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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de titulacion se basa en una iniciativa de incremento de la
productividad a través del mejoramiento de procesos de los Talleres Satélites de Deskansa

S.A

En el primer capitulo se brinda una mirada a la empresa Deskansa S.A comenzando por sus
antecedentes, cultura organizacional, estructura organizacional, situacion actual de la

empresa, &mbito legal y sus productos.

En el segundo capitulo se realizé la auditoria de procesos, identificando el producto que se
llevara a los talleres y sera el objeto de estudio, la sabana o cobija térmica, seguido por el
levantamiento de la informacion por medio de entrevista a los directivos y trabajadores de
Deskansa S.A.; en base a esta informacion se describen los procesos junto con su

caracterizacion y diagrama de flujo, proponiendo mejoras para los procesos de los talleres.

En el tercer capitulo se establecio la normativa técnica para la produccion textil, el sustento
legal, condiciones generales, requisitos para el etiquetado, estandares de calidad, principios

y recomendaciones del INEN.



Vi

En el cuarto capitulo se desarrollé la documentacion del modelo planteado, el manual de
procedimientos, ademas del analisis de no calidad que sirve de herramienta para la

realizacion del andlisis Costo-Beneficio, para validar la propuesta.

En el quinto capitulo se concluyo la investigacion y se realizaron recomendaciones que se

esperan sean implementadas por Deskansa S.A.
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INTRODUCCION

En el Ecuador, el tema de maquila experiment6 una etapa de auge entre los afios 1990 y
2002, con gran acogida en la produccion de textiles, alimentos, zapatos, joyas, licores, entre
otros productos, donde trasladar parte de la produccion es propio de industrias en
crecimiento, que requieren una mayor capacidad, o reducir costos debido a esta flexibilidad
productiva. En el afio 2007 existian 40 maquilas distribuidas en la produccion de alimentos,

textiles, cuero, etc., lo cual ha contribuido para generar economias de escala (Lideres, 2011).

La actividad maquiladora ha pasado del afio 2001 al 2008, de realizar actividades
relacionadas al sector primario (pesca y alimentos) a aquellas vinculadas con el sector
manufacturero como es el caso de productos: textiles, quimicos y metalicos. La industria
maquiladora contribuye al desarrollo nacional, permite evolucionar y transformar la
economia, genera oportunidades laborales, brinda capacitaciones a sus empleados, apoya al
desarrollo de la region y contribuye a la mejora de calidad de vida de los habitantes

(Murgueitio, 2011).

Las empresas pueden ser competitivas via precios 0 via costos, en el primer caso es necesario
invertir en 1+D, es decir actualizaciones en tecnologia “inversion y desarrollo”; en el

segundo caso, se trata reducir lo maximo posible en costos y gastos productivos mediante la
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relocalizacién o externalizar parte de la produccion, es decir, el caso de las maquilas o

talleres satélites (Revelo, 2014).

Toda empresa busca prosperar y sobrevivir en el tiempo, adoptando estrategias con respecto
a la innovacion, la produccion y la reduccion de costos. Deskansa S.A. cuenta con un &rea
de disefio de productos donde siempre se encuentra innovando su catalogo y productos
varios; se ha preocupado por la produccion intentando apegarse a normas de calidad siéndole
muy dificil y no aplicando las sugerencias que han recibido con el paso del tiempo y ha
buscado formas de reducir costos ya que en los Gltimos afios ha experimentado perdidas en

ventas, generadas por la situacion economica del pais y el contrabando en las fronteras.

Es por esto que Deskansa S.A. se ve en la necesidad de delegar parte de su produccion a
Talleres Satélites con el fin de minimizar y reducir los costos productivos, apoyandose en ex
trabajadores de la planta para formar los talleres, sin embargo no cuenta ningun control de
los talleres que por ser ubicados en casas de las personas no cuentan con la infraestructura

necesaria y elaboran productos defectuosos que generan un costo adicional a Deskansa S.A.

Se ha establecido el disefio de procesos y manual de procedimientos para optimizar la
productividad en la empresa, incluyendo un analisis los antecedentes y estructura de la

empresa, la aplicacion de la entrevista y la observacion para la recoleccion de informacion
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y levantamiento de procesos, asi como la caracterizacion y modelamiento de los procesos, y
la normativa técnica para la produccion, a partir de lo cual se desarrolla el manual de
procedimientos para los Talleres Satélites contribuyendo al incremento de la productividad

de la empresa por medio de la mejora la calidad en los talleres.



1.1.

1. DESKANSA S.A.

ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

Deskansa S.A. es una empresa ecuatoriana que pertenece al sector textil dedicada a la
manufactura de articulos para el hogar; y su objetivo es posicionar su marca como lider
del mercado en el ambito textil. Esta empresa se formé de manera unipersonal y tuvo
sus origenes en el afio 2008, gracias a lo cual dio inicio a sus actividades empresariales
en un pequefio local ubicado en la Concepcidn, bajo la denominacion de CoralSoft,
ubicada en la Avenida 10 de Agosto y Villalengua, dedicada al disefio y confeccién de
almohadas, sdbanas y edredones, reconocidos por su alta calidad y precios accesibles;
poco tiempo después ofrecio a sus clientes una amplia gama de productos. Al margen

de sus productos textiles, brindaba el servicio de cafeteria (Grupodeskansa, 2016).

Deskansa

Confort para
u ar

Figura 1. Deskansa S.A.
Fuente: (Grupodeskansa, 2016)



1.2.

CoralSoft se transformd en una empresa manufacturera y toma el nombre de
“ARTICULOS PARA EL HOGAR Deskansa S.A.” misma que dio inicio a sus
operaciones con solo dos trabajadores, incrementandose su plantilla a 41 empleados
y colaboradores hasta la actualidad, que de forma conjuntay colaborativa reorientaron
el giro del negocio a disefios innovadores y confeccion de todo lo que se refiere a ropa

de cama y articulos para el hogar, ampliando con esto su linea de productos.

Nelelelgl®
cCoral-Soft

Figura 2. Coral-Soft
Fuente: (Coral-Soft, 2016)

CULTURA ORGANIZACIONAL

Conocida también como direccionamiento estratégico, es de gran importancia en el

ambito organizacional por su notable impacto en la moral de todo el personal,



permitiéndole conocer los lineamientos del giro empresarial e incidiendo
positivamente en el nivel de productividad y optimizando la satisfaccion de los
trabajadores, siendo un pilar fundamental que permite combatir las épocas de crisis

(Fleitman J. , 2015, pag. 34).

1.2.1. Mision

La mision identifica al giro del negocio, en tal virtud, la mision de Deskansa S.A. es

la siguiente:




“Misidn o proposito es el conjunto de razones fundamentales de la existencia de la
compafiia. Contesta a la pregunta de por qué existe la compafia" (Diez de Castro,

Garcia del Junco, Jimenez, & Periafiez, 2012, pag. 245).

1.2.2. Vision

“La visién se define como el camino al cual se dirige la empresa a largo plazo y sirve
de rumbo y aliciente para orientar las decisiones estratégicas de crecimiento junto a

las de competitividad “ (Fleitman J. , 2015, pag. 284).

La vision es el oriente o guia de la organizacion, definiendo hacia donde quiere llegar

la misma.

La vision de Deskansa S.A. es la siguiente:

“Seremos lideres en innovacion en articulos para el hogar, con mayor
participacion en el Mercado Ecuatoriano, desarrollando y optimizando
nuestros recursos y talentos humanos con una imagen e identidad

reconocida” (Grupodeskansa, 2016).



1.2.3. Principios y Valores

Grupo Deskansa S.A. se rige por los siguientes principios y valores empresariales.

Resposabilidad

Tolerancia Compromiso

Etica Respeto

Colaboracion

Figura 3. Principios y valores empresariales
Fuente: (Grupodeskansa, 2016)

1.2.4. Politicas

Las politicas empresariales permiten crear una imagen y fortalecer la marca en
la mente del consumidor, considerando que rigen las distintas actuaciones del

personal e involucrados.



Las politicas de Deskansa S.A. son:

Respeto y colaboracién entre
comparfieros.

Cumplimiento de horarios.

Capacitacion y asesoramiento
continuo.

L
Relacion a largo plazo con clientes y
proveedores.

Etica y transparencia en todos
nuestros actos.

Comunicacion abierta entre
comparieros y colaboradores.

Cumplimiento de estandares y politicas.

Organizacion y limpieza.

Definir y cumplir los requerimientos
del cliente interno y externo.

Intolerancia al desperdicio

Figura 4. Politicas Empresariales
Fuente: (Grupodeskansa, 2016)



1.3.

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La estructura organizacional de una empresa permite definir diversas caracteristicas
de organizacion empresarial, estableciendo los niveles de autoridad y jerarquia
mediante la cadena de mando, las mismas que se ajustan a las distintas actividades

propias del giro del negocio.

“Los organigramas son la representacion grafica de la estructura organica de
una empresa u organizacion que refleja, en forma esquematica, la posicion de las
areas que la integran, sus niveles jerarquicos, lineas de autoridad y de asesoria”

(Fleitman J. , 2015, pag. 246).

Grupo Deskansa S.A. esta conformada por distintos departamentos que cuenta con sus
respectivos supervisores o responsables de gestionar el buen funcionamiento de las

distintas actividades y operaciones que se deben llevar a cabo, en forma y tiempo.



1.3.1. Organigrama Estructural de la empresa

Junta General de Accionistas

Gerente General

Asistente de
Gerencia

Departamento de Departamento de
Ventas Contabilidad

Departamento de
Produccion

Jefe de Produccion

Jefe de Ventas R’es'ponsable cle Contador
crédito y cobranza
I
| i
Atencion al cliente Fuerza de Ventas Disefiadora

Jefe de Corte

Jefe de Costura

Figura 5. Organigrama Estructural de Deskansa S.A.
Fuente: Investigacion realizada

Responsable de
Bodega

Asistente de Bodega

Transportista




1.3.2. Departamentos empresariales

La empresa Grupo Deskansa S.A estd compuesta por los siguientes

departamentos:

e Departamento de Gerencia
e Departamento de Ventas
e Departamento de Contabilidad

e Departamento de Produccién

Departamento de Gerencia General

Grupo Deskansa S.A. cuenta con una Junta General de Socios, quien nombra
o delega la autoridad en el Gerente general, que da lugar a este departamento,
y en calidad de apoyo se encuentra el cargo de asistente de gerencia. Este
departamento tiene como proposito controlar el funcionamiento global de
Deskansa S.A., gestionando las diversas operaciones empresariales, orientada
siempre a dar cumplimiento a los objetivos empresariales y contribuir con el

direccionamiento empresarial.
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Departamento de Ventas

El Departamento de Ventas cuenta con un jefe del departamento y bajo su
cargo al area de atencion al cliente y la fuerza de ventas; se encarga realizar
las distintas operaciones de marketing y ventas, a fin de dar a conocer las
lineas de producto, motivar las ventas y brindar una adecuada atencién en la
venta de sus productos, orientados a satisfacer las necesidades y expectativas
de sus clientes. Controla a los miembros de su departamento realizando
reuniones semanales para analizar potenciales clientes y como mantener a los
clientes actuales. Los vendedores tienen contacto directo con el cliente, son

la carta de presentacion de la empresa y quienes ofrecen el producto.

Departamento de Contabilidad

Este departamento cuenta con un contador, cuya funcion radica en llevar al
dia, de forma transparente y fiel a la realidad, las distintas operaciones de la
empresa, efectuando y registrando retenciones, notas de débito, de crédito,
descuentos, devoluciones y similares; a fin de contar con un registro de
transacciones y emitir los estados financieros de manera periddica y oportuna.
Ademas, el area de crédito y cobranza se encarga de otorgar créditos a
aquellos clientes que requieran esta modalidad de compra, dando a conocer

la politica empresarial; ante lo cual, se analiza la capacidad que tiene el
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cliente, a fin de establecer el monto, plazo y tipo de interés; ante casos de

impago, la empresa toma medidas para gestionar el pago lo antes posible.

Departamento de produccion

El departamento de Produccién esta conformado por el jefe de produccion y
bajo su cargo esta el encargado costura y de corte, de este Gltimo se despliega
el area de Stock y Bodega, que cuenta con un asistente o auxiliar de bodega,
y finalmente el transportista, que se encarga del traslado de la materia prima
hacia las instalaciones y de productos terminados hacia los diversos puntos
de distribucién. La Disefiadora es la persona responsable de innovar
constantemente los distintos disefios del producto, en todas las lineas del
mismo, ajustandose a las especificaciones y necesidades del cliente,

encaminados a satisfacer dichas necesidades y expectativas.

1.3.3. Ubicacion de la planta

En la actualidad Deskansa S.A. cuenta con gran espacio disponible para
efectuar las distintas operaciones, se encuentra ubicada en el sector de
Tumbaco en la parroquia de Pifo, contando con un terreno de 2.910 metros

cuadrados, de los cuales 120 metros cuadrados corresponden al &rea
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administrativa y 2.760 metros cuadrados corresponden a la planta industrial,
distribuida entre el area de produccion (1.860 metros cuadrados) y el area de

bodega (930 metros cuadrados).

Estacion final
de buses
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Figura 6. Ubicacion de la Empresa
Fuente: Investigacion realizada
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SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

En la actualidad Deskansa S.A. cuenta con tres lineas de productos destinadas a tres
sectores diferentes que son: la econdmica (CoralSoft), media (Carizzia) y alta
(Dreamers); siendo marcas registradas de la empresa dedicadas al disefio y
fabricacion de edredones, sabanas, almohadas y accesorios para el hogar, cuyo
equipo de ventas es profesional y especializado en incrementar y satisfacer las

expectativas de sus clientes (Grupodeskansa, 2016).

Coalsfr ooz (rbanay

Figura 7. Lineas de disefio y confeccion
Fuente: Deskansa S.A. 2016

Deskansa S.A. ha crecido considerablemente con el pasar de los afios y que a pesar
de la crisis que atraviesa el pais, se mantienen en el mercado de forma competitiva,
sin embargo, la empresa ha experimentado una notable disminucion de la demanda,
caracterizada por una fuerte reduccion de las ventas en el ultimo afio. La frecuencia

de consumo de articulos para el hogar ha disminuido debido a que los clientes a fin
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de generar cierto nivel de ahorro dan prioridad de compra a aquellos bienes de

primera necesidad.

Considerando este panorama de la economia nacional, y orientados a mitigar costos
innecesarios, Deskana S.A., ha decidido implementar el uso de Talleres Satélites,
los mismos que consisten en tomar los procesos mas basicos de produccion y
designarlos a un outsourcing, ante lo cual se vio en la necesidad de vender las
maquinas que se encontraban improductivas, aprovechando contactos de ex
trabajadores de la empresa, con conocimientos sobre maquila e interés por formar

parte de la familia de Deskansa S.A.

Pese a la crisis nacional del Gltimo afio, Deskansa S.A. ha conseguido mantener su
posicion en el mercado utilizando estrategias comerciales, convenios de
importacion con sus proveedores y mejorando su maquinaria. Ademas, ha logrado
continuar en el mercado ecuatoriano debido a la gran variedad de modelos en cada
linea de productos, siempre innovando la imagen de cada una para satisfacer los

gustos y necesidades cambiantes de los consumidores.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Entre los efectos desencadenados de la recesion econémica que enfrenta el pais esta
la disminucién de la inflacion debido al bajo consumo de los ciudadanos, ante lo
cual se ha efectuado la reduccién de precios para lograr algunas ventas, no es un
sintoma de recuperacion de la economia y si un signo de la recesion; a todo ello se
suma la subida del IVA, las salvaguardias y la desconfianza que tienen los

consumidores (Acosta, 2016).

“Por su parte, Francisco Alarcon, presidente de la Camara de Industrias
de Guayaquil, indicé que, al existir menos consumo, se reduce la

produccion, lo que afecta a negocios y comerciantes” (Ecuavisa, 2016).

“La empresa tiene menos utilidad y eso significa que hay menores
utilidades para los trabajadores, menos impuestos para el Estado y
peores condiciones de compra para los proveedores”, ademas, agrego
que en promedio las ventas nacionales bajaron en un 18% (Alarcon,

2016).
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Los consumidores tienden a aprovechar los descuentos, rebajas, y similares,
beneficiandose econdmicamente para generar cierto ahorro a sus bolsillos en lugar

de adquirir el producto por temporada.

A consecuencia de este escenario, la empresa debe ajustarse a los niveles de la
demanda, lo que implica reducir la produccion, desperdiciar la capacidad
productiva empresarial, y se enfrenta a cuantiosos costos fijos que representa la
planta productiva como son la maquinaria, equipos, personal, la energia que
consumen las maquinas, el espacio fisico que ocupan, el costo de mano de obra,

entre otros.

El uso de los Talleres Satélites es aconsejable en aquellos casos cuando las
empresas sobrepasen su capacidad productiva, viéndose en la necesidad de
demandar ayuda extra para producir recurriendo a un outsourcing. Sin embargo, es
recomendable también su uso en periodos de crisis, motivo por el cual hace uso de
esta modalidad, encaminada al ahorro, evitar incurrir en gastos e intentar
incrementar las ventas de los productos al involucrar a toda la comunidad de Pifo 'y

sus alrededores.
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Otro de los escenarios que afecta a la industria textil es el tema del contrabando,

productos que pasan ilegalmente por las Fronteras del pais.

“Histéricamente el contrabando de este sector se ha dado por la
ineficiencia, la corrupcion y la falta de vigilancia en las aduanas del
pais. Sin embargo, con las restricciones en las importaciones de
materia prima se incremento el control y orden de la Aduana. Con el
incremento del cuidado en lo referente al contrabando se generd la
norma obligatoria de Etiquetado y Rotulado Textil (RTE INEN
013:2006)” (Lideres, 2016).

Por tanto, fomentar el consumo y preferencia de los consumidores, por los
productos que oferta Deskansa S.A., comprende un reto tanto para la organizacion,

como para el personal y colaboradores.

1.5.1. Situacién Operacional

Considerando que Deskansa S.A., ha basado su produccion en la metodologia
ISO 9000, con el objetivo de mantener un control integral de los distintos
procesos de la empresa, no obstante, no se ha puesto en préactica la
metodologia ya que solo se cuenta con un estudio realizado por un estudiante

que se intento utilizar y aplicar pero no se logré cambio alguno.
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Figura 8. Zona de trabajo
Fuente: Investigacion realizada

Como se puede apreciar en la Figura 8, la materia prima es colocada y
acumulada en el suelo, alrededor del puesto de trabajo. Con el estudio y aporte
de Maria José Cevallos se indicd a Deskansa S.A. la metodologia a seguir y
se realizaron los cambios necesarios, sin embargo, al poco tiempo los
trabajadores volvieron a colocar los insumos y productos terminados en el
suelo. EI mismo problema se presenta en la Bodega y con gran desorden, lo
que dificulta que se pueda efectuar un control adecuado en kardex, de los
materiales tanto que ingresan como los que salen de bodega, es decir los
informes de las existencias de la materia prima y productos terminados se

basan en intuiciones segun la experiencia del personal a cargo.

Esta informacion se recopilé gracias a un recorrido efectuado por las

instalaciones de Deskansa S.A., guiada por los representantes de cada
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departamento. Ademas, se observo que se tiene un bosquejo de los procesos,
sin embargo, no se los pone en marcha y no todos los trabajadores conocen
los procesos o disponen de la informacion. La ubicacion de los puestos de
trabajo estd organizada para seguir la secuencia de los procesos con los que

se cuentan.
La Figura 8 muestra una representacion en detalle del proceso productivo.

P i D oY o Y e

Figura 9. Proceso Productivo
Fuente: Investigacion realizada

e Maquila

El proceso productivo inicia sus distintas operaciones con la recepcion e
ingreso de materia prima en el &rea de produccion en donde se mide la
cantidad de tela a usarse y el resto de materiales necesarios. Se
desenrollan los rollos de tela para que sean utilizados posteriormente en

el area de corte.
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e Corte

La materia prima pasa a esta area, donde es cortada de acuerdo a las
especificaciones y caracteristicas del articulo o producto solicitado, de
acuerdo a la Orden de Produccién. El trabajo es asignado a los cortadores
por parte del lider del area, éstos llevan la tela a las mesas de corte, donde
la ubican y hacen uso de las cortadoras eléctricas logrando el corte
deseado. El proceso termina con la entrega de la tela cortada al area de

Confeccion.

e Confeccion

Se inicia el proceso con la recepcion de la tela cortada, el Lider de
Confeccion distribuye la materia prima a cada costurera y designa el
trabajo a realizarse. En este proceso se diferencia mucho el tipo de
producto que se esta realizando, si se trata de edredones, cobertores o
almohadas se procede a enfundar y acolchar el producto. Una vez
terminada la confeccién del producto se coloca en coches para ser

transportados hacia el area de Empaque.
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e Empaque

Los productos llegan al area de Empaque donde las empacadoras realizan
un control aleatorio de calidad antes de introducir el producto en el
empaque, el cual consiste en colocar el producto terminado en las bolsas
de plastico especificas para el producto y se pone la marca en el producto.

Asi se procede a entregar los productos a bodega.

e Entrega a Bodega

Al momento en que el producto llega de produccién hacia bodega por
medio de ductos que conectan las 2 areas, se revisa que la cantidad
entregada este de acuerdo a lo que dice la Orden de Produccién. Si
concuerda la informacion se procede a almacenar o despachar el producto
de acuerdo a como se acordod con el cliente. De esta forma termina el

proceso de produccion.

En los Talleres Satélites el proceso comienza cuando se recibe la tela cortada
y el resto de materiales necesarios para el producto que se designa a estas
madquilas. EI material se lo entrega en las instalaciones de Deskansa S.A., son

transportados por los trabajadores hasta sus maquilas donde se procede a



22

realizar el proceso de confeccion y empacado, para posteriormente ser

transportados y entregados a bodega de la planta industrial de la empresa.

1.5.2. Gestion de Ventas

Un eje fundamental de la empresa es el departamento de ventas ya que su
gestion ayuda a colocar el producto en el mercado y generar ingresos. En la

Figura 10 se presenta las ventas de 4 afios de la empresa.

VENTAS
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Figura 10. Ventas Anuales Deskansa S.A.
Fuente: Investigacion realizada

Como se observa en la Figura 10 las ventas han disminuido con los afios

teniendo una caida dréstica para el 2015 y se espera un descenso mayor para
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el 2016. Segun el Gerente de Ventas, este descenso en las ventas se debe a la
crisis que esta viviendo el pais debido a que las personas prefieren no gastar
en cosas innecesarias y consumen productos como los de Deskansa S.A. con
menor frecuencia. Conjuntamente las ventas de la linea de lujo han
disminuido, las de la linea media se mantiene constante y las de la linea

econdmica han crecido, pero sin lograr cubrir las pérdidas de la linea de lujo.

Otro de los motivos para la reduccion en las ventas se debe a la devaluacion
de la moneda en nuestros paises vecinos Pert y Colombia. Al ser nosotros un
pais dolarizado nos perjudica el cambio a la moneda de nuestros paises

vecinos ya que es bajo.

La industria textil se caracteriza por ser un sector de notable importancia
econdmica, por ser uno de los mas influyentes dentro del mercado laboral,
puesto que, segin estimaciones de la Asociacion de Industrias Textiles del
Ecuador (AITE), este sector genera aproximadamente 50.000 plazas de
empleo directas y mas de 200.000 empleos indirectos, gracias a lo cual se ha
ubicado en el segundo sector que mas mano de obra emplea luego del sector

de alimentos, bebidas y tabacos (AITE, 2015).
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A pesar de que en la actualidad, el sector textil ha diversificado su
produccion gracias al uso de insumos provenientes de todo tipo de fibras
como son: algodon, poliéster, nylon, lana y seda, existe preocupacion debido
a la fijacion de aranceles a la importacion de bienes de capital necesarios para
sus procesos de produccidn, salvaguardas que buscan proteger la produccion
nacional, sin embrago dichos costos se trasladan al proceso productivo y

finamente al producto final, lo que ha generado que el consumo se ralentice.

1.6. AMBITO LEGAL

Se analizan determinados articulos del Reglamento de Seguridad y Salud de los
trabajadores y el Codigo de Trabajo, teniendo en cuenta aquellos que inciden en el

giro del negocio.

1.6.1. Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores

El Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores menciona en el
Articulo 1, respecto a las disposiciones que: “se deberan aplicar a toda
actividad laboral y en todo centro de trabajo teniendo como objetivo la
prevencion, disminucion o eliminacion de los riesgos del trabajo y el

mejoramiento del medio ambiente de trabajo” (Ministerio del Trabajo, 2012).
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La aplicacion de este reglamento es de caracter obligatorio, a fin de mitigar
los riegos en el sitio laboral y contribuir con ambiente de trabajo y el bienestar

del personal.

El articulo 14 establece la necesidad de implementar un comité, siempre que
el nimero de trabajadores de cualquier entidad supere los 15 empleados, y
tres de éstos deben integrar dicho comité, conjuntamente con 3 representantes

de los empleados, cuya directiva tiene potestad durante un afio calendario.

Segln el Art. 14 “en todo centro de trabajo en que laboren méas de quince
trabajadores debera organizarse un Comité de Seguridad e Higiene del
Trabajo integrado en forma paritaria por tres representantes de los
trabajadores y tres representantes de los empleadores, quienes de entre sus
miembros designaran un Presidente y Secretario que durardn un afio en
sus funciones pudiendo ser reelegidos indefinidamente™ (Ministerio del
Trabajo, 2012).

De acuerdo al Art. 34 “es necesario mantener una limpieza adecuada dentro
del area de trabajo para asi cuidar la salud del trabajador y prevenir
enfermedades o accidentes de trabajo. Mantener un buen ambiente laborar y

un control en cuanto a ventilacion, temperatura y humedad”. (Ministerio del

Trabajo, 2012).
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Ademas en el Articulo 53 se estipula que se debe mantener el buen estado de
salud del trabajador asi como un mejor desempefio en su trabajo. (Ministerio

del Trabajo, 2012).

De acuerdo al Art. 34, la limpieza del sitio de trabajo resulta imprescindible

y contribuye con el bienestar de los trabajadores.

Art. 34.- LIMPIEZA DE LOCALES. “es necesario mantener una
limpieza adecuada dentro del area de trabajo para asi cuidar la salud del
trabajador y prevenir enfermedades o accidentes de trabajo. Mantener
un buen ambiente laborar y un control en cuanto a ventilacion,
temperatura y humedad” (Ministerio del Trabajo, 2012).

Ademas, el articulo 53 estipula que se debe velar por el buen estado de salud

de los trabajadores, asi como fomentar y procurar el adecuado del trabajo

(Ministerio del Trabajo, 2012).

IMPORTACIONES Y CONTRABANDO

Uno de los problemas que afecta al sector textil es el contrabando, asi como la falta

de créditos e incentivos y la necesidad de contar con mano de obra calificada.

"Tenemos compafiias que han atravesado un buen desempefio y son las que hacen

que la industria textil no desaparezca en el pais. Pero si juntamos a toda la industria
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textil y de confeccion se ve que nuestro crecimiento esta siendo muy pobre™ (Diaz

J., 2016).

En el afio 2013 el monto de contrabando en textiles fue de USD 8 197 943, mientras
que desde el mes de enero a noviembre del afio 2014, el Servicio Nacional de
Aduanas (SENAE) logr6 aprehender un monto por USD 10 832 085
correspondiente a contrabando de textiles, lo cual representa el 38% de la industria,
convirtiéndose en el principal problema que enfrenta la industria nacional, ante lo
cual se hace necesario incrementar controles. En el afio 2015, con el propoésito de
apaliar al contrabando, se impuso una tasa de USD 42 para la importacion de
paquetes de hasta 4 kg y USD 400 (4x4) que antes estaban libres de impuestos

(Revista Lideres, 2016).

“El desconocimiento de las personas de las normas de importacion genera un
contrabando de alrededor de 150 a 200 millones de délares solo en la industria

textil” (Lideres, 2016)

PRODUCTOS DE LA EMPRESA

Deskansa S.A. tiene una gama amplia de productos que como se menciond antes se
divide en tres marcas principales que se diferencian en precio y calidad,

enfocandose en diferentes mercados.
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Marca CARIZZIA

CARIZZIA es una marca de calidad media que se caracteriza por tener
una confeccidn clasica utilizando disefios de vanguardia. Se encuentra al
alcance de todo el pablico y cuenta con variedad de productos. (Grupo

Deskansa, 2016)

La marca CARIZZIA cuenta con los siguientes disefios:

Cow Slim Zebra
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Floral

Figura 11. Disefios de la marca Carizzia
Fuente: (Grupo Deskansa S.A.)
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Tabla 1. Sdbanas Carizzia

MARCA | PRODUCTO MODELO MEDIDAS
CARIZZIA Sébana Sweet 1%PLZ| 2PLZ| 2%PLZ| 3PLZ
Estampada
CARIZZIA Séabana Lilac Estampada | 1%PLZ| 2PLZ| 2%PLZ| 3PLZ
CARIZZIA Séabana Cow Estampada | 1% PLZ| 2PLZ| 2%PLZ| 3PLZ
CARIZZIA Sébana Zebra Estampada | 1% PLZ| 2PLZ| 2% PLZ| 3PLZ
CARIZZIA Séabana Huellas 1%PLZ| 2PLZ| 2%PLZ| 3PLZ
Estampada
Diamond
CARIZZIA Sabana Estampada 1%PLZ| 2PLZ| 2%PLZ| 3PLZ
CARIZZIA Sébana Snowed 1%PLZ| 2PLZ| 2%PLZ| 3PLZ
Estampada
CARIZZIA Sébana Rings Estampada | 1%2PLZ| 2PLZ| 2% PLZ| 3PLZ
Geometric
CARIZZIA Séabana Estampada 1%PLZ|2PLZ| 2% PLZ| 3PLZ
CARIZZIA Sébana Pandora 1%PLZ| 2PLZ| 2% PLZ| 3PLZ
Estampada
CARIZZIA Sébana Floral Estampada | 1%2PLZ| 2PLZ| 2% PLZ| 2PLZ
Fuente: (Grupo Deskansa S.A., 2016)
Tabla 2. Cobertor Carizzia
MARCA |PRODUCTO MODELO MEDIDAS
Sweet Normal
Cobertor (Plumén Grueso) |1%PLZ| 2PLZ |2%PLZ| 3PLZ
CARIZZIA
Lilac Normal
Cobertor (Plumén Grueso) |1Y%2PLZ| 2PLZ|2%PLZ| 3PLZ
CARIZZIA
Cow Normal
Cobertor | (Plumén 1%PLZ| 2PLZ | 2% PLZ| 3PLZ
CARIZZIA Grueso)
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Zebra Normal
Cobertor (Plumén Grueso) 1% PLZ| 2PLZ | 2% PLZ| 3PLZ
CARIZZIA
Huellas Normal
Cobertor (Plumén Grueso) 1% PLZ| 2PLZ | 2% PLZ| 3PLZ
CARIZZIA
Diamond Normal
Cobertor , 1% PLZ| 2PLZ |2%PLZ| 3PLZ
CARIZZIA (Plumon Grueso)
Snowed Normal
Cobertor (Plumén Grueso) 1% PLZ| 2PLZ |2%PLZ| 3PLZ
CARIZZIA
Rings Normal
Cobertor (Plumén Grueso) 1% PLZ| 2PLZ |2%PLZ| 3PLZ
CARIZZIA
Geometric Normal
Cobertor , 1% PLZ| 2PLZ |2%PLZ| 3PLZ
CARIZZIA (Plumén Grueso)
Pandora Normal
CObertor (Plum(’)n Grueso) 1 ]/2 PLZ 2 PLZ 2 ]/2 PLZ 3 PLZ
CARIZZIA
Floral Normal
Cobertor (P|umén Grueso) 1% PLZ| 2PLZ |2Y% PLZ| 3PLZ
CARIZZIA

Fuente: (Grupo Deskansa S.A., 2016)

e Marca DREAMERS

La marca Dreamers es para el publico en general, la confeccién de los
productos brinda comodidad y elevados estandares de calidad. Cuenta con

los siguientes productos. (Grupo Deskansa, 2015).
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Figura 12. Productos bajo la marca DREAMS
Fuente: (Grupo Deskansa S.A., 2016)

Tabla 3. Sdbana Dreamers

MARCA | PRODUCTO MODELO MEDIDAS
DREAMERS Sébana Llana Con Sesgo | 1%PLZ| 2PLZ|2%PLZ|3PLZ
Infantiles (Disefios
DREAMERS Sébana Edreddn Panel 1%PLZ| 2PLZ
Infantil)
DREAMERS Sébana Estampada Dreamers | 1% PLZ| 2 PLZ |2%PLZ|3PLZ
DREAMERS Sébana Estampada Dreamers | 1%2 PLZ| 2 PLZ| 2% PLZ

Fuente: (Grupo Deskansa S.A., 2016)




33

Tabla 4. Cobertor Dreamers

MARCA | PRODUCTO MODELO MEDIDAS
DREAMERS Cobertor Clasics Dreamers |1%PLZ|2PLZ|2%PLZ|3 PLZ
DREAMERS Cobertor Panel Infantil 1% PLZ|2PLZ|2%PLZ

Fuente: (Grupo Deskansa S.A., 2016)

Tabla 5. Edredén Dreamers

MARCA | PRODUCTO MODELO MEDIDAS
DREAMERS Edredén Primor 2PLZ
DREAMERS Edredén Clasic 1%PLZ| 2PLZ
Dreamers
DREAMERS Edredén Brocado 1%PLZ| 2PLZ |2%PLZ| 3PLZ
DREAMERS Edredén Damasco 1%PLZ| 2PLZ |2%PLZ| 3PLZ
DREAMERS Edredén Panel Infantil | 1%2PLZ| 2PLZ

Fuente: (Grupo Deskansa S.A., 2016)

e Marca Coral Soft

Coral Soft es la marca Premium de Deskansa S.A. por la calidad de la
confeccion; buscando mostrar y expresar elegancia en sus disefios, cuenta

con los siguientes productos: (Grupo Deskansa, 2015).
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Gardenia Purpura  Normal Gardenia Purpura Slim
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Figura 13. Marca Coral Soft
Fuente: (Grupo Deskansa S.A., 2016)

Tabla 6. Sdbana Coral Soft

" 4

Inspiracién Slim

-

MARCA | PRODUCTO MODELO MEDIDAS

CORAL Sébana Elani Llana Con Sesgo| 1 %2PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
CORAL Sébana Ezio Llana Con Sesgo| 1% PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
CORAL Sabana Frees'g;g‘ga Con |1y pLz| 2pPLZ | 2w%PLZ | 3PLZ
CORAL Sabana Go'ders'e"sg“:a Con 1y vpLz| 2pLz | 2%pPLZ | 3PLZ
CORAL Sibana | Andru  Llana Con| 1%PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ

Sesgo

CORAL Sabana Ode'ets'gs'sga Con |1 ypiz| 2pLz | 2wPLZ | 3PLZ
CORAL Sabana L”X‘ggnescggg'g'a“a 1%PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
CORAL Sabana L“XngnV\é?sZ'g'ana 1%PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
CORAL Sabana Gé:tea“m';‘;;e;t 1%PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
CORAL Sabana Gargsg;;’;drzura 1%PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
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) Gardenia Turqueza N L
CORAL Sébana Estampada 1%PLZ| 2PLZ | 2% PLZ | 3PLZ
CORAL Sébana Inspiracion Estampada| 1% PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
CORAL Sébana Manchitas Estampada| 1% PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
) Green Shape N L
CORAL Sébana Estampada 1%PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
) Orange Shape N L
CORAL Sébana Estampada 1%PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
CORAL Sébana Abstract Estampada | 1% PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
. Magic Nigth N L
CORAL Sébana Estampada 1%PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
CORAL Sébana Vintage Estampada | 1%PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
. Rompecabezas N L
CORAL Séabana Estampada 1%PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
CORAL Sébana Arbusta Estampada | 1% PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
CORAL Séabana Camuflaje Estampada | 1 %2PLZ| 2PLZ | 2% PLZ | 3PLZ
. Trebol1-2 -3
1 1
CORAL Sébana Estampada 1%PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
CORAL Sébana Lassie Llana Con| 1%PLZ| 2PLZ | 2% PLZ | 3PLZ
Sesgo
CORAL Sébana Carrusel Estampada | 1%2PLZ| 2PLZ | 2%PLZ | 3PLZ
) Pretty Girl Llana Con | | L
CORAL Sébana Sesgo 1%PLZ| 2PLZ 2% PLZ | 3PLZ
. Pink Rose Llana Con
1 1
CORAL Sébana Sesgo 1%PLZ| 2PLZ 2% PLZ | 3PLZ
. Butherfly Llana Con N
CORAL Sébana Sesgo 1%PLZ| 2PLZ
. Blue Space Llana Con| |
CORAL Sébana Sesgo 1%PLZ| 2PLZ
) Baby Dolly Pink Llana| . ,
CORAL Sébana Con Sesgo 1%PLZ| 2PLZ
. Baby Dolly Celeste N
CORAL Sabana Llana Con Sesgo 1%PLz| 2PLZ
) Sport Blue Llana Con | .,
CORAL Sébana Sesgo 1%PLZ| 2PLZ
. Sport Red Llana Con N
CORAL Sébana Sesgo 1%PLZ| 2PLZ
CORAL Sébana Trafic Estampada 1%PLZ| 3PLZ

Fuente: (Grupo Deskansa S.A., 2016)
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Tabla 7. Cobertor Coral Soft

MARCA| PRODUCTO MODELO MEDIDAS
CORAL Cobertor Elani 1%PLZ| 2PLZ| 2%PLZ|3PLZ
CORAL Cobertor Ezio 1%PLZ 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
CORAL Cobertor Freesia 1%PLZ| 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
CORAL Cobertor Golden 1%PLZ| 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
CORAL Cobertor Odelet 1%PLZ 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
Green Forest Normal
1 1
CORAL Cobertor (Plumén Grueso) 1%PLZ| 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
Gardenia Purpura Normal L N
CORAL Cobertor (Plumbn Grueso) 1%PLZ| 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
Gardenia Purpura Normal L N
CORAL Cobertor (Plumén Delgado) 1%PLZ| 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
Cobertor | Cardenia TurquezaNormal |,y o) 7| 5 by 7| 51, p1 7| 3pLZ
CORAL (Plumén Grueso) ? 2
Inspiracion Normal (Plumén | | N
CORAL Cobertor Grueso) 1%PLZ| 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
Manchitas Normal (Plumon |, | N
CORAL Cobertor Grueso) 1%PLZ 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
Green Shape Normal L N
CORAL Cobertor (Plumon Grueso) 1%PLZ 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
Orange Shape Normal L N
CORAL Cobertor (Plumon Grueso) 1%PLZ 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
Abstract Normal
1 1
CORAL Cobertor (PluMONGrueso) 1%PLZ 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
Magic Night Normal L N
CORAL Cobertor (Plumon Grueso) 1%PLZ 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
Vintage Normal (Plumon L N
CORAL Cobertor Grueso) 1%PLZ 2PLZ| 2% PLZ|3PLZ
Rompecabezas Normal L .
CORAL Cobertor (Plumén Grueso) 1%PLZ| 2PLZ| 2%PLZ|3PLZ
Arbusta Normal (Plumén L N
CORAL Cobertor Grueso) 1%PLZ| 2PLZ| 2%PLZ|3PLZ
Camouflage Normal (Plumén| , L
CORAL Cobertor Grueso) 1%PLZ| 2PLZ| 2%PLZ|3PLZ
Trebol 1 Normal (Plumén L N
CORAL Cobertor Grueso) 1%PLZ| 2PLZ| 2%PLZ|3PLZ
Trebol 2 Normal (Plumén L N
CORAL Cobertor Grueso) 1%PLZ| 2PLZ| 2%PLZ|3PLZ
Trebol 3 Normal (Plumén L L
CORAL Cobertor Grueso) 1%PLZ| 2PLZ| 2%PLZ|3PLZ
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CORAL | Cobertor Lassie Normal (Plumén | 1%PLZ| 2PLZ | 2% PLZ|3PLZ
Grueso)
comaL | Cobertor Carrusel ngggg(P'”mén 1%PLZ| 2PLZ | 2%PLZ |3PLZ
comaL | Cobertor Pretty G"g:'ggg" (Plumon |4 4, b1 71 2pLz | 2% PLZ|3PLZ
comaL | Cobertor Pink ROSGG'}'S(;Q;&;' (Plumon | 4 2| 2pLz | 2% PLZ|3PLZ
comaL | Cobertor B“therﬂygrirer:;‘)' (Plumon 14, b1 7 2 pLz
comaL | Cobertor Blue Spac%':'uoegg;' (Pumon |4 4 by 7| 2 pLz
comaL | Cobertor Bab(yp'ﬁﬂgnpg‘rﬁe':;’{ mal |1y piz| 2pLz
comaL | Cobertor Baby(gﬁj 'r'zéieéﬁssgorma' 1%PLZ| 2PLZ
comaL | Cobertor Sport B'“eG':'l?;:;‘;" (Pumon 11 4, oy 7| 2 pLz
comaL | Cobertor Sport RedG'\'rﬁgggl (Pumon 19 4, b 7| 2pLz
CORAL Cobertor Trafic Normal (Plumén | 1%PLZ| 3PLZ
Grueso)

Fuente: (Grupo Deskansa S.A., 2016)

e Accesorios

Deskansa S.A. con la finalidad de brindar excelentes productos y de
calidad, crea una linea de accesorios para cama que faciliten y motiven el
pleno descanso y la comodidad en el hogar, y cuenta con los siguientes

productos (Grupo Deskansa, 2015)
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Tabla 8. Accesorios

MARCA PRODUCTO MODELO MEDIDAS
ACCESORIOS Almohadas Multicolor Unica
ACCESORIOS Fundas De Almohada 50 * 70 Unica
ACCESORIOS Cobijas 0 Séabanas 1%PLZ | 2PLZ

Térmicas

Fuente: (Grupo Deskansa S.A., 2016)

1.8.1. Seleccién de producto para el estudio

Gracias a la colaboracion, conocimientos y experiencia en el area de
trabajadores encargados tanto de produccion como de bodega, considerando
la facilidad de trasporte de los materiales e insumos necesarios para su
fabricacion, y al ser su control de calidad mas sencillo, se lleg6 a la conclusion

que el producto ideal a ser utilizado en la investigacion seran las sdbanas o

cobijas termias.




2.1.

2.2.

2. AUDITORIA DE PROCESOS

IDENTIFICACION DE PRODUCTOS PARA FABRICACION EN

TALLERES SATELITES

Con el objetivo de identificar los productos que seran destinados a su fabricacion
en Talleres Satélites, se realiza un levantamiento de informacién, proceso que
permite recopilar informacién y datos sobre la situacion actual de la empresa,
respecto de su sistema operacional identificando tanto los problemas como sus

oportunidades de mejora (Zarzalejos, Guiral, & Pedraz, 2014).

INFORMACION

La empresa Deskansa S.A. cuenta con un total de 41 empleados (N= 41), entre
personal administrativo, operativo y de apoyo. Sin embargo, para la recopilacién de
la informacion se realiz6 una entrevista a los directivos de la empresa en noviembre

del 2015, entre los cuales estuvieron:

v Jefe de ventas
v Jefe de produccion.

v Jefe de contabilidad
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v Gerente general y

v Encargado de bodega.

2.2.1. Poblacion y muestra

A pesar que el universo es cuantificable (N=41 empleados), se considera
como muestra solo al personal que fue entrevistado, es decir, directivos y
responsables (n = 6 directivos y responsables); para el resto de cargos se

aplico la técnica de la observacion.

La encuesta busca identificar las ineficiencias en los Talleres Satélites, las
cuales pueden ser mejoradas para contribuir con el incremento de la
productividad manufacturera de sabanas y edredones que Deskansa S.A.

ofrece al mercado (Mantilla F. , 2015).

El modelo de la encuesta aplicada para el desarrollo de la presente

investigacion, se puede observar el Anexo N°1.

2.2.2. Determinacion de las variables

Las variables de los Talleres Satélites, consideradas en el presente estudio son
de caracter dependiente e independiente, las mismas que se detallan a

continuacion:
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v" Variable Independiente:

o Orden
o Limpieza
o Control de la materia prima

o Secuencia
v' Variable dependiente:
o Calidad
o Producto
o Cantidad

o Productividad

Obteniendo como producto el disefio de procesos y manual de procedimientos

de los Talleres Satélites.

2.2.3. Tabulacion de datos

La tabulacion de los datos del instrumento de la encuesta se realiza mediante
el uso de herramientas informaticas para facilitar su visualizacion y

entendimiento, se utilizan valores porcentuales y graficos.

A continuacion se muestra la tabulacion de la encuesta:
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1. Procedimiento para recepcion de cortes de tela en Talleres Satélites

Tabla 9. Procedimiento para la recepcidn de cortes de tela en Talleres Satélites

Respuesta Frecuencia %
Sl 1 17%
NO 5 83%
Suman 6 100%

Fuente: Entrevista aplicada

NO: 83%

Figura 14. Procedimiento para la recepcion de cortes de tela en Talleres Satélites
Fuente: Entrevista aplicada

De acuerdo a los datos obtenidos, la recepcion de los cortes de tela en los talleres
satélites no dispone de un procedimiento y se realiza de manera informal, lo que

justifica la elaboracidn del estudio.
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2. Uso de formas para registro de consumo de materiales

Tabla 10. Uso de formas para registro de consumo de materiales

Respuesta Frecuencia %

Sl 0 0%

NO 4 60%

Solo en algunos casos 2 40%
Suman 6 100%

Fuente: Entrevista aplicada

Sl; 0%

NO; 40%

Solo en
algunos
casos; 60%

Figura 15. Uso de formas para registro de consumo de materiales
Fuente: Entrevista aplicada

La mayoria de los procesos que se desarrollan en los Talleres Satélites, es decir, el
60% no hace uso de formas para registro de consumo de materiales, mientras que,
el 40% lo aplica sélo en algunos casos; el uso del registro permitira el control del

material entregado a los Talleres Satélites, y el respectivo descargo de la bodega de

Deskansa S.A.
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3. Procesos efectuados en los Talleres Satélites son suficientes y completos

Tabla 11. Procesos efectuados en los Talleres Satélites son suficientes y completos

Respuesta Frecuencia %
Sl 2 30%
NO 4 70%
Suman 6 100%

Fuente: Entrevista aplicada

Sl
30%

~_NO
70%

Figura 16. Los procesos efectuados en los Talleres Satélites son suficientes y completos
Fuente: Entrevista aplicada

La mayoria de procesos que se desarrollan en los Talleres Satélites, es decir, el 70%
no son suficientes y no estan completos, en tal virtud, se presentard en el manual

los procesos de confeccion, empaque y entrega mejorados.

4. Disponer de un manual de procedimientos, optimiza la productividad
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Tabla 12. Disponer de un manual de procedimientos, optimiza la productividad

Respuesta Frecuencia %
Sl 6 100%

NO 0 0%
Suman 6 100%

Fuente: Entrevista aplicada

NO
0%

Sl
100%

Figura 17. Disponer de un manual de procedimientos, optimiza la productividad
Fuente: Entrevista aplicada

El 100% de los encuestados considera que, la disponibilidad de un manual de
procedimientos, favorece los niveles de productividad, ya que permite optimizar el
uso de recursos, al ser una guia para los operarios, en el desarrollo de sus actividades

productivas; por lo que el estudio resulta de mucha utilidad para Deskansa S.A.

5. Motivo de la disminucién en las ventas
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Tabla 13. Motivo de la disminucion en las ventas

Respuesta Frecuencia %
La situacion econdémica del pais 2 28%
El incremento de los costos productivos 3 56%
La competencia 1 16%
Suman 32 100%

Fuente: Entrevista aplicada

Competencia Crisis

16% , econdémica
' 28%

Incremento de los costos
productivos...

Figura 18. Motivo de la disminucion en las ventas
Fuente: Entrevista aplicada

Se evidencia que la disminucion de las ventas en la empresa Deskansa S.A.,
obedece al incremento de costos productivos, que se trasladaron al consumidor
final, ante lo cual se decidid utilizar los Talleres Satélites como una alternativa para
reducir el costo de produccion. Sin embargo, el 28% atribuye a la situacion
economica que atraviesa el pais y finalmente, se considera también a la competencia

como factor que incide en los consumidores al momento de tomar la decisién de

compra.
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6. Ventaja competitiva de Deskansa S.A.

Tabla 14. Ventaja competitiva de Deskansa S.A.

Respuesta Frecuencia %
Variedad de catalogo 5 84%
El cliente personaliza los disefios 1 16%
Suman 6 100%

Fuente: Entrevista aplicada

El cliente
personaliza los
disefios...

Variedad de
catalogo 8

Figura 19. Ventaja competitiva de Deskansa S.A.
Fuente: Entrevista aplicada

Segun el 84% los entrevistados, la ventaja competitiva de Deskansa S.A. reside en
la gran variedad de productos dentro de su catalogo de productos, mientras que el
16% considera que se encuentra en la personalizacion de los disefios cuando el

cliente lo requiere, dando asi productos Unicos en el mercado.

7. Actividades evidenciadas en el area de bodega
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Tabla 15. Actividades evidenciadas en el area de bodega se evidencia

Respuesta Frecuencia %
No se utiliza kardex 3 56%
No se revisa periédicamente la 2 28%
disponibilidad de materia prima
Poco orden en la bodega 1 16%
Suman 6 100%

Fuente: Entrevista aplicada

No se revisa la Poco orden en la bodega

MP existente \ 1%

28%

No se utiliza
Kardex
56%

Figura 20. En el area de bodega se evidencia.
Fuente: Entrevista aplicada

De acuerdo al personal entrevistado, se evidencia que en la bodega no se hace uso
de kérdex, ni se revisa la disponibilidad de materia prima, es decir, el orden es casi
nulo, lo cual no permite optimizar el uso de las telas de forma adecuada y oportuna

en el proceso productivo.

Acciones usuales en el area de corte
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Tabla 16. Acciones usuales en el area de corte

Respuesta Frecuencia %
No se devuelven los rollos de tela 5 84%
El personal no se responsabiliza del 1 16%
material
Suman 32 100%

Fuente: Entrevista aplicada

El personal no se
responsabiliza del

material... \

Figura 21. En el area de corte es usual
Fuente: Entrevista aplicada

los mismos y més control por parte del encargado de bodega.

Inspeccidon de calidad del producto terminado

No se devuelven
los rollos de tela

En el area de corte la presencia de rollos de tela después de ser usados prevalece, lo
cual obstaculiza tanto la movilidad del personal como el traslado de los materiales
e insumos, ademas, el personal no se responsabiliza por el material, lo que se podra

controlar por medio del uso de Kardex actualizados, una socializacion del uso de
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Tabla 17. Inspeccion de calidad del producto terminado

Respuesta Frecuencia %
Siempre 1 16%
Casi siempre 2 32%
A veces 3 52%
Nunca 0 0%
Suman 6 100%

Fuente: Entrevista aplicada

Casi siempre

A veces
32%

Figura 22. Inspeccion de calidad del producto terminado
Fuente: Entrevista aplicada

En la actualidad, el control de calidad es un factor fundamental de la gama de
productos, sin embargo, éste se realiza de forma aleatoria y casi siempre, debiendo
ser realizados todo el tiempo al producto terminado para mantener sus estandares

de calidad altos y su prestigio como productores y vendedores con sus clientes.
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Con la adecuada aplicacion de la técnica de la entrevista y la observacion directa al
personal, se obtuvo el levantamiento de la informacidn respecto a los productos de
Grupo Deskansa S.A., identificando asi que, las mejoras e implementacién de un

manual se orienta a los Talleres Satélites, a la elaboracion de sabanas en los mismos.

2.3. IDENTIFICACION DE PROCESOS ACTUALES

Los procesos para la elaboracion de sabanas y cobijas térmicas, en los Talleres

Satélites de Deskansa S.A., son:

Magquila

Confeccion

Empaque

Entrega en bodega y almacenamiento

2.3.1. Descripcion de los procesos

La gestion organizacional por procesos se centra en la identificacion y
redisefio de sus procesos tanto estratégico, operativo y de apoyo, orientados

al mejoramiento continuo de la empresa (Heizer & Render, 2009).
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Para la identificacion de los procesos se consulto a la gerencia de Deskansa
S.A. quienes tienen identificados y clasificados los procesos que se listaran a

continuacion.

Procesos estratégicos

Los procesos a nivel directivo se orientan a la gestion a nivel empresarial,
mediante la formulacion del direccionamiento estratégico, implementacion
de politicas, la fijacion de normas e instrumentos, que contribuyan al

funcionamiento de la empresa (Zambrano, 2006).

Los procesos estratégicos son los siguientes:

Direccionamiento estratégico, Sistema de Gestion de Calidad, Comunicacion

Procesos Misionales (PM)

Comprende aquellos procesos de implementacion de las actividades de la
empresa, a través de los cuales la organizacion confecciona, empacay entrega

las s&banas, acorde a los disefios, modelos y caracteristicas solicitadas.
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Deskansa S.A. considera como sus procesos misionales los siguientes:
Ventas, Disefio del producto (Logistica), Planificacion, Maquila, Corte,

Confeccion, Empaque, Almacenamiento.

La idea de implementar los Talleres Satélites en Deskansa S.A., surge debido
al incremento de costos productivos y por ende, la disminucion de las ventas;
ante lo cual, se dota a antiguos trabajadores de la maquinaria necesaria para
que los Talleres Satélites queden equipados para realizar sus operaciones

productivas.

Dentro del proceso de Maquila se encuentran los procesos misionales a ser

realizados en los Talleres Satélites, los cuales Deskansa S.A. considera son

los siguientes:

Maquila (taller), Confeccién, Empaque, Entrega en bodega Yy

almacenamiento.

Procesos de apoyo

Los procesos de apoyo de los Talleres Satélites, se encargan de proporcionar

un soporte o ayuda para todos los procesos productivos, a fin de fomentar las
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actividades del giro del negocio, y comprende actividades administrativas,

contables y de mercadeo y ventas (Fred, 2003).

Entre los procesos de apoyo, definidos por Deskansa S.A., se encuentran:

Contabilidad, Finanzas, Talento Humano, Marketing y Ventas.

2.3.2. Codificacion

La codificacién se utiliza para nombrar los procesos en lugar de su
descripcion, permitiendo un adecuado y propicio manejo, entendimiento y
abreviacion de los procesos, siendo parte del mapa de procesos que se utiliza
para su identificacion, ahorrando asi tiempo y esfuerzo (Beth, Konrad, &

Shrum, 2009).

En la Tabla 18 se clasifican los procesos de acuerdo a sus caracteristicas, lo

que permitira su identificacién y codificacion en el mapa de procesos.
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Tabla 18. Codificacion de Procesos

MACROPROCESO| CODIGO PROCESO CODIGO SUBPROCESQ CODIGO
Direccionamiento | pp pyp 4y
PR S0% estratémco
- PE Sistema d= Gestion
ESTRATEGICOS de Calidad PE-SGC-01
Comunicacion PE-CO-01
WVentas PM-VINT-01
Dtssfm.dal Producto PMLDP.01
(Logistica)
Planificacién de 1a)  prppp.oy
Produccion
Mdaguila (taller) PM-MAQ-01-01
hﬁ?gﬁﬁss PM — PMMAQ-01-02
o Maquila PM-MAQ-01 |Empague PRM-MAQ 0103
Entrega en bodega v ey .
almacenamiento PM-MAQ-01-04
Corte PM-COR-01
Confeccion PM-COS5-01
Empaque PM-EMP-01
Almacenamiento PA-ALN-01
Credito v cobranza PACCO1
PROCESOS DE Contabilidad ¥
APOYO PA i . PA-CF-01
Mercadeo PAMER 01

Fuente: Investigacion realizada

El codigo se forma haciendo uso de las dos primeras letras del macro proceso,
las iniciales del proceso al que corresponde, seguido del numero 01,
correspondientes a los procesos de la empresa Deskansa S.A., separando cada
dos digitos por un guion. El codigo de aquellos procesos que corresponden a
los Talleres Satélites, llevan la codificacion del proceso de maquila y al final

la numeracion de subproceso correspondiente.
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2.3.3. Mapa de procesos

Los procesos de la empresa se encuentran en el mapa de procesos de la Figura

23, indicando los procesos estratégicos, misionales y de apoyo.

PROCESOS ISTRATEQICOS [9)

it N CLOL Cavked 9000 SRT——

PROCESOA MISSONALES ()

N R oo " "
CHty y Otronse LMensunl ) frem W p—
o ~—on -

PROCESOS OF APOYD [P

Figura 23. Macro-procesos de Grupo Deskansa S.A.
Fuente: Investigacion realizada

Para profundizar en los procesos realizados en los Talleres Satélites se puede
observar en la cadena de valor la secuencia existente entre las actividades

primarias, y su interaccion con las actividades de apoyo.
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Infraestructura: Talleres satélites o maquila
g o | Gestion de talento humano del personal de las maquilas
< % - . .
T S Maquinas operativas en las maquilas
s <
4 & | Suministro
Logistica | Operaciones | Logistica | Marketing | Servicios
Interna. externa |y Ventas
Ingreso | -Confeccion Realizar Entrega
de -Empaque | Entrega - de
= 1€ su g
materia | -Entregaa | del 3 residuos a
. trabajo.
prima, es | bodega producto i Deskansa
decir, los terminado, SA.
deB2By
cortes de acorde a la
B2C.
tela, orden de
pedido.

Actividades Primarias

Figura 24. Cadena de valor de los Talleres Satélites
Fuente: Investigacién realizada

2.3.4. Caracterizacion

Segun el autor Coral, Ormaza & Beddn (2012), la caracterizacion se refiere a
la identificacion de todos aquellos factores que forman parte de un proceso y
que deben ser controlados, para contribuir con todo el proceso productivo de
la empresa. Ademas, se recomienda que los documentos sean breves y se
presenten en tablas o gréaficos que faciliten su lectura. Suministra a todos los

involucrados del proceso una visién amplia, permitiendo una comprension
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clara de su participacion individual y grupal, mejorando la comunicacién y la

calidad del producto final.

La ficha de la caracterizacion a utilizar se la puede apreciar en el Anexo 2, y
las fichas de caracterizacion de los procesos en los Talleres Satélites son las

siguientes:

PROCESO DE MAQUILA (TALLER) PM-MAQ-01-01

Al inicio del proceso de Maquila se recibe la llamada de la planta de
Deskansa S.A., ante lo cual se procede a contactar a los deméas Talleres
Satélites y organizarse para contratar una camioneta como transporte para
llevar la materia prima para sabanas o cobijas térmicas, el transporte que se
contrata es una camioneta. Una vez ya en la planta de produccion se recibe
una copia de la orden de produccion, se entregan los materiales registrados
por Deskansa S.A. y se procede a verificar las distintas caracteristicas que
deben cumplir los materiales que se enviaran a los Talleres Satélites, de estar
correctos se los coloca en la camioneta para su traslado, lamentablemente
todo el material va descubierto y con riesgo de caerse en el camino. Al
momento que llega al Taller Satélite se divide lo que va a producir cada taller
y se paga al transportista, considerando que en un mismo flete se trasladan

los cortes de tela para minimizar los gastos y costos de produccion, por



60

altimo, el material se lo coloca en el suelo del taller para su confeccion. Este

proceso se conecta con el de Confeccion al momento en el que el material es

entregado en los Talleres Satélites.

Tabla 19. Caracterizacion del proceso de Maquila

-\
Deskansa)

Caracterizacion de Procesos

Fecha:

20/05/2017

MACROPROCESO

PROCESOS MISIONALES PM

Nombre del proceso

Maquila PM-MAQ-01

Nombre del subproceso

Maquila PM-MAQ-01-01

Responsable

Maquiladora

Obijetivo Recibir los insumos para produccion de sabana
0 cobija térmica
CRITERIOS Y METODOS
DOCUMENTOS DOCUMENTOS REGISTROS
Manuales Lineamientos | EXTERNOS Internos Externos
Manual de | nstructivo de Orden de Orden de Srdgn de
Dr0Ces0s gestion de Produccién de | Produccién roduccion
Taller Satélite | Deskansa S.A. recibida
Entrada Proveedor Actividad Cliente Salida
Orden de Co_nfirm_a,r la . L
produccion planl_flcag[on de Asignacion Confirmacion
Deskansa S.A. | fabricacion de de Trabajo de
Sabana y Cobija Produccién
térmica
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insumos)

Recibir los Cantidad de
cortes de telay materiales
Cortes de tela materiales segun | Recepcion | para sdbana o
& INSUMOS Deskansa S.A. la orden de de cobija
roduccién: tela, | materiales | térmica listo
Orden de P
produccion hilo, ela_stlco, para
aguja transporte
Verificar la Materia
Orden de cantidad y . .
. Prima lista
produccion . estado de los
Recepcion de materiales v tela Control de | para ser
materiales o y calidad transportada a
recibidos acorde los  Talleres
a la orden de Satélites
produccion
RECURSOS
Humano Otros (Maquinaria, software, materia prima,

Coordinador

Camioneta

Bandeja de insumos

NDICADORES
Nombre Formula de Responsable Frecuencia
Calculo
Tiempo de
Eficacia  de entrega Jefe de Maquila Mensual
entrega /Tiempo
planificado
Cumplimient
o0 de entrega Produccién
de Sabg_na y entregac_ig Jefe de Maquila Mensual
Cobija /produccion
Térmica planificada

Fuente: Investigacion realizada
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PROCESO DE CONFECCION PM-MAQ-01-02

Una vez organizada la logistica, la materia prima llega al taller junto con la

orden de produccion. Se acumula la materia prima en una esquina del taller

en el suelo y se prepara la maquina de bordar, se borda y recubre la sdbana

térmica con un bordado recto y se la coloca en el suelo. Se repite esto hasta

terminar con todas las sdbanas y se prosigue al proceso de empaque.

Tabla 20. Caracterizacion del proceso de Confeccion

Deskansa

Caracterizacion de Procesos | Fecha:

20/05/2017

MACROPROCESO

PROCESOS MISONALES PM

Nombre del proceso

Maquila PM-MAQ-01

Nombre del subproceso

Confeccién PM-MAQ-01-02

Responsable

Magquiladora

Objetivo Coser y confeccionar las Ordenes de Produccion
recibidas
CRITERIOS Y METODOS
DOCUMENTOS DOCUMENTO REGISTROS
Manuales Lineamientos | S EXTERNOS Internos Externos
Manual de | Mstructivo de Orden de Orden de (P)rdden de
Or0Cesos Confeccion Produccion de | Produccion roauccion
Taller Satélite | Deskansa S.A. recibida
Entrada Proveedor Actividad Cliente Salida
Confirmar la
planificacion de . .
) feccion Asignacion Confirmacian
Maquila Con y gnacl de
costura de de Trabajo Produccion
Séabana y Cobija
térmica
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Sabana y
cobija
Coser de térmica
Orden de Recoqer acuerdoalas | Control de | terminadas de
produccion g especificaciones | calidad en | acuerdo a
Materiales e
de Orden de costura especificacio
Produccién nes de Orden
de
Produccion
Tomar una Sabﬁna y
cobija
muestra de o
, .. térmica
sébana y cobija .
o terminadas de
Costura termicay Entrega a
- acuerdo a
verificar las empacado Ficaci
especificaciones especiticacio
. nes de Orden
segun Orden de de
Produccion Produccion
RECURSOS
Humano Otros (Maquinaria, software, materia prima,
insumos)
Costureras Maquina de coser recta
Maquina de coser overlock
Etiquetas
Bandeja de insumos
INDICADORES
Nombre Formula de Responsable Frecuencia
Célculo
Productividad de
Ingreso por ventas
mano de obra en mensual maquila/
Costura de Pago mensqual Jefe de Maquila Mensual
Sébana y Cobija g )
- personal maquila
Térmica.
— Tiempo de entrega
Eficacia de /Tiempo Jefe de Maquila Mensual
entrega o
planificado
Cumplimiento de .,
- Produccion
Produccion en entregada Mensual
Costura de gace Jefe de Maquila
, . /produccion
Sabana y Cobija o
A planificada
Térmica

Fuente: Investigacion realizada
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PROCESO DE EMPAQUE

Se recogen los productos del suelo y se los coloca en la mesa de empaquetado,
se los doblay guarda en el estuche y se coloca la etiqueta, que fueron enviados
en conjunto con la tela para las sdbanas. Por ultimo, se cuenta el producto
terminado y se transporta para ser entregado en bodega de planta,

generalmente la entrega es mensual.

Tabla 21. Caracterizacion del proceso de Empaque

D(’QI(“ ’\ Caracterizacion de Fecha:
afsd Procesos 20/05/2017
MACROPROCESO PROCESOS MISONALES PM
Nombre del proceso Maquila PM-MAQ-01
Nombre del subproceso Empaque PM-MAQ-01-03
Responsable Magquiladora
Objetivo Empacar las Ordenes de produccion
planificadas
CRITERIOS Y METODOS
DOCUMENTOS DOCUMENTOS REGISTROS
Manuales Lineamiento EXTERNOS Internos Externos
Manual de | Instructivo de | Pedido del | Orden de | Ordende
procesos Empacado de | Cliente Produccion | Produccion
Séabana y
Cobija térmica
Entrada Proveedor Actividad Cliente Salida
Proceso de Confirmaci
Costura de | Asignacion de . q Asignacion
Séabana y | Trabajo (F)>n €1 ge Trabajo
. roduccion
Cobija Térmica
Orden de Recoger . Sébana Control de
Produccion Mate?iales Control de calidad cobija ’ calidad en
en empacado Lo
térmica empacado




65

empacadas
acorde a las
especificaci
ones de
Orden de
Produccion
Empacado Sdbana vy
cobija
térmica
Entrega a empacadas Entrega a
Logistica de acuerdo a Logistica
g especificaci g
ones de
Orden  de
Produccion
RECURSOS
Maquiladoras Insertos
Estuches
Etiquetas
Bandeja de insumos
INDICADORES
Nombre Formula de Responsable Frecuencia
Calculo
Productividad
de mano de Ingreso por
obra en | ventas mensual
: Jefe de
Costura de | maquila/ Pago . Mensual
. Maquila
Sabana y | mensual personal
Cobija maquila
Térmica.
Cumpllmle_n,to Produccion
de Produccion
entregada Jefe de
en Empacado i . Mensual
. /produccion Maquila
de Sabanay e
planificada

Cobija térmica

Fuente: Investigacion realizada
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PROCESO DE ENTREGA EN BODEGA

Una vez transportado el producto terminado llega junto con la orden de
produccion al jefe de bodega, el cual cuenta los productos recibidos y los
compara con la orden de produccién. En caso de estar completa la orden se
revisa la calidad caso contrario se regresa el producto a la maquiladora para
que sea revisado por la costurera. Después de revisar la cantidad de producto
y de estar completo se procede a revisar la calidad aleatoriamente en caso de
ser correcta se registra la entrada, se guarda en bodega de producto terminado
y se procede a realizar el pago. Si no paso la prueba aleatoria de calidad se lo

regresa al taller.

Tabla 22. Caracterizacion del proceso de entrega en bodega

Fecha:
qukan@ Caracterizacion de Procesos
20/05/2017
MACROPROCESO PROCESOS MISONALES PM
Nombre del proceso Maquila PM-MAQ-01
Nombre del subproceso Entrega en bodega y almacenamiento
PM-MAQ-01-04
Responsable Jefe de bodega
Objetivo Entregar a bodega las Ordenes de Produccion
planificadas
CRITERIOS Y METODOS
DOCUMENTOS DOCUMENTOS REGISTROS
EXTERNOS Internos
Manuales | Lineamiento Internos | Externos
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Manual de | Instructivo de | Ordenes de | Orden de | Orden de
procesos entrega a | Produccion  de | Produccion | Produccién
bodega de | Deskansa S.A.
Sabana y
Cobija
térmica
Entrada Proveedor Actividad Cliente Salida
Ordende | Proceso
Produccion | Empacado de . . Confirmaci . .
. Asignacion de . Asignacion
Sabana Y| Trabajo on de de Trabajo
Cobija J Produccién J
Térmica
Orden de | Recoger Sdbana vy
Produccion | Materiales cobija
térmica
entregadas a
Control de calidad | bodega de COWOI de
i calidad en
del material a en | acuerdo a
. ___. | entregadas a
entregar a bodega | especificaci
bodega
ones de
Orden de
Produccién
Orden de | Entrega a Sabana vy
Produccion | bodega cobija
Verificacion de la termica Entrega a
entrega a Bodega entregadas a | bodega de
' | bodega de | acuerdo a
acorde a e .
S acuerdo a | especificaci
especificaciones e
especificaci | ones de
de Orden de
Produccién ones de | Orden d?,
Orden  de | Produccion
Produccion
RECURSOS
Jefe de produccion Coche de traslado
Bodeguero
INDICADORES
Nombre Formula de Responsable Frecuencia
Calculo
Calidad de .
Sébanas o Calidad Jefe de Taller Mensual
. entregada/
Cobijas
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térmicas Calidad
entregadas esperada
Eficacia de
transporte y Tiempo de
Entrega a entrega
bodega de real/Tiempo Jefe de Taller Mensual
Sabanay de entrega
Cobija planificado
térmica
Cumplimien
to de
Produccién Produccion
en Entrega a entrega(_jzfl Jefe de Taller Mensual
bodega de /produccidn
Sabanay planificada
Cobija
térmica

Fuente: Investigacion realizada

2.3.5. Modelamiento

El modelamiento de procesos facilita una vision completa, amplia, integrada
y resumida de todas las actividades de forma conjunta, para lo cual se hace
uso del diagrama de flujo, una herramienta de trabajo muy util y de gran
aporte para la toma de decisiones, tanto a nivel personal o individual, como

desde una situacién organizacional (Meyers, 2000).
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Objetivos de la Diagramacion

Los objetivos de la diagramacién son:

» "Determinar del orden de las operaciones, los recursos que
intervienen y el tiempo de ejecucion.

»  Precisar de manera analitica los elementos necesarios para llevar a
cabo sus funciones en forma I6gica y consistente.

« Constituye un elemento de decision, porque permite percibir de

forma analitica la secuencia de una accion en forma detallada.

* Realizar un levantamiento de la informacion para poder entender un

proceso” (Mautner & Bischoff, 2004).

Diagramas de flujo del proceso

Segun Aldana (2010), los diagramas de flujo son la representacion grafica de
los pasos de un proceso. Permiten tener una vision de la serie de acciones o
etapas de las que consta un proceso. Es un grafico que representa mediante

simbolos la secuencia de tareas que se realizan en un determinado proceso.
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Las principales ventajas de la representacion de procesos mediante

diagramas de flujo son:

*  “Es una representacion visual de la secuencia de etapas de un
proceso, por lo cual es facil identificar aspectos propios del mismo
sin necesidad de manejar un lenguaje técnico o especializado.

»  Permite ver claramente las frecuencias y las relaciones entre etapas,
asi como los departamentos involucrados en el proceso.

* Ayuda a explicar el proceso y permite muchas intervenciones de
diversas areas de la organizacion.

« Es una herramienta clave en la identificacion de problemas del
proceso, como desconexiones en entradas, salidas, flujos,
ejecuciones.

»  Es util para detectar y determinar donde es importante y conveniente
recoger datos.

* Ayuda a detectar los elementos y aspectos que pueden influir en el
rendimiento del proceso, asi como identificar las actividades que le
restan valor al proceso.

» Esuna herramienta que permite y ayuda a mantener y estandarizar el

proceso.
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 Son una herramienta para capacitar a los nuevos empleados."”

(Aldana, y otros, 2010)

Normas de Diagramacion

Los simbolos de diagramacion empleados internacionalmente son elaborados

por las siguientes instituciones:

*  American Society of Mechanical Engineers (ASME)

«  American National Standard Institute (ANSI)

» International Organization for Standarization (ISO)

e Instituto Aleman de Estandarizacion, Deutsches Institut fur

Normung (DIN)

Los principales diagramas de flujo de procesos méas generalizados,
reconocidos y aceptados a nivel internacional, en tal virtud, existen dos

normas reconocidas que son:
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v" La Norma ASME (American Society of Mechanical Engineers).

v" La Norma ANSI (American National Standard Institute).

Cabe sefialar que, el uso de la Norma ASME contribuye percibir a detalle y
de forma la secuencia de una accion, favoreciendo una sélida estructura de
pensamiento y ayuda en la toma de decision, mientras que, la Norma ANSI
simplifica el trabajo, puesto que se enfoca al seguimiento a las operaciones
haciendo uso de diagramas de flujo, permitiendo descomponer procesos
complejos en elementos, y facilitando la comprension de la dinamica

empresarial (Ortegdn, Pacheco, & Prieto, 2009).

Para la elaboracion de los Diagramas de Flujo de los subprocesos de los
Talleres Satélites se utilizo la simbologia ANSI, mismos que se muestran a

continuacion:
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Tabla 23. Simbologia ANSI

American National Standard Institute

Terminal: Sefiala las fase de inicio o fin del proceso.

Disparador muestra el inicio de un procedimiento.

Operacion indica que se realiza una operacion.

Decision o alternativa, cuando existen varios caminos posibles.

Documento que se utilice, genere o salga de algun
procedimiento.

Archivo, indica un archivo de caracter general.

Nota aclaratoria

Auditoria

Conexién o enlace

Indicacién del flujo del proceso

Fuente: Investigacion realizada

Los diagramas de flujo de los subprocesos actuales de los Talleres Satélites,

se muestran a continuacion:
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Diagrama del proceso Fecha: 22/05/2017

MACROPROCESO PROCESOS MISIONALES PM

Maguila PM-MAQ-01

Maguila PM-MAQ-01-01

Maquiladora

Recibir los insumos para produccion de sabana o cobija térmica

Maquila (taller) PM-MAQ-01-01
o
e
3
; Rebir copa e
L ) )
2 el st Contctrcontos Organizr forma e C Y Aercrseala ordende i CrEEs Colocar materies Confecitn
5 pianta por orden el e e ot camioneta para = producciony | 7| vennearpenss [P tacompleto? )5 o joneta (CREEED entre taleres G PMMAQOLOL
o produccién transporte. materiles \/\ Taller Satélte:
b3
o
8
]
9
£
o Transportar a taller
o satete
c
o
g
&
o
o materiales.
v
]
0
a
o
c
02
L Entregar copia dela
o3 artende Enrega matriles
&3 “
4 5 produccitn
B 2 NI
o

Figura 25. Diagrama de flujo del proceso de Maquila
Fuente: Investigacion realizada
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PROCESOS MISONALES PM

Nombre del proceso Maquila PM-MAQ-01

Caracterizacion de Procesos

Nombre del subproceso Confeccion PM-MAQ-01-02

Fecha: 22/05/2017

Responsable Magquiladora

Obijetivo Coser y confeccionar las Ordenes de Produccidn recibidas

Confeccidn PM-MAQ-01-02

v

0

'8 Orden de g & Ensartar hilo en la Ensartar bobina en Recubrir sab ol b

- Maguila »  produccion Recibir material reparartea parte superior de la la parte inferior de e nr,sa .ana olocar sabana en Empaque
g_ costura e bmmlE recta térmica el suelo

rzu \/\

Figura 26. Diagrama de flujo del proceso de Confeccion

Fuente: Investigacion realizada
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Fecha: 22/05/2017

Diagrama del proceso

PROCESOS MISONALES PM
Magquila PM-MAQ-01

Empaque PM-MAQ-01-03
Maquiladora

Empacar las Ordenes de produccion planificadas

MACROPROCESO
Nombre del proceso
Nombre del subproceso

Responsable
Objetivo

Empaque PM-MAQ-01-03

Colocar producto en
P Transportar a la

” Recoger sabanas del Guardar en el Colocar etiqueta en Contar producto
Confeccién t suelo Doblar la sabana . el suelo hasta que
estuche el estuche terminado planta
llegue el transporte

Maquiladora

A 4

Entrega en
Bodega

Jefe de
Produccion

Figura 27. Diagrama de flujo del proceso de Empaque
Fuente: Investigacion realizada
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- Diagrama del proceso Fecha: 22/05/2017

Naocl 53hcS

MACROPROCESO PROCESOS MISONALES PM
Nombre del proceso Magquila PM-MAQ-01

Nombre del subproceso Entrega en bodega y almacenamiento PM-MAQ-01-04

Responsable Magquiladora

- A .7 e
Objetivo Entregar a bodega las Ordenes de Produccion planificadas
Entrega en Bodega y almacenamiento PM-MAQ-01-04

e

o

-g Regresar producto a

% Empaque la maquila

o

©

=

A 4

= ?;gz:c?:n | Contar productos ZEsta completa Si Revisar calidad N R - Guardar en bodega

:8 B recibidos la orden? aleatoriamente 8 8 de PT

S

el

2

o

[}

hel

(2] Corregir producto

[t

(7} en planta de

= Deskansa S.A.

Figura 28. Diagrama de flujo del proceso de Entrega en Bodega y almacenamiento
Fuente: Investigacion realizada
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2.3.6. Layout Actual

Comprende un modelo resumen de la distribucion de la produccién de la
plantay los Talleres Satélites, cabe considerar que, una distribucion eficaz de
la maquila tiene una incidencia crucial en el éxito general de la cadena
logistica en la confeccidn, empaquetado y entrega a bodega de sabanas o

cobijas térmicas.

Ademas, es necesario ubicar las maquinas de los talleres en el sitio 6ptimo,
acorde a las operaciones y secuencia de las mismas para obtener las sdbanas
y cobijas térmicas, favoreciendo el uso de un adecuado equipamiento y
sistema de informacion en todas las areas de los talleres, aunque al momento
se encuentra en desorden y no sigue la secuencia de los procesos de

produccion.

Producto

terminado |
en el suelo

Materia
prima en el
suelo

Sabana bordada
en el suelo

Sabana bordada
en el suelo

Magquila 1 Magquila 2

Figura 29. Layout actual del area de produccion de Taller Satélite
Fuente: Investigacién realizada
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IDENTIFICACION DE PROCESOS CRITICOS

2.4.1.

Identificacion de Variables

Como ya se mencion¢ anteriormente el proceso productivo al cual se orienta
la presente investigacion, comprende cuatro procesos basicos a cargo de los
Talleres Satélites, de los cuales se debe determinar cuél de ellos constituyen
los procesos criticos, a fin de implementar las medidas adecuadas, en favor

de una adecuada produccion en los Talleres Satélites.

La matriz de impacto permite analizar los procesos utilizando los criterios de
ubicacion de la maquila respecto a la planta de Deskansa S.A., con las
variables infraestructura, mano de obra, materia prima, maquinaria y método
de trabajo del taller; las variables utilizadas en la matriz se eligieron guiados

por la metodologia de las 5 M’s de la calidad.
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Infraestructura

e =

Método de

trabajo Mano de obra

Magquina Materia Prima

Figura 30. Las5 M’s de la calidad
Fuente: Investigacion realizada

Estas variables de calidad se evalian tomando en cuenta las siguientes

consideraciones:

1. Infraestructura: Las condiciones de infraestructura pueden afectar al
resultado obtenido y provocar problemas, en la ubicacién de los
talleres respecto de la planta, se considera el factor distancia, ya que
inciden de manera directa en el tiempo de produccion de los talleres,
cuando aumenta el tiempo de entrega en planta; si los tiempos de
espera crecen, la produccion de los talleres disminuye aumentando
sus costos; por tanto los talleres deberian estar ubicados a corta

distancia de la planta.
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Mano de Obra: Se analiza al personal involucrado en la produccién
ya que puede ser el origen de fallos y es quien conoce de las

operaciones productivas del taller.

Materia Prima: Los materiales deben contar con un registro de

cantidad, calidad y requerimientos de la orden de produccién.

Magquinaria: Se analiza la disponibilidad entendida como el conjunto
de méaquinas adecuadas para la fabricacion de sabanas o cobijas
térmicas; la funcionalidad referida al estado de operacion de las

méaquinas gue no produzca paros innecesarios en el proceso.

Método de Trabajo: Se cuestiona la forma de hacer las cosas y como
pueden variar a lo largo del tiempo y dejar de ser validos en un
momento dado, puesto que debe ajustarse a los cambios del entorno,
la tecnologia o los procesos implementados en los talleres.
Considerando que, el factor innovacion es un pilar fundamental en la

produccion.
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2.4.2. Matriz de Impacto

Antes de realizar una matriz de impacto se define la escala de calificacion

para las variables seleccionadas.

Valores de Calificacion:

Cada recurso utilizado en el proceso es calificado de acuerdo a la siguiente

valoracion:

Tabla 24. Calificacion de Utilizacion del Recurso

Calificacion de utilizacion del recurso

Alta utilizacion del recurso (Eficiente) 5
Media utilizacion del recurso (poco eficiente) 3
Baja utilizacion del recurso (deficiente) 1

Fuente: Investigacion realizada

Para determinar a un proceso como critico, los resultados de la matriz de
impacto en cuanto a la utilizacion de recursos se consideraran siempre con un
valor menor o igual al 50% de calificacion; para realizar la semaforizacién de
los procesos, el rango comprendido entre 0 y 50% es rojo, 51 a 60% amarillo

y 61 a 100% verde.
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Tabla 25. Matriz de Impacto

TTLIZACION IE RECTRS0S

gk

=0

&

!ll-- £x

B 8
i ue

Fuente: Investigacion realizada

Desempefio
medio
26%

Bajo
desempefio
41%

Alto
desempefio
33%

Figura 31. Matriz de impacto
Fuente: Investigacion realizada

Como se observa en la Figura 31, el 41% de los procesos de los Talleres
Satélites tienen un bajo desempefio con respecto a la utilizacion de las 5 M’s,

siendo considerados procesos criticos de los talleres: Maquila PM-MAQ-01-
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01, Entrega en bodega y almacenamiento PM-MAQ-01-04; mientras que el

26% de los procesos tienen un desempefio medio, Empaque PM-MAQ-01-

03, y el 33% un alto desempefio, Confeccion PM-MAQ-01-02.

2.4.3. Mejoramiento de Procesos

Se estructura un cuadro de opciones de mejora para obtener las actividades a

mejorar en los procesos criticos, el cuadro se lo observa a continuacion:

Tabla 26. Oportunidades de mejora

fonmita HF-HAD-04
.

Fuente: Investigacion realizada
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2.4.4. Modelamiento propuesto

Se pretende contribuir a la mejora de procesos, mediante la incorporacion de
actividades basicas que contribuyan a mantener y resguardar la limpieza y
calidad de la tela y deméas materiales, como es la implementacion de coches
con ruedas, para facilitar el traslado de las telas de un lugar a otro y evitar que

se los coloque en el suelo.

Maquila PM-MAQ-01-01

La maquila revisa los cortes de tela y demas insumos, a fin de respaldar la
disponibilidad de los recursos, necesarios para realizar el producto acorde a
la orden de produccion, se encarga de contactar al transporte con carpa, que
permite trasladar los insumos y materia prima. En cuanto llega el material, se
despacha en los coches plasticos con ruedas, facilitando asi el traslado y la
reduccion de tiempos en el proceso productivo ya que las maquilas se

encargan de manejar, controlar y distribuir los materiales.

Para controlar los materiales recibidos se sugiere un formulario de control de
recepcion de materiales, cuya codificacion es PM-MAQ-01-A y se lo puede
observar en el Anexo 3. La ficha es la union de la orden de produccion y un

cuadro para llevar un control de los materiales que se entregan, en cantidad y
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calidad, registrando la persona responsable que recibe los materiales y la

persona que entrega.

En esta fase productiva se hace uso de la hoja de ruta, la cual cuenta con todos
los detalles del producto, acorde a la orden de produccién, debido a que
enumera las operaciones que deben desarrollarse; la codificacion para el
formulario de la hoja de ruta es PM-MAQ-01-B y el formato se encuentra en

el Anexo 4.

Para controlar la calidad, en esta fase del proceso productivo se hace uso de
un check list ubicado en la ficha de control de calidad encontrada en el Anexo

5 y su codificacion es PM-MAQ-01-C.

Confeccion PM-MAQ-01-02

El proceso de confeccion inicia con la recepcion de los cortes de tela en los
coches con ruedas para facilitar su traslado, verifica la cantidad y calidad de
los insumos, prepara las maquinas, realiza las costuras y remates, finalmente
coloca las sdbanas en el coche con ruedas, para proceder con la entrega al &rea

de etiquetado.
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En esta fase productiva se sigue utilizando de la ficha de recepcion de
materiales para comprobar lo que se recibe, continua el uso de la hoja de ruta

con los detalles del producto y se maneja el formato de control de calidad.

Empaque PM-MAQ-01-03

El area de empaque recibe las piezas, las coloca en la mesa de trabajo para
proceder a doblar el producto, los empaca, coloca la etiqueta y finalmente los

ubica de forma ordena en contenedores colocados en el coche para su traslado.

En este proceso continda la hoja de ruta del producto, a fin de darle

seguimiento y control oportuno, junto con el formato de control de calidad.

Entrega en bodega y almacenamiento PM-MAQ-01-04

Bodega recibe el coche con el producto, y procede a verificar la cantidad y
calidad conforme a la orden de produccidn, luego realiza el conteo de
productos aceptados y rechazados para su registro y procede al

almacenamiento del producto.
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Para controlar la calidad, en esta fase del proceso productivo se hace uso no
solo de la orden de produccion, sino de un check list ubicado en la ficha de
control de calidad encontrada en el Anexo 5 y su codificacion es PM-MAQ-

01-04.

2.4.5. Layout propuesto

El layout propuesto permite optimizar tanto la distribucion del espacio, como
el aprovechamiento y uso de la maquinaria e insumos, ya que se realiza una
distribucion en “L” debido a que los talleres satélites se ubican en areas fisicas

rectangulares.

Empaquesy
etiquetas
Mesa de doblado
y empacado
[ 0
H hel .

Magquila 1 LR Magquila 2 Producto
8 %’ § terminado
28¢5 colocado en
8Gg5 contenedor

13 0

-

Tela y materia
prima

Figura 32. Layout propuesto
Fuente: Investigacion realizada



3. NORMATIVA TECNICA PARA LA PRODUCCION

La industria dedicada al ambito textil en territorio nacional, estan sujetos al cumplimiento
del reglamento de etiquetado que se aplica tanto para las prendas de vestir, como para los
textiles de hogar; dicho reglamento se encuentra en vigencia desde diciembre 2013, a
través de la norma NTE INEN 013. Ademas, la Asociacion de Industriales Textiles del
Ecuador ha enfocado sus esfuerzos y recursos para difundir y dar a conocer la norma, con
el objetivo de plasmar en las etiquetas informacién bésica del producto, evitando asi
incurrir en sanciones (BSG, 2014).

“El socializar la norma en el resto del pais ha sido uno de los problemas

mayores, EI INEN y Ministerio de Industrias no han sido efectivos en la

difusion de la norma, por lo tanto, la falta de difusion a dificultado el
pleno conocimiento de la norma para fabricantes e importadores” (Diaz,

2014).
Ademas, la Constitucion del Ecuador en su articulo 52 establece que: “Las personas
tienen derecho a disponer de bienes y servicios de dptima calidad y a elegirlos con
libertad, asi como a una informacion precisa y no engafiosa sobre su contenido y

caracteristicas” (MIPRO, 2013).

En tal virtud, se establece el Reglamento Ecuatoriano parte NTE INEN 013 “Etiquetado

de prendas de vestir, ropa de hogar y complementos de vestir”, orientado a fijar los
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requisitos para el etiquetado de la produccion nacional o internacional, a fin de prevenir

practicas erroneas o engafiosas.

Dentro del campo de aplicacion de dicho reglamento esta la Partida 94.04 referente a:
“Somieres; articulos de cama y articulos similares (por ejemplo: colchones,
cubrepiés, edredones, cojines, pufes, almohadas), bien con muelles (resortes), bien

rellenos o guarnecidos interiormente con cualquier material, incluidos los de
caucho o pléastico celulares, recubiertos o no” (MIPRO, 2013).

3.1. SUSTENTO LEGAL

La normativa técnica para la produccién esta representada por:

e Industria de la confeccion Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1875

“Textiles. Etiquetado de prendas de vestir y ropa de hogar. Requisitos.”

e La Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN ISO 2859-1 “Procedimientos
de muestreo para inspeccion por atributos. Parte 1. Programas de muestreo
clasificados por el nivel aceptable de calidad (AQL) para inspeccion lote

a lote”.

e Manual del sector textil de la Superintendencia de Control del Poder de

mercado.
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3.2. CONDICIONES GENERALES

Las condiciones generales de la Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1875 son:

e La informacidn presentada en las etiquetas debe ser verdadera, clara,

visible y de facil comprension, evitando engafios y falsas expectativas

sobre el producto.

e Enel proceso de elaboracién de etiquetas, sean permanentes o0 no, se debe

evitar el uso de cualquier tipo de insumo o material que incomode al

usuario, sin que afecte la calidad de los procesos internos ni externos como

es el planchado y lavado casero.

e La dimensién de las etiquetas permanentes debe ser tal, que contenga

datos minimos exigidos por el reglamento técnico del Ecuador.

e Aquellas etiquetas no permanentes se caracterizan por ser opcionales.

Deskansa S.A. debe preparar etiquetas para bordar en su producto que sigan las

condiciones generales y las normas que se explicaran en un punto siguiente.
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En laNorma Técnica Ecuatoriana NTE INEN ISO 2859-1 las condiciones generales

son las siguientes:

e EIl muestreo del producto se puede realizar por formacion de lotes, deben
ser lotes o sub lotes dispuestos de manera que estén ubicados por taller y
los productos se debieron producir en condiciones uniformes y
esencialmente al mismo tiempo, siendo el mismo producto (sabana o

cobija térmica) y del mismo tamafio o dimension.

e La presentacion de los lotes y distribucion por taller debe ser aprobada por

la autoridad responsable, en el caso de Deskansa S.A. el encargado de

realizar el muestreo es el encargado de bodega.

3.3. REQUISITOS PARA EL ETIQUETADO

Acorde con lo establecido en la NTE INEN 1875, las etiquetas deben:

e Ser permanentes y contener la informacion expresada en idioma

espafol, y puede presentarse también en otros idiomas.
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Contar con las etiquetas que corresponda, en un lugar visible y de facil
acceso para el cliente, como en una esquina de la sabana o cobija

térmica.

Informacion porcentual del material utilizado e indicaciones de
conservaciéon y cuidado de los productos que se fabrican en los

Talleres Satélites.

Las dimensiones de la ropa de hogar se debe expresar siguiendo el
Sistema Internacional de unidades, incluyendo medidas de otros

sistemas de ser necesario.

Debe incluir la razén social e identificacion fiscal de Deskansa S.A.

aunque se incluyan el logotipo y la marca comercial.

Se debe incluir el pais de fabricacion, en el caso de Deskansa S.A.
debe proporcionar etiquetas a los Talleres Satélites que contengan

“Hecho en Ecuador”.
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3.3.1. Simbologia

Los siguientes simbolos graficos indican los cuidados que se deben tener en

las prendas, estos simbolos deben ir en la etiqueta.

w Lavado

Blanqueado

Secado

Figura 33. Simbologia
Fuente: NTE INEN 1875

e Planchado, debe tener en cuenta los siguientes simbolos en funcion de

la temperatura en la cual se encuentra.
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SIMBOLO PROCESO DE PLANCHADO

- Planchar a una temperatura maxima de la base
de 200 C.

- Planchar a una temperatura maxima de la base
de 150 C.

- Planchar a una temperatura maxima de la base
de 110 T, sin vapor.

- Planchar con vapor puede causar dafio
irreversible.

- No planchar.

XA

Figura 34. Simbolos de planchado
Fuente: NTE INEN 1875

3.3.2. Modelo de etiqueta

Los datos para el modelo de la etiqueta son los siguientes de acuerdo a las

especificaciones de etiqueta y simbologia ya mencionados:

—
Deskansa

FABRICADO POR:
ARTICULOS PARA EL HOGAR
DESKANSA SA

RUC 1792220025001

65% POLIESTER
35% ALGODON

SABANA TRRMICA
2PLAZAS
210 e X 240 2

] X =X
. Mcho
W

Figura 35. Modelo de Etiqueta
Fuente: Investigacion realizada
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ESTANDARES DE CALIDAD

La norma de calidad esta regulada por el Instituto Nacional de Normalizacion
(INEN), mediante el REGLAMENTO TECNICO ECUATORIANO RTE INEN
013:2013, el cual establece aquellos requisitos para el etiquetado de ropa de hogar,
segmento al que pertenecen las sabanas o cobijas térmicas y cuya comercializacion
se lleva a cabo en territorio ecuatoriano, con el objetivo de evitar posibles practicas

engafiosas en perjuicio de los clientes.

A continuacion se detallan los aspectos mas relevantes de la norma que aportan a
la calidad de los productos elaborados en los Talleres Satélites y la gestion de
Deskansa S.A.; el modelo de calidad de la norma se adapta al caso, constituyéndose

en la propuesta de mejora.



97

Figura 36. Modelo de Administracion de la calidad
Fuente: RTE INEN 013:2013
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Planeacion estratégica

e La gerencia de Deskansa S.A. deberd planificar la calidad de los

Talleres Satélites.

e Planificar la mejora de los procesos con la ayuda del manual de

procedimientos.

e Establecer objetivos claros encaminados a mejorar la calidad:

o Recibir los insumos para produccion de sabana o cobija térmica

o Cosery confeccionar las Ordenes de Produccion recibidas

o Empacar las Ordenes de produccion planificadas

o Entregar a bodega las Ordenes de Produccion planificadas

e Deskansa S.A. debera priorizar la calidad, y se propone el checklist

del Anexo 5.
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Al momento Deskansa S.A. no dialoga con los Talleres Satélites sobre
asuntos de calidad, se recibe el producto y de tener fallas se hace a la

magquiladora arreglar el producto en las instalaciones de la empresa.

Disponibilidad y uso de la calidad

Disponibilidad de informacion y datos vinculados a la calidad: Se trata
de considerar las quejas, reclamos y devoluciones efectuadas por los
clientes, casos de inconformidad con los productos, asi como clasificar
los productos que tengan algun defecto, calificandolos con una
categoria menor. En el caso de Deskansa S.A. no se lleva un registro
oficial de las quejas de los clientes y no existen devoluciones de los
mismos, en el caso de los talleres se realizan anotaciones de las
unidades recibidas y las corregidas en el formato de recepcion con el
que cuenta Deskansa S.A., por lo que se deberia generar un mejor

registro para poder llevar un control de calidad por taller.

Los directivos a nivel medio son los responsables de recopilar y
generar datos e informacion de la calidad de cada proceso, el cual se
deberé llevar en una hoja de registro y para generar un reporte de las
unidades defectuosas se tendra que generar un formato digital para

ingresar la informacion, el cual se lo puede observar en el Anexo 7.
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e Se debe llevar un registro diario de productos defectuosos, reclamos,
quejas y sugerencias, asi también los inconvenientes con proveedores.
El registro que se lleva es en la hoja de recepcion de los talleres y se

archiva sin ser analizada la informacion.

Capacitacion

e Deskansa S.A. deberia capacitar al personal en temas vinculados a la
calidad, en los distintos niveles productivos incluyendo los Talleres
Satélites. Al momento la empresa solo pregunta a los talleres si son
capaces de realizar los distintos bordados y de ser asi se les entregan

las 6rdenes de produccion.

e Se deberia proveer de material para dictar las capacitaciones sobre la
calidad, en los distintos niveles organizacionales y capacitar al
personal sobre asuntos de la calidad, en habilidades especificas y

puntuales.

Involucramiento del personal

e Responsabilizar a los empleados en los resultados deseados de dicho

proceso o tarea, es algo que Deskansa S.A. ha implementado
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recientemente para involucrar mas a su personal en el compromiso con
la calidad del producto y asi al evaluar el desempefio del personal se
debe incluir el tema de la calidad, es decir, considerar elementos de
puntualidad, responsabilidad, seguridad, productividad, actitud.
Ademas se deberia premiar de forma mensual premiar el
cumplimiento de los estandares de calidad, seleccionando el

denominado “Empleado del Mes” y “Taller del Mes”.

Administracion de procesos

Deskansa S.A. debe especificar los procedimientos e instrucciones de
forma detallada, clara y precisa en cada proceso productivo,
plasméandolos en el manual de procedimientos propuesto en la
investigacion, para reducir los posibles errores y defectos en cada fase

a lo largo del proceso productivo en los Talleres Satélites.

Administracion de la calidad de proveedores

Deskansa S.A. debe dar especificaciones claras del pedido y los
estandares de calidad utilizados en sus sistemas productivos a los

Talleres Satélites para evitar productos defectuosos.
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e Deskansa S.A. ha de difundir la informacidn del proceso productivo a
todos los involucrados, a fin de fomentar la polifuncionalidad del
personal, y responder de forma eficiente ante necesidades de la

empresa.

Orientacion al cliente

e Deskansa S.A. deberd medir los niveles de satisfaccion de los clientes,
respecto a la calidad del producto realizado en los talleres, ya que en

la actualidad no se lleva ningun registro.

Benchmarking

e Analizar lacalidad, lineas de productos, tiempo de entrega, tecnologia,
contratos, pagos a talleres, infraestructura y demas, desde unan
perspectiva orientada a la calidad, a fin de determinar mejoras a

implementar en Deskansa S.A.
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RECHAZO DE LOTES

Segun la Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1SO 2859-1 se rechaza un lote
cuando la autoridad responsable determina que no cumple con los estandares de
calidad establecidos y decide si los lotes no aceptados se desecharan, reemplazaran
0 se guardaran para obtener informacion adicional. En Deskansa S.A. el
responsable de bodega rechaza los productos que no cumplen con los estandares de

calidad de la empresa y se los devuelve a los talleres sin empaque ni etiqueta.

En el caso de se acepte un lote, se puede rechazar cualquier item que no se haya
encontrado conforme en la revision. Deskansa S.A. al momento de rechazar un item
pide a la maquiladora que corrija los errores en las instalaciones de Deskansa S.A.

y se recibe el pedido completo.

A continuacion se puede observar un cuadro de las ordenes recibidas y sus

correcciones de los meses de Marzo y Abril del 2017:



Tabla 27. Recepcion de Productos
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RECEPCION DE PRODUCTOS

N. ORDEN DE

UNIDADES

UNIDADES

UNIDADES

FECHA PRODUCCION | SOLICITADAS | ENTREGADAS | CORREGIDAS ENTREGA
14/03/2017 10327 50 38 12 Liliana Cuias
17/03/2017 10354 95 94 1 Liliana Cuias
25/03/2017 1033 321 190 131 Jenny Gémez
31/03/2017 212 85 127 Jaqueline Gdmez
04/04/2017 143 123 20 Verdnica Sosa
05/04/2017 228 126 102 Jenny Gémez
06/04/2017 165 130 35 Judith Guagrilla
12/04/2017 50 40 10 Verdnica Gonzales
15/04/2017 100 89 11 Viviana Aguirre
17/04/2017 100 99 1 Daniela Chuquimarca
21/04/2017 10533 55 53 2 Maritza Peralvo
23/04/2017 10429 136 134 2 Verdnica Sosa
25/04/2017 10551 30 26 4
Total 1685 1227 458

Fuente: Investigacion realizada
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= UNIDADES
ENTREGADAS

UNIDADES
CORREGIDAS

Figura 37. Recepcién de Productos
Fuente: Investigacion realizada

En la Figura 37, se observa que el 73% de los productos entregados en bodega de
Deskansa S.A. por parte de los talleres son aceptados, mientras que un 27% tiene
fallas y son corregidos en la empresa para ser entregados de nuevo, siendo este un
valor relativamente alto de productos rechazados lo que genera menos rentabilidad

por unidad corregida.

3.6. PRINCIPIOS

De acuerdo al Manual del sector textil articulo 4, emitido por la Superintendencia
de Control del Poder de Mercado, dicho sector esta regido por los siguientes

principios en las relaciones comerciales:
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Figura 38. Principio Industria Textil
Fuente: Superintendencia de Control de Poder de Mercado

Los Talleres Satélites tendran que cumplir con estos principios y asi evitar las
conductas prohibidas en el Manual emitido por Superintendencia de Control del

Poder de Mercado, en los articulos 11, 12, 13 y 14:

e Acuerdos para aumentar los precios

e Efectuar practicas desleales.
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e Realizar publicidad engafiosa.
e Establecer acuerdo para:
o Fijar precios,
o Eliminar o fijar descuentos,
o Para atacar la oferta,
o Para mantener los precios,

o Reventa.

Es por esto que el material de las sabanas y cobijas térmicas es 35% algodén 65%

poliéster, material que se escogié sobre uno totalmente de poliéster.
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4. DOCUMENTACION DEL MODELO PLANTEADO

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

De acuerdo al estudio desarrollado, se propone como solucion a la problematica de
calidad en los Talleres Satélites de la empresa Deskansa S.A., la implementacion
de un manual de procedimientos para los procesos de Maquila PM-MAQ-01-01,
Confeccion PM-MAQ-01-02, Empaque PM-MAQ-01-03 y Entrega a bodega y

almacenamiento PM-MAQ-01-04.

Para implementar el manual, es necesaria la previa autorizacion del area directiva
de Deskansa S.A., para su posterior distribucion y socializacion a los encargados
de los Talleres Satélites. EI manual pretende aportar a la mejora de la calidad de las

sébanas y cobijas térmicas fabricadas en los Talleres Satélites.

El manual se puede revisar en el Anexo 8.
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ANALISIS DE COSTO DE NO CALIDAD

Debido a las correcciones que se realizan en las sdbanas o cobijas térmicas
producidas por los talleres, Deskansa S.A. incurre en costos extras que podrian ser
reinvertidos en mejorar los procesos de los Talleres Satélites y de esta forma
incrementar la calidad, productividad y reducir los costos innecesarios en los que

incurre la empresa en el momento.

Es por esto que se realizara un andlisis del costo de la no calidad en las sdbanas o
cobijas térmicas; para el analisis se utilizara la Tabla N° 27 del Capitulo 3, en la
qgue se encuentran los datos de los productos en el pedido y corregidos;
relacionandose las unidades corregidas en délares versus las unidades solicitadas

en ddlares, utilizando la siguiente formula:

indice de costo {Unidades Corregidas X Valor Unitario)
de lo calidad (Unidades Solicitadas X Valor Unitario)

Figura 39. indice de costo de no calidad
Fuente: Investigacién realizada

El presente estudio utilizara el enfoque cualitativo que consiste en dar una
valoracién arbitraria a los beneficios generados por los talleres y los costos en los

que hatenido que incurrir Deskansa S.A. debido a los Talleres Satélites. Como valor
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arbitrario se tomo el costo pagado por concepto de mano de obra en los talleres por

unidad que es de $0.65.

Tabla 28. Costo de no Calidad

A

COSTO DE NO CALIDAD

MES UNIDADES UNIDADES COSTO DE NO
SOLICITADAS | CORREGIDAS CALIDAD
Marzo S 440,70 | S 176,15 40%
Abril S 654,55 | S 121,55 19%
Total S 1.09525 ]S 297,70 27%

Fuente: Investigacion realizada

Como se puede ver en la Tabla N° 28, el beneficio que Deskansa S.A. deja de
percibir al momento en el que se corrigen los productos defectuosos de los talleres
en el mes de Marzo es del 40%, valor sumamente alto que genera un sobre costo
para la empresa; en el mes de Abril se tuvo una disminucidn representativa del costo
de no calidad, siendo este del 19% e indica que se ha mejorado la calidad de los
productos entregados en planta. El total de costo de no calidad de los meses de
Marzo y Abril es del 27% vy representa $ 297.70, lo que podria ser utilizado en la

aplicacion de las mejoras sugeridas en la investigacion.
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ANALISIS COSTO - BENEFICIO

El andlisis Costo-Beneficio se basa en la mejora de la calidad de las sabanas o
cobijas térmicas entregadas a Deskansa S.A. por parte de los Talleres Satélites,
como resultado de la implementacion del manual de procedimientos; el analisis
utilizara los datos de los productos que son corregidos en planta, las
recomendaciones a ser aplicadas en cada proceso y el resultado del analisis de costo

de no calidad.

“El andlisis costo-beneficio es una herramienta financiera que mide la
relacion entre los costos y beneficios asociados a un proyecto de
inversion con el fin de evaluar su rentabilidad, entendiéndose por
proyecto de inversion no solo como la creacion de un nuevo negocio,
sino también, como inversiones que se pueden hacer en un negocio en
marcha tales como el desarrollo de nuevos productos o la adquisicion
de nueva maquinaria” (Crecenegocios, 2015).
Generalmente el costo beneficio suele ser utilizado para facilitar la toma de decision
respecto de algun proyecto o tipo de inversion, como es el presente caso, para lo
cual es necesario presentar tanto los costos como los beneficios expresados en

términos monetarios, puesto que, independiente de la genialidad de la idea ante una

problematica, ésta jamas es gratis (Castafieda, 2014).

De acuerdo al analisis del levantamiento de procesos y la creacion del manual de

procedimientos se requiere incurrir en diversos costos relacionados con la mejora
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de procesos, los cuales se financiarian del ahorro de costos de no calidad ($297,70)
haciendo posible un ahorro del 27% de unidades a ser corregidas, mejorando la

calidad de produccién de los Talleres Satélites.

Con el costo de no calidad obtenido en los meses de Marzo y Abril se genera la
proyeccion anual del ahorro que se obtendra al eliminar o minimizar dicho costo;

la proyeccion se la realiza con la siguiente proporcion directa:

Meses Dalares
p .
'g_"“:;'“" 2 $ 297,70
irecta =
12 x

Figura 40. Proporcion directa
Fuente: Investigacion realizada

Al calcular la proporcion directa de meses versus dolares de ahorro se genera el

valor de $1.786,20 de ahorro anual para Deskansa S.A.

Para realizar el analisis de costo beneficio, ademas del ahorro se debe tomar en
cuenta los costos de mejora de los procesos en los Talleres Satélites, siendo la

formula a ser utilizada la siguiente:

Costo de mejoras
Beneficio de ahorro

Costo- Beneficio

Figura 41. Formula Costo - Beneficio
Fuente: Investigacion realizada
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Para mejorar los procesos actuales en los Talleres Satélites se sugiere que en el
proceso de Maquila PM-MAQ-01-01 y Entrega en bodega y almacenamiento PM-
MAQ-01-04 se utilice contenedores que eviten el maltrato del material al ser
transportado al taller, ya que el traslado del material sin ninguna proteccion es una
de las causas en las fallas de calidad al ensuciarse los productos, dafarse las

etiquetas 0 empaque y pérdida de hilos.

En el proceso de Confeccion PM-MAQ-01-02 y Empaque PM-MAQ-01-03 se
recomienda la adquisicidn de coches para el transporte de materiales internamente
en el taller, evitando colocar el producto ya elaborado en el suelo, ademas de
estantes para la materia prima y producto terminado cuidando la limpieza del

material al no ser apilado contra la pared y en el suelo.

En la Tabla 29 se encuentran los precios de adquisicion de las herramientas para la

mejora de procesos, dando un total de $1.120,00 como costo de mejora; la

cotizacion de los productos se puede observar en el Anexo 9.

Tabla 29. Costo de Mejora de Procesos

Herramientas Unidades Cc.)sto. Valor Final

Unitario
Contenedores Plasticos Tapa 20 S 840|S 168,00
Estanterias Metalicas 10 S 44,80| S 448,00
Coches Metalicos 10 S 50,40| S 504,00
Total $ 1.120,00

Fuente: Investigacién realizada
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Una vez calculado el beneficio y el costo se procede a utilizar la formula

mencionada anteriormente, dando como resultado 0,63 afios.

5 1.120,00
Costo- Beneficio m= 0.63

Figura 42. Analisis Costo - Beneficio
Fuente: Investigacién realizada

Para finalizar con el analisis se obtiene el periodo de recuperacion del capital invertido
en la mejora de los procesos, siete meses y dieciséis dias; asi validando el estudio y su

viabilidad.

Tabla 30. Recuperacion de Capital

Recuperacion de Capital
Anual 0,63

Mensual 7,52
Diario 16

Fuente: Investigacion realizada
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5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

El giro de negocio de Deskansa S.A. es la produccién de ropa para el hogar,

principalmente ropa de cama que es el producto mas vendido.

El contrabando es uno de los factores que mas influyen en la reduccion de
ventas, ya que no pagan impuestos y pueden vender sus productos a un precio
bajo o las personas compran para su uso personal para un largo periodo de
tiempo generando que Deskansa S.A. no pueda competir y se quede con el

producto en bodega.

Deskansa S.A. a pesar de tener competencia se destaca por el compromiso
con la buena calidad e innovacion de sus productos, satisfaciendo las

necesidades cambiantes de sus clientes.

La empresa no cuenta con un sistema de evaluacion de satisfaccion al cliente
ni seguimiento del mismo posterior a la venta del producto.
La falta de control e informacién en produccién es evidente al observarse

material ubicado en el suelo, ausencia de registro de salida o entrada de
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materiales a bodega durante el proceso productivo, falta de documentos que

contengan informacion de sus procedimientos y la difusion de los mismos.

La auditoria de los procesos actuales determina que los procesos a entregarse
a los Talleres Satélites son Maquila, Confecciéon, Empaque y Entrega en

bodega y almacenamiento.

Al realizar el levantamiento de procesos en los Talleres Satélites se infirid
que existen grandes fallas de calidad en el producto desde que se recoge el

material en planta hasta que se entrega el producto terminado.

Al identificar los procesos criticos basandose en la herramienta de las 5 M’s
de la calidad se encontr6 que los procesos en estado critico son Maquila y

Entrega en bodega y almacenamiento, para los cuales se proponen mejoras.

Los Talleres Satélites no cuentan con documentos o registros por lo que no

se lleva un control y no se puede estandarizar su produccion.

Al realizar el estudio se observo la necesidad de fichas técnicas por producto
y proceso como una herramienta para el buen desempefio del trabajo

operativo y obtener la calidad esperada del producto, para lo cual se infiere
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que las fichas necesarias son: recepcion de materiales, hoja de ruta, control

de calidad y recepcién de productos en bodega.

Después de realizar una investigacion sobre las normas que se deben seguir
se lleg6 a concluir que son necesarias las siguientes normas: Industria de la
confeccion Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1875 “Textiles.
Etiquetado de prendas de vestir y ropa de hogar. Requisitos.”, Norma
Técnica Ecuatoriana NTE INEN ISO 2859-1 “Procedimientos de muestreo
para inspeccion por atributos. Parte 1. Programas de muestreo clasificados
por el nivel aceptable de calidad (AQL) para inspeccion lote a lote” y Manual

del sector textil de la Superintendencia de Control del Poder de mercado.

El manual de procedimiento con las mejoras propuestas para los Talleres
Satélites, valida la propuesta con el analisis de costo de no calidad generado
por las unidades a ser corregidas en planta una vez que son entregadas por
los talleres, concluyendo que se genera un sobre costo que puede ser

convertido en ahorro si se implementan las mejoras sugeridas.

El mejoramiento de procesos propone la adquisicion de distintas
herramientas para mejorar la calidad de los productos realizados en los
Talleres Satélites, comprobando su financiamiento al realizar el analisis

Costo — Beneficio, dando una recuperacion del capital en 7 meses y 16 dias.
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o Al establecer el disefio de procesos y manual de procedimientos para los
Talleres Satélites y aplicar las mejoras sugeridas, se genera una mejora en la
calidad y se optimiza la productividad del proceso de manufactura de

articulos para el hogar de Deskansa S.A.
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5.2. RECOMENDACIONES

Una vez realizado el presente estudio a los procesos detallados se recomienda a la

empresa Deskansa S.A. lo siguiente:

La gerencia debe analizar detenidamente la propuesta presentada en el
presente estudio con el fin de que el mismo sirva como herramienta para el

desarrollo favorable de la empresa y sus talleres.

Los planes de mejora propuestos en el presente trabajo deben ser analizados
por gerencia con el fin de asumir el compromiso de cambio planteado,
ademas se deben promover reuniones informativas y charlas de capacitacion
continuamente para que de esta manera, todo el personal que conforma la
empresa tenga pleno conocimiento de lo que se realiza en ella, asi como de

las actividades asignadas a cada uno de sus integrantes.

Se deben realizar campafias internas que permitan conocer a los miembros
de la organizacion la mision, vision y objetivos que busca alcanzar, de modo
que todo el personal asuma un mayor grado de compromiso con la empresa

y por lo tanto busque generar acciones en su beneficio.
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Una vez implementados los cambios en los procesos propuestos, se
recomienda monitorearlos con el fin de darles seguimiento y por ende

promover acciones oportunas para su mejora continua.

La empresa debe realizar el seguimiento de unidades entregadas y corregidas
de los Talleres Satélites a manera de generar retroalimentacion empresa-
taller, y por ende poder tomar decisiones sobre los talleres y como seguir

mejorando e incrementando la productividad.
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ANEXO 1. MODELO DE LA ENTREVISTA

1.

¢Considera que el procedimiento establecido para la recepcion de los cortes de
tela en la maquila, es adecuado?

Si ]

No |:|

¢En los Talleres Satélites se utiliza hojas de consumo de materiales con forme a
la prescripcion de planta para la fabricacion de sabanas estandares?

Si []

No |:|

Sélo en algunos casos |:|

¢Considera que los procesos efectuados en los Talleres Satélites son suficientes y
estan completos?

Si ]

No |:|

¢Considera usted que contar con un manual de procedimientos, permitira
optimizar la productividad de los Talleres Satélites?

Si []

No |:|

¢Cudl considera usted, que es la causa fundamental para la disminucion de las
ventas en la empresa?

La situacion econdmica del pais |:|

El incremento de los costos de produccién D

La competencia |:|
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¢Cudl es la ventaja competitiva de la empresa, respecto de la competencia?
Variedad de catalogo []

El cliente personaliza los disefios []

¢ Cudl de las siguientes actividades se evidencia en el area de bodega?
No se utiliza kardex

No se revisa periodicamente la disponibilidad de materia prima

Hinn

Poco orden en la bodega

¢Cudl de las siguientes acciones son usuales en el area de corte?

No se devuelven los rollos de tela

L] [

El personal no se responsabiliza del material

La inspeccion de la calidad del producto se realiza:
Siempre
Casi siempre

HinIn

A veces
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ANEXO 2. MODELO DE LA FICHA DE CARACTERIZACION DE

PROCESOS

Caracterizacion de Procesos | Fecha:
o
Deskahsa
MACROPROCESO PROCESOS MISONALES PM
Nombre del proceso
Nombre del subproceso
Responsable
Objetivo
CRITERIOS Y METODOS
DOCUMENTQOS DOCUMENTOS REGISTROS
Manuales/Planes | Instructivos EXTERNOS Internos
Externos
Entrada Proveedor Actividad Cliente | Salida
RECURSOS
Humano Otros (Maquinaria, software, materia
prima, insumos)
INDICADORES

Nombre Formula de Célculo | Responsable Frecuencia
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ANEXO 3. FICHA DE RECEPCION DE MATERIALES

Deskahss) CONTROL DE RECEPCION DE MATERIALES

Codigo N° PM-MAQ-01-A

Orden de produccion N°

NO

PEDIDO

Producto:

Cantidad:

Fecha de entrega del producto:

Fecha de recepcién del pedido:

Especificaciones:

Observaciones:

ITEM CANTIDAD

ESTADO
DE ITEM

RECIBE ENTREGA

OBSERVACIONES

Hilo

Aguja

Elastico

Etiquetas

Estuches

FIRMA RESPONSABLE DESKANSA S.A.

FIRMA MAQUILADORA
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ANEXO 4. FORMATO DE HOJA DE RUTA

Deskansd) HOJA DE RUTA

Codigo N° PM-MAQ-01-B  Orden de produccion N° N°
PRODUCTO:

N° Descripcion de la | Maquila | Proceso | Maquina Observaciones
OP. Operacion N°.

1

2

3

4

5

6
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ANEXO 5. FORMATO DE CONTROL DE CALIDAD

Deskansa) CONTROL DE CALIDAD
Codigo N° PM-MAQ-01-C  Orden de produccion N° N°
Producto:
Elemento o factor Si | No
1 Recibid la materia prima adecuada y en tiempo oportuno.
2 Los insumos se ajustan a la orden de produccion.
3 Los insumos cumplen con la norma de calidad.
4 El producto generd dificultad en su produccion.
5 La costura del producto es correcta, sin hilos salidos.
6 La etiqueta esta bien colocada en el bordado.
7 El producto no tiene manchas de ningun tipo.
8 El empaque del producto se encuentra en buen estado.
9 La etiqueta del empaque esta en buen estado.
10 El producto llego en perfectas condiciones a Deskansa S.A.
11 El producto se encuentra bien doblado y presentado en su
empaque
TOTAL
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ANEXO 6. NORMAS INEN

INFORMACION COMPLEMENTARIA

Dacomcain: TITULD: TEXTILES. ETIQUETADD DE PRENDAS DE VESTIR Cddiga:
WTE INEH 1875 ¥ ROPA DE HOCAR. REQUISITOS TXOT.02-H)
Tarcadra raiskn

CIRHGTN AL REWISHHRN:

Fiecha e inkcinciin del el Feach ke aprohacedi snlerion pod Corees o Directsen 13- 13- 18
Ceficial izmcion con ol Cardcter de  Obdigricria
P Acuerido Mo, 008D e 2030211

puticaike en ¢l Reg o Uiciml Moo, I87 de JTHEAEATE

Fiochen o oz ine e el cudin:

Fizchas & coreilia piblica: da E

Suboomiie Teonico: Etiguetado de prendas de vestir, ropa de hogar v complememics de vesiir
Fecha de ineipcidn: 201 2-06-16 Fezha e gprobacia: 20071-07-10
Irteprantes del Subcomiid Téomico

NOMERES:

For. Ana Suneango, (Presidentn
Ab. Myvriam Liper

Iz, Sorava Gavilanes

Ligg. MWlaria Josd Addvaks

Iz, Nimmena Y alle o

v, Laie Fornands Rainriro
L. Evelyne Caligiena

Ire. Francisco Mendoz

fne, Doz Pinvirs

Erez. Miarizal Coral

ez, Monma Oviedo

Loga. Ernesto Mas

Bz, Lilia Miownin

P, Lorana Malibonals, [Seontiria enica)

INSTITUCTON REFRESENTADA:

MIPRO-SURSECRETARLA DE CALIDAD
MIPRO-SUBSECRETARLA DE CALIDAD
SINTOFIL

CORPORACION FAVORITA
CORPORACTON FAVORITA

BB M OONSULTORES

ASLAM BUSMNESS GROUP

ASLAM BUSINESS GROUT

S TR

FABRES

FABRILFAME

PASAMANERLA

COMERCIAL ETATEX

IKER

CRroa a9 Feia noorsa sin smgon conbes onoae continilde e DESRECTULARIZADA, paanbs ik
OELICATORIA 3 VOLUNTARIA, sepin Fesclucda del Directong del INEN v olicializsd sedont:
Besalucion Bo, G08-200 0 de 20000305, publcado en ol Fegistro OFicial Mo, 152 del 30000517

Esia B TE IKER IHTS200 | Perceras Beveadai reemplacn a la WTE INEN 1874 IO0U (S erunda Hevissiag
La Subscereimrie de la Calidad del Minisierio de Tndusras ¥ Prodociy gdad aprobd este peoyvecto & gorm

Cficializsda come: Volumaria Por Besalucion Mo, 12242 de 20020114

Registro Oficial Mo, 842 de 2002-11-310
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

Documeata: TITULO: FPROCEDIMEINIO: DE MUESIRECQ PARA Cedipo:
NTE IMER-20 INEPECCION POR ATRIEUTOS. PARTE 1. PLANES DE FD03.03-23
2EED-1 AMUESTEED DETEERMINADDS POR EL MIVEL ACEFTAELE
DE CALIDAD (NAC) PARA INSPECCION LOTE ALOTE
LIRS AT REWTSHN
Ficha e imiciacion del esiudin: Fecha ée aprobacian anienees por Coresejo Direcivo
Oficaliecion oom el Cardcier de
por Auciendis Mo, e
podslicsdo en el Reperg Oficizd No e
Fecha de inicioidm del estudio:

Fechm de cozsulin piblica: de B

Comite |mierme del [NER:
Fechn de imicacim: 2IEis-1 119 Fechn de ppenheciin: ZIHIE-11-19
Impeprrmnies del Cioild [serms

MNOMBRES: IMSTITUCION REPRESENTADA-
=g Giumeve Jiscetnez (Presidesie) DIRFCTOR DEL AREA TECNIC A DF
P MR AL I AL IO
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INFORMACION COMPLEMENTARIA
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ANEXO 7. FORMATO DE RECEPCION DE PRODUCTOS

RECEPCION DE PRODUCTOS

Deskansa
Cadigo N° PM-MAQ-01-D N°
N. ORDEN DE UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES
FECHA ,
PRODUCCION | PROPYUCTO | 5o 1ciTaDAS | ENTREGADAS | CORREGIDAS | FVTRECA | RECIBE
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ANEXO 8. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
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N

Deskansa

MANUAL DE PROCEDIMIENTO
TALLERES SATELITES
DESKANSA S A

Yeriom I 0
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o
Deskiansd

T4ITERES SATELITES

Nlzanyl ds Frocedlmlsa s Pl B i 12

FIRMAS OE REVISION ¥V AFROSACIO N

MemErs ¢ Caops

Firma Feila

Elabarade
DEF:

kb peades Warpem
Erradlaecs da s Facpieed da
Clancia Ldmialmrasivar

Cemtablse FIUCE

Esrhiada pes

CEpawed Fam o
Viesrrs=iars ds la Fazuhad
s Clanciag Ldmlalmrasivar
Cemtablse FIUCE

Agrabade par-

Crimd e Al b
Fraplararis Dedeomas 5.4

CONTRIOL E HISTORIAL OE CASMEIOS

YVartde Dmzrigclin &d —umbic Ficks ds Scmaallcssiia
Sr gpewdra & ednne’ Of rrocndiecinoos | . I
I.e parc il vee de ler Talures Sl I e b d 3R
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TALLEREES SATELITES

Silzapal ds Fracedlmlsama

[DICE OE CONTEMIDOS

Clkjed v

Mlarza legal

L oawe

relidcas v marmas da ifETaicT

Mlaxual e Priscekmienkas
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TALLEEES SATLLITES

¥ e 150
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ANEXO 9. COTIZACION

Craite, 26 de Julio 2017

Estirnada Alejandra Vargas

(Crerente

Vargaz & Vazcones

Gonzalo Benitez M53-94 v Shuaras

Cute, Ecuador
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e

MGRATEX

Haz solicrtado mformacion sobra loz precios de nuestroz productos, especificados a

contnuacion:
Cantidad Deazenipeion del Precio por Precio
articulo unidad
20 Contenedores $7.50 $130,00
Plasticos Tapa
10 Estanterias 540,00 S400,00
Metalicas
10 Coches Metalicos £45.00 430,00
ZBubtotal £1000,00
Diazenanto
Impuestos 120
Total 1120
Tiempo da Vigencia 1 mesz

Gracias por confiar en nozotros. Comoe slempre, ez para nosotros un placer hacer
negocios con ustedss. Esparamos hacer raalidad este pedido para =u complsta

satisfacciom.

Atentaments,

Emilio Benaleazar
Vendador




