS
PERSONAS
Ayudante de Corte. Cortador. Costureras. Empacadoras. I
Jefe de Produccion, Supervisor de Produccion, Jefe de Corte, Cortadores, Asitente de )

Corte, Jefe de confecci6n, Supervisor de Confecci6n, Costureras. B3 CONFECCION — EMPACADORAS

EQUIPOS B4 EMPAQUE i BODEGUERO

Computador Personal, Cronémetro, Overlok, Recubridora, Atracadora Flaximer,
Fileteadora, Fileteadora con Puller Ribeteadora, Triple Zig ZacTigeras, Cortadora Vertical
ELABORADO: REVISADO: APROBADO:
DIRECTOR DE PROCESOS ADMINISTRADOR GERENTE D EPRODUCCION

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)
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4.4.4. Procesos de produccién

Figura 4.6 Descripcién del proceso de tendido

110

£)RALOMTEX

DESCRIPCION DEL PROCESO: B1 TENDIDO

Fecha de Emision; Fecha Proxima Revision; Cédigo: Revisidn: 01
10/08/2014 1012/2014 DI-PRO-DOG-02 '
FINALIDAD DEL CLIENTES
—  BL1Recepciondetels Ayudante de corte
B1.2 Carga rollo en Tendedora  —— Ayudante de corte
Dotar a Corte de la tela necesaria 2 Tendid(} CIMCTEE || Cortador
a orden.
Jefe de produccion o Orden de corte Asequrar que la tela corresponde B1.4 Medidas del tendido
Jefe de Bodega al pedido 1 (tolerancia +- 6cm) Pelforatoa -Cortdor
¢ Rollos de tela
Preperarla tela paa l tendido BL5Reposodeltendido  ——  Patronadora - Cortador
BL6 Control "Comprobacion de
encogimiento del tendide" ~ ——  Patronadora - Cortador
(tolerancia +- 3cm)

ELABORADO:
DIRECTOR DE PROCESOS

REVISADO:
ADMINISTRADOR

APROBADO:
GERENTE D EPRODUCCION

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)



Figura 4.7 Descripcion del proceso de corte

WRALOMTEX DESCRIPCION DEL PROCESO: B2 CORTE
Fecha de Emision: Fecha Préxima Revision: Cédigo: -
1010014 100z DIPROD0G Rersar. 1
FINALIDAD DEL CLIENTES
PROVEEDOR | | INSUNOS | ™0™ | SUBPROCESOS | ymmc
B.2.1 Recepcidn de trazos y
Pegado en tendido s
B.2.2Fjacion de telaen lterales | | ot
Permitir que el cortador donprees
+ mpresion en corte conforme al razo 823 i lote ot
ploter del Trazo
— ' Trazoyorden de Prevenir cortar razos con B.2.4 Seifalar piquete de costura. Costureras
corte fallas B.2.5 Despefarde a mesa reazos ol
Ayudante de Corte o Aerosol (ue estorban al préximo cort.
Cotay v Cuchila de corte Dinamizar el tmo de B.26 Cofain e cores Cosers
o Piedra de affar e corte,
Bodeguero la cortadora B.2.7 Atado de cortes Bodeguero
o Piola/Cinta Impedir fa confusion de B.28 Amacenarientode cortes ——
v Papel achesivo cortes: modelos allsy TR U
ordenes. B.2.9 Entrega de Cortes a bodega Costureras
ELABORADO: REVISADO: APROBADO:
DIRECTOR DE PROCESOS ADMINISTRADOR GERENTE D EPRODUCCION

Fuente: Observacidn directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)




Figura 4.8 Descripcion del proceso de confeccion
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‘dRALOMTEX DESCRIPCION DEL PROCESO: B3 CONFECCION
Fecha de Emision; Fecha Prxima Revision: Codigo: Revision: 01
10/08/2014 1011272014 DI-PRO-DOG-02 '
FINALIDAD DEL CUBTES
| B30 Asignacion de bandejas por | | Cost
Disponer de insumos para TEL .
» Orden de el taller conforme a la
orden de corte
corte Disponer de cortes para el B.3.2 Confeccion modular, con
| evision muesta detora, 3 Cost
0 ReqUISICIOH ta||er00nf0rmea|a [evision mueshroar:eaona por 0stureras
Bodeguero de insumos y planificacién de la
Supenvisor de Produccin prOdUCCién ]
Orden de Proveer de los recursos » _
corte Necesarios para mantener | [ H ReV'S';;OTEnga s ARMADO DE JABAS
o Insumos y el ritmos de [a linea de
Cortes produccion ‘
Elaborar productos B.34Pulidoy control de
terminados ' producto. Etiqueta de ARMADO DE JABAS
responsabilidad.
ELABORADO: REVISADO: APROBADO:
JEFE DE PRODUCCION ADMINISTRADOR GERENTE D EPRODUCCION

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)
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&) RALOMTEX

DESCRIPCION DEL PROCESO: B4 EMPAQUE

Fecha de Emision: Fecha Proxima Revision: Cddigo: el 1
10102014 1002014 DIPROD0G3 PN
FINALIDAD DEL CLENTES
PROVEEDOR INSUMOS — SUBPROCESOS
PROCESO (INTERNOS Y EXTERNOS)
B.4.1 Recoleccion de prendas de :
osmoduos en gavetas, || Myt
g
Mantener el ritmo de la
cadena de produccion -
v Bandeis Verificar la inexistencia de -
iz v Cas- Fallas en el producto
: terminado Bodeguero
Bodega de Insumos Eqwquetas . e
43 Empacado conforme a
Platilechas Preparar a prenda pare orden de produccion
empacado
Preparar [a prenda para Su
ingreso a BPT
B.44 Transferencia a Bodega
ELABORADO: REVISADO: APROBADO:
DIRECTOR DE PROCES0S ADMINISTRADOR GERENTE D EPRODUCCION

Fuente: Observacidn directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)
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4.4.5. Subprocesos de produccion

Figura 4.10 Proceso de tendido

Fecha de Elaboracion: 08/02/20013
‘ Codigo: SGD-H1
@ RALOMTEX 1. Proceso de tendido  [Proceso;
Subproceso:
Paginal del
Elaborado por: Andrés Lépez Gomez Revisado por: Elva Vasconez Aprobado por: Ramiro Lépez
Observaciones Asistente de Telas Cortador Ayudante de Corte Patronadora
Las telas medidas y L1
apropiadamente almacenadas
son entregadas conforme a la Inicio
planificacién e corte.
B1.1 Preferentemente a inicio
de la jornada y al final, para B.1.1 Recepcion
facilitar el periodo de reposo de telas
del tendido.
B.1.2 Debe asegurarse que el ¢
rollo este centrado y
asegurado. Debe verificarse, B.1.2 Carga rollo
visualmente y al tacto, que la en Tendedora
tension no sea excesiva.
B.1.3 A de verificarse que la B.1.3 Tendido de
tela sea compatible en tono y/ mesa conforme a
o estampado entre rollo y la orden.
rollo, para satisfacer la orden ‘
de corte.
B.1.4 Las medidas de cada
capa d_el tendldo_ deben tender ) _ Informe de
a ser iguales, sin superar su .1.4 ¢ Son apropiada: Medi
i N a edidas de
desigualdad el margen de las medidas del Si .
! . tendido para el
tolerancia de +- 3cm por lado. tendido? razo
El reclamo debe emitirse con
el conocimiento y respaldo de
gerencia.
Reclamos al &
proveedor ' ¢
B.1.5 Todo tendido debe 4
reposar, conforme a las
indicaciones del fabricante, 6, B.1.5 Reposo del 1.7 Elaboracion
12 0 24 horas. tendido del trazo
b 4
B.1.6 El margen de tolerancia v
de +- 3cm por lado, 6cm en .1.6 ¢Las capas del
total. tendido se han No 1.8 Entrega del
encogido? Trazo
B.1.7 El trazo debe elaborarse v
durante el reposo, después de
la primera medida. Se lo ( Fin
efectlia tomando en cuenta el
margen de tolerancia, y se lo
usa después del reposo si las
medidas estan dentro del
margen.
B.1.8 El tendido concluye
cuando sus medidas han sido
reconfirmadas y el trazo,
conforme a las medidas, ha
sido entregado.

Fuente: Observacidn directa
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2013)
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Responsable | Actividad Objetivo Descripcion
Ayudante de | B.1.1 Recepcion de | Dotar a Corte de la tela Recibe las telas que le entrega el
Corte telas. necesaria bodeguero.
Debe asegurarse que el rollo este
centrado y asegurado. Debe
Ayudante de | B.1.2 Cargarollo | Preparar la tela para el verificarse, visualmente y al tacto,
Corte en Tendedora. tendido que la tensidn no sea excesiva.
A de verificarse que la tela sea
B.1.3 Tendido de compatible en tono y/o estampado
Ayudante de | mesa conformea la | Formar cada capa del entre rollo y rollo, para satisfacer la
Corte orden. tendido orden de corte.
Las medidas de cada capa del
tendido deben tender a ser iguales,
B.1.4 _(',SOH sin superar su desigualdad elgmargen
apropiadas las Procurar el de tolerancia de +- 3cm por lado. El
medidas del aprovechamiento de los reclamo debe emitirse con el
Cortador tendido?. margenes del tendido conocimiento y respaldo de gerencia.
Asegurar la consistencia Todo tendido debe reposar, conforme
Ayudante de | B.1.5 Reposo del | del corte a las indicaciones del fabricante, 6,
Corte tendido. 12 0 24 horas.
B.1.6 ¢Las capas Mantener seguimiento de
del tendido se han | la calidad de tela de cada El margen de tolerancia de +- 3cm
Cortador encogido?. proveedor. por lado, 6cm en total.
El trazo debe elaborarse durante el
reposo, después de la primera
L medida. Se lo efectda tomando en
Optlmlzar el cuenta el margen de tolerancia, y se
Patronadora | g1.7 Elaboracién aprovechamiento del lo usa después del reposo si las
del trazo. tendido medidas estan dentro del margen.
El tendido concluye cuando sus
Patronadora medidas han sido reconfirmadas y el

B1.8 Entrega del
Trazo.

Permitir que el cortador
corte conforme al trazo

trazo, conforme a las medidas, ha
sido entregado.

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)



116

Figura 4.11 Proceso de corte

Fecha de Elaboracion: 08/02/20013
Codigo: SGD-H1
Proceso

2. Proceso de Corte

& RALOMTEX

Subproceso

Paginal del

Elaborado por: Andrés L6pez Gdmez

Revisado por: Elva Vasconez

Aprobado por: Ramiro L6pez

Observaciones

Patronadora

Ayudante de Corte

Cortador

Jefe de Bodega

Los trazos, verificados,
pueden ser almacenados
conforme a la planificacion de
corte. De este modo se
procura la no interrupcién de
la produccién.

B.2.1 Use: Adhesivo en

B.2.2 Use de preferencia
pinzas con mecanismo de
arrastre mecénico: Pinza De
Presién Tipo Sargento De 8 .
Truper. U otra semejante.

B.2.3 Siempre debe usar el
guante de seguridad. Debe

B.2.5 Los retazos deben ser
ubicados en la cesta bajo la
mesa. No deben ser arrojados
al suelo.

B.2.6 La codificacién debe ser
asignada conforme a la orden
de produccién, en letra
imprenta normalizada. De
preferencia en papel con
adhesivo suave.

B.2.7 El atado del corte debe
efectuarse de preferencia con
cinta reciclada de los

ordenes de produccién,

B.2.9 Los cortes deben
ingresar a bodega generando
el correspondiente documento

de ingreso, que respalda al
cortador y al bodeguero.

cortes
desechos de corte, o a falta e
esta, con cuerda liviana, ¢
B.2.8 Los cortes deben ser B.2.8
alrgacezado a Ifa vista ylen Almacenamiento
ordenados conforme a las de cortes.

Inicio

B.2.1 Recepcién

aerosol azul 72 de 3M. O uno ge trajos y
semejante. egado en
tendido.

v

B.2.2 Fijacion de
tela en laterales
con pinzas

v

B.2.3 Iniciar el

afilar la cuchilla procurando corte
mantener la fluidez de la
carrera. #
B.2.4 Sefialar
B.2.4 El piquete debe piquete de
costura.

v

B.2.5 Despejar de
la mesa retazos
que estorban al

préximo corte.

v

B.2.6 Codificacion
de cortes

v

B.2.7 Atado de

v

B.2.9 Entrega de
Cortes a bodega

Fin

I

Fuente: Observacidn directa
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2013)



Tabla 4.2 Matriz de proceso de corte

117

Responsable

Actividad

Objetivo

Descripcion

B.2.1 Recepcion de trazos

Permitir que el cortador
corte conforme al trazo.

Para constancia de la recepcion del
trazo, y registro de novedades,
habiendo efectuado la comprobacién
visual del caso, se firma el
documento “Recepcion de Trazos”.
Para pegar el trazo en el tendido. Se

Cortador y Pegado entendido. | Preparar el tendido para lo cuadra y se aplica pega de baja
que acepte el trazo resistencia en aerosol.
En caso de ser tendidos de encaje, se
B.2.2 Fijacion de tela en refuerza con alfileres. Las pinzas
Cortador laterales Evitar que se descuadre el | sujetan los bordes del tendido a la
con pinzas tendido mesa cada 60cm.
Usando guantes anti corte, y
verificando el buen funcionamiento
de la guarda de la cortadora, ha de
efectuar el corte conforme al trazo,
afilando la cuchilla, conforme a la
Cortador B.2.3 Iniciar el corte Convertir la tela en resistencia de la carrera, la que
producto €n proceso siempre debe ser suave.
Con extremo cuidado, marca el corte
efectuando el pique que expresa la
B.2.4 Sefialar piquete de instruccion correspondiente para
Cortador costura. Facilitar el aparado de las facilitar el aparado. El pique nunca
piezas cortadas debe ser mayor a 2.5mm
Los retazos deben ser retirados por
Ayudante de | B.2.5 Despejar de la mesa detrés de la orientacion de la
retazos que estorban al cortadora. Deben ser colocados en
Corte préximo corte. Dinamizar el ritmo de las bandejas correspondientes, no en
corte. el suelo.
La codificacion debe efectuarse en
Ayudante de . .. papel engomado, de baja adhesion.
B.2.6 Codificacion de |mp9d|r la confusion de El cddigo expresa la orden de corte a
Corte cortes cortes: modelos, tallas Yy la que pertenece. Se usa letra
ordenes. imprenta normalizada.
Ayudante de Se usa, cinta de reciclaje o piola
blanca. Siempre se lo ata en cruz,
Corte B.2.7 Atado de cortes Impedir la confusién de para evitar que se desarme durante la
cortes: manipulacion.
Ayudante de . . . Los cortes han de almacenarse en el
B.2.8 Almacenamiento de Dinamizar el ritmo de mismo orden de prioridad que las
Corte cortes, corte - No saturar el taller | érdenes de produccién, en perchas a
de confeccion. la vista.
. La transferencia debe ser respaldada
Dlsponer de cortes para el con las firmas en la orden de corte y
Cortador B.2.9 Entrega de Cortes a taller conforme a la debe ser registrada en el sistema para

bodega

planificacion de la
produccién

actualizar el estado del producto en
proceso.

Fuente: Observacidn directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)
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Figura 4.12 Proceso de confeccién

Fecha de Elaboracién: 08/02/20013
Caédigo: SGD-H1

Proceso:

Subproceso:

3. Proceso de Confeccién

& RALOMTEX

Elaborado por: Andrés Lopez Gémez

Paginal del

Revisado por: Elva Vasconez Aprobado por: Ramiro Lépez

Observaciones

Supervisor de confeccion/
Jefe de Médulo

Jefe de Bodega

Costureras

Manual

Las gavetas en las que se
distribuyen los insumos y

cortes, deben ser estandar,

contar con una descripcién de
su contenido en el frente o

costado y deben ser
ordenadas conforme la orden
de produccién en cada
médulo.

La entrega debe ser
registrada con las firmas de
responsabilidad del
bodeguero y del jefe de
médulo.

B.3.1 Las bandejas se ubican
en torres, ordenadas des de
arriba, las de inmediata
produccién, y hacia abajo las
consecuentes.

B.3.2 Las estaciones de
trabajo deben estar siempre
limpias. Las maquinas
calibradas por el mecanico, y
deben ocuparse de modo
seauro.

B.3.3 La muestra se tomara

siempre registrado y publicado

B.3.4 El producto debe ser
pulido, después de cada
operacion, en la proporcion
del caso, de modo que no
comprometa las siguientes
operaciones. Incluye control
de tabla. La etiqueta de
responsabilidad incluye las 4
iniciales del responsable del
ltimo punto de control del
producto.

con protocolo de intervencién B.3.3 Revision
publico. El resultado del muestra aleatoria, 3
muestreo debe quedar por hora.

Inicio

Entrega de gavetas
con cortes, insumos
y orden de
produccion.

v

B.3.1 Asignacién

de bandejas por
modulo

B.3.2 Confeccién
modular.

v

v

B.3.4 Pulido y control
de producto. Etiqueta
de responsabilidad.

Fuente: Observacidn directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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Tabla 4.3 Matriz de proceso de confeccion

Responsable

Actividad

Objetivo

Descripcion

Supervisor de
confeccidon/Jefe de

B.3.1 Asignacion
de bandejas por

Proveedor de los recursos
necesarios para mantener
el ritmos de la linea de

Las bandejas se ubican en torres,
ordenadas des de arriba, las de
inmediata produccién, y hacia abajo las

Modulo modulo. produccién consecuentes.
Las estaciones de trabajo deben estar
siempre limpias. Las maquinas
B.3.2 Confeccion | Elaborar productos calibradas por el mecanico, y deben
Costureras | modular. terminados

ocuparse de modo seguro.

Supervisor de
confeccidon/Jefe de
Maodulo

B.3.3 Revisién
muestra aleatoria, 3
por hora.

Prevenir la ocurrencia de
altos niveles de fallas

La muestra se tomara con protocolo de
intervencion publico. El resultado del
muestreo debe quedar siempre
registrado y publicado

Costureras

B.3.4 Pulido y
control de
producto.

Pulir la prenda - Eliminar
imperfecciones menores

Etiqueta de responsabilidad. El producto
debe ser pulido, después de cada
operacion, en la proporcién del caso, de
modo que no comprometa las
siguientes operaciones. Incluye control
de tabla. La etiqueta de
responsabilidad incluye las 4 iniciales
del responsable del Gltimo punto de
control del producto.

Fuente: Observacién directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)
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Figura 4.13 Proceso de empaque.

Fecha de Elaboracién: 08/02/20013
Codigo: SGD-H1

‘d RALOMTEX 4. Proceso de Empaque  [proceso

Subproceso:

Paginal del
Elaborado por: Andrés Lépez Gémez Revisado por: Elva Vasconez Aprobado por: Ramiro Lépez

Observaciones Pulidora Manual Empacadora Jefe de Bodega

No se han de aceptar
productos que no contengan
las correspondientes etiquetas
de responsabilidad

autorizadas. o
Inicio

B.4.1 En la recoleccion, se
constata la orden entregada,
prendas terminadas y
materiales sobrantes.

B.4.1 Recoleccién
de prendas de los

médulos en
gavetas.
\
B.4.2 Ha de seguirse el
procedimiento de doblado
autorizado, dependiendo del
cliente o cadena al que vaya
dirigido el pedido. B.4.2 Doblado
B.4.3 Previsivamente, debe ¢
abastecérsela empacadora de
armadores, fundas, empaques B.4.3 Empacado
especiales, cajas de 3,4,5,6,7 conforme a la
0 12 unidades, conforme al orden de
pedido. produccion
B.4.4 La transferencia a ¢
bodega debe ser efectuada B.4.4
por la empacadora, en el area Transferencia a
de bodega destinada para Bodega
dicha transferencia,

custodiando el producto ‘
terminado hasta el dltimo
momento. El documento de

transferencia, con las firmas
de responsabilidad debe ser

reportado a la jefatura de

produccién, para dar

seguimiento a la planificacion.

Fuente: Observacidn directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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Responsable

Actividad

Objetivo

Descripcion

B.4.1 Recoleccién
de prendas de los

En la recoleccién, se constata la
orden entregada, prendas

Manual | madulos en Mantener el ritmo de la terminadas y materiales sobrantes.
gavetas. cadena de produccién
Ha de seguirse el procedimiento de
doblado autorizado, dependiendo
del cliente o cadena al que vaya
Empacadora Preparar la prenda para dirigido el pedido.
B.4.2 Doblado. empacado
Previsivamente, debe abastecérsela
empacadora de armadores, fundas,
B.4.3 Empacado empagques especiales, cajas de
conforme a la 3,4,5,6,7 0 12 unidades, conforme
Empacadora | orden de Preparar la prenda para su al pedido.
produccion. ingreso a BPT
La transferencia a bodega debe ser
efectuada por la empacadora, en el
area de bodega destinada para
dicha transferencia, custodiando el
producto terminado hasta el tltimo
momento. El documento de
transferencia, con las firmas de
. . responsabilidad debe ser reportado
Incorporar al inventario a la jefatura de produccion, para
Empacadora | B.4.4 Transferencia | disponible, el producto

a Bodega.

terminado.

dar seguimiento a la planificacién.

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)
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4.5.Estandarizacién del proceso de fabricacion de un boxer

En razon de que se determind a través del diagnostico de los procesos, que el proceso de
costura es un proceso critico por cuanto genera el mayor porcentaje de problemas, se
procedid, mediante consultas a expertos, a hacer un trabajo exhaustivo del proceso de
costura de una prenda representativa, en este caso, un boxer, dado que es una de las
prendas de mayor produccion en RALOMTEX. A continuacion se detalla el proceso
propuesto para la fabricacion de un “bdxer” que es la prenda que se tomd como

representativa del departamento de produccion.

45.1. Ficha Técnica

Figura 4.14 Prenda textil a fabricarse: Boxer de hombre

Fuente: Observacién directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

Publicar, en el area de trabajo del modulo, el diagrama de la prenda a confeccionarse con

todos los detalles delanteros y posteriores permite facilita la identificacion visual de los
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procesos a los que se debe someter a los materiales para convertirlos en la prenda.
Permite determinar el costo, tiempos, suministros y la colocacion estructural de las

maquinas en el proceso productivo modular.

4.5.2. Detalle del Proceso

Tabla 4.5 Secuencia de Operaciones y maquinaria requerida

N DESCRIPCION MAQUINA
01 | Unir delanteras Overlock
02 | Asentar perilla Plana
03 | Unir posteriores Overlock
04 | Cerrar entrepiernas Overlock
05 | Filetear ruedo Overlock
06 | Cerrar lados Overlock
07 |Pegar elastico de cintura Overlock con dosificador
08 | Fijar elastico y marquillas Plana
09 | Asentar ruedo Plana
10 | Asentar cintura Recubridora
11 | Pegar marquilla logotipo Plana
12 | Pegar boton Botonadora
13 | Revisar y pulir Manual

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

Debe considerarse cada aspecto técnico al momento de configurar el manual del Boxer.
Las caracteristicas de cada material determinan cada requerimiento, por ejemplo: En
funcion del espesor de la tela se determina el tipo de aguja. En funcion de la
composicion de la tela se determinan los arrastres y las revoluciones por minuto (rpm)

de la maquina. En funcion de los hilos se determinan las puntadas por pulgada (ppp).



4.5.3. Detalle de Proceso Operacion: 01

4.5.3.1. Identificacion de operacién: Unir delanteras

Figura 4.15 Unir partes de delantero

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

COSTURA

—

4.5.3.2. Descripcion Técnica de Materiales y Suministros Operacion 1

Tabla 4.6 Descripcion Técnica de Materiales y Suministros Operacion 1

Tela-1 Tela-2 Hilo Hilo Hilo
Superior Inferior 1

T.R POLIESTER | NYLON ALGODON

TELA ALGODON | TEXTURIZADO | TITULO

RIGIDA TITULO TITULO 560/75
569/120 100/24/2

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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4.5.3.3. Descripcion Técnica de Maquina y Accesorios para, unir partes delantero.

Tabla 4.7 Descripcidn técnica maquinarias y accesorios operacion 1

[
L B Q e < &

: = : x T T = < 5 < <<
S 7 e o] ou o w = =" )
= |3 |z9 |9 28 |2 |53 |23 |33
% < fa | I3 IZ B < o< 2 <
5500 32 14 16 2 2 154 55-60 Suk

Descripcion Maquina: Overlock Normal Pie Original

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.3.4. Detalle de la Operacion 01

Figura 4.16 Instrucciones para unir delanteras.

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2013)




4.5.3.5. Instrucciones de la operacion

Sobreponer partes de delantero
Cortar hebra en cuchilla.
Dejar en arrume.

Entregar lote amarrado.

4.5.4. Detalle de Proceso Operacion: 02

4.5.4.1. ldentificacion de operacion: Asentar perilla

Figura 4.17 Asentar perilla

COSTURA
=

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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4.5.4.2. Descripcion técnica de materiales y suministros para Asentar Perilla

Tabla 4.8 Descripcidn técnica de materiales y suministros Operacién 2

HILO 1 HILO 2

POLIESTER NYLON TEXTURIZADO
ALGODON TITULO 100/24/2
TITULO 569/120

Fuente: Observacidn directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.4.3. Descripcion técnica maquinarias y accesorios, para Asentar Perilla

Tabla 4.9 Descripcidn técnica maquinarias y accesorios, operacion 2

w x O O o g xS
. ) . T = = < <<
s £ b G| E |ouw ofi [H3 |F3 |E3
: E | <O o T 2 z
o <_ 0 T lam => =z 20 < 29
04 2z0<&0 aw Inx I<x n < ouw o<
3500 1.6 10 1 2 134 70 suk

Descripcion Maquina: Plana elect. Pie 3.2mm. (1/8)- Guia Tope.

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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4.5.4.4. Detalle De La Operacion 02

Figura 4.18 Instrucciones para Asentar Perilla

Teniendo lapjeza por elreves
llevar el piqudte# 2 al #1 juntado
delantero conjdelantero porel
derecho y asel xégm lateral

izquierdo

— K
o
Remate
oa
remate

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.4.5. Instrucciones de la operacion

La perilla debe quedar con la abertura hacia el lado derecho.
Doblar por piquete de cintura.

La costura debe pasar por el cetro del filete.

Garantizar que el remate quede sobre el filete.

Asentar perilla con el mismo color del delantero centro

45.4.6. Método

Alcanzar delantero de arrume y traer al frente. Revés para encima.
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Juntar piquete con piquete y doblar margen hacia el lado izquierdo. Asentar y organizar

pieza. Pieza por el reveés.

Posicionar bajo prénsatelas . Parte inferior de pinza.
Hacer remate. Coser por centro del filete.

Coser A-B B-C C-D.

Cortar hebra. Voltear pieza para el derecho.

Alinear bordes y posicionar bajo prensatelas.

Coser D-E . Bordes de cintura.

Clavar aguja.

Coser E-F. Largo del trayecto segin norma. Rematar en F.
Cortar hebra.

Dejar en arrume.

Entregar lote amarrado.

4.5.5. Detalle de Proceso Operacion: 03

4.5.5.1. ldentificacion de operacion: Unir partes posteriores

Figura 4.19 Unir posteriores

COSTURA

—

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lépez G. (2013)



4.5.5.2. Descripcion técnica de materiales y suministros para Unir posteriores

4.5.5.3. Descripcion técnica maquinarias y accesorios para, unir posteriores

Tabla 4.10 Descripcién técnica de materiales y suministros Operacién 3

HILO 2

NYLON

TEXTURIZADO

TITULO
100/24/2

Fuente: Observacion directa

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

Tabla 4.11 Descripcién técnica maquinarias y accesorios, operaciéon 3
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14 o
L 5 ° ©) g &

) = . 14 T T = < o< <<
= 1%} S Q ouw o w w = =5 =5
= ) ) ) Ja I =2 =2 z 2

i 2 T 3 0 = =5 v Q <0 50
14 < O« o I®» Ic= n < O< o<
5500 3.2 14 1.6 2 2 154 55-60 suk

DESCRIPCION MAQUINA: Overlock Normal PieOriginal

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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4.5.5.4. Detalle de la Operacion 03

Figura 4.20 Instrucciones para unir posteriores.

| Partepor
—— donce se vaa
| wirconel

Traserolaterah, O UesEr0
Jateral

o

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2013)

455.5. Método

Alcanzar parte por extremo de cintura y sostener en mano.

Alcanzar otra parte por extremo y posicionar sobre otra. Derecho contra derecho.
Alinear bordes y extremos.

Posicionar bajo prensatelas.

Coser A-B B-C C-D.

Cortar hebra en cuchilla.

Dejar en arrume en mesa.

Entregar lote amarrado.
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4.5.6. Detalle de Proceso Operacion: 04

4.5.6.1. ldentificacion de operacion Cerrar entrepiernas

Figura 4.21 Cerrar entrepiernas

COSTURA

—

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.6.2. Descripcion técnica de: materiales y suministros para Cerrar entrepiernas

Tabla 4.12 Descripcién técnica de materiales y suministros Operacion 4.

HILO 2
NYLON
TEXTURIZADO
TITULO
100/24/2

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)



4.5.6.3. Descripcion técnica maquinarias y accesorios para, Cerrar entrepiernas

Tabla 4.13 Descripcién técnica maquinarias y accesorios, operacion 4

L x o4
— O Ie) < w
: = .| v z =< &% < < <

> »n £ O ouw O = — ) =
o |3 3 | |23 |2 |z3 |I3 |30
o < Ed | Ia IZ B < 0 2 X
5500 3.2 14 1.6 2 2 154 55-60 suk
DESCRIPCION MAQUINA: Overlock Normal Pie Original

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2013)

4.5.6.4. Detalle de la Operacion 04

Figura 4.22 Instrucciones para Cerrar entrepiernas.

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

45.6.5. Método

Alcanzar parte trasera por extremo de refuerzo de arrume en repisa y traer al frente.

Alcanzar parte delantera por extremo de refuerzo de arrume en mesa de maquina.
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Posicionar sobre trasero. Derecho contra derecho.
Alinear bordes y extremos.

Posicionar bajo prénsatelas.

Coser A-B B-C.

Cortar hebra en cuchilla.

Dejar en arrume.

Entregar lote amarrado.

4.5.7. Detalle de Proceso Operacion: 05

4.5.7.1. ldentificacion de operacion Filetear ruedo

Figura 4.23 Filetear ruedo

LOSTURA

134

—

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2013)



4.5.7.2. Descripcion técnica de: materiales y suministros para Filetear ruedo

Tabla 4.14 Descripcién técnica de materiales y suministros Operacién 5

HILO 2
NYLON
TEXTURIZADO
TITULO
100/24/2

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.7.3. Descripcion técnica maquinarias y accesorios para, Filetear ruedo.

Tabla 4.15 Descripcién técnica maquinarias y accesorios, operacion 5
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L 14 o4
= o o | & 4
. e . x T = S < < <<

= n £ O ow om = 25 =
o 3 =2 | B Jg 2o (53 |23 Z3
o < Ed | I3 IZ | 5< o< 2 <
5500 3.2 14 1.6 2 2 154 55-60 suk
DESCRIPCION MAQUINA: Overlock Normal Pie Original

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.7.4. Detalle de la Operacion 05

Figura 4.24 Instrucciones para Filetear ruedo.

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2013)



4.5.7.5. Instrucciones

El filete no debe quedar embolillado

45.7.6. Método

Alcanzar prenda por extremo y posicionar bajo prensatelas.
Coser A-B B-C C-D D.E.

Cortar hebra en cuchilla.

Alcanzar el otro extremo de pierna y procesar en igual forma.

Cortar hebra en cuchilla.
Dejar en arrume.

Entregar lote amarrado.
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4.5.8. Detalle de Proceso Operacion: 06

4.5.8.1. Identificacion de operacion: Cerrar lados

Figura 4.25 Cerrar lados
COSTURA

—f)

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.8.2. Descripcion técnica de: materiales y suministros para Cerrar lados

Tabla 4.16 Descripcion técnica de materiales y suministros Operacion 6

HILO 2
NYLON
TEXTURIZADO
TITULO
100/24/2

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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4.5.8.3. Descripcion técnica maquinarias y accesorios para, Cerrar lados

Tabla 4.17 Descripcién técnica maquinarias y accesorios, operacion 6

o
w E |9 S |s_ ¥
. = N < T T = < B < <<
S w £ o] ou O w = — ) o
s |3 [z% |8 |25 = ©3 |20 23
o < &L | I3 IZ »X | O< B <
5500 3.2 14 1.6 2 2 154 55-60 suk
DESCRIPCION MAQUINA: Fileteadora Normal Pie Original

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.8.4. Detalle de la Operacion 06

Figura 4.26 Instrucciones para Cerrar lados

\___/“

/J :
/_—\j
Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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45.8.5. Método

Alcanzar prenda por extremos de cintura y llevar al frente.
Organizar extremos y bordes y posicionar bajo prénsatelas.
Organizar y coser los trayectos A-B B-C C-D

Cortar hebra en cuchilla. Alcanzar por otro lado.
Organizar extremos y bordes y posicionar bajo prénsatelas.
Organizar y coser los trayectos E-F F-G G-H.

Cortar hebra en cuchilla.

Dejar en arrume.

Entregar lote amarrado.

4.5.9. Detalle de Proceso Operacion: 07

4.5.9.1. ldentificacion de operacion: Pegar elastico de cintura

Figura 4.27 Pegar elastico de cintura

COSTURA

e

Fuente: Observacién directa
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Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2013)
4.5.9.2. Descripcion técnica de: materiales y suministros para Pegar elastico de

cintura

Tabla 4.18 Descripcién técnica de materiales y suministros Operacién 7

HILO 2 Elastico

NYLON Sesgo FLA de
TEXTURIZADO | 35mm

TITULO

100/24/2

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2013)

4.5.9.3. Descripcion técnica maquinarias y accesorios para, Pegar elastico de

cintura

Tabla 4.19 Descripcién técnica maquinarias y accesorios, operacién 7.

w o
E o o | < 4
. i | z Tl 2< | 5< | <<

S n 1= (@) ou o uw " [ )

c |2 |z@|@ |2% |23 |23 |20 |30

¥ | < Ed | @ IRx IZ |H< |O< |BE<

3.2 10

4000 20 | TR 1.6 2 2 B27 70 SUK

DESCRIPCION MAQUINA: Overlock con dosificador. Pie Guia -

Dosificador, porta carreta

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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4.5.9.4. Detalle de la Operacion 07

Figura 4.28 Instrucciones para Pegar elastico de cintura

Margen de tela

H"q_-&né 2:1 E E";Elg EI‘

de l.6mm

elastico entre Prenda por <
prenday prenda IEVe s
DELANTERO

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.9.5. Instrucciones de proceso

Utilizar tijeras pulidoras para garantizar corte recto. Revisar y medir una de cada cinco

unidades procesadas.

1. Coser por trayectos.
2. Separar cadena con un corte recto de elastico entre prendas.

3. Dejar en arrume.
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4.5.9.6. Medidas de referencia estandar

Tabla 4.20 Dimensiones por talla

DIMENSIONES
TALLA L.l MEDIA L.S
2 18.0 19.0 20.0
4 19.5 20.5 21.5
6 21.0 22.0 23.0
8 225 23.5 24.5
10 24.0 25.0 26.0
12 25.5 26.5 27.5
14 27.0 28.0 29.0
16 28.5 29.5 30.5

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.10. Detalle de Proceso Operacion: 08

4.5.10.1. Identificacion de operacion: Fijar elastico y marquillas

Figura 4.29 Fijar elastico y marquillas

COSTURA

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)



4.5.10.2. Descripcion técnica de: materiales y suministros para Fijar elastico y

Tabla 4.21 Descripcién técnica de materiales y suministros Operacién 8

marquillas

HILO 2 Marquilla
NYLON Marquilla  FLA
TEXTURIZADO | de 30mm
TITULO

100/24/2

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2013)

4.5.10.3. Descripcion técnica maquinarias y accesorios para, pegar elastico de

cintura

Tabla 4.22 Descripcién técnica maquinarias y accesorios, operacion 8.

o« w x x
w EEQ [= o o < w
s | B © P £ |8 o o 53 |23 | £3
T 2 85 =8 | B 45 o £ o 20 =
o < >SO0W Qo x I® TZ » < o< a <
8
4000 4.0 1.6 TR 1.6 2 2 B27 70 SUK

Descripcion Maquina: Plana elect. Pie 3.2mm. (1/8)- Guia Tope.

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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4.5.10.4. Detalle de la Operacion 08

Figura 4.30 Instrucciones para, Pegar elastico de cintura.

1 Asentar el empate sobre 3
tela y fyar por la costura del

# Costura de derre de lados

S————————

COSER 3 PUNTADASANTES Y 3
PUNTADASDESPUES Marquilla de temporada

centradasobre marquilla FLA.

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

45.10.5. Instrucciones

Coser por mitad del empate y sobre la costura del filete. La costura debe coger todo el
ancho del elastico.

Fijar elastico en lado izquierdo sobre la tela y fijar sobre costura de cierre de lados. La
costura debe abarcar el ancho del elastico.

Rematar al iniciar y terminar de coser.

4.5.10.6. Metodo

1. Sobreponer marquillas en centro de trasero y sobre puntada de pegar elastico.



8.

9.

Coser 3 puntadas antes y 3 puntadas después de la marquilla.

Cortar hebra, Dejar en arrume.
Mover a union de elastico de cintura.
Coser en forma vertical.

Rematar en Ay en B.

Coser A-B.

Cortar hebra.

Dejar en arrume.

10. Entregar lote amarrado.

4.5.11. Detalle de Proceso Operacion: 09

4.5.11.1. ldentificacion de operacion: Asentar ruedo

Figura 4.31 Asentar ruedo

COSTURA

-

Fuente: Observacidn directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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4.5.11.2. Descripcion técnica de: materiales y suministros para Asentar ruedo

HILO1 HILO 2
POLIESTER NYLON
ALGODON TEXTURIZADO

TITULO 569/120 | TITULO

100/24/2

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

Tabla 4.23 Descripcién técnica de materiales y suministros Operacién 9

4.5.11.3. Descripcion técnica maquinarias y accesorios para, Asentar ruedo

Tabla 4.24 Descripcién técnica maquinarias y accesorios, operacion 9.

@ o g
58{59 > 2 <§(< g‘J<t <<
> | gL £ | o ofi ws |83 |3
o | <8E |78 |25 o bo |30 |30
o S0Z |38 | T3 TZ 5< o< 5
3500 1. 12 1 2 134 70 SUK

Descripcion Maquina: Plana elect. Pie 3.2mm. (1/8)- Guia Tope.

Fuente: Observacién directa

Elaborado: Andrés Francisco Lépez G. (2013)
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4.5.11.4. Detalle de la Operacion 09

Figura 4.32 Instrucciones para, Asentar ruedo.

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

45.11.5. Instrucciones

Hacer empate en entrepierna sobreponiendo 1.0cm de costura

Hacer dobles de 1.5cm

NO DEBE QUEDAR EMBOLILLADO

4.5.11.6. Metodo

Alcanzar prenda por union de entrepiernas.
Hacer dobles seguin norma.
Posicionar bajo prensatelas.

Coser A-B B-C C-D D-E EF F-G.
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Cortar hebra.
Procesar la otra pierna en igual forma.
Dejar en arrume.

Entregar lote amarrado.

4.5.12. Detalle de Proceso Operacion: 10

4.5.12.1. ldentificacion de operacion: Asentar cintura

Figura 4.33 Asentar cintura

COSTURA

g

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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4.5.12.2. Descripcion técnica de: materiales y suministros para Asentar cintura

45.12.3.

Tabla 4.25 Descripcién técnica de materiales y suministros Operacion 10

HILO1
POLIESTER
ALGODON
TITULO 569/120

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

Descripcion técnica maquinarias y accesorios para, Asentar cintura.

Tabla 4.26 Descripcién técnica maquinarias y accesorios, operacion 10.

R.P.M. | AJUSTE | MARGEN

PP/ HILO HILO SISTEMA | CALIBRE | PUNTA

COSTURA | 2.5Cm. | SUPERIOR | INFERIOR | AGUJA AGUJA AGUJA

INTERIOR
3.2
4500 | 4.0 16 | 9 1 2 B63 70 SUK
4.8 T
Descripcion Maquina: Recubridora electrénica cama cilindrica Pie original — Guiaen C

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.12.4. Detalle de la Operacion 09

Figura 4.34 Instrucciones para, Asentar cintura.

Para

sobreponer
retire la guia

Sobreponerala costura

inicial2.0 cm

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2013)
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4.5.12.5. Instrucciones de proceso

Revisar y medir una de cada cinco unidades procesadas.

1. Coser por tramos haciendo ligero estiramiento de la prenda para evitar prences.
2. Parasobreponer costura retirar de la guia para facilitar el empate de las costuras.
3. Sobreponer ala costura inicial 2.0 cm

4. Dejar en arrume.

45.12.6. Medidas de referencia estandar.

Tabla 4.27 Dimensiones por talla

DIMENSIONES
TALLA L.l MEDIA L.S
2 19.0 20.0 21.0
4 20.5 21.5 22.5
6 22.0 23.0 24.0
8 23.5 24.5 25.5
10 25.0 26.0 27.0
12 26.5 21.5 28.5
14 28.0 29.0 30.0
16 29.5 30.5 31.5

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)



4.5.13. Detalle de Proceso Operacion: 11

Figura 4.35 Asentar cintura

4.5.13.1. ldentificacién de operacion: Pegar marquilla logotipo

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

Hilo 1 Hilo 2 Marquilla
POLIESTER NYLON Marquilla  FLA
ALGODON TEXTURIZADO | de 1X2
TITULO 569/120 | TITULO

100/24/2

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco L6pez G. (2013)
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COSTURA

F

4.5.13.2. Descripcion técnica de: materiales y suministros para Pegar marquilla

Tabla 4.28 Descripcién técnica de materiales y suministros Operacion 11
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4.5.13.3. Descripcion técnica maquinarias y accesorios para, Pegar marquilla
logotipo.

Tabla 4.29 Descripcién técnica maquinarias y accesorios, operacion 11.

R.P.M. | MARGEN PP/ HILO HILO HILO SISTEMA | PUNTA
COSTURA | 25Cm. | SUPERIOR | INFERIOR | RECUBRIDOR | AGUJA AGUJA
EXTERIOR

3500 1.6 9 1 2 134 70 suk

Descripcion Maguina: Plana electronica - pie de cierre.

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.13.4. Detalle de la Operacion 11

Figura 4.36 Instrucciones para, Pegar marquilla logotipo.

Elaborado: Andres Francisco Lopez G. (ZU13)

4.5.13.5. Instrucciones particulares

* Integrar hilo 120 del color de la marquilla y NYLON del color de la prenda

* Pegar marquilla centrada con respecto al ancho del elastico.

REVISAR UNA DE CADA CINCO UNIDADES PROCESADAS.

* La malla no debe quedar recogida
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« LA PUNTADA DEBE QUEDAR DESTENSIONADA PERO EN FORMA
COMPENSADA (que no presente nudos o malformacion), la tension en la puntada es
para facilitar el reproceso (quitar la marquilla, ya que una segunda no debe salir con esta)

» Comenzar a coser en la parte superior y terminar en la misma costura

4.5.13.6. Instrucciones de Proceso

1. Sobreponer marquilla a delantero segln instrucciones.
2. Coser por todo el contorno de la marquilla.

3. Sobreponer costura a la inicial

4. Cortar hebra.

5. Dejar en arrume.



4.5.14. Detalle de Proceso Operacion: 12

4.5.14.1. ldentificacion de operacion: Pegar botdn

Figura 4.37 Pegar boton

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.14.2. Descripcion técnica de: materiales y suministros para Pegar boton

Tabla 4.30 Descripcién técnica de materiales y suministros Operacion 12

Hilo 1 Boton
POLIESTER
ALGODON
TITULO 569/120
Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.14.3. Descripcion técnica maquinarias y accesorios para, Pegar boton

Tabla 4.31 Descripcién técnica maquinarias y accesorios, operacién 12.
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PP/ HILO | SISTEMA | CALIBRE
RP.M.| 5 5cm. | SUPERIOR | "AGUJA | AGUJA PUNTA AGUJA
1200 7 1 B63 70 suk

Descripcion Maguina: BOTONADORA Pie Original

Fuente: Observacidn directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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4.5.14.4. Detalle de la Operacion 12

Figura 4.38 Instrucciones para, Pegar boton

r
1O
y

Colocar el
boton en el
centro

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lpez G. (2013)

4.5.14.5. Instrucciones

Colocar el boton en el centro la pinza sobre esta.

4.5.14.6.Método

Alcanzar prenda por pinza de arrume en regazo.

Posicionar bajo prénsatelas ubicando centro de pinza.

Alcanzar boton de arrume en dispositivo y colocar en clan para boton.
Coser A.

Desmontar prenda y dejar en arrume.

Entregar lote amarrado.
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4.5.15. Detalle de Proceso Operacion: 13

4.5.15.1. ldentificacion de operacion: Revisar y pulir

Figura 4.39 Revisary pulir

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

45.15.2. Instrucciones

Al revisar tener en cuenta las siguientes observaciones.

Marquilla: Informacidn clara y completa (Referencia y talla de la prenda).

Materiales: Despistes, barrados, amarillamiento, tonos, rotos y otros.

Costuras: Formacion de puntada, bastas, enredos, tensiones, zafados, variaciones de

margen y otros.

Prenda: Apariencia y simetria, Verificar las medidas segun la norma.

4.5.15.3. Metodo

Posicionar prenda en tabla al revés y con el trasero hacia la operaria.
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Revisar marquilla. Colocar Instapeg de revisado.
Revisar y pulir materiales y costuras de parte trasera.
Revisar y pulir materiales y costuras de refuerzo.

Girar tabla.

Revisar y pulir materiales y costuras de parte delantera.
Revisar y pulir materiales y costuras de refuerzo.
Sacar, voltear y Posicionar pantalén en tabla.

Revisar y pulir materiales y costuras de igual forma.
Retirar prenda de tabla.

Dejar prenda en sitio.

Entregar lote amarrado.

45.15.4. Medidas de referencia estandar

Tabla 4.32 Dimensiones por talla

DESCRIPCION 2 4 § 8
N° I M S [ M S I M S [ M S
1 [ CINTURA 18,0 19,0] 20,0] 19,5| 20,5| 21,5| 21,0| 22,0| 23,0]| 22,5| 23,5 | 245
DESCRIPCION 10 12 14 16
N° [ M S I M S [ M S [ M S
1 [ CINTURA 2401 250]26,0] 255]| 2655| 275| 27,0| 28,0]| 29,0| 28,5| 29,5] 30,5

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)



4.5.15.5. Detalle de la Operacion 13

Figura 4.40 Instrucciones para revisar y pulir.

1

CINTURA CINTURA,

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

4.5.15.6. Instrucciones generales para medicion cintura

e Ultilizar cintas métricas milimetradas, calibradas y fijas en el puesto de trabajo.

e Frecuencia de medicion: una unidad de cada cinco.

e No asentar la mano completamente sobre la prenda.

e La prenda debe quedar completamente ubicada sobre la mesa.

e No estirar la prenda al medir.

e Para las prendas que presenten ondulaciones, estas se deben asentar sobre la cinta
métrica sin ejercer presion.

e Utilizar formato de registro.

e Medir la cintura por el derecho de la prenda.

e Para medir cintura con elastico ancho, alinear costura de pegar o asentar elastico

por borde de cinta métrica.
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4.5.15.7. Métodos generales para medicion cintura

e Colocar lote en arrume sobre regazo con el delantero por encima y la cintura de
frente de quien mide.

e Alcanzar y doblar con mano izquierda parte delantera de la prenda por borde
izquierdo de marquilla exterior y con mano derecha centro de trasero.

e Ubicar y alinear con mano izquierda extremo de prenda con extremo de cinta
métrica.

e Sostener con dedo indice de mano izquierda. Punto A

e Alinear con mano derecha elasticos por borde de cinta métrica.

e  Sostener con dedo indice de mano derecha. Punto B

e Soltar mano izquierda y pasar a sostener, Punto B, con dedo indice de mano
izquierda

e Alinear con mano derecha elasticos por borde de cinta métrica.

e Sostener con dedo indice de mano derecha. Punto C

e Leer yregistrar medida.

4.6. Herramientas de Monitoreo y control para la Gestion de

Produccidn

Con el fin de llevar adelante una gestion de la produccion apropiada, se ha desarrollado
herramientas, metodolégicamente estructuradas y sustentadas, que facilitan Ila

identificacion de los problemas que se presentan en la realidad empresarial.
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El Andlisis Modal de Fallos y Efectos, conocido por sus siglas AMFE, es uno de los
instrumentos mas empleados, en los estadios iniciales de un proceso de planificacion de
Calidad. Este instrumento, tiene dos variantes de aplicacion: AMFE de Producto y

AMFE de Proceso.

El AMFE de Producto tiene como propoésito, evaluar los aspectos inherentes al
desempefio del producto final, lo que esta dictaminado por su disefio. EI AMFE de
Proceso, estd orientado a detectar y calificar las potenciales deficiencias, y las
consecuencias que estas tendrian sobre el producto. EI AMFE puede ser caracterizado

por sus tres aspectos: Caracter preventivo, Sistematizacion y Participacion.

Prever la posibilidad y hasta la probabilidad de la ocurrencia de fallos en los productos o
procesos, permite tomar acciones preventivas ante los posibles problemas.

El abordaje bien estructurado con el que AMFE trata los productos y procesos, ofrece
un alto grado de confianza respecto a que todos los posibles fallos hayan sido
contemplados. La aplicacion de un AMFE, requiere de un trabajo participativo, entre
todos los miembros de la empresa que se ven involucrados en el proceso, o producto

analizado. Se trabajan dos tipos de AMFE.

AMFE bien o servicio (0 AMFE Producto).- Se emplea como herramienta para la

optimizacion del disefio del producto.
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AMFE de proceso.- Se emplea como herramienta de optimizacion en el disefio del
proceso (que se empleara para la fabricacion del producto disefiado) mediante el cual se

concretard el disefio del producto.

Ambos AMFE deben ser usados secuencialmente y en orden, en todo proceso general de
planificacion de productos. EI AMFE del producto arroja resultados que permiten
dilucidar de que maneras el proceso puede generar afectacion en el producto. De este
modo se vinculan, sementandose el AMFE del producto como base para desarrollar el

AMEFE del proceso.

Se puede afrontar diferentes escenarios, en los que, sera posible modificar el producto
pero no el proceso, Yy otros en los que se podrda modificar el proceso pero no el producto.
Puesto que la empresa es libre de modificar sus productos y procesos, se ha tomado
tanto un subproceso, como un producto para poner en practicas el Analisis Modal De

Fallos y Efectos AMFE.

La aplicacion de cualquiera de los dos tipos de AMFE requiere del mismo proceso y

comprension de los mismos conceptos:

Cliente

- Fallo

Modo potencial de Fallo

Efecto potencial de Fallo
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Cliente.- Entiéndase en su concepto amplio, clientes internos y externos.

Fallo.- Considérese cualquier desviacion en los requisitos de presentacion, desempefio y
resultados, del producto, sea bien o servicio.

Modo potencial de fallo.- Son todas las posibles maneras en las que puede salir mal el
proceso o0 el servicio. Por ejemplo: Rotura, descosido, sangrado (destefiido),
Encogimiento, etc.

Efecto potencial de fallo.- Refiere al efecto producido por la ocurrencia de un modo
potencial de fallo, de modo que generen algin o ninguna insatisfaccion en el cliente, por
tratarse de fallos que aunque imperceptibles existen y han de ser tomados en

consideracion.

En el este caso, se ha procedido con el AMFE, aplicado al subproceso de Corte y al
producto Boxer de Hombre. Al producto Boxer de Hombre, como se puede apreciar, se

lo ha tomado en cuenta, como producto tipo para el desarrollo de la propuesta.

Los graficos de control son herramientas estadisticas que han sido creados para vigilar

diversos aspectos inherentes a la produccion de bienes y servicios.

Para mantener monitoreados los datos cuantitativos de tipo continuo de un proceso
empleamos los graficos X y R. Sin embargo estos graficos no son adecuados para el
monitoreo de la calidad, expresada como fraccion defectuosa es decir factores

cualitativos, para lo que han de emplearse los gréficos “p”, entre otros.
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4.6.1. Analisis Modal de fallos y efectos para procesos

Figura 4.41 Indicador de gravedad.

Criterio Clasificacién

Es improbable la expectativa de que el fallo cause
un efecto perceptible en la calidad del producto. 1
Seria raro que le clienta perciba el defecto.

La gravedad es baja debido a que las
consecuencias del defecto son minimas, y solo 2
provocarian en el consumidor, un ligero
descontento.

La gravedad es moderada, ya que provocaria en el
consumidor cierto descontento. Potencialmente 3
causaria reprocesos.

La gravedad es alta debido a la las caracteristicas
del defecto que, probablemente provocara en el
consumidor un alto nivel de insatisfaccion, pero 4
sin incurrir en incumplimiento de leyes o normas
de seguridad. Implica reproceso costosos.

La gravedad es muy alta. Potencialmente incurre
en serios incumplimientos de la normativa y 5
supone riesgos a la seguridad. Provoca absoluta

insatisfaccion del consumidor.

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2013)



Figura 4.42 Indicador de ocurrencia.

Criterio

Clasificacion

Remota probabilidad de Ocurrencia.
Seria il6gico esperar que ocurriese el
fallo.

Baja probabilidad de ocurrencia.
A veces podria suscitarse una cantidad
relativamente baja de fallos.

Moderada probabilidad de ocurrencia.
Relacionado a situaciones semejantes,
gue hayan tenido fallos esporadicos, pero
no en grandes proporciones.

Alta probabilidad de ocurrencia. Los
fallos se presentan con frecuencia.

Muy alta probabilidad de ocurrencia.
Seguramente se produciran fallos.

Fuente: Observacién directa

Elaborado: Andrés Francisco Ldpez G. (2013)

164



Figura 4.43 Indicador de deteccion.

Criterio

Clasificacion

La probabilidad de que el defecto llegue
al consumidor es remota. Los controles
son considerados casi completamente
fiables.

Es poco probable que el defecto llegue al
cliente, pues, al producirse seria
detectado en las fases posteriores al
proceso.

La probabilidad de que el producto
defectuoso llegue al cliente es moderada.

La probabilidad de que el producto
defectuoso llegue al consumidor es alta,
por que los controles existentes no son
confiables.

La probabilidad de que le producto
defectuoso llegue al cliente es muy alta.
Este esta potencialmente presente y no se
evidencia en la fase de fabricacion del
producto.

Fuente: Observacion directa
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Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
Figura 4.44 Analisis modal de fallos y efectos, AMFE., del proceso de corte.
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Indicadores

Fallo
. Controles
Componente Funciones/ Actuales
Pieza/Operacion Producto
Modo Efecto Causa
El corte no
consto en la
Facilitar la Tendido Sin Retraso en la planificacién
. - Cortar -
manipulacion de produccién de ! N/A
la materia prima ) Corte No C.Onar N
Rollos sin cortar tendido por
interrupcion de
la planificacion
Error de trazo
Dar forma a las -
. . Imposibilidad de
piezas de la Piezas deformes N/A
armar la prenda. Error de
prenda .
morderia
Asegurar la Hoja de
complementarie Corte de piezas Imposibilidad de recepcion/
N : Erro de trazo. I
dad de las incompatibles armar la prenda. verificacion de
piezas trazo
Corte
Bordes romos Imposibilidad de Cuchilla
(irregulares) armar la prenda. | |desgastada -
Asegurar el Carrera imprecisa PO"“_Ca de
acabado del Bordes Necesidad de del cortador. Tendido
corte(Bordes desiguales reproceso Tendido mal
. 9 P asegurado Instrucciones de
uniformes,) p
. Cuchilla corte
Bordes Desperdicio de recalendada.
Quemados tela
Retraso en la
Sub duccio produccion de E |
Asegurar la ub produccion confeccién. fror en fa N/A
7 de Piezas planificacion
cantidad de ”
iezas conforme Saturacion de
p " Sobreproduccion espacios de Error en el
al pedido. de piezas almacenamiento de | |tendido Orden de Corte
productos en
proceso.
Proveer de Retraso en la Retraso en la A,
h - - Descoordinacién
piezas produccion de produccion de N/A
. del proceso.
oportunamente. corte. confeccion.

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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En el proceso de Corte, el Nimero de Prioridad de Riesgo (NPR) maés alto, se encuentra

localizado en el error de trazo y en el error de molderia. Corrigiendo estos errores se

conseguirad mejorar substancialmente el desempefio del proceso.



4.6.2. Andlisis Modal de fallos y efectos para productos
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Figura 4.45 Analisis Modal de fallos y efectos AMFE para el producto Boxer de hombre

Component
- . Fallo
e Pieza/ Funciones Controles
Operacion Actuales
Modo ‘ ‘ Efecto ‘ ‘ Causa
I IncomoQa al Prenda demasiado
- Proteccion fisica consumidor. ajustada
(amortiguacion de No amortigua Genera )
h N . " d i Control de Tabla.
impactos impactos esconfianza, y Prenda demasiado
indirectos.) potencialmente .
floja.
dolor.
Inapropiada
Mant I Incomoda al seleccion de
-Mantenerla _ consumidor. composicion de
frescura (absorcion No absorbe ni P, tel I
disipacion de disipa la humedad Genera irritacion, e, pard 'a NIA
ﬁumedad) malos olores y prenda. Exceso de
desconfianza. elementos
sintéticos.
. Inapropiada
;r’:i;:\é?gr:r( or Incomoda al seleccion de tela.
friccion Cof] n Iritacion conaumidor Tela muy delgada, N/A
ect teri umidor. peso de tela muy
ropa exterior) ligero,
Boxer
- Prevencion de
infecciones Inapropiada
(mediante el Exposicion directa seleccion de tela.
X . L Enferma al
aislamiento de a superficies consumidor Tela muy delgada, N/A
contacto directo riesgosas. peso de tela muy
con superficies ligero.
riesgosas)
Tela inapropiada. {-\lprobacmn de .
. Malos acabados. elas pro gerencia.
. Agobio. Control de Tabla.
- Proporcionar Intranguilidad Descontento. Costuras Aprobacion de
comodidad Intr qnd nci ) Desanimo. punzantes. dip & rel
asendencia. Disefio fuera de Senos po f
moda. gerenciay e
cliente.
Seguimiento post
venta.
- Generar ) Timidez. Incomodidad. )
" Desconfianza L Monitoreo
Confianza Evitacion.
permanente por
parte de la fuerza
de ventas.

Fuente: Observacidn directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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5(/311 15
51212 20
5112 10
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5313 45
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En el producto Boxer de Hombre los modos de fallo con mayor NPR han sido dos:

- Agobio, intranquilidad, Intrascendencia.

- Desconfianza

Este resultado indica la necesidad de enfocar atencién en los procesos de compras,

subproceso de control de calidad, proceso de ventas y servicio post venta.

4.6.3. Diagramas de Shewart para control de fraccion defectuosa de articulos

Se desarrolla la aplicacion de uno de los graficos de control propuestos Walter A.
Shewhartart, el Gréafico p, o Grafico de Control para Fraccion Defectuosa, con el fin de
disponer de una evidencia numerica, basada en la Estadistica, para el monitoreo de la

calidad de los procesos de produccion del departamento de produccion de RALOMTEX.

Figura 4.46 Diagramas de Shewart para control de fraccién defectuosa de articulos

——VOZ DEL PROCESO ‘

METODOS
ESTADISTICOS

e Personal >

* Equipo | «

* Materiales [, La forma en que Producto CLIENTE
e Meétodos — trabajamos

e Medio ambiente —

I Identificacion de los cambios
INPUTS | |PROCESO/SISTEMA | | OQUTPUTS en sus necesidades y

expectativas.

VOZ DEL CLIENTE T

Fuente: Statistical Process Control
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En un proceso de produccién intervienen multiples factores, asi en los inputs tenemos al
personal, equipo y materiales entre otros, los mismos que son transformados por los

procesos en outputs, que llegan al cliente final para satisfacer sus expectativas.

Si bien, en un proceso, un proceso esta sujeto a variaciones, estas son de naturaleza no
asignable, en cuyo caso se compensan de modo aleatorio y no genera un problema real;
pero también pueden ser de naturaleza asignable. En tal razon son objeto de estudio y de
reajustes continuos, a fin de minimizar el impacto que provocan en detrimento de la

calidad del producto o servicio.

Por la naturaleza de la presente se situacion, se propone monitorear la calidad en funcién
de las fallas potencialmente presentes en los articulos seleccionados. Las muestras
deben tomarse en cuatro momentos durante la jornada de trabajo de la tercera semana de
cada mes. Las muestras se tomaran tanto a media jornada, como al final, asi en la

mafiana como en la tarde.

La produccion diaria de boxers es aproximadamente de 480 en el dia, de donde se toma
una muestra aleatoria sistematica de 160 boxers cuyos datos se muestran en la siguiente

tabla:



Tabla 4.33 Datos de fraccidn defectuosa de boxer producidos

Dia Muestra Tamafio muestra | N° Defectos | Fraccion defectuosa
1 1 40 2 0,05
2 40 0 0
3 40 1 0,025
4 40 2 0,05
2 1 40 0 0
2 40 1 0,025
3 40 2 0,05
4 40 3 0,075
3 1 40 1 0,025
2 40 0 0
3 40 0 0
4 40 3 0,075
4 1 40 3 0,075
2 40 0 0
3 40 0 0
4 40 0 0
5 1 40 2 0,05
2 40 1 0,025
3 40 1 0,025
4 40 1 0,025
Total 800 23

Fuente: Observacion directa

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

El comportamiento de la fraccion defectuosa se representa en la siguiente grafica:
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Gréfico 4.1 Fraccién defectuosa
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Fuente: Observacién directa
Elaborado: Andrés Francisco Lépez G. (2013)

En este caso la magnitud observada como variable de control es una proporcion. Con el
propodsito de monitorear la calidad, en cuanto a la fraccién defectuosa se refiere, se
procede a calcular los limites, con la aplicacion de la expresion matematica para

proporciones, dando como resultado los siguientes valores:

De este modo, los limites de control para una proporcion seran:

Formulas:



Tabla 4.34 Limites de Control de defectos

Limite Limite
Muestra | Fraccion no conforme | Limite Superior Central inferior
1 5,00% 10,8% 2,88% 0
2 0,00% 10,8% 2,88% 0
3 2,50% 10,8% 2,88% 0
4 5,00% 10,8% 2,88% 0
5 0,00% 10,8% 2,88% 0
6 2,50% 10,8% 2,88% 0
7 5,00% 10,8% 2,88% 0
8 7,50% 10,8% 2,88% 0
9 2,50% 10,8% 2,88% 0
10 0,00% 10,8% 2,88% 0
11 0,00% 10,8% 2,88% 0
12 7,50% 10,8% 2,88% 0
13 7,50% 10,8% 2,88% 0
14 0,00% 10,8% 2,88% 0
15 0,00% 10,8% 2,88% 0
16 0,00% 10,8% 2,88% 0
17 5,00% 10,8% 2,88% 0
18 2,50% 10,8% 2,88% 0
19 2,50% 10,8% 2,88% 0
20 2,50% 10,8% 2,88% 0

Fuente: Observacién directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

A partir de esta tabla se procede a construir la Grafica de Control para no Conformes.
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Gréfico 4.2 Gréfico de Control para defectos en boxers
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Fuente: Observacion directa

Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)

Se puede aplicar el proceso con una periodicidad conveniente para los fines propuestos.

Se debe cuidar que los valores observados no excedan al limite superior de control y

adicionalmente, el limite central de control debe ser reajustado a fin de mejorar el

proceso.

La propuesta de mejora de la gestion de produccion de RALOMTEX, que tiene como

fundamento al Ciclo de Deming, se puede resumir de la siguiente manera:

Planear: Abarca la documentacion de procesos, en razon de que se pone de manifiesto

lo que se planea que haga en cada uno de los procesos de produccion cuya mision es la

confeccion de prendas. Cabe mencionar que no se aborda la planeacion desde el punto

de vista de los volumenes de produccidn, sino desde la perspectiva de procesos.
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Hacer: Implica la accion, se presenta la estandarizacion de procesos de la fabricacion
de un boxer, se describe como se lo confecciona bajo las especificaciones técnicas

dentro de un proceso estandarizado.

Verificar: Se desarrolla el Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) que es una
herramienta de verificacion, ésta se la aplicé tanto al producto (bdxer) como al proceso.
Su aplicacion permite la identificacion de fallas, a fin de tomar las acciones correctivas

de modo ciclico.

Ademas se desarrolla un Grafico de Control para articulos no Conformes, con el cual se
puede determinar de manera periodica el porcentaje de defectuosos, de tal manera que,
se puede implementar continuamente los correctivos a fin de mejorar el proceso de

produccion.

Actuar: Consiste en las acciones que se deben tomar como resultado de la aplicacion
del AMFE, asi como del Gréafico de Control para no Conformes, asi como de cualesquier
falta de sujecion o cumplimiento a los procesos documentados o a la inobservancia de

las especificaciones de produccion del proceso de costura que se lo ha estandarizado.



Figura 4.47 Proceso de mejora de la Gestion en el Departamento de Produccion de

RALOMTEX
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Fuente: Observacién directa
Elaborado: Andrés Francisco Lépez G. (2013)
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4.7. Modelo de gestién estructural de riesgos por procesos

Una vez implementado el sistema de gestion enfocado por procesos, llega el punto en el
que, todo componente de la estructura organizativa, responde a dicho enfoque. Es comln
que la implementacién del enfoque por procesos se desarrolle, en un tenor de adaptacion
a la estructura administrativa vigente. Cominmente suele tratarse del enfoque funcional.
Cuando la implementacién es profundamente asimilada, los procesos llegan a sustituir a
las funciones, y hasta los riesgos, son estudiados y tratados desde el enfoque estructural

de procesos.

El modelo de gestion estructural de riesgos por procesos planteado en el figura 4.48,
tiene por propdsito dar una idea de los elementos que deberan ser desarrollados, una vez
implementado el enfoque por procesos, para permitir que el enfoque evolucione de

modo integral en todos los &mbitos de la empresa.

Este modelo se encuentra integrado en torno a la concepcion del modelo de gobierno de
empresas familiares. Sus componentes y la estrategia planteada, ha sido dilucidada en
funcion de la problematica del proceso de produccién de la empresa. Los componentes
de interaccion tecnoldgica, constituyen una propuesta, cuya implementacion no partiria

de cero, pues ya se cuenta con un software ERP, el que deberia ser potenciado.



Figura 4.48 Proceso de mejora de la Gestién en el Departamento de Produccion
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Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2013)
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4.8. Andlisis de los potenciales resultados

Los potenciales resultados de la aplicacion de la propuesta, han sido contemplados desde
la perspectiva de costo de implementacion, beneficios que aporta y tiempo que conlleva

la implementacion.

4.8.1. Costo de la implementacién

El costo de la implementacion ha sido calculado de dos maneras: para la realidad de
RALOMTEX, y de manera generica, un estimado, para que pueda apreciarse lo que
implicaria a cualquier mediana empresa de confeccion, implementar el enfoque por

procesos.

Tabla 4.35 Costo estimado de implementacion del enfoque por procesos para una mediana empresa
de confeccion textil.

Producto Marcas Cantidad 'z;?%'; Total
Etiquetadora Manual Arpa numérica ENVAEX/TOVEL 4 110,5| 442,00
Tendedora Manual Casa Diaz 2 18000 | 36000,00
Gavetas Pica 56 18| 1008,00
Asesoria y capacitacion anual Proveedor local 1 7200| 7200,00
TOTAL 44650,00

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)
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Tabla 4.36 Costo de implementacion del enfoque por procesos para RALOMTEX.

Producto Marcas Cantidad X;ig'g Total
Etiguetadora Manual Alpha numérica | ENVAEX/TOVEL 2 110,5| 221,00
Tendedora Manual Casa Diaz 1 18000 | 18000,00
Gavetas Pica 20 18| 360,00
Asesoria y capacitacion anual Proveedor local 1 7200| 7200,00
TOTAL 25781,00

Fuente: Investigacion de campo
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)

El motivo por el que el costo de implementacién en RALOMTEX es mas bajo, se debe a

que la empresa ya cuenta con parte de los elementos necesarios para iniciar con la

implementacion. La empresa cuenta con una tendedora, dos etiquetadoras y 36 gavetas.

4.8.2. Beneficio que aporta

Los beneficios que aporta la implementacion del enfoque por procesos son varios.

Tabla 4.37 Beneficios de la implementacion del enfoque por procesos en la gestion de la produccion

Optimizacién de controles

Eliminacién de controles redundantes

Reduccidn de tiempos de produccion

Reduccion de Costos de produccion

Reduccidn de errores que requieren reproceso

Reduccidn de errores irrecuperables

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)
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Conforme a las estimaciones de expertos, la empresa podria aprovechar, incrementando
al menos en un 25%, el uso eficiente de su capacidad instalada, una vez que esté en

funcionamiento el enfoque por procesos.

Se ha considerado de forma cualitativa los beneficios, puesto que para poder hacerlo de
modo cuantitativo, seria necesario el trabajo complementario correspondiente al estudio
de tiempos y movimientos, y otros estudios afines, competencia de la ingenieria

industrial.

4.8.3. Tiempo de implementacion

El tiempo que conlleva la implementacion de la propuesta, ha sido dividido en 5 etapas,
considerando la secuencia de implicaciones vinculadas entre los distintos procesos. De
este modo se evita generar nuevos cuellos de botella, atribuidos a las soluciones

propuestas.

Cada etapa inicia con la capacitacion, indispensable para que los involucrados adquieran
el conocimiento necesario para trabajar en base al enfoque por procesos. De modo
seguido se contempla el periodo de la implementacién en si. Para terminar la etapa se

procede con una evaluacion.

El compromiso de la gerencia es un requisito fundamental, para que pueda cumplirse

cada etapa en el tiempo planeado.
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Los beneficios de la implementacion, han de verse antes de que se completen todas las
etapas, puesto que su avance paulatino esta disefiado para ofrecer soluciones paso a paso

conforme se avanza en la implementacion.

Tabla 4.38 Tiempo de las etapas para la implementacion del enfoque pro procesos en la gestién de
produccion de RALOMTEX

Etapa Dias
Capacitacion inicial - Personal de Produccion 3
1| Implementacién inicial - practicas basicas -
Etiquetado y pulido 30
Evaluacion 2
Capacitacion - Personal de corte y confeccion. 4
2 [ Implementacion - Reestructuracion de madulos y 60
procesos
Evaluacion 2
Capacitacion personal de bodega, corte y 2
confeccion.
3| Implementacion - Distribuci{)n de cortes e insumos 90
desde bodega. Uso de bandejas
Evaluacion 2
Capacitacion personal de corte 5
4 | Implementacion - Uso de tendedoras 90
Evaluacion 4
Capacitacion personal de administracion y gerencia 5
5 Implementacié_n - Control Administrativo y 180
gerencial del sistema por procesos
Evaluacion 90
TOTAL en dias laborables 569
TOTAL en semanas 113,8
TOTAL en meses 28,45
TOTAL en afios 2,37

Fuente: Observacion directa
Elaborado: Andrés Francisco Lopez G. (2014)



CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

De entre todos los problemas que se pueden apreciar, evidenciados en los resultados,

sobresalen.

1. Los procesos no estan documentados.
2. Los procesos de costura no tienen especificaciones.
3. Existe una incidencia muy alta de productos defectuosos.

4. Los trabajadores no tienen claras sus funciones.

Los analisis realizados revelan que el nivel de empoderamiento del personal de la

empresa, especialmente del departamento de produccion, tiene que ser fortalecido.

El estado actual del departamento de produccién en la empresa RALOMTEX, es de
escasez de documentacién de procesos, por la informalidad evidenciada, como lo
ratifican los entrevistados, sumado a la falta de registros e incipiente cultura de

planificacion.
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Se determind que al atender a las cuatro causas principales que se mencionan en el
analisis del Diagrama de Pareto; esto es, pegado fruncido, puntadas irregulares, pegado
mal logrado, pegado equivocado, se solucionan el 75% de los problemas generados en

los procesos operativos del departamento de produccién.

Es importante destacar que en el andlisis de Pareto realizado, las causas de mayor
impacto estan centradas en los procesos de costura; es decir, se producen en el proceso
de produccion propiamente dicho. Esto es ratificado por los resultados encontrados en la
Valoracion de Contactos Laborales por Frecuencia (VCLF), que indica que los esfuerzos

se deben concentrar justamente en los procesos de la confeccion.

A través de la indagacion al departamento de produccion, se determinG que no se cuenta
con herramientas técnicas de apoyo a la gestion de produccion, por tanto, su progreso
avanza despacio, pues, no se cuenta con directrices claras por parte de la gerencia

general.

En el Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) del proceso de corte, marcado con
un Numero de Prioridad de Riesgo (NPR) de 80, en el fallo denominado, corte de piezas
incompatibles, causado por: error de trazo, corrobora la estrecha dependencia secuencial
entre procesos, como lo describe la teoria del enfoque por procesos. En el AMFE de

Corte, marcado con un NPR de 60, en el fallo denominado, piezas deformes, causado
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por: error de trazo, error de molderia, reitera la estrecha dependencia secuencial entre

procesos.

En el AMFE Proceso de Corte, el fallo que lleva las nominaciones: bordes romos,
bordes desiguales, bordes quemados, provocado por: cuchilla desgastada, carrera
imprecisa del cortador, tendido mal asegurado, cuchilla recalentada. A pesar de estar
marcado con un NPR de 45, en este caso calificable como medio, requiere atencion
prioritaria debido a que cuenta con la calificacion 5; es decir, la méas alta posible, en la
consideracion de gravedad. Lo anterior, pone de manifiesto la necesidad de documentar
los procesos, en razon de que al no existir la documentacion requerida, las actividades y

procesos seran susceptibles de fallos en forma reiterativa.

En el AMFE Bodxer de Hombre, el fallo nominado: agobio, intranquilidad,
intrascendencia, provocado por: tela inapropiada, malos acabados, costuras punzantes,
disefio fuera de moda. Marcado con un NPR de 45, el mas alto de la tabla, ratifica la
necesidad de redisefiar los procesos operativos de corte y confeccion y trabajar en

especificaciones en los procesos de costura.
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5.2. Recomendaciones

En virtud de la situacion evidenciada en este trabajo, se recomienda que la gerencia
adopte la Gestion basada en procesos por los multiples beneficios que proporciona. El
tema de procesos operativos en el departamento de produccién, merece ser atendido, a
fin de que se proporcionen las directrices necesarias a través de una politica empresarial

que facilite la implementacién de la Gestion por Procesos en RALOMTEX.

Es indispensable que una vez mapeados los procesos, se actualicen o revisen, de acuerdo
a las necesidades, tanto de los procesos como de los clientes internos y externos, a fin de
que puedan ser documentados; lo cual, constituira una herramienta de apoyo a la gestion

de produccion.

En cuanto al aspecto tecnoldgico se refiere, se recomienda la utilizacion de la tendedora,

por cuanto optimiza el uso del tiempo en el tendido.

Los procesos de costura deben quedar totalmente especificados, como se los presenta en

la propuesta para que de esta manera se reduzca la probabilidad de fallos.

Debe contarse con herramientas de monitoreo, control AMFE vy, la carta de control para

fraccion defectuosa, con el propdsito de llevar a cabo el mejoramiento continuo.
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Control:

Final:
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NOMBRE DEL CARGO:

NIVEL DEL CARGO:

DIVICION: AREA: DEPARTAMENTO:
REPORTA A: SUPERVISA A: ANTIGUEDAD:
Contactos Laborales
Frecuencia
Ccargo Persona Rara Ocasional Frecuente |Siempre Propdsito
Resumen del Cargo
Tareas generales o tipicas
Tareas Ocasionales
Caracteristicas del Cargo
Responsab
Iniciativa:
Supervisién
nulo
bajo
medio
alto
extremo

Exigencias del Cargo

n formal:

laboral:

Capacitacién:

Adaptacién Humana:
Productiva:

[Entrevistado

Alexandra Suarez |

Entrevistador
Andrés Lépez
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AnNexo 2.

£ RALOMTEX

ENCUESTA DIRIGIDA A LOS COLABORADORES DEL DEPARTAMENTO DE
PRODUCCION

Obijetivo: Determinar la situacion presente, antes de iniciar con la implementacion del sistema de gestion
por procesos.

Instrucciones: Por favor, lea cuidadosamente cada pregunta y conteste, conforme a la realdad, con lo
primero que se le venga a mente.

Género: MO FO Edad: Cargo: Tiempo de servicio: meses

1. ¢Ha sido formalmente informado acerca de las funciones que debe desempefiar en su cargo y
sus responsabilidades?

SIO NOO
2. ¢Registra la materia prima e insumos que utiliza?
SIO NOO
3. ¢Se efectlian comprobaciones para determinar que el producto terminado quedo conforme al
disefiado?
SIO NOO
4. ¢Mantienen actualizadas las recetas de cada producto?
SIO NOO
5. ¢Se mantiene actualizada y bien codificada la molderia?
SIO NOO
6. ¢Se mantienen politicas claras para la compra de materia prima e insumos?
SIO NOO
7. ¢Existe un control eficaz de productos en procesos?
SIO NOO
8. ¢Estan actualizados los tiempos de produccién por proceso, por prenday por docena?
SIO NOO
9. ¢Cuenta con una paleta de colores para su apropiada identificacion?
SIO NOO
10. ¢Sabe identificar los productos de la empresa por su codigo referencia?
SIO NOO
11. ¢Esta al tanto de la forma apropiada de manipular la tela?
SIO NOO
12. ¢Sabe como comprobar si la tela presenta fallas?
SIO NOO
13. ¢Antes de producir un nuevo cédigo se producen muestras para comprobar el disefio?
SIO NOO
14. ¢Antes de producir un cddigo se selecciones los materiales a usar?
SIO NOO

15. ¢Comunica en caso de que se le presenten problemas?



16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.
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SIO NOO
¢ Toma decisiones para solucionar los problemas que se le presentan?

SIO NOO
¢Ha tenido que afrontar problemas de productos defectuosos?

SIO NOO
Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de produccion producidas
por Fallas de Materia Prima o insumos

10 20 30
Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de produccion producidas
por Fallas de Maquinaria

10 20 30O
Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de produccion producidas
por Fallas del Operario

10 20 30O
Califique del 1 al 3, 1 menos importante, 3 mas importante. Las fallas de produccion producidas
por Fallas de Coordinacion Y Comunicacion

10 20 30
¢Cuando usted remplaza a un puesto sabe con exactitud las funciones a realizar?
SIO NOO

GRACIAS POR SU COLABORACION
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Anexo 3

Etiguetadoras
Tovel

DIGITOS TAMARNO DE ETIQUETAS

10 letras y nimeros

£ 10 A TR 26 x 16 mm. P+T rectangular

ALFA 20 Tovel

ENVAEX

Las maquinas etiquetadoras BLITZ , ofrece todo tipo de soluciones, adecuadas para un perfecto sistema de etiquetado manual como por ejemplo (
caédigos , precios ,referencias y lotes) segun las necesidades comerciales, ofreciendo un gran rendimiento.
Su Facil manejo , formato europeo, cubierta robusta , disefio ergonémico , durabilidad y alta calidad aseguran una excelente calidad de impresién y
aplicacion , para el etiquetado diario.
Se vende en su estuche con 1 rollo de etiquetas, un rodillo y un manual de uso con fotos.
Gran utilidad para Lotes y fechas de caducidad
Etiqueta 26x16 ondulada o rectangular
Esta etiquetadora también esta disponible en las siguientes opciones de impresion:
° Alfanumérica:
Linea superior con posibilidad de imprimir nimeros y letras
Linea inferior imprime solo nimeros
° Alfabéticas:
Linea superior imprime solo letras
Linea inferior imprime solo nimeros
L] Integral:
Linea superior con posibilidad de imprimir nimeros y letras
Linea inferior con posibilidad de imprimir nimeros y letras
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Anexo 4
Gavetas

" PICA Plasticos Industriales C.A.

KAVETA INDUSTRIAL CONICA
CERRADA TOTAL

Cddigo: 912004Capacidad de
volumen: 58.000 c.c.Capacidad de
carga: 40 kg Dimensiones: 60cm L x
40cm A x 30cm H Capacidad de
apilamiento: 400 kg (10 gavetas x 40
kg apiladas)Son apilables y
encajonables al invertir su posicion,
es decir girandolas a 180°.Las
pruebas: Con carga de 40 kg soporta
caidas a una altura de 2 my vacia
desde 3.5 m sin sufrir averias.
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Anexo 5

Tendedora

Las mejores marcas bajo un mismo techo

20 AN, 84 aios sirviendo
i a la industria de
la confeccion

Tendedora manual expandible, tendido cara a cara, especial pararollos de 1.82 m (72\") de ancho, diametro del
rollo de 60cm (24\") y peso méaximo del rollo de 68 kg.

Modelo: CRA-EX-NA

Cédigo: 154534

Marca: FUTURA


http://www.casadiaz.biz/imagenes/articulos/154534.jpg

