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RESUMEN

Debido al continuo crecimiento e importante posicionamiento que ha tenido la
empresa “Creaciones Inspiracion” en el mercado y en base al estudio realizado, en
el cual se observé la urgente necesidad de normar actividades, controlar tiempos,
optimizar recursos e implementar una reestructura en la organizacioén, se conllevé a
la necesidad de la implementacién de un sistema de gestion de calidad, mediante la
implantacién de politicas y objetivos de calidad, que permita alcanzar un adecuado
crecimiento. Por tal motivo, dentro de este documento se defini® un sistema de
gestion de la calidad, basado en el levantamiento de procesos, en el cual se
identificaron sus actividades, procesos estratégicos claves y de apoyo, identificando
en cada uno de estos: entradas, salidas, proveedores, clientes y otras partes
interesadas; asignando responsables de cada proceso para controlar y evaluar el
cumplimiento de los indicadores de desempefio, para en base al estudio de los
procesos actuales, plantear un mejoramiento en las areas mas criticas de
produccién, ventas y aseguramiento de la calidad, que permitan eliminar los
problemas detectados en el levantamiento de procesos y herramientas de analisis,
atacando a la raiz de los mismos, mediante el analisis de las complejidades en
cada proceso, definiendo indicadores, y principalmente documentando registros de
control, asi como manuales de calidad, para que de tal forma, se pueda realizar un
adecuado control, seguimiento y apoyo al desarrollo mas técnico del producto y

definir modelos de mejora continua, que permitan implementar acciones correctivas.
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ABSTRACT

Due to the sustained growth and important positioning that the company
“Creaciones Inspiracion” has had on the market and based on a study in which the
urgent need to regulate activities, time control, resources optimization and
organizational reconstruction implementation, led the need to implement a quality
management system through the implementation of polices and quality objectives,
to achieve an adequate growth. Therefore, within this document, a system of quality
management, based in the process, surveying is defined. It identifies activities, key
and support strategic processes, identifying in each of these incomes sales,
suppliers, customers and others stakeholders. By assigning responsibility for each
process that allows to monitor and assess the implementation of performance
indicators so that on the basis of the current processes study, pose a significant
improvement in the most critical areas like production, sales and quality assurance.
This enables us to eliminate the problems identified in the process survey and
analysis tools, attacking their root through the analysis of the complexities in each
process, defining indicators, and mainly documenting control records, as well as
guality manuals. So that as a result, a proper inspection, monitoring and more
technical support for the product development and define models of continuous

improvement, can be done to implement corrective actions.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

La gestion tradicional ha estado orientada, al beneficio financiero tan solo,
olvidando su principal razon: Contar con clientes satisfechos y fieles. Cada
persona concentra su esfuerzo en la tarea que tiene asignada, tratando de
hacerla conforme a las instrucciones y especificaciones recibidas, pero con
poca informacion con relacion al resultado final de su trabajo. Aln en los
procesos fabriles no es extrafio que un productor no sepa, al menos
claramente, como contribuye su trabajo al producto final. En los trabajos

administrativos y de gestidn esto es alin mas notorio.

La estructura piramidal, muy valida en empresas donde las decisiones
siempre las toma el gerente, empieza a tener dificultades cuando se
requiere o exige calidad total en cada operacién, en cada transaccion, en
cada proceso; pues obliga a ese gerente a multiplicarse, sobre todo en la

supervision.

El origen de las estructuras tradicionales se basa en la fragmentacion de
procesos naturales, producto de la division del trabajo (Taylor), y posterior
agrupacion de las tareas especializadas resultantes en areas funcionales o

departamentos. En estas estructuras tradicionales; ningun director de area



es el unico responsable del buen fin de un proceso, ya que la
responsabilidad estd repartida por areas y en una misma transaccion
intervienen  varias  areas. Asi le tocaria a la direccion general
responsabilizarse de ello. Si resumimos, en la gestién tradicional la
direccion general tiene que intervenir con mucha frecuencia en procesos
completos, debido a que en un mismo proceso intervienen muchos
departamentos o areas con distintos responsables cuya Unica coordinacion
puede conseguirla la alta direccion. Ademas en éste tipo de organizaciones,
la adaptacion a los requerimientos del cliente suele ser mas lenta y mas

costosa lo cual repercute directamente en la competitividad.

Las organizaciones piramidales respondian adecuadamente a un entorno
de demanda fuertemente creciente y previsible que pertenece ya al pasado.
El poder real estd pasando de la oferta a la demanda y el cliente, cada uno
de ellos, se ha convertido en la Unica guia de todas las actuaciones
empresariales. Este hecho, unido a las dificultades de prever la evolucion
futura del entorno competitivo, requiere de cambios profundos en la

Empresa: en sus técnicas de gestion y en las personas.

Se trata de volver a reunificar las actividades en torno a los procesos que
previamente fueron fragmentados como consecuencia de un crecimiento
muy poco controlado, lo cual supone reconocer que primero son los
procesos y después la organizacibn que los sustenta para hacerlos
operativos. Es ver el proceso como la forma natural de organizacion del

trabajo. La estructura organizacional puede o no coincidir con el proceso, ya



gue en un mismo puesto de trabajo puede realizar funciones para distintos

procesos.

1.2 Contextualizacion

El alto desarrollo industrial del pais ha llegado a niveles de saturacion de
algunos productos, que sumado a la liberalizacibn del comercio
internacional, nos lleva a que solo los mejores puedan subsistir en
mercados contraidos y de alta competitividad. ElI poder ha pasado de la
oferta a la demanda convirtiendo al cliente, cada vez mas exigente, en la
razon de ser de cualquier negocio. Dentro de este marco, la gestion por
procesos da un enfoque orientado al cliente externo, desplegando al interior
de la compafiia sus necesidades y requerimientos, siendo el cumplimiento

de éstas ultimas las que generan valor agregado al producto o servicio.

Para alcanzar la calidad, alguien tiene que fijar los patrones de comparacion
gue definan las caracteristicas que debe tener un producto para

considerarlo de calidad.

Calidad dentro de un entorno empresarial orientado al producto o a los
procesos productivos se ha entendido como: aptitud para el uso o

conformidad a normas y especificaciones.

En la provincia de Tungurahua, las empresas y organizaciones,

independientemente de su tamafio y del sector de actividad, continuamente



se enfrentan a nuevos retos, como por ejemplo: ser competitivos, debiendo
conciliar la satisfaccion de sus clientes con la eficiencia econémica de sus

actividades.

Uno de los mayores inconvenientes con los que se encuentra una empresa
en la provincia a la hora de abordar un proyecto de cambio, es que “La
cabeza corre mas que los pies”, es decir los responsables de mayor nivel
establecen cambios culturales y objetivos sin contar con la participacion del

resto de la organizacion.

Y lo que es mas grave sin la imparticién de planes de formacién y planes de
sensibilizacion que aseguren que la comunicacién fluya tanto de forma
descendente, ascendente como horizontal y sin procesos, ni procedimientos
gue aseguren que los nuevos conceptos y los nuevos roles se han

asimilado hacia un nivel aceptable.

La buena gestion de las organizaciones es un elemento esencial para hacer
frente a los cambios del entorno, y al igual que otros elementos de la

empresa las formas de gestion deben evolucionar.

Un Sistema de Gestion de Equipos y Liderazgo parte de la premisa de que
en un equipo, el resultado obtenido es superior a la suma de los esfuerzos

individuales



La empresa “Creaciones Inspiracion” ha limitado su desempefio, desarrollo
y crecimiento en el mercado, existe una descoordinacion entre las
actividades productivas y comerciales, originados porque la empresa no
tiene definidos y direccionados sus procesos; sus controles son dispersos
por lo que no se logra coordinacion entre las diversas unidades. Otro factor
gue influye en la problematica es el desconocimiento de la cobertura en el
mercado, ausencia de una imagen corporativa y un bajo volumen de ventas;
ademas el inadecuado manejo del recurso humano no ha permitido que se
genere un compromiso del capital humano con la empresa y al no manejar
un adecuado inventario de materia prima como de un control deficiente del
costo de la produccion se generan fallas en el calculo de costos y que el

producto no tenga un precio real, provocando disminucion de ventas.

1.2.1 Dependientes

El mapa de procesos impulsa a la organizacién a poseer una vision mas alla
de sus limites geogréficos y funcionales, mostrando como sus actividades
estadn relacionadas con los clientes externos, proveedores y grupos de
interés. Tales “mapas” dan la oportunidad de mejorar la coordinacion entre
los elementos clave de la organizacion. Asimismo dan la oportunidad de
distinguir entre procesos clave, estratégicos y de soporte, constituyendo el

primer paso para seleccionar los procesos sobre los que actuar.



1.2.2 Independientes

Las organizaciones mas avanzadas presentaran en las proximas décadas
una forma muy diferente de gestionar la empresa que en la actualidad. El
trabajo se realizara en equipos de alto rendimiento, apoyados por Lideres.
Los niveles jerarquicos serdn muy pocos Yy su tendencia sera a ir

disminuyendo.

En la nueva organizacion, la reestructuracion no sera un suceso fortuito que
se produce por una sucesion en la gerencia o la necesidad de corregir
alguna incompetencia interesada, sino que sera constante, con equipos que
desaparezcan y que se crean para dar respuesta con eficiencia a los

nuevos retos.



1.3 Analisis critico

ARBOL DE PROBLEMAS

Descoordinacion entre Ausencia de una Ausencia de Potenciales errores al Los controles se
los procesos imagen y volumen de compromiso por parte determinar el precio de dispersan no se logra
administrativos y ventas menor al del personal con la venta y reduccién de coordinacién entre
comerciales esperado empresa utilidades diversas unidades

“Creaciones Inspiracion” no cuenta con un adecuado
disefio de procesos lo que afecta a su control y

desarrollo
No existe un manejo Poco conocimiento Falta de un adecuado Inadecuado control del:
Administrativo del producto en el manejo del recurso inventario de materia La empresa no tiene
eficiente mercado potencial humano primay costo de normalizados sus

produccion procesos



El arbol de problemas expuesto involucra las causas mas predominantes
gue se relacionan con el modelamiento y disefio de procesos, en los cuales
se analizan las areas administrativas, de produccion y ventas: haciendo un
analisis sistematico de las consecuencias o efectos en los que se incurren al
no tener un adecuado modelamiento de los procesos e identificando los
procesos criticos de la empresa que se pueden o deben mejorar con el fin de

optimizar recursos y minimizar costos.

1.3.1 Formulacién del problema

Las organizaciones, de cualquier tipo o0 sector empresarial, tamafio,
estructura o madurez en calidad, necesitan, para tener éxito, establecer un
sistema de gestidon apropiado. Los modelos de excelencia son instrumentos
practicos que ayudan a las organizaciones a establecerlos, midiendo en que

punto se encuentran dentro del camino hacia la excelencia.

Las organizaciones actian de manera mas efectiva cuando todas sus
actividades interrelacionadas se comprenden y gestionan de manera
sistemética, y las decisiones relativas a las operaciones en vigor y las
mejoras planificadas se adaptan a partir de informacion fiable que incluye

las percepciones de todos sus grupos de interés.

Con estos antecedentes se plantea el siguiente problema:



¢ Como afecta la ausencia de un disefio y modelamiento de los procesos en
el control y desarrollo en la empresa “Creaciones Inspiracion” de la ciudad

de Ambato?

1.3.2 Delimitacion del problema

Las estructuras de las organizaciones deben cambiar de tal forma que éstas
se conviertan en organizaciones del conocimiento, donde la gente expande
continuamente su aptitud para crear los resultados que desean, donde se
cultivan nuevos y expansivos patrones de pensamiento, donde la aspiracion
colectiva queda en libertad, y donde la gente continuamente aprende a

aprender en conjunto.

Arie de Geus, jefe de planificacion de Royal Dutch Shell, ha declarado: “La
capacidad de aprender con mayor rapidez que los competidores quiza sea la

Unica ventaja competitiva sostenible”.

Si consideramos actualmente las nuevas condiciones de los mercados, ya
no es posible depender de las ordenes impartidas por el gerente, las
organizaciones que cobraran relevancia en el futuro, seran las que
descubran como aprovechar el entusiasmo y la capacidad de aprendizaje de

la gente en todos los niveles de la organizacion.

Las organizaciones inteligentes son posibles porque en el fondo todos
somos aprendices, nunca una organizacion empieza siendo extraordinaria,

debemos aprender a generar resultados extraordinarios.
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1.3.3 Delimitacion del contenido

Campo: administrativo
Area: productiva y comercial

Aspecto: disefio de procesos.

1.3.4 Delimitacion espacial

La presente investigacion se desarrollara en la ciudad de Ambato en el

sector de la Parroquia de Martinez que es donde se encuentra ubicada las

instalaciones de la empresa, asi como en la ciudad de Quito que es de

donde proceden la mayor parte de los clientes de la empresa.

1.3.5 Delimitacion temporal

El proceso de desarrollo investigativo se realizara desde el 15 de Diciembre

del 2007 hasta el 30 de Septiembre del 2008.

1.3.6 Delimitacion demografica

Se involucra al personal de planta, funcionarios, proveedores Yy

administradores de Creaciones Inspiracion y a los clientes y usuarios del

producto fabricado por la empresa.
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1.4 Justificacion

Entre las principales razones que condujeron a la presente propuesta
tenemos la necesidad de cambio, ya que su actual manejo ha dificultado la
evolucion y expansion. La creciente demanda requiere de un adecuado
proceso administrativo que permita generar crecimiento de su capacidad
productiva y competitividad. De esta manera al disefiar procesos para
cada una de las actividades, tanto administrativos como de produccion y
comercializacion, podremos optimizar y mejorar cada uno de sus recursos,
generar control, desarrollo profesional, y un sistema de gestion de la calidad,
para aumentar la satisfaccion del cliente, y a su vez lograr la expansién de la
empresa, accediendo a nuestro mercado objetivo y potencial de forma

eficiente.

Al estar el sector donde se ubica la empresa, caracterizado por la fabricacién
de calzado; la justificacion social se direcciona a que, es importante el factor
de ejemplo o modelo que se brindara, para difundir estos esquemas de
trabajo tecnificado, orientados a mejorar la calidad, e incluso en lo mediato a
involucrarse en procesos de certificacion con la norma ISO 9001:2000.
Contribuyendo al desarrollo social del sector manufacturero, aportando de

esta forma al entorno empresarial y social

Consecuentemente la empresa al generar su expansion, fomenta ademas el
desarrollo del sector y la calidad de vida de sus habitantes, ya que

aproximadamente el 45% de la poblacion aledafia a la empresa tiene como
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oficio la fabricacion de calzado, por lo que se convierte en un fuente
importante de empleo estable, desarrollando de esta forma el sistema
econdémico y fortaleciendo la imagen de la empresa como un sistema

productivo en el pais.

El estudio de la presente investigacion es factible por que se cuenta con la
aprobacion de los directivos de la empresa, asi como por el acceso a la
informacion que brinda la Asociacién Luz del Obrero de la Federacién de
Artesanos de Tungurahua; asi como el deseo de mejorar su productividad y

tener una mayor participacion en el sector del calzado.

1.5 Objetivos

1.5.1 General

Diagnostico y disefio de procesos en la empresa “Creaciones Inspiracion”

para mejorar el control y el desarrollo organizacional

1.5.2 Especificos

Analisis situacion actual de la empresa

Identificacion y disefio de procesos

Establecer documentaciéon de base para documentar los procesos
Definir los controles de produccion y costos

Definir el esquema de administracion
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CAPITULOII

MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

No existe una investigacion similar a la expuesta, realizada con anterioridad,
en Creaciones Inspiracion, por lo cual los resultados obtenidos y sus
sugerencias seran de suma importancia y beneficio para la empresa.
Pudiendo considerar que seran el inicio de un proceso de innovacién y

mejoramiento organizacional.

2.2. Fundamentacion

2.2.1. Fundamentacion filosoéfica

La investigaciobn que se realizard se fundamenta en los principios de la
dialéctica que se caracteriza porque trabaja sobre hechos y fenémenos de la
realidad objetiva y por tanto susceptible de ser medible, cuantificable y

demostrable evitando de esta manera, llegar a la subjetividad o al idealismo.

2.2.2. Fundamentacion legal

Creaciones Inspiracién desde sus inicios hasta la actualidad se rige por las

siguientes leyes:
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Caodigo de Trabajo

Ley de Seguridad Social

Ley de Régimen Tributario Interno

Ley Orgéanica de Defensa del Consumidor

ISO 9001-2000

2.2.3. Fundamentacién conceptual

En la dltima década, la gestion por procesos ha despertado un interés
creciente, siendo ampliamente utilizada por muchas organizaciones que
utilizan referenciales de gestion de calidad y/o calidad total. ElI enfoque
basado en procesos consiste en la Identificacion y gestidon sistematica de los
procesos desarrollados en la organizacion y en particular las interacciones
entre tales procesos (ISO 9000:2000). La gestion por procesos se basa en la
modelizacion de los sistemas como un conjunto de procesos
interrelacionados mediante el vinculo causa-efecto o proveedor — cliente,
aplicable tanto en el ambito interno como externo. El propdsito final de la
gestion por procesos es asegurar que todos los procesos de una
organizacién se desarrollan de forma coordinada, mejorando la efectividad y
la satisfaccion de todas las partes interesadas (clientes, accionistas,

personal, proveedores, sociedad en general).
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Clientes: Sociedad:
- Calidad - Respeto al Medioambiente
- Fidelidad - Impacto en la sociedad

- Satisfaccion - Imagen corporativa

Accionistas: Competidores:
- Productividad - Innovacion y desarrollo
- Costes - Imagen de Marca
- Rentabilidad - Posicionamiento
- Crecimiento
Personal:
Proveedores: - Seguridad laboral
- Alianzas estratégicas - Desarrollo personal y profesional
- Calidad concertada

- Satisfaccién del personal
llustracion 1: Digarama de organizacion

Segun HARRINGTON, James. Pp. 17 dice: Puntos

clave centrarse en los procesos en la empresa?.

El centrarse en el mejoramiento de procesos en la

empresa le es de utilidad a la organizacion en varias

formas:

e Le permite a la organizacion centrarse en el cliente

¢ Aumenta la capacidad de la empresa de competir
mejorando el uso los recursos disponibles

e Suministra los medios para realizar, en forma
rapida, cambios importantes hacia actividades muy
complejas
Mantiene la organizacién centrada en el proceso

e Previene posibles errores
Le suministra a la organizacion una medida de sus
costos de la mala calidad (desperdicio)

e Da una visién sobre la forma en que ocurren los
errores y la manera de corregirlos

e Ofrece una visiéon de lo buena que podria ser la
organizacién vy define el modo de lograr este
objetivo

Factores criticos o claves de éxito

Identificar y fortalecer los “Factores Criticos o Claves del Exito” (FCE), es

asignar los recursos y concentrar los esfuerzos en aquellas areas (siempre

son pocas) que son criticas para ganar dinero en un negocio.
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Para determinar cuales son sus (FCE) respondase: “¢Cual es el secreto

para triunfar en esta industria?”

Los factores criticos de éxito, dependen de:

e Tipo de industria en la cual una organizacion ha decidido competir.

e Modelo estratégico operativo, que define la proposicion de VALOR de

una organizacion.

Es decir, los F.C. E., son los distintos lineamientos que permiten y hacen que

un Producto — Servicio se venda. Y son funcién de:

Infraestructura.

Recurso humano.

Materia prima — proveedores
Publicidad.

Canales de distribucion.

Programacion y planificacion de las operaciones

- & + + + ¥+ ¥

Ubicacion geografica



Herramientas para identificar los factores clave de éxito
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Consideramos las referencias determinadas por GONZALEZ, Diego.

Memorias de seminario de gestién de procesos 2008.

Herramienta

Forma

Qué es

Para qué sirve

Brainstorming

(Tormenta de

Método que genera

un mayor namero de

Para identificar

gue debe ser

ideas) ideas objeto de
Benchmarking
Método de los Diagrama que | Para identificar

tres PORQUE

identifica la razéon de
mejora de un
determinado

proceso, area, etc.

las razones vy
las causas de
un

determinado

problema.

Arbol de

problemas

Diagrama que

permite identificar
problemas existentes

a manera de causa

efecto

Determinar  si
los problemas
han sido
resueltos al
final del

periodo
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El “Brainstorming” 6 Tormenta de Ideas

e No se permite evaluar o criticar de ninguna manera las ideas que se

generan.

e Formular la mayor cantidad de ideas, sin importar cuan raras, locas 6
imposibles parezcan en ese momento. Todos deben tener claro que

pueden desatar su creatividad.

e La participacion debe ser equitativa. Es preferible que las
intervenciones no se den por turnos, sino el momento que aparece
una idea. El moderador debe cuidar el equilibrio de las aportaciones.

Tomar notas claras y exactas.

Método de los 3 porqués

Herramienta de tipo I6gico para toma de decisiones

[1er.POR OUE | i [ 2do. POR QUE | [ 3er. POR oUE
PROVEEDOR
'_| MATERIAL |

- —|: ESPECIFICACION
MAQUINAS
PROD-SERV |

NO SABE

|| MANODE NO PUEDE
OBRA —| SEGURIDAD
NO QUIERE Hi—
—| RECONOCIMIENTO |




19

Para que sirven

Para identificar los inductores de éxito en un tipo de negocio segun la

estrategia 0 modelo competitivo de competencia en el mercado.

Para conocer y analizar todos los factores relevantes que influyen en las
operaciones internas y externas para el disefio, desarrollo, control y

distribucion de un producto o servicio.

Para refundar una organizacion, en base a una metodologia de
administracion por procesos y enrumbar a ésta, hacia una implementacion
estratégica de sistemas de gestion de mejoramiento, estandarizacion, y

enfoque al cliente.

Arbol de Problemas

El arbol de problemas es una ayuda importante para entender la
problematica a resolver. En él se expresan, en encadenamiento tipo
causal/efecto, las condiciones negativas percibidas por los involucrados en

relacion con el problema en cuestion.

Confirmado el mencionado encadenamiento causa/efecto, se ordenan los
problemas principales permitiendo al formulador o equipo identificar el
conjunto de problemas sobre el cual se concentrardn los objetivos del

proyecto. Esta clarificacion de la cadena de problemas permite mejorar el
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disefio, efectuar un monitoreo de los “supuestos” del proyecto durante su
ejecucion y, una vez terminado el proyecto, facilita la tarea del evaluador,
quien debe determinar si los problemas han sido resueltos (0 no) como

resultado del proyecto.

Como se elabora el ARBOL DE PROBLEMAS:

PASO 1. Identificar los principales problemas con respecto a la situacion en

cuestion.

PASO 2: Formular en pocas palabras el problema central.

PASO 3: Anotar las causas del problema central.

PASO 4: Anotar los efectos provocados por el problema central.

PASO 5: Elaborar un esquema que muestre las relaciones de causa y efecto

en forma de un arbol de problemas.

PASO 6: Revisar el esquema completo y verificar su l6gica e integridad.

ANALISIS DE PROBLEMAS PUNTOS CLAVE:

Un problema no es la ausencia de su solucién, sino un estado existente

negativo



Falta de repuestos: Incorrecto

Equipo no funciona: Correcto

Arbol de Problemas

Identificar problemas existentes (no los posibles, ficticios o futuros)

Formular el problema como un estado negativo

Escribir un solo problema por tarjeta

Procesos

Consideramos las referencias determinadas por GONZALEZ,

Memorias de seminario de gestién de procesos 2008.

El modelo basado en procesos

INSUMOS -

Proveedor
(MATERIA PRIMA)

PROCEDIMIENTOS
l l l l CONTROLES |:MARco LEGAL

i PRODUCTOS
Actividades ‘SERV.C.OS
(QUE AGREGAN VALOR)

RECURSOS
Cliente

llustracion 2: Modelo de procesos
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Diego.
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Concepto de proceso

Un Proceso es un conjunto de Actividades realizadas en forma secuencial,

gue permite generar un producto o servicio.

Las actividades que forman parte de un proceso, transforman los insumos
(Entradas), en productos o servicios (Salidas del proceso), por medio del
uso de los Recursos, y tomando en cuenta ciertos Controles de verificacion

de requisitos; agregandoles valor.

Controles

Procedimientos
Marco legal

Entrada Salida
Actividades

Recursos
llustracion 3: Ejemplo de actividades

Los procesos utilizan los recursos de la organizacion para lograr ciertos

objetivos o alcanzar resultados.

Definicion de un proceso segun la Norma ISO

La Norma ISO 9001:2000, especifica en su apartado 4.1%) que se deben
“Identificar los procesos necesarios para el sistema de gestion de la calidad
y su aplicacion a través de la organizacion”. En el apartado 4.1b) se requiere

“Determinar la secuencia e interrelacién de estos procesos” y en el apartado
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7.1 se matiza: “La organizacion debe planificar y desarrollar los procesos

necesarios para la realizacion del producto”.

Un proceso deber ser nombrado con una frase verbal activa, que describa
brevemente las actividades que representa. Estos nombres deben tener en

cuenta todo el trabajo que se realiza desde el principio hasta el fin.

El Modelo Europeo de Excelencia (EFQM) se refiere asimismo a la gestion
por procesos en su enunciado: “La satisfacciéon del cliente, la satisfaccion de
los empleados y un impacto positivo en la sociedad se consiguen mediante
el liderazgo en politica y estrategia, una acertada gestion de personal, el uso
eficiente de los recursos y una adecuada definicién de los procesos, lo que

conduce finalmente a la excelencia de los resultados empresariales”.

Uno de los 9 médulos del Modelo EFQM esta dedicado a la gestion de los

procesos. Sus criterios son:

Como se identifican los procesos criticos para el éxito de la
Organizacion

Cdomo gestiona la organizacion sistematicamente sus procesos

Cbomo se revisan los procesos y se establecen objetivos de mejora
Como se mejoran los procesos mediante la innovacién y la creatividad

Como se evaltuan las mejoras
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Clasificacion de los Procesos:

No todos los procesos de una organizacion tienen la misma influencia en la
satisfaccion de los clientes, en los costes, en la estrategia, en la imagen
corporativa, en la satisfaccion del personal... Es conveniente clasificar los
procesos, teniendo en consideracién su impacto en estos ambitos. Los

procesos se suelen clasificar en tres tipos: estratégicos, clave, de apoyo.

Procesos Estratégicos:

Procesos estratégicos son los que permiten definir y desplegar las
estrategias y objetivos de la organizacion. Los procesos que permiten definir
la estrategia son genéricos y comunes a la mayor parte de negocios
(marketing estratégico y estudios de mercado, planificacion y seguimiento de
objetivos, revision del sistema, vigilancia tecnolédgica, evaluacion de la
satisfaccion de los clientes...). Sin embargo, los procesos que permiten
desplegar la estrategia son muy diversos, dependiendo precisamente de la
estrategia adoptada. Asi, por ejemplo, en una empresa de consultoria que
pretenda ser reconocida en el mercado por la elevada capacitacion de sus
consultores, los procesos de formacion y gestion del conocimiento deberian
ser considerados estratégicos. Por el contrario, en otra empresa de
consultoria centrada en la prestacion de servicios soportados en
aplicaciones informaticas, el proceso de desarrollo de aplicaciones

informaticas para la prestacion de servicios deberia ser considerado
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estratégico. Los procesos estratégicos intervienen en la vision de una

organizacion.

Procesos Clave:

Los procesos clave son aquellos que afiaden valor al cliente o inciden
directamente en su satisfaccion o insatisfaccion. Componen la cadena del
valor de la organizacion. También pueden considerarse procesos clave
aguellos que, aunque no afiadan valor al cliente, consuman muchos
recursos. Por ejemplo, el proceso de compras puede ser considerado clave
en empresas dedicadas a la distribucion comercial, por su influencia en los
resultados econdémicos y los plazos de servicio mientras que el proceso de
compras puede ser considerado proceso de apoyo en una empresa
servicios. Los procesos clave intervienen en la misién, pero no

necesariamente en la vision de la organizacion.

Procesos de Apoyo:

En este tipo se encuadran los procesos necesarios para el control y la
mejora del sistema de gestion, que no puedan considerarse estratégicos ni
clave. Normalmente estos procesos estan muy relacionados con requisitos

de las normas que establecen modelos de gestion.

Dentro de los factores relevantes de la investigacion estan en definir

claramente cudles seran los procesos estratégicos, clave y de apoyo de tal
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forma que estos permitan a la empresa Creaciones Inspiracion generar un

adecuado control y a su vez mejorar la calidad del producto.

Control de la Documentacion

Auditorias Internas
No conformidades, correcciones y acciones correctivas
Gestion de productos no conformes

Gestion de equipos de inspeccion, medicidn y ensayo, Etc.

Composicion del proceso

Son independientes de la localidad o personas que lo ejecutan. Son

sindbnimos de actividades.

Son descompuestos en una jerarquia, donde los componentes del proceso
estan constituidos por otros elementos.

Proceso no es lo mismo que procedimiento. Un procedimiento es el conjunto
de reglas e instrucciones que determinan la manera de proceder para
conseguir un resultado. Un proceso define “qué” se hace, y un

procedimiento, “cémo” hacerlo.

Tienen limites bien definidos (alcance del proceso).
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Caracteristica de un proceso

Tiene una mision o propésito claro.

Los procesos contienen entradas y salidas; ademas se pueden identificar los

clientes, proveedores y el producto o servicio final.

Una actividad es una accién que tiene lugar dentro de un proceso.

Las actividades de un proceso deben ser susceptibles en descomponerse en
operaciones o tareas, pueden ser controladas mediante la aplicacién de una

metodologia de gestidn (tiempo, recursos, costos, etc.).

Existe una persona asignada como responsable del proceso.

Jerarquia del proceso

Los procesos tienen una jerarquia basada en etapas o pasos:
Macro-procesos

Procesos

Sub-procesos

Actividades, y Tareas



Macro Processes

Capital Asset Customer
Management Ml \Management PrOCESSES

Connection COmram
Management Management

Load Customer
Management Marketing

Enquiry/
Complaints
Handling

Actlvmes

Meter Dalabase
Reading Management
Payment
Scheme Invoicing Tasks

Administration
Invoice Invoice
Production Verification

Envelope Invoice Mailing
Stuffing

llustracion 4: Jerarquia del proceso

Procesos vs. estructura funcional

DEPARTAMENTAL PROCESOS

¢ Quién causo el problema? ¢ Qué causo el problema?
Barreras entre departamentos Integracion

Individualismo Trabajo en equipo
Compromiso con metas Compromiso con metas
departamentales empresa

Orientacion interna Orientacién hacia el cliente.
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Los procesos representan como una compaﬁl’a crea y entrega valor a sus

clientes, constituyen su trabajo real.

El pensamiento de procesos es diferente: multi-funcional y orientado a

productos y con enfoque al cliente.
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Una perspectiva de procesos es esencial para incrementar la productividad,
la calidad, flexibilidad y velocidad. El corazén de administrar un negocio es

administrar sus procesos

Visién centrada en la Compaiiia Visién centrada en el Cliente
Jerarquia organizacional Jerarquia de valor del cliente
Productos / servicios Paquete de valor para cliente
Produccion masiva Customizacion masiva
Bienes durables Relaciones duraderas

Control de Calidad Innovacioén de procesos

Es importante el desarrollo de conceptos y componentes de un proceso por
cuanto sera utilizado como respaldo teérico para poder cumplir con el
objetivo general y con los objetivos especificos del presente proyecto.

Definicién de un modelo

Es una herramienta de gran valor para entender el funcionamiento

interno y las relaciones entre los procesos de la empresa

Representacion simbdlica de un sistema, proceso, unidad u organizacion.

Técnica estructurada para analizar y disefiar procesos productivos.
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Un diagrama de procesos (flujo de trabajo) y su documentacion clave

(reglas y procedimientos).

Un medio para identificar los procesos ejecutados por una unidad y las

relaciones con otros procesos.

Un medio para identificar graficamente la interaccién entre actividades,

datos y sistemas manuales o computacionales.

Técnicas de modelamiento

CADENA DE
VALOR

MACROPROCESOS

Modelamiento PROCESOS

IDEFO
Diagrama de ACTIVIDADES —
Bloques
Flujo funcional
ANSI TAREAS

llustracién 5: Técnicas de modelamiento
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Diagramas de flujo

Diagrama de flujo o diagramacion l6gica, es una herramienta para entender
el funcionamiento interno y las relaciones entre los procesos y areas

funcionales de una empresa.

Tipos

Diagrama de bloque.- Proporciona una visién rapida de un proceso.
Diagrama de flujo ANSI (Instituto nacional estadounidense de
estandarizacion). Que analizan las interrelaciones detalladas de un
proceso.

Diagrama de flujo funcional.- Muestran el flujo del proceso entre
organizaciones y areas.

Diagrama de flujo geofisicos.- Muestran el flujo del proceso entre

locaciones.

Diagrama de flujo de bloques

Segun HARRINGTON, James. Pp. 97 dice:
“Proporciona una visidn rapida, no compleja del
proceso. Utilicelos para simplificar los procesos
prolongados y complejos o para documentar tareas
individuales. Coloque una frase descriptiva corta
dentro de c/rectangulo (nombres de la actividad) para
describir la actividad/actividades que se realizan”.

Cada rectangulo puede ampliarse y formar un diagrama a partir del cual

puede desarrollarse otro diagrama.



El rétulo descriptivo de cada actividad empieza con un verbo.
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Se usan en primer lugar para documentar la magnitud del proceso, y nho

proporciona un andlisis detallado.

Diagrama de flujo (simbologia ANSI)

Segun HARRINGTON, James. Pp. 110. “Proporciona
una comprension detallada del proceso, se utiliza para
ampliar las actividades dentro de c/bloque al nivel de
detalle deseado.

La diagramacion de flujo detallada solo se hace
cuando el proceso se acerca a la calidad de categoria
mundial, para tener la seguridad de que Ilos
mejoramientos no se pierdan con el tiempo”.

Simbolos estandares para el diagrama de flujo

Operacion Transporte
’ ! decision Inspec
N yd cién
v
N

Almacen
amiento

Documentacion Proceso
con control

—_) @ Conector
Direccion del flujo

llustracion 6: Simbolos de diagramas de flujo
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Diagrama de flujo funcional

Muestra el movimiento entre diferentes unidades de trabajo, una dimensién
adicional que resulta ser valiosa cuando el tiempo del ciclo constituye un

problema. Puede usar los simbolos de los diagramas de flujo.

Identifica como los departamentos funcionales, verticalmente, afectan un

proceso que fluye horizontalmente.

Diagrama de flujo geogréafico

Analiza el flujo fisico de las actividades; ayuda a minimizar el desperdicio de
tiempo mientras la produccién resultante del trabajo y/o recursos se

desplazan entre actividades.

Es una herramienta util para evaluar el plan del departamento y su flujo de
documentos, para analizar el flujo de productos, identificando excesos de
desplazamiento y demoras de almacenamiento; para analizar patrones de

trafico en areas congestionadas.



Enfoque basado en procesos “I1SO 9001:2000”

Mejora continua del
Sistema de Gestién de la Calidad

[o mAzm—r o]

REQUISITOS

Responsabilidad C
de la
Direcciéon L
Gestion de los Medicién E
Recursos analisis N
y mejora ‘ *
£ RADAQ Realizacion J S
del Producto _>
> producto

SALIDA =
SATISFACCION

llustracion 7: Modelo basado en procesos 1ISO 9901-2000

Segun las ISO 9001-2000 manifiesta que: “Un
enfoque basado en procesos es una excelente via
para organizar y gestionar la forma en que las
actividades de trabajo crean valor para el cliente y
otras partes interesadas.

El enfoque basado en procesos introduce la gestiéon
horizontal, cruzando las barreras entre diferentes
unidades funcionales y unificando sus enfoques hacia
las metas principales de la organizacion. También
mejora la gestién de las interfaces del proceso”.

Implementacion del enfoque basado en procesos

Segun la guia Enfoque Basado en Procesos
manifiesta que: “La siguiente metodologia de
implementacion puede aplicarse a cualquier tipo de
proceso. La secuencia de pasos es s6lo un método y
no pretende ser prescriptiva. Algunos pasos pueden
llevarse a cabo simultaneamente.

Defina el propésito de la organizacion.- la
organizacion deberia identificar sus clientes y otras
partes interesadas, asi como sus requisitos,
necesidades y expectativas para definir los resultados
previstos por la organizacion.

34
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Defina las politicas y objetivos de la organizacion.-
basandose en el analisis de los requisitos,
necesidades y expectativas, establezca las politicas y
objetivos de la organizacion.

Determine los procesos en la organizacion.-
Identifiqgue todos los procesos que son necesarios
para producir los resultados previstos.

Determine la secuencia de los procesos.- Determine
cémo es el flujo de los procesos en su secuencia e
interaccion.

Defina los duefios del proceso.- Asigne la
responsabilidad y autoridad para cada proceso.

Defina la documentaciéon del proceso.- Determine los
procesos que se van a documentar y la forma de
llevarlo a cabo”.

Procesos de gestion
Elementos de enfrada () o2oh> Resultado (R)

Diseno
del products
EXE>R
E Dimefio del Produccion

products

E@ R Planificacion E @ R

del proyects
ESEDR

EZ5b>R ’
Procesos de recursos

<EE3
eiofaw A sisigue "ugioipag

llustracién 8: Secuencia de procesos

Al interior de esta norma existe un modelo conceptual, que es importante
entender. La norma se refiere a éste como un “modelo de sistema de gestion
de la calidad basado en procesos” puesto que resalta los procesos
principales que hacen parte integral de esta norma. Es probable que estos
procesos ya existan en la organizacion, aunque puede que no se hayan visto
antes de manera particular. Este modelo adopta el concepto de que la

calidad empieza y termina en el cliente.

El modelo vincula los elementos de aseguramiento de la calidad con mejora

continua y gestion de la calidad total (Ciclo de Deming)
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Medicion, analisis y mejora

Consideramos las referencias determinadas por GONZALEZ, Diego.

Memorias de seminario de gestién de procesos 2008.

Se deberia definir el método para implementar acciones correctivas, con el
fin de eliminar la causa raiz de los problemas (ejemplos de problemas
incluyen errores, defectos, falta de controles del proceso adecuados).

Implemente la accion correctiva y verifique su eficacia.

La falta de medicion es un obstaculo para el mejoramiento, ya que lo que no

se mide, no se controla y peor aun se mejora.

Siempre los sistemas deben tener una medicion simple pero permanente.
Las decisiones eficaces se basan en el andlisis de los datos y la informacién,

que parten de una definicién operativa.

El requisito para poder realizar una mediciéon es un clima organizacional

sano. Como gréaficamente lo podemos observar

Controlar

Mejorar Procesos

Reducir defectos
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Es preciso conocer la naturaleza de los datos y asegurarse que se recopilan

los adecuados, estos deben tener las siguientes cualidades:

Pertinencia: Las mediciones deben ser tomadas en cuenta en la toma de

decisiones.

Precision: Es el grado en que la medida obtenida refleja la magnitud del

hecho que queremos analizar

Oportunidad: La medicién es informacién oportuna para el conocimiento de
los procesos, que permita tomar decisiones adecuadas, sea para prevenir,

corregir o disefar.

Confiabilidad: La medicién debe ser repetitiva de tal manera que nos permita

tener confiabilidad en la informacion.

Economia: Debe haber proporcionalidad entre los costos incurridos en la
medicion y los beneficios de la decision que soportamos (medicion hecha

por el mismo duefio del proceso)

Complejidades

Las complejidades, son los diferentes agentes que permiten que una o

varias actividades (agregan valor) que forman parte de un proceso, se

puedan ejecutar conforme los propdsitos para los cuales fueron creadas.
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Para que sirven las complejidades

Como metodologia para definir indicadores de gestion en funcién de las

actividades que agregan valor a un proceso.

Para establecer las relaciones causa — efecto entre las actividades que en
una organizacion existe y el impacto que éstas influyen en el cumplimiento

de objetivos estratégicos.

Los objetivos estratégicos estan controlados por los indicadores de gestion
gue miden la estrategia organizacional. El desarrollo del presente marco
tedrico nos ayuda a cumplir con uno de los objetivos especificos que se

relaciona con los controles de produccién y costos

PROCESOS—®»  KPI'S PERSPECTIVA
EIMANCIZERA PROCESOS ESTRATIZEICOS

OBJ. ESTRAT.

— INDICADORES PERSPECTIVA

DE GESTION @MENWE J %WES>
IPA =

P INTERNOS
PERSPECTIVA

<

APREND Y CRECH.

llustracion 9: Ejemplo de complejidades

Qué son los KPI's?

KPI son las siglas para Key Performance Indicator (Indicador clave de
desempeio). Puede ser utilizada para definir y medir objetivos de negocio.

Los KPI's son indicadores del proceso.
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A la estrategia se mide por los objetivos estratégicos, y a los objetivos

estratégicos se los mide a través de los indicadores de gestion.

Los KPI's podrian convertirse en indicadores de gestién cuando estos estan
ligados de alguna forma a los objetivos estratégicos, juntandose estos dos

para lograr la estrategia organizacional.

La metodologia para sacar KPI's debe enfocarse al andlisis de las
oportunidades que agregan valor. Un KPI se vuelve un indicador de gestion
cuando este KPI aporta a la estrategia organizacional y ademas es causa

efecto con los objetivos organizacionales.

Metodologia.- Explotar cualquier proceso, 1) hacer un listado de actividades
gue agregan valor, 2) en cada actividad cuestionarse que hace compleja la
ejecucion de esta actividad, a esto se le llama sacar las complejidades, y el
mix de estas complejidades forma el KPI, por ejemplo; si RRHH mide el
desempeiio conocemos su productividad (productividad = lo que sale vs. los
recursos empleados) de esta relaciébn obtenemos una salida y una entrada

gue en algin momento estas fueron complejidades.

Existe una relacion con el proceso de la manufactura, cuyo objetivo
estratégico es cumplir el nUmero de unidades producidas, siendo importante
medir el desempefio porque el individuo producira en su maquina una cierta
cantidad en unidades, entonces se identifica la complejidad que sera el

namero de unidades producidas, otro factor de complejidad en la
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manufactura sera los costos, los KPI's se relacionan entre si empleando
algun tipo de férmula para formar unos indicadores que midan el pulso del

proceso.

Para llegar a este punto de haber listado este detalle de KPI's, debemos
analizar bien los subprocesos que agregan valor dentro del macro proceso y
cuestionarse que hace compleja la ejecucion de la actividades. Al tener un

listado de N complejidades podemos sacar indicadores KPI's.

1. Listado de actividades
que agregan valor

........... '”"'"'""'-"{Complejidades

........... ‘{KPI : __
Complejidades Aplicar algun tipo de
férmula para relacionar las

........... x,............-..{,&T]Lplejidades > complejidadesy
desarrollar los KPI's que

) \/ {KP' midan el pulso del proceso.
Complejidades
- KPI ....................
Complejidades

llustracién 10: Desarrollo de KPI

Nota: Cuando los KPI's son de distintas unidades de medida y no se las
puedes relacionar entre si como por ejemplo productividad, eficiencia,
costos, desempefio, consumo, rotacion, calidad, etc. Existe el famosa
SCORE que hace que se pueda comparar las mediciones de cualquier

indicador sin unidades y por eso se llama BALANCE SCORE CARD que es
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un tablero de indicadores balanceados en las cuatro perspectivas que miden

los objetivos estratégicos de la organizacion.

Indicadores de calidad

Los indicadores de gestion nos permiten analizar cuan bien se esti
administrando la empresa, en areas como uso de recursos (eficiencia),

cumplimiento del programa (eficacia), errores (calidad).

Los indicadores no deben limitarse a los productos que ofrece la
organizacion. La reputacion ante el cliente se basa en el contacto que éste

tiene con cualquier cosa relacionada con la organizacion.

Caracteristicas de un indicador

Alcanzable

Cuantlflcal?le B
Bt Sy
___— Relevante
~{  INDICADOR =
Especifico— ) =
Medible Una meta por
indicador

llustracién 11: Caracteristicas de un indicador

Lo que debe tener un indicador

e Nombre, unidad de medida y definicion
e El objetivo (¢ para qué sirve?)

e Rango: Niveles de referencia



La responsabilidad

Célculo, tendencia y puntos de lectura

La periodicidad

El sistema de procesamiento y toma de decisiones
Mantener un registro de su estado y seguimiento

Su mejoramiento continuo
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REPORTE DE MEJORA CONTINUA (RMC) DEL

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
GENERALIDADES -

Las Acciones Correctivas (ACC) y las Acciones Preventivas (ACP) tienen tres estados de sequimiento:
- Reporte de No Conformidad. (No Conformidad = NC)

- Andlisis de Pertinencia. (No Pertinentes = NP); ylo que se le da seguimiento en otra ACC

- ACCIACP Cerrada. (Cerradas por Gestion = OFF)

FACTORES.-

-#TTL ACP.- Niimero Total de Acciones Preventivas

- #ACP NP.- Acciones Preventivas No Pertinentes.

- #ACP OFF. Nmero de Acciones Preventivas Cerradas
- #ACPr - Nimero de Acciones Preventivas Reales

Mostrar a Prevencion del Sistema de #ACP OFF DESARROLLO Mensual
(Gesticn de la Calidad vs. Las fallss | 1 | Mantenimiento EMPRESARIAL RMC 0 <indicador < 100% /1
de control representadas por ACC. Preventivodel | (#ACC vigentes + #ACPr) Incremento
(Convalidacitn) SGC. 100%
MEJORAMIENTO 2 #ACCOFF GESTION DE Mensual
Eficienciaen CALIDAD RMC 0<indicador < 100% /
CONTINUO Mosta la Eficaciade la Geston de ACCIONES #CCr Incremeio
Mejora del Sistema de Gestidn dela CORRECTIVAS 100%
Calidad
3 HACP OFF DESARROLLO Mensual
Gesticn de Mejora EMPRESARIAL RMC 0 <indicador <4 /
#ACPT Incremento
(PREVENCION) 100%

REPORTE DE MEJORA CONTINUA

El Reporte de Mejora Continua representa el estado de mejora del Sistema de Gesti6n de la Calidad
a través del cierre de las No Conformidades tratadas por medio de las Acciones Correctivas.
Ademds muestra el Mantenimiento del S.G.C. por medio del seguimiento y cierre de las Acciones Preventivas.

Muestra la Prevencidn del Mantenimienta

Sisterna de Gestién de la Preventivo del
Calidad vs. Las fallas de S.G.C. Mensual
control representadas por
REPORTE DE Acciones Correctivas 100% 0,00% | 0,00% | 1,47% 2,58%
MEJORA CONTENUA
Eficiencia en
ACCIONES Mensual
CORRECTIVAS
Muestra la Eficacia de la 100% 6,45% | 6,06% | 15,15% 27,27%

Gestidn de Mejora del Sistemal
de Gestidn de la Calidad

Gestion de
Mejora Mensual

(PREVENCION) w0% | 0,00% | 0,00% | 833% 11,43%

PROXIMA ACTUALIZACION 02-marzo-2005 EVOLUCION DE LA MEDIDA

llustracion 12: Ejemplo de reporte de sistema de gestion para la calidad
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¢,Qué miden los indicadores?

Los indicadores deben establecerse para todos los procesos criticos de una

organizacién en funcién de las complejidades; teniendo en cuenta:

CALIDAD.
PRODUCTIVIDAD.

TIEMPO

Calidad.- se refiere al nivel de valor creado de los productos para el cliente,
servicios adicionales, momento adecuado.... desde un punto de vista a “la
calidad percibida por los clientes”... desde un punto de vista a “la calidad del

proceso”. Los mismos que deber cumplir los siguientes requerimientos:

Puntualidad
Exactitud
Rendimiento
Confiabilidad
Durabilidad

Posibilidad de uso del servicio

Cumplimiento con el cliente - Satisfaccion del cliente

Cumplimiento de la entrega a tiempo

Diferentes trabajos
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Numero de productos con retrasos e incompletos.
Tiempos de tramitacion, contenido y forma de la informacion

Reclamos y quejas por servicios deficientes.

Gestion del Recurso Humano (calidad del proceso)

Infraestructura

Ambiente de trabajo

Educacién, formacion, habilidades y experiencia
Investigacion y desarrollo

Ausentismo y rotacion de personal

Debiendo siempre tomar en cuenta que: “La Calidad es Sindénimo de

Eficacia”

Productividad.- se define como la relacion entre lo que sale de un sistema

organizacional y lo que entra a este mismo sistema.

“La Productividad es Sinénimo de Eficiencia”

La productividad es el producto 6 servicio, dividido entre el insumo 6 materia

prima.
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Medicion Total de la Productividad:

Produccion  Bienes y Servicios Producidos

P

Insumos Todos los recursos utilizados

Otros indicadores de productividad:

Tiempo promedio de despacho
Costo unitario de despacho

Costos de mala calidad

Tiempo.- dentro del tiempo como un indicador de calidad tenemos 2 que

son:

Tiempo de ciclo del proceso (Tc).- Es la cantidad total de tiempo que se
requiere para completar un proceso. No solo incluye la cantidad de
tiempo que se requiere para realizar una actividad, sino también el
tiempo que se dedica a trasladar documentos, esperar, almacenar,
revisar y repetir el trabajo. La reduccion del “Tc” libera recursos, reduce

costos, y mejora la calidad del output.

Tiempo de procesamiento (Tp).- es el tiempo real, el que histéricamente
lo hemos medido. Es el tiempo ideal o tedrico de ciclo, necesario para
desarrollar la siguiente generacién de productos o servicios, llegar al

mercado. Etc.
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Atributos del tiempo para el proceso Operativo

Tiempos de inspeccion.
Tiempos de transporte

Tiempos de espera, almacenaje

La estructura organizacional

La estructura organizacional representa un conjunto de interrelaciones con
sus reglas de conducta. En la literatura se ha reconocido a la estructura
organizacional como una forma de conducta, inclusive se argumenta que en
algunos casos la dinamica de la estructura ocurre en funcion a las

necesidades de control de la empresa.

La estructura especifica a los integrantes de la organizacion dos funciones

muy importantes:

1. La conducta esperada en funcién al rol

2. La autoridad y la relacién de reporte

Asi, la estructura define las dimensiones de control al enunciar los grados de
centralizacion, especializacion funcional, el grado de integracién vertical u
horizontal, la amplitud de supervision o reporte, etc. La estructura es un
elemento de naturaleza relativamente estatica que cambia principalmente a
partir de las respuestas estratégicas de la organizacion a los estimulos del

entorno.
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La Cultura organizacional

La cultura organizacional agrega el sistema de valores y creencias;
supuestos y los procesos de pensamiento, que caracterizan a los miembros

de la organizacion al sistema de control.

La cultura es una variable, puede disefiarse y desde luego es también el

producto de una decision de la direccion o accionistas.

Es el punto de arranque del sistema central de control.

El desarrollo organizacional

El desarrollo organizacional (DO) trata de las personas y las organizaciones,
y de las personas en las organizaciones y de como funcionan. El desarrollo
organizacional también trata del cambio planificado, es decir, de lograr que
los individuos, los equipos y las organizaciones funcionen mejor. Para ello
hace uso de los avances en la psicologia, psicologia social, sociologia,
antropologia, teoria de sistemas, comportamiento organizacional, teoria de
la organizacion y practica de la administracion. Dos metas de los programas
de DO son 1) mejorar el funcionamiento de los individuos, los equipos y la
organizacion total, y 2) impartir las habilidades y el conocimiento necesarios
gue permitirdn que los miembros de la organizacion mejoren su
funcionamiento por si mismos. Los programas de DO son esfuerzos

planificados y continuos a largo plazo. Un lider se enfrenta a una situacion
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indeseable y trata de cambiarla. El lider establece contacto con un
profesional del DO, y juntos exploran si el desarrollo organizacional es
pertinente para la tarea que tienen entre manos. Si la respuesta es si,
reclutan a otros en la organizacion para que les ayuden a disefiar y poner en
practica el programa del cambio. Una caracteristica importante del DO es
difundir la participacién y el interés: incluir en el acto a tantas personas como
sea posible. Después se desarrolla un plan o una estrategia general, que
incluye una serie de actividades; cada una de ellas con la intencion de lograr
un resultado que haga que la organizacion avance hacia las metas
deseadas. El DO mejora la situacién en donde los individuos, los equipos y

las organizaciones no estén realizando todo su potencial.

Una diferencia fundamental entre el desarrollo organizacional y otros
programas de mejoramiento de la organizacion es el papel del consultor en
DO vy su relacion con los clientes. Asi pues, el papel de los consultores en
DO es estructurar las actividades para ayudar a la organizacion a resolver

sus propios problemas y aprender a hacerlo mejor.

El DO es la aplicacion sistematica de los conocimientos de las ciencias de la
conducta en varios niveles (grupal, intergrupal y de toda la organizacion)
para la efectiva realizacion de un cambio planeado. Sus objetivos son una
mayor calidad de vida laboral, productividad, adaptabilidad y eficacia.
Persigue el uso de los conocimientos conductuales para la modificacion de
opiniones, actitudes, valores, estrategias, estructuras y practicas a fin de que

la organizacion pueda adaptarse mejor a acciones competitivas, adelantos
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tecnoldgicos y el acelerado ritmo de otros cambios en el entorno. El DO se
hizo necesario debido principalmente a que muchos administradores no
reconocian que las organizaciones son sistemas que se mantienen unidos

por relaciones interpersonales dindmicas.

El objetivo general del DO es cambiar todas las partes de la organizacion
para hacerlas mas sensible a los factores humanos, mas eficaz y mas capaz
de aprendizaje organizacional y autorrenovacion. EI DO se basa en una
orientacion a los sistemas, modelos causales y una serie de supuestos

basicos.

Caracteristicas del DO. En primer lugar tenemos que los programas de DO
se basan en valores humanisticos, los cuales son certezas positivas acerca
del potencial y deseo de crecimiento de los empleados. Siendo el mejor
ambiente para ese crecimiento aquel en que se subraya la colaboracion, la
comunicacion abierta, la confianza interpersonal, el poder compartido y la
confrontacion constructiva. Todos estos factores ofrecen una base de
valores a los esfuerzos de DO y permiten asegurar que la nueva

organizacién sea sensible a las necesidades humanas.

En los programas de DO se hace uso de uno o mas agentes de cambio,
cuya funcion es estimular, facilitar y coordinar el cambio. El agente de
cambio actia como catalizador que activa el cambio en el sistema al tiempo

gue se mantiene un tanto independiente de él..
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El DO enfatiza el proceso de resolucion de problemas, capacitando al
personal para identificar y resolver sus problemas mas importantes. Estos
deben ser problemas reales enfrentados por el personal en ese momento en
su trabajo, de forma tal que los temas sean estimulantes y su resolucion
dificil. EI método mas comun para mejorar las habilidades de resolucion de
problemas consiste en hacer que los empleados identifiquen problemas del
sistema, retnan datos sobre ellos, emprendan acciones correctivas, evallen
sus progresos Yy realicen ajustes permanentes. Este proceso ciclico de
utilizacién de investigacion para guiar la accién, con lo cual se generan
nuevos datos como base de nuevas acciones, se denomina investigacion
para la accién. Al estudiar su proceso de resolucion de problemas mediante
la investigacion para la accion, los empleados aprenden a aprender de sus
experiencias, para que en el futuro puedan resolver por si solos nuevos

problemas.

La meta general del desarrollo organizacional es crear organizaciones mas
eficaces, en las que se practique el aprendizaje, la adaptacion y la mejora
continuos. El DO se describe cominmente como orientado a contingencias,
aplicandose métodos e instrumentos de manera flexible y pragmatica,

adaptandose a las necesidades de cada organizacion.

Beneficios del DO. Entre los principales beneficios obtenidos de la
aplicacion del DO tenemos: cambio en toda la organizacion, incremento
tanto en la motivacién, como en la calidad y productividad. Una mayor

satisfaccion laboral, acompafiado de un mejoramiento sostenible en el
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trabajo en equipo. Mejor resolucion de conflictos, un mayor compromiso con
los objetivos organizacionales, una mayor disposicion al cambio, reduccion
de ausentismo, menor rotacién, y creacion de individuos y grupos de

aprendizaje.

Personas de toda clase de disciplinas y ocupaciones han estado expuestas
en las grandes corporaciones a un entrenamiento en DO, dando lugar con
ello a un incremento en sus potencialidades humanas y organizativas. Existe
una necesidad apremiante de combinar las habilidades del DO con el
creciente numero de vastas intervenciones estructurales y, ademas,
conceptuar dichas integraciones e investigar acerca de ellas. Nos referimos
en particular a los programas de administracion de calidad total (TQM),
calidad de vida en el trabajo (CVT) y reingenieria (BPR). El énfasis en los
equipos dentro de los programas de TQM y CVT hace que el DO sea una
pareja natural en estos esfuerzos. Este es un aspecto no mencionado en el
éxito que numerosas empresas han tenido y tienen en la implementacion
tanto de TQM y Seis Sigma, como de otras técnicas. Generalmente o en la
mayoria de los casos so6lo se menciona el efecto que la Gestién de Calidad
Total o bien la implementacion de Seis Sigma , a lo que no se hace
referencia es a la aplicacion conjunta del DO como forma de superar la
resistencia al cambio, lograr una visién de conjunto, mejorar el trabajo en
equipo y las negociaciones intergrupales, volver mas fluidas las
comunicaciones, permitir el cambio de paradigmas, entre muchas otras
cuestiones que resultan fundamentales a la hora de mejorar los niveles de

calidad y productividad en una empresa. Creer que con sélo implementar el
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control estadistico por procesos, ensefar las herramientas de gestion,
conformar circulos de calidad, instaurar el sistema de medicion y mejora de
Seis Sigma, basta para lograr la excelencia y un 6ptimo nivel en materia de
calidad es un grave error, lamentablemente cometido por una gran cantidad
de empresas, las cuales solo atinan a implantar sistemas de medicion,
fijacion de objetivos y cursos de capacitacion en mejora continua, dejando de
lado al factor primordial que son los seres humanos en sus comportamientos

tanto psicolégicos, como socioldgicos y antropologicos.

Tomar una mas clara conciencia de la naturaleza tanto del ser humano
individual, como de los grupos es fundamental a la hora de querer modificar
paradigmas, gestionar el cambio, implantar la mejora continua como una
disciplina de trabajo, modificar comportamientos, motivar y dirigir al personal

por nuevas sendas de creatividad y servicio

Como podemos ver una herramienta esencial para alcanzar el desarrollo
organizacional es mejorar las condiciones de los trabajadores e involucrarlos
en los procesos de cambio, por tal motivo para adoptar un adecuado sistema
de calidad se analizara falencias dentro del recurso humano y se

implementaran sus sugerencias de cambio.
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2.3. Hipotesis

La implementacion de sistemas basados en disefio de procesos en la

empresa “Creaciones Inspiracion” mejorara los controles y el desarrollo en

la empresa.

2.4, Identificacion de variables

2.4.1 Variable dependiente

Diagnostico y Disefio de Procesos

2.4.2 Variable independiente

Control y Desarrollo Empresarial
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CAPITULO 1l

METODOLOGIA

3.1. Modalidad de la Investigacion

Para la ejecucion de la presente investigacion utilizaremos las siguientes

modalidades

Investigacién de campo: Ya que la recoleccion de informacion, analisis,
comprobaciones, aplicaciones practicas métodos utilizados y conclusiones

se realizan mediante un seguimiento en Creaciones Inspiracion.

Investigacién bibliografica: Por cuanto se requirio del apoyo de libros

relacionados con el problema, cuyo propésito fue conocer las contribuciones

cientificas para una mejor elaboracion del Marco Tedrico.

3.2. Tipo de Investigacion

Para la ejecucion del presente proyecto se utilizaran los siguientes tipos de

investigacion:

La investigacion exploratoria nos permite saber cual es la realidad de la

empresa desde el momento que aparece el problema motivo de nuestra



56

investigacion. Ya que a través de esta podemos obtener todos los datos

necesarios para llevar acabo nuestro estudio.

Mediante la investigacién descriptiva podemos relacionar el Diagndstico y

Disefio de Procesos con el Control y Desarrollo Empresarial de

Creaciones Inspiracion.

Se utilizard ademas la investigacion correlacional pues, esta orientada a

medir el impacto del Diagnéstico y Disefio de Procesos con el Control y

Desarrollo Empresarial de Creaciones Inspiracion.

3.3. Poblacion y Muestra

En el problema objeto de estudio se identifican las siguientes poblaciones:

Funcionarios y Personal Operativo: Para esta poblacion se tomara en

cuenta a los 13 empleados operativos y 3 administrativos de Creaciones

Inspiracion de la ciudad de Ambato.

En virtud de que la poblacion es reducida se trabajara con toda ella.
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3.4. Operacionalizacién de las variables
TIPO VARIABLE FACTOR MEDICION | RANGO
CRITICO
DEPENDIENTE Disefio de | Tiempos Monitoreo Limites de
procesos permanente | control X ,
0 aleatorio R
Optimizacion | Estandares Limites de
recursos operativos control X, R
INDEPENDIENTE | Control y | Costos Registros y | Indicadores
desarrollo de | Presupuestos | elaboracion | financieros
la empresa de
indicadores | Indicadores
de gestion

3.5.

Para sustentar la investigacion se realizo la recoleccion de informacion, en
forma de encuesta a los funcionarios y personal operativo de Creaciones
Inspiracion que son consideradas como fuentes primarias, los conceptos e

informacion necesaria para el desarrollo del trabajo se hizo en bibliotecas,

Técnicas e Instrumentos

internet y monografias referentes al tema de estudio.
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3.5.1. Técnicas

La Observacion

Es una técnica que consiste en observar atentamente el fenémeno, hecho o
caso, tomar informacibn y registrarla para su posterior analisis.
La observacion es un elemento fundamental de todo proceso investigativo;

en ella nos hemos apoyado para obtener el mayor numero de datos.

La Encuesta

La encuesta es una técnica destinada a obtener datos de varias personas
cuyas opiniones impersonales interesan al investigador. Para ello, a
diferencia de la entrevista, se utiliza un listado de preguntas escritas que se
entregan a los sujetos, a fin de que las contesten igualmente por escrito. Ese
listado se denomina cuestionario. El cual ha sido utilizado para obtener

informacion directa de los involucrados.

3.5.2. Instrumentos

Ficha de trabajo. Tiene relevancia especial en la tarea de investigacion.

Nos permitié ordenar, clasificar y registrar informacion teorica sobre el objeto

de nuestro estudio.
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Citas. La investigacion documental implica plasmar el contenido, utilizando
el mismo cdédigo de las fichas de trabajo. Las referencias hacen mas veraz y
serio el trabajo realizado; las citas pueden hacerse dentro del texto y
anotarse al pie de la pagina, o bien, al final de la obra o del capitulo, como
"notas de texto". Objetivo, reforzar, clasificar, complementar y sefalar

fuentes de informacion.

Notas de pie de pagina. Los objetivos de las notas de pie de pagina son:

Citar referencias bibliograficas o fuentes de informacion, ampliar,

explicaciones, aclarar o corregir.

3.5.3. Trabajo de Campo

Se refiere a la toma o levantamiento de informacién directa, en el medio

operativo, entre los involucrados en el motivo del estudio o investigacion.

3.5.4. Recolecciéon de informacion

Para sustentar la investigacion se realizé la recoleccion de informacién, en
forma de encuesta a funcionarios y personal operativo de Creaciones
Inspiracion que son consideradas como fuentes primarias, los conceptos e
informacion necesaria para el desarrollo del trabajo se hizo en bibliotecas,

Internet y memorias referentes al tema de estudio.
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3.5.5. Procedimiento de Investigacion

Ser parte de los establecidos de manera generalizada y comprende:

Planificacion

Disefio de formas de acopio de datos
Disefio de cuadros de salida
Encuesta preliminar

Ajustes a la forma de encuesta

Encuesta a los involucrados acorde a lo planificado

3.5.6. Plan de procesamiento de datos

Para el procesamiento de la informacion se seguira los siguientes pasos:

Revisién critica de la informacion recogida; es decir limpieza de informacién
defectuosa: Contradictoria, incompleta, no pertinente, etc.

Repeticion de la recoleccién; en ciertos casos individuales, para corregir
fallas de contestacion.

Tabulaciébn o cuadros segun variables de cada hipotesis: manejo de

informacion, estudio estadistico de datos para presentacion de resultados.
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 Resultados obtenidos

ENCUESTA DIRIGIDA AL PERSONAL DE LA EMPRESA “CREACIONES

INSPIRACION”; PRODUCCION (OBREROS Y SUPERVISION)

1. ¢Se constata la cantidad y calidad de la materia prima antes de ser

almacenada y utilizada?

CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Si 4 30,77%
NO 9 69,23%
TOTAL 13 100,00%
Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
Pregunta 1
Sl
ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Analisis e Interpretacion

Del total de personas encuestadas aproximadamente el 69% de los
empleados opinan que no se constata la calidad de la materia prima antes
de su utilizacién y almacenamiento; por lo que se deberia identificar el punto
de control y los responsables del proceso, para de esta manera encontrar un
equilibrio para que partiendo de la calidad de la materia prima, el proceso
productivo tenga el éxito planificado. Esto evitaria perdidas, tanto de materia

prima, insumos y de recursos en general.

El restante 31%, manifiesta que si se controla la materia prima antes de su
almacenamiento y posterior utilizacion, de pronto existen controles que no
estan documentados o no existe la comunicacion necesaria entre unidades
de produccion o de negocio para que el macro proceso de produccién se

encuentre suficientemente delineado.

. ¢La ubicacion de sus compafieros de quienes recibe la materia prima para

realizar su trabajo es adecuada y no le hacen perder tiempo?

CATEGORIAS |FRECUENCIA | PORCENTAJE
Sl 10 76,92%
NO 3 23,08%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion

Elaborado por: Soraya Villacis
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Pregunta 2

ms|

ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Analisis e Interpretacion

Del total de la poblacién encuestada, el 77% de los mismos opinan que la
ubicacion de sus compafieros es adecuada, habria que analizar de mejor
manera la ubicacion de los puestos de trabajo, por que se puede dar que la
costumbre supere a la realidad, entonces se deberia pensar en la eficiencia
al momento de dicha operacién; para de esta manera poder evaluar el
proceso de recepcidon de materia prima. Ademas, para optimizar tiempo es
necesario tomar en cuenta el criterio del 23% restante, ya que esto puede

influir en el costo final del producto.

3. ¢Elgalpony la ubicacion de la maquinaria es adecuado para trabajar?

CATEGORIAS |FRECUENCIA [PORCENTAJE
Sl 11 84,62%
NO 2 15,38%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Pregunta 3

m3l
ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Analisis e Interpretacion

Al igual que la pregunta anterior se puede observar que apenas el 15% de
los empleados considera que la maquinaria y la ubicacién fisica de la
empresa no brindan las condiciones para trabajar, se sefialo anteriormente
gue la costumbre de trabajar con la ubicacion de la maquinaria puede pesar
sobre el verdadero ambiente organizacional que deberia existir dentro de la

empresa.

Se deberia tomar en cuenta el criterio de personeros y empleados al
momento de responder a una inquietud como la planteada para tomar
decisiones al respecto y enfocarse a la mision y a la vision empresarial; por
lo que es indispensable y prioritario analizar la posibilidad de mejorar el

espacio y la maquinaria.
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4. ¢La clasificacion y separacion de la materia prima para cada proceso es

apropiada?

CATEGORIAS |FRECUENCIA [PORCENTAJE

Sl 4 30,77%
NO 9 69,23%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 4

ms|

ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Analisis e Interpretacion

La materia prima representa un factor importante dentro del cambio en la
empresa, ya que los empleados en un 69% considera que la separacion y
clasificaciéon de la materia prima no es la adecuada, se debe identificar
entonces el verdadero problema; de esta manera con un control adecuado
de la misma, se evitaria retrasos en la produccion, baja calidad en el
producto, asi como influir directamente en el costo; por lo que se debe

trabajar en mejorar en cuanto a la materia prima se refiere.
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El 31% restante, manifiesta de que la clasificacion de la materia prima es la
adecuada, hay que analizar las razones para su tipo de respuesta, de las
mismas se podrian sacar conclusiones valederas que ayudaria a mejor la

clasificacién de la materia prima en cada uno de los procesos productivos.

5. ¢Elalmacenamiento de la materia prima en la bodega es el adecuado?

CATEGORIAS |FRECUENCIA [PORCENTAJE

SI 2 15,38%
NO 11 84,62%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 5

ms|

ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Analisis e Interpretacion

El almacenamiento de la materia prima representa un inconveniente por el
espacio fisico que existe, pero también se debe tomar en cuenta su manejo
para evitar pérdidas. Por ello podemos observar que el 85% de los
encuestados responde que no existe un almacenamiento adecuado de la

materia prima en la bodega; se debe considerar entones el criterio de los



67

mismos, ya que ellos son los que en su diario vivir analizan cada una de las
tareas y actividades de los procesos productivo y pueden manifestar su
punto de vista, el mismo que se debe considerar como valioso en la toma de

decisiones al momento del levantamiento de procesos.

6. ¢Existen actualizaciones periddicas de los inventarios de materia prima

(por lo menos una vez por semana)?

CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 7 53,85%
NO 6 46,15%
TOTAL 13 100,00%
Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
Pregunta 6
5|
EHNO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Anélisis e Interpretacion

El 53% de los encuestados considera que no se mantiene una actualizacién

permanente de los inventarios de materia prima, es importante entones

tomar en consideracion la rotacion de inventarios como una fortaleza que
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debe poseer toda empresa, ya que de la misma depende el flujo productivo.
Lo que involucra directamente la logistica y aprovisionamiento de materia
prima, tomando en cuenta herramientas de control e indicadores que nos
ayuden a evaluar los procesos y cumplir con los estandares establecidos
para el efecto. Un mal manejo de los inventarios influye considerablemente
en el precio real de los mismos. En periodos cortos de tiempo generara un

precio final no ajustado a la realidad del momento.

7. ¢Existe una evaluaciéon de desperdicios?

CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE

Sl 0 0,00%
NO 13 100,00%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

0% Pregunta 7

m 5l
ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Analisis e Interpretacion

El 100% de los encuestados, manifiesta que no existe una evaluacion de los
desperdicios en la empresa, para el efecto se hace necesario un verdadero
control en cada uno de los procesos mediante indicadores que arrojen datos
estadisticos que puedan ser comparados con los estandares de produccion
establecidos para el efecto, lo que nos ayudaria a ajustar los procesos e
identificar las fallas para corregirlas y optimizar la cadena productiva con

estandares de calidad.

8. ¢Larelacion con sus compafieros de trabajo es buena?

CATEGORIAS [FRECUENCIA| PORCENTAJE
Sl 11 84,62%
NO 2 15,38%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 8

LMY

ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis



Analisis e Interpretacion

El 84% de los encuestados manifiesta que la relacién entre el personal es
bastante buena, por lo que se facilita la colaboracibn mutua para la
implantacion de cambios, asi como de apoyo entre ellos para un buen
desempeio. Se deben analizar diversos factores para que exista un buen
clima laboral y tener siempre en cuenta que del mismo depende la
productividad del personal. En cuanto al 15,38% restante de los encuestados
se debe tomar en cuenta su criterio para poder detectar posibles falencias

entre el personal; de esta manera ayudaria a mejorar aun mas la

camaraderia entre el personal y funcionarios de la empresa.

9. ¢Considera que su trabajo es bueno y le ofrece estabilidad?

CATEGORIAS |FRECUENCIA [PORCENTAJE
Sl 10 76,92%
NO 3 23,08%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 9

LY

mNO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Analisis e Interpretacion

El 76,92% de los empleados que fueron encuestados, considera que su
trabajo es bueno y percibe estabilidad lo que nos encamina a comentar que
los empleados se sienten a gusto y conformes en la empresa; pero se debe
considerar la apertura a opiniones y mejoramiento de incentivos de acorde a
su desenvolvimiento. Se debe considerar que el recurso humano es una
pieza demasiado importante en el contexto empresarial por lo tanto, un
trabajador bien tratado y bien remunerado va a rendir de buena manera; es
decir que se va a poner el overol empresarial y va a ayudar a mirar todos en
una misma direccion para cumplir con objetivos a corto, mediano y largo

plazo.

10. ¢ Se realiza el despacho de materia prima a tiempo?

a. en el momento requerido

CATEGORIAS |FRECUENCIA [PORCENTAJE
Sl 9 69,23%
NO 4 30,77%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis




Pregunta 10

LY
ENO
Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
b. enla cantidad solicitada
CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 11 84,62%
NO 2 15,38%
TOTAL 13 100,00%
Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
Pregunta 10
15%
mSs|
mNO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Analisis e Interpretacion

En cuanto al despacho de la materia prima no existe mayor inconveniente ya
que se lo realiza en gran medida a tiempo y en la cantidad solicitada,
debiendo analizar de manera especial que esta se cumpla la siempre con
estos requerimientos para evitar retrasos, lo que se puede justificar con las

frecuencias a la pregunta formulada.

11. ¢ El producto terminado es inspeccionado o controlado por parte del jefe

de produccion?

CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 6 46,15%
NO 7 53,85%
TOTAL 13 100,00%
Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
Pregunta 11
L]
mNO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Analisis e Interpretacion

Segun el resultado de esta encuesta se puede observar que solo en un 53%
de cada proceso se realiza un control adecuado, por lo que es necesario
implementar controles y estdndares que nos ayuden a que en cada proceso
se inspeccione los niveles de calidad, y mejorar de esta manera el producto
final. Sin embargo hay un porcentaje importante de encuestados que
manifiesta de que si hay controles, pero se puede considerar que los mismos
son realizados en forma empirica sin un conocimiento real de los estandares
en base a indicadores que nos ayuden a evaluar y controlar cada uno de los

procesos productivos y de gestion.

12. ¢ El control y bodegaje de las series, numeros y modelos del producto

terminado, es el mas adecuado?

CATEGORIAS |FRECUENCIA [PORCENTAJE

Sl 9 69,23%
NO 4 30,77%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 12

msl

ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Analisis e Interpretacion

Dentro del control que se mantiene en el bodegaje de producto terminado el
69% de los encuestados determinan que su proceso y control no es muy
adecuado lo que nos lleva a determinar que se requiere un mejor control y
almacenaje que facilite su facil ubicacion, asi como un manejo adecuado de
inventarios en stock que no ocasionen pérdidas de producto. Existen formas
para controlar los mismos, sin embargo es decision de la empresa las
politicas y los instrumentos de control mas adecuados; sin dejar de aceptar
sugerencias de los involucrados para que la solucién sea conjunta y la mas

adecuada.

13.¢Considera que la maquinaria de la empresa tiene un mantenimiento

adecuado, el cual ayuda a mejorar la produccion y su trabajo?

CATEGORIAS |[FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 8 61,54%
NO 5 38,46%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Pregunta 13

m S|
HNO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Analisis e Interpretacion

El 62% por ciento de los encuestados afirma que el control que se mantiene
en la actualidad con la maquinaria no es apropiado y no contribuye al
desarrollo de su trabajo ocasionado en gran medida, se deberd tal vez a
gue no existe un técnico permanente sino que cuando se requiere de sus
servicios se lo llama y en ocasiones cuando es por un dafio tarda los
trabajos; ademas el mantenimiento se lo hace trimestralmente por lo que es
necesario desarrollar planes proactivos que faciliten el mantenimiento y
control de pérdidas de tiempo. Es importante para el efecto un plan de
mantenimiento preventivo y correctivo de inmediato, porque al parar las
maquinas se para la produccién y esta arrastra un sinnimero de problemas

en serie que influyen en los resultados productivos de la empresa.
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14. ;Existen medidas, condiciones, politicas de seguridad industrial en la

empresa?
CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 3 23,08%
NO 10 76,92%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 14

LY

B NO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Anélisis e Interpretacion

De los encuestados, el 77% manifiesta que no se tiene una condicion de

seguridad industrial adecuada por lo que se debe mejorar
considerablemente estas condiciones, ya que si bien es cierto se mantiene
algunas condiciones; es necesaria la implementaciéon de muchas otras que
salvaguarden al recurso humano y a su vez faciliten el desempeio de su
trabajo. De igual forma se debe desarrollar planes de contingencia, de salud

ocupacional, atencion inmediata cuando representen deterioro en la salud de
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los empleados y algo muy importante saber qué hacer y cuando hacer en

relacion a posibles catastrofes o accidentes ocupacionales.

15. ¢ Recibio cursos sobre seguridad industrial en los ultimos 2 afios?

CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 0 0,00%
NO 13 100,00%
TOTAL 13 100,00%
Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
Pregunta 15
0%
mS|
ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Anélisis e Interpretacion

Al igual que la pregunta anterior, existe una mala politica de seguridad
industrial, ya que si bien se hablo sobre los implementos de seguridad
entregados no se ha dado una adecuada capacitacion sobre como mantener
y mejorar condiciones de seguridad por lo que como empresa es una
debilidad que debe ser mejorada a favor no solo de los empleados sino

también de la empresa. Un buen plan de contingencia contribuiria a manejar
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de mejor manera la seguridad y salud ocupacional del recurso humano
encaminado a prevenir en lo posible accidentes de trabajo y en caso de que

estos sucedan saber como responder ante los mismos.

16.¢El jefe de produccién da solucién inmediata a los problemas

presentados?

CATEGORIAS |FRECUENCIA [PORCENTAJE

SI 9 69,23%
NO 4 30,77%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 16

ms

ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Anélisis e Interpretacion

Dentro de la empresa el 69% de los empleados considera que se da una
solucién inmediata a los problemas presentados por lo que si bien es cierto
gue en su mayoria los problemas son solucionados en ese momento existen
algunos que por las condiciones de los mismos han debido ser postergados,

ocasionando pérdidas; por tal motivo se debe tomar acciones correctivas
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conjuntamente con los empleados que son quienes esta directamente en

contacto con el producto y desarrollo del mismo.

Se debe sin embargo tomar en cuenta la valiosa opinion del 31% restante de
encuestados en cuanto a que se podria hacer para resolver problemas de

acuerdo al tipo y a la gravedad de los mismos.

17. ¢ Existe control y planificacién adecuada en cada una de las etapas de

produccion para que el producto final sea bueno o de calidad?

CATEGORIAS |FRECUENCIA [PORCENTAJE

Sl 6 46,15%
NO 7 53,85%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 17

LY

ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Analisis e Interpretacion

Unicamente el 54% de los empleados considera que en su actividad laboral
se mantiene un control y planificacion que favorezca a su trabajo y al
producto final por lo que es necesario implementar acciones correctivas,
disefiar modelos basados en procesos, que permitan mantener un control de
manera que aseguren un producto de calidad y se pueda incrementar la
participacion de la empresa en el mercado asi como de mejorar y facilitar la
produccion. Mirando al restante 46%, nos podemos dar cuenta de que si en
realidad existen procesos de produccién los mismos no estan delineados de
la mejor manera y no existen los controles, indicadores y demas requisitos

de un proceso como para que la productividad sea la mas adecuada.

18. ¢ El jefe de produccién procura que el trabajo se lo realice en equipo con

su direccion o supervision?

CATEGORIAS |FRECUENCIA [PORCENTAJE
Sl 11 84,62%
NO 2 15,38%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Pregunta 18

LIS

ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Analisis e Interpretacion

El 85% de los encuestados determiné que su jefe inmediato procura que el
trabajo se lo realice en equipo lo que se convierte en una fortaleza para la
empresa, ya que a la hora de disefiar e implementar cambios dentro de la
empresa favorecera la comunicacion y la integracién de modelos de cambio

en conjunto con los empleados y con el apoyo de los mismos.

Se debe tomar en cuenta desde luego que con un modelamiento de
procesos bien definido la gestién se haria mas sencilla y el trabajo en equipo
seria determinante en la diaria labor de personero y operarios en la

empresa.
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19.¢Considera que existen muchas opciones de encontrar trabajo en el

Ecuador?

CATEGORIAS |FRECUENCIA [PORCENTAJE

Sl 4 30,77%
NO 9 69,23%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 19

m S|

B NO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Anélisis e Interpretacion

Dentro de esta pregunta se puede observar que el 69% de los encuestados
consideran que la situacién laboral en el pais es un tanto dificil, lo que
permite en cierto modo concienciar sobre su trabajo y la estabilidad que la
empresa le ofrece. Se deben analizar diversos factores para analizar la
influencia de la situacién socio econdmica de nuestro pais, las politicas de

empleo y remuneracion no estan delineadas de acuerdo al gasto que
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realizan los hogares; es decir que tenemos una economia mal distribuida y
gue genera malestar en la colectividad e influye directamente en su

desempefio y emocionalmente afecta al ser humano.

20.¢Segun su opinion que es lo mas importante que se debe cambiar en la

empresa para mejorar el trabajo y calidad del producto?

Mejorar la calidad de la materia prima para que facilite el trabajo, que haya
mas colaboracion por parte del duefio en cuanto a incentivos econémicos y
apoyo en las actividades de montaje, no haya retrasos en la entrega de
materiales porque a veces estos retrasan los trabajos, anticipar los trabajos
gue se van hacer para programar el trabajo de toda la semana, comunicar
de mejor forma las decisiones y como se desempefia cada empleado, se

brinde mas herramientas de seguridad industrial y estabilidad en el trabajo.

Analisis e Interpretacion

Dentro de las opiniones dadas por lo empleados se puede ver que la
empresa debe mejorar en varios aspectos como: condiciones laborales que
faciliten el trabajo de los empleados, mejorar el sistema de incentivos, de tal
forma que permitan mantener una mejor colaboracién de los trabajadores,
mejorar el control de las actividades para favorecer a la calidad del producto
y el desempefio de los trabajadores y empleados, fortalecer las condiciones
de seguridad industrial, programar de mejor forma el trabajo y las

condiciones de la empresa. Incrementando planes de mejoramiento
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continuo, se puede generar un desarrollo a favor de sus empleados y

propietarios.

21.¢Cree Ud. que se pide su opinidbn y se toma en cuenta sus sugerencias?

CATEGORIAS |FRECUENCIA | PORCENTAJE
Sl 9 69,23%
NO 4 30,77%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 21

WSl

W NO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Analisis e Interpretacion

Del 100% de encuestado el 69% de estos afirma que, se toma en cuenta sus
sugerencias lo que nos indica que, no todo el personal siente que su opinion
es tomada en cuenta y consecuentemente el empleado puede no sentirse
identificado con la empresa y en cierto modo no desempefar
adecuadamente sus funciones, por lo que se debe implementar actividades
gue involucren mas a todo el personal manteniendo reuniones frecuentes

con todo el personal e incentivando su participacion activa con la empresa,
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ya que ser quienes estan en contacto directo con el producto son quienes,
pueden aportar de mejor forma con ideas de cambios y mejoras a la

produccion.

Como podemos cotejar con la encuesta al personal administrativo, a pesar
de tener una percepcion por parte de administracién de tomar en cuenta las
opiniones de los empleados; el 31% de estos afirma que no es asi,
llevandonos a la conclusiéon de que siempre hay algo por hacer con el

personal, que son la fuerza impulsora de la empresa.

22.¢El control y la politica de incentivos que mantiene la empresa le han

ayudado a mejorar su trabajo?

CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE

SI 6 46,15%
NO 7 53,85%
TOTAL 13 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 22

ms

BNO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Analisis e Interpretacion

Como podemos ver el 54% de los empleados indica que, el control y la
politica de incentivos le han ayudado a mejorar el desempefio de su trabajo,
por lo que, como se ve en la encuesta del personal Administrativo no se
percibe un adecuado desempeiio actual del personal y del producto, por esto
es importante implementar un control por cada area y proceso, que facilite la
identificacibn de puntos criticos y a su vez que estos se vean
recompensados con una politica adecuada de incentivos que favorezca el

desempeiio del personal y se compense su esfuerzo y trabajo.
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ENCUESTA DIRIGIDA AL PERSONAL DE LA EMPRESA “CREACIONES

INSPIRACION”: PERSONAL ADMINISTRATIVO

1. ¢Existe una lista actualizada de proveedores potenciales?

CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 3 100,00%
NO 0 0,00%
TOTAL 3 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 1

0%

LY
ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Analisis e Interpretacion

Del total de encuestados, el 100% manifiesta que si existe una lista
actualizada de proveedores en la empresa. La existencia de un listado de
proveedores no refleja la verdadera realidad de los los mismos; considero
gue se deberia tamizar y en base a requerimiento, cumplimiento y precios

elaborar un listado de los mismos con prioridades de acuerdo a la necesidad
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de la empresa y a los requerimientos de ellos, se debe entonces realizar una

clasificacion y estudio de proveedores para una mejor toma de decisiones.

2. ¢Es adecuada la selecciéon de proveedor para la adquisicion de materia

prima?

CATEGORIAS |FRECUENCIA | PORCENTAJE
Sl 2 66,67%
NO 1 33,33%
TOTAL 3 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 2

LY

ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Anélisis e Interpretacion

El 66% de los empleados considera que la seleccion de materia prima es la
adecuada, habria sin embargo que analizar como se realiza dicha seleccion,
si se siguen parametros o estandares para su clasificacion y a la calidad de

la misma. Se debe considerar la opinién del 33% restante ya que no todo el
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insumo adquirido se lo considera idéneo y a la hora de ofrecer calidad en el

producto se debe mantener un control del 100%.

3. ¢Existe un responsable directo en la compra y recepcion de materia

prima, materiales y accesorios?

CATEGORIAS |FRECUENCIA | PORCENTAJE
SI 2 66,67%
NO 1 33,33%
TOTAL 3 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 3

LY
ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Analisis e Interpretacion

El 67% de los encuestados manifiesta de que se mantiene un responsable
directo de la adquisicion y control de la materia prima y al ser este el

principal recurso de la produccion del producto, la empresa debe

implementar un control tanto en bodegaje como en cantidad y calidad del
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mismo para evitar pérdidas en las utilidades por un producto con un costo
irreal. Sin embargo la opinion del restante 33% es muy importante, ya que
puede existir el responsable de adquisicibn de materia prima pero los

canales y la forma de hacerlo puede no ser la mas idonea.

4. ¢Toma Ud. en cuenta las sugerencias del personal subordinado?

CATEGORIAS |FRECUENCIA | PORCENTAJE
SI 3 100,00%
NO 0 0,00%
TOTAL 3 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 4

0%

5l

ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Anélisis e Interpretacion

En esta pregunta se puede evidenciar que el 100% de los encuestados

considera que si toma en cuenta la opinion de sus empleados lo que es

importante para la empresa ya que al estar estos directamente involucrados
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con la produccién pueden aportar con ideas valiosas para el desarrollo de

planes de accion y mejora de la calidad del producto.

5. ¢La Gerencia juega el papel méas importante dentro de la empresa, como

considera usted que es su gestion?

CATEGORIAS |FRECUENCIA |[PORCENTAJE
Eficiente 0 0,00%
Efectivo 1 33,33%
Autoritario 0 0,00%

Colaborador 2 66,67%
TOTAL 3 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 5

(1]

M Eficiente
M Efectivo

Autoritario

0% mColaborador

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Analisis e Interpretacion

El 67% los encuestados manifiestan que la labor del gerente es
colaboradora, pero debe mejorar su desempefio en cuanto al logro de metas
y objetivos que permitan medir cuantitativamente su desempefio y verificar

cual es aporte real al crecimiento de la empresa. También hay que tomar en
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cuenta la opinién del 33% manifestando que su labor es efectiva, lo que
habria que comprobarlo a través de los diversos indicadores de gestion

existentes.

6. ¢Mantiene una programacion y coordinacion adecuada con produccion?

CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE

Sl 1 33,33%
NO 2 66,67%
TOTAL 3 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 6

m Sl

H NO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Anélisis e Interpretacion

Del total de encuestados, el 67% de ellos determina que no se mantiene una
programacion y coordinacion adecuada con produccion, lo que se podria
deber a que la empresa tiene problemas en cuanto al control y ejecucion de
cronogramas de produccién afectando seriamente a la efectividad del tiempo

de produccion y costo de tiempo ocioso. Para ello es necesario que exista
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una programacion conjunta acorde a la demanda y a la capacidad productiva

de la empresa para no caer en sobreabastecimiento o desabastecimiento.

7. ¢Como es el aporte de Gerencia, para mejorar la produccion?

CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Muy Bueno 0 0
Bueno 3 1
Regular 0 0
Malo 0 0
TOTAL 3 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 7
%

B Muy Bueno
M Buero
Regular

| Malo

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Analisis e Interpretacion

Del total de encuestados, el 100% manifiesta que, el aporte de gerencia a

produccion es bueno, mas no muy bueno, si bien es cierto determina qu su

labor en produccion es buena debe mejorar su colaboracion al desempenio
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de los empleados y logro de metas que permitan mejorar la actividad

productiva.

Dentro de las opiniones definen que su aporte de la gerencia es bueno ya
gue, su aporte a la empresa le ha permitido mantener la misma en el
mercado durante varios afios y se ha tenido una acogida del producto en el

mercado, sacando adelante la empresa y tener un crecimiento importante.

8. ¢Considera que las reuniones de Gerencia con el personal de produccion
para analizar problemas y plantear posibles soluciones han mejorado el

desempeiio de la empresa?

CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE

SI 1 33,33%
NO 2 66,67%
TOTAL 3 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 8

LY

ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Analisis e Interpretacion

Los problemas de falta de incremento y calidad en la producion presentados
en la empresa evidencian los resultados de esta pregunta; ya que como se
puede observar el 67%% de los encuestados determina que, las reuniones
de gerencia con producion no han favorecido al mejor desempefio de las
labores de los empleados lo que nos lleva a determinar que se deben tomar
acciones correctivas que cambien y mejoren su coordinacion con gerencia, y

con las especificaciones del producto.

9. ¢Se disefia el producto en base a las necesidades de los clientes?

CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE

Sl 3 100,00%
NO 0 0,00%
TOTAL 3 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 9

0%

LY

mNO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Analisis e Interpretacion

El 100% de encuestados manifiesta que se disefia el producto en base a las
necesidades de los clientes, lo que constituye una fortaleza de la empresa;
puesto que el producto se ajusta a las exigencias del cliente, lo que permite,
tener una muy buena acogida del producto en el mercado. Sin embargo se
deben tomar en cuenta otros criterios para un buen disefio y posicionamiento
de productos en base a herramientas de marketing y a nuevas tendencias en

la moda.

10.¢El manejo actual de las actividades de ventas, han permitido ganar

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

mercado?
CATEGORIAS | FRECUENCIA |PORCENTAJE
Sl 2 66,67%
NO 1 33,33%
TOTAL 3 100,00%
Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
Pregunta 10
]
ENO




98

Analisis e Interpretacion

Del total de encuestados observamos que el 67% de los mismos considera
gue las actividades de ventas han permitido ganar mercado, sin embargo
dicen haberlo hecho sin una planificacion previa o sin utilizar estrategias
corporativas que es los mas importante. En cambio el 33% restante
considera que no se ha ganado mercado con el actual manejo de
actividades ventas; para lo cual dentro de las acciones correctivas, se debe
potenciar las actividades de ventas que permitan a la empresa mejorar las

mismas ganando mas mercados.

11.¢La politica de incentivos y sanciones, le han permitido mejorar el

desemperio del personal?

CATEGORIAS |FRECUENCIA | PORCENTAJE

Sl 0 0,00%
NO 3 100,00%
TOTAL 3 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 11

0%

m S|

mNO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Analisis e Interpretacion

En referencia a la pregunta planteada, el 100% de los encuestados
determina que las politicas de incentivos y sanciones no han permitido
mejorar el desempefio de los empleados. Por lo que hay que revisar como
se estan aplicando y el porqué, no estan dando los resultados deseados,
para su reevaluacion o redisefio de tal forma que permita tener una mejor

comunicacion y colaboracion de los empleados.

12.¢El control que mantiene en la actualidad, ayudan a mejorar el desempefio

de la empresa?

CATEGORIAS |FRECUENCIA |PORCENTAJE

Sl 0 0,00%
NO 3 100,00%
TOTAL 3 100,00%

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis

Pregunta 12
0%

LN
ENO

Fuente: Creaciones Inspiracion
Elaborado por: Soraya Villacis
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Analisis e Interpretacion

Al igual que la pregunta anterior, el 100% de los encuestos indica que el
control que se mantiene en la actualidad no ha permitido mejorar el
desempeiio de la empresa, dicho de otra manera se ha mantenido estable,
por lo que no se ha podido lograr un incremento en la produccion o peor
alcanzar nuevos mercados; por lo que es necesario redisefiiar los procesos
de tal forma que su aplicacion permita mejorar el control de la empresa y la

efectividad de la misma.

INTERPRETACION GENERAL
CALZADO

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
TABULACION DE DATOS DE ENCUESTA

ACTIVIDAD: CONTROL DE MATERIA PRIMA Y

BODEGAJE
PORCENTAJE
N° PREGUNTAS S| NO NO
S1% %
1 ¢Se constata la cantidad y calidad de la materia prima
antes de ser almacenada y utilizada? 4 ° 31 69
2 ¢La clasificacion y separacion de la materia prima para 4 9
cada proceso es apropiada? 31 | 69
3 | ¢Existen actualizaciones periédicas de los inventarios de 7 6
materia prima (por lo menos una vez por semana)? 54 | 46
4 . . . .
¢ Se realiza el despacho de materia prima a tiempo?
a. En el momento requerido 9 4
69 31
b. En la cantidad solicitada 1 5
85 15
S ¢El control y bodegaje de las series, nimeros y modelos 9 4
del producto terminado, es el mas adecuado? 69 31
PROMEDIO 57 43

Tabla 1: Tabulacién de control de MP y bodegaje
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Bodegaje y materia prima: Como podemos ver dentro del control de
materia prima, los resultados indica que los empleados consideran que, en
un 57% su manejo en promedio es adecuado, siendo un porcentaje
alertante, que nos indica que se debe mejorar especialmente en lo referente
a su almacenamiento que tiene uno de los porcentajes mas altos de
inadecuado control con un 69% , ademas de que segun la opinion de los
encuestados no se tiene un adecuado manejo de calidad, cantidad y
clasificacién de la materia prima; por lo que se deben implementar politicas
gue permitan mejorar el control y manejo de materia prima de tal forma que
facilite el adecuado desempeiio de los trabajadores y a su vez de evitar

retrasos o perdidas en la produccion.

ACTIVIDAD: CONDICIONES DE LA EMPRESA Y
ESTABILIDAD LABORAL

N° PREGUNTAS S
S| NO SI% | NO %
1 | ¢Considera que existen muchas opciones de
encontrar trabajo en el Ecuador? 4 9 31 69
2 | ¢Larelacion con sus compafieros de trabajo es
buena? 11 2 85 15
3 | ¢Considera que su trabajo es bueno y le ofrece
estabilidad? 10 3 77 23
4 | ¢Existen medidas, condiciones, politicas de
seguridad industrial en la empresa? 3 10 23 77
5 | ¢Recibié cursos sobre seguridad industrial en los
ultimos 2 afios? 0 13 - 100
6 | ¢El galp6ny la ubicacién de la maquinaria es
adecuado para trabajar? 11 2 85 15
PROMEDIO
50 50

Tabla 2: Tabulacién de condiciones de la empresa y estabilidad laboral

Condiciones de la empresay estabilidad laboral: del total de encuestados
podemos ver que en cuanto a percepcion de estabilidad laboral en promedio

el 47% de estos indica que no se tiene una buena condicion, generado
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especialmente porque la empresa no mantiene politicas de seguridad
industrial, y menos aun se han programado cursos del tema, lo cual es una
debilidad que puede perjudicar el desempefio adecuado de los empleados,
ya que a pesar de tener una buena percepcion de comparfierismo en un 85%
adecuada, condiciones de infraestructura en 85%, sus opiniones son
tomadas en cuenta en 69%, no puede ser suficiente para sentirse motivados
en el trabajo, de tal manera se debe mejorar e implementar condiciones de

seguridad industrial.

ACTIVIDAD: DESEMPENO LABORAL

PORCENTAJE
Sl NO S1% NO %

N° PREGUNTAS

1 | ¢La ubicacién de sus comparieros de quienes
recibe la materia prima para realizar su trabajo
es adecuada y no le hacen perder tiempo? 10 3 77 23
2 | ¢El jefe de produccién procura que el trabajo se
lo realice en equipo con su direccién o
supervision? 9 4 69 31
3 | ¢Considera que la maquinaria de la empresa
tiene un mantenimiento adecuado, el cual ayuda
a mejorar la produccion y su trabajo? 8 5 62 38
PROMEDIO

69 31

Tabla 3: Tabulacién de desempefio laboral

Desemperio laboral: Dentro de las condiciones que favorecen el adecuado
trabajo de los empleados en promedio el 63% de los empleados tienen una
percepcion de que tiene una condicion laboral favorable en cuanto a
ubicacion de la maquinaria, apoyo en la produccion, cabe recalcar que en lo
referente a la politica de incentivos el 54% indica que no favorece el
desempenio por lo que se debe estudiar la implementacién de politicas de

incentivos y sanciones que incentiven el adecuado desempefio del personal.



ACTIVIDAD: PRODUCCION Y CONTROL

No PREGUNTAS PORCENTAJE
Sl NO | SI% | NO%

1 | ¢Existe control y planificacion adecuada en cada

una de las etapas de produccién para que el

producto final sea bueno o de calidad? 6 7 46 54
2 ¢El producto terminado es inspeccionado o

controlado por parte del jefe de produccion? 6 7 46 54
3

¢ Existe una evaluacion de desperdicios? 0 13 - 100
4 | ¢El jefe de produccion da solucién inmediata a

los problemas presentados? 9 4 69 31

PROMEDIO

40

60

Tabla 4: Tabulacién de produccion y control

Produccion y control: Del total de encuestados en promedio el 60% de
los mismos indica que el area de produccion no
manejo, especialmente originado por que segun la opinion de los
encuestados el 54% de estos indica que no existe un adecuado control
planificacion e inspeccion del producto terminado que permita obtener
una produccion de calidad y a un costo real, por lo que es necesario
implementar un modelo de procesos, en la que se definan actividades,

controles, clientes, registros y procedimientos que ayude a mejorar y

normar la produccion,

tiene un adecuado
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ACTIVIDAD: CONTROL Y DESEMPENO DE
ACTIVIDADES

N° PREGUNTAS PORCENTAJE
Sl NO S1% NO %

1 | ¢La politica de incentivos y sanciones, le han

permitido mejorar el desempefio del personal? 0 3 . 100
2 | ¢El control que mantiene en la actualidad, ayudan

a mejorar el desempefio de la empresa? 0 3 . 100
3 | ¢Mantiene una programacion y coordinacion

adecuada con produccion? 1 2 33 67
4 | ¢Existe una lista actualizada de proveedores

potenciales? 3 0 100 -
5 | ¢Es adecuada la seleccion de proveedor para la

adquisicion de materia prima? 2 1 67 33

6 | ¢Existe un responsable directo en la compra y
recepcion de materia prima, materiales y

accesorios? 2 1 67 33
7 | ¢Toma Ud. en cuenta las sugerencias del
personal subordinado? 3 0 100 -
PROMEDIO
52 48

Tabla 5: Tabulacién de control y desempefio de actividades

Control y Desempefio de actividades: Dentro de la percepcion del
personal administrativo indica que en promedio el 52% de estos afirma que
el control y desempefio de actividades que se mantiene es aceptable, pero
cabe recalcar que en cuanto a la politica de sanciones y control que se tiene
con el personal, todos los encuestados indican que no favorece su
adecuado desempefio por lo que es importante mejorar el control en cada
area de produccién, ya que si no se mantiene un control adecuado no se
puede identificar errores y menos aun mejorar estos y de tal forma que se
pueda tener un personal preparado y acorde a las exigencias de la empresa

y a su vez del producto.
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ACTIVIDAD: GERENCIA

NO PREGUNTAS (EL PORCENTAJE
EN NO
0) | NO | sI% %
1 | ¢La Gerencia juega el papel mas importante dentro
de la empresa, como considera usted que es su
gestion? - _
a. Eficiente (cumple con economia)
b. Efectivo (logra las metas)
1 33 ;
c. Autoritario
d. Colaborador
2 67 -
3 | ¢Considera que las reuniones de Gerencia con el
personal de produccion para analizar problemas y
plantear posibles soluciones han mejorado el
desempefio de la empresa? 0 3 - 100
4 | ¢Se disefa el producto en base a las necesidades
de los clientes? 3 0 100 -
5 | ¢El manejo actual de las actividades de ventas, han
permitido ganar mercado? 2 1 67 33
6 | ¢Como es el aporte de Gerencia, para mejorar la
produccién? 3 0 100 -
Muy Bueno Bueno:3 Regular
Malo
PROMEDIO
73 27

Tabla 6: Tabulacién de desempefio de gerencia

Gerencia: En promedio el 73% de los encuestados indica que la actividad de
gerencia tiene un adecuado manejo es colaborador, que el aporte para
mejorar su produccién es bueno, se toman en cuenta las necesidades de los
clientes a la hora de disefiar un producto, las actividades de venta permiten
tener un adecuado mercado, pero ademas de todo esto se debe tomar en
cuenta que existen factores como: de mayor comunicacion e integracion con

el personal.
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4.2 Verificacion de hipotesis

La implementacion de un nuevo sistema de gestion basado en procesos, es
la tendencia de las organizaciones, en tanto, este esquema permite
optimizar los recursos, en funcién a las interrelaciones y las actividades

involucradas directamente.

La etapa de implantacion requiere de la decision empresarial, de sus
accionistas, los que deberan revisar de manera minuciosa la presente

propuesta de cambio.

El involucramiento en el cambio, genera y generara resistencia; en tanto los
directivos que han estado adaptados a un esquema de trabajo que se ha

tornado tradicional, se resisten a ceder sus “cuotas de poder”.

La medida de los resultados del cambio ser4 observada a posteriori,
conforme los responsables de la decision de su implementacion vayan

incorporado los cambios sugeridos.

Lo que podemos afirmar es que al no existir una definicion concreta del
desarrollo de la empresa, este primer intento de documentacién y
normalizacioén permite que la empresa no dependa del voluntarismo de sus
trabajadores, lo que ya implica una mejora significativa en los controles de la

produccion.
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CAPITULO V

PROPUESTAS DE MEJORA

5.1. La Empresa

La empresa “Creaciones Inspiracion” remonta su historia al afio 1995, con
la necesidad de sus propietarios de crear una empresa de calzado artesanal
gue se convierta en una alternativa importante de empleo en el sector y
genere ingresos para su desarrollo socioeconémico. Durante sus primeros
afios su nombre inicial fue de “Calza Kat ” y se dedicaba Unicamente a la
produccion de calzado de nifio, teniendo una gran acogida de este producto
en el mercado de Quito donde se ofertaba inicialmente, para el afio 1998
decide ampliar su linea de produccién a la de calzado de hombre en todas
las tallas y para todas las edades, incrementando ademas su cobertura en
el mercado y llegando a las ciudades de Ibarra, Riobamba, Cuenca, Loja y
ademas de Quito; su capacidad productiva aumento con la incorporacion de
magquinaria que facilitd la produccién en mayores volimenes, haciendo més
facil el proceso de produccién, mejorando los niveles de calidad y
permitiéndole ganar una muy buena posicion en el mercado al cual
pertenece. Para el afio 2003 la empresa decide ampliar su linea de
produccion al area del calzado casual femenino, ocasionada en gran medida
por las exigencias de sus clientes y con la finalidad de no perder su imagen
e incidencia en el mercado, incrementando su linea de produccién en
manera significativa, ya que por la importacion de producto Panamefio,
Chileno, Chino y Colombiano, la empresa se vio obligada a producir nuevas

lineas, que en la actualidad cada una de ellas ha permitido mantener a
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clientes potenciales de varios afios que conocen nuestro producto y aprecian

su calidad y precio.

En la actualidad la empresa cuenta con una gama de productos amplia tanto
en la linea de hombre como de mujer en todas las tallas, por lo que para
generar un adecuado desarrollo y por las exigencias del mercado que esta
en un constate cambio y en vias de globalizacion se ve en la necesidad de
implementar un sistema de produccién basado en procesos que le permita
pasar de una pequefia a una mediana empresa permitiéndole afrontar los

cambios permanentes del mercado.

MISION

“Creaciones Inspiracion”. Es una compafiia de mejoramiento continuo e
innovacion en la elaboracién y comercializacion de calzado de cuero,
brindando confianza, seguridad y satisfaccion a nuestros clientes a través

de:

e Convertirse en la mejor opcién para el consumo de calzado.

e Generar alta satisfaccion y superar las expectativas de los clientes.
e Prever el dafio del medio ambiente.

e Aportar ala bienestar de la colectividad.

e Permanecer en los mercados nacionales.

e Desarrollar procesos de mejoramiento continuo.

e Crear personal calificado y de calidad.
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VISION:
En el 2015 ser una empresa eficaz y competitiva que progresivamente vaya
creciendo para alcanzar un posicionamiento en el mercado nacional,

ofreciendo ademas excelencia, innovacion y calidad ennuestros productos.

5.2. Identificacion y disefio de procesos actuales

Para definir los procesos existentes en Creaciones Inspiracion, a mas de
conocer los conceptos referentes a un Proceso; partimos de un analisis
interno de la empresa, realizado en gran parte por una lluvia de ideas, con
el personal, en base al cual se pueda desarrollar un modelo de mejora
continua, identificando el area de mayor problema en la empresa y
determinar los factores criticos de éxito que servirAn como pauta para un
adecuado desarrollo de sus procesos, para lo cual elaboramos una matriz

de Causa y Efecto:




MATRIZ CAUSA - EFECTO
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PROBLEMA

CAUSA

EFECTO

Tarjetas de control de

Falta de un asistente de

bodega que sirva de ayuda

Reporte incorrecto

en stocks de

Materia prima no en la actualizacion de o
_ ) y materia prima.
actualizadas. informacion.
No se encuentra
establecidas politicas

No se realiza la entrega sobre seguimiento y Retrasos en la
de materia prima en la control de estandares. produccion.
medida justa. El estandar establecido de
materia prima en algunos
modelos no es el correcto.
_ Demora en el
Ausencia de programas _
_ o trabajo.
No se capacita al de capacitacion. o
_ _ Incorrecta utilizacion
personal. Desercion de trabajadores. )
de materiales.
Falta de recursos. .
Accidentes.
Ausencia de  politicas _
_ B Accidentes de
Trabajadores no sobre proteccion y _
_ _ _ trabajo.
cuentan con seguridad industrial en la

implementos para su

proteccion.

seccion.
Ausencia de un Plan de

Contingencia.

Resquebrajamiento
de la salud de los

trabajadores.

Falta de control para el
correcto funcionamiento

de la maquinaria.

No existe una persona
encargada para
mantenimiento.

No se cuentan con un
programa de
mantenimiento preventivo

y correctivo.

Retrasos en la

produccion.
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PROBLEMA CAUSA EFECTO
* No existe un stock de
repuestos.
* No existe planificacion y )
. ) Bajaen la
proyeccion globalizada con y
produccion
el personal.
_ y _ Malestar y
Falta de integracion y|* No se dan soluciones L
o ) . desmotivacion en el
comprometimiento al inmediatas a las

logro de objetivos.

necesidades prioritarias de
la empresa y del personal.
No hay seguimiento al

requerimiento del personal.

personal de la
planta.
Incumplimiento con
los Clientes.

Falta de seguimiento y
control de soluciones

planteadas.

No se destina tiempo para
el control del cumplimiento
de soluciones planteadas.
Falta de circulante en el
momento de dar solucién a
un problema.

No se da acogida a las
recomendaciones del

personal subordinado.

No hay solucion
inmediata de
problemas.

Se crea
desconfianza en el
personal.

Se da lugar a un
clima de
incertidumbre en el

personal.

A continuacién se procedi6 al levantamiento y modelamiento de los procesos

de Creaciones Inspiracion




Mapa de Procesos

CREACIONES INSPIRACION
MAPA DE PROCESDS

= 1.1. PLANIFICACION DE LA CANTIDAD A PRODUCIR
§ 1.2. PLANIFICAR DE COMPRAS DE MATERIA PRIMA
g 1.3. PLANIFICACION, IRECCION ¥ CONTROL
E 14. VENTASY COBERTURA DE MERCADO

3.4. GESTION FINANCIERA
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3.4. RECURS0S HUMANOS
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Ficha del proceso

PERSONAS QUE | INFRAESTRUCTU |  INDICADORESy TESPONABLE CLIENTED VALOR TMM[S‘:OM eeol Lol leaens
COD| PROCESO-P. RELACIONADOS ACTVIDADES FINALIDAD DEL PROCESO TECNICODELA|  REQUISTOS | PROVEEDOR | ENTRADA SALDA | DOCUMENTO AGREGAD | DEMORA CONTROL | unitario | muerto | aala |Costos Fijos fstos Variabl Costo Total | Costo Total
INTERVIENEN RA ESTANDARES DEPENDENCIA MOVIMEN B .
ACTVIDAD 0 . (minutos) | (minutos) | semana
1 |Procesos Estratégicos
Cumplimiento del Optimizacidn
98% de la de tiempos
Planficacidn de cantidad a Determinar y priorizar la produccion Orden de Produccidn Pedidos de  |cantidades en |Plan semanal
1.4 |producir cantidad a producir GERENTE planficada Gerente 0 pedido Ventas Clientes Ia produccidn _|de Produccidn [Producin
St toma los pedidos de clientes 1 1 120 k| 2 004 003 007 19569
Clasificacin seqin proridad de entrega 1 1 1 1 40 2 003 001 2100
Distribucidn al personal de acuerdo a
modelos 1 1 1 1 20 4 4 o 003 001 1481
Costo dela
profarma de
Planificar la cantidad y compras/Costo Orden de Requerimiento |nto adecuado {Tarjeta de
Planficacidn de compras de opeidn mas adecuada de presupuestado no | Gerente - Jefe |requerimiento de de materia  |de Materia  |Registro de
1.2 |Materia prima cada orden y pedido  |GERENTE mayoraun 5% |de Produccion | materia prima Ventas pima Prima ateria Prima _|Produccidn
Delimitacidn de los requerimientos por
modelo y cantidad 1 1 300 25 4 o 003 001 8,31
Cotizacion en los almacenes de 2
ciudad 1 1 1 1 1 60 1o 003 001 kil
Compra de la cantidad requerida por
modelo 1 1 1 1 b 2 003 001 034
Cumplimiento de
Planicacidn, organizacidn, Tener un adecuado manejo metas y objetivos Andliss periddico de
1.3 |direccidn y Control de |2 empresa GERENTE  |Oficinas en un 8% GERENTE {Ia empresa \Ventas y prodlnformacidn__|Planificar, organSID Gerencia
Establecer procesos, documentos y
reCursos 1 1 1 1 12 Bl L m 003 0.6 252
Establecer objstivos de calidad y ‘
requisitos del producto 1 1 120 300 1 004 003 0,06 22
Elaboracidn de disefio y registro de
productos 1 1 12 Bl L m 003 0.6 252
Elaboracidn de informes 1 1 1 1 300 1 004 003 0,6 22
Ventas Recepeidn de
Determinar | forma realizadasientas pedidosy  |Producto en el |Factura,
corecta de comollegara |2 programadas no Conocimiento en necesidades |puntode  (Registro e (Intermediario
1.4 |Ventas y cobertura de mercado mi mercado VENDEDORES |Vehiculo menoral §8% | Gerente ventas y de calzado |Produccin _|de clientes | distabucidn_|venta de ventas
Recepeidn de ordenes de pedido 1 1 300 K| § 0,06 003 009 146,09
Traslado de producto hacia puntos de
venta 1 1 Bl 12 3 006 003 009 1156
Verificacin de pedidos 1 1 2] 40 § 0,08 003 009 70,83
Estudio de posibles nuevos clientes 1 1 60 80 1 0,06 003 009 1240
g y valor agregado al ciente 1 1 1 1 120 90 1 0,08 003 009 1859
1400 | 1000 | 700 1000 | 240000 | 17900 | 3400 0.1 039 109 69749
Wh| Mk 1% 1% A%, 4% 6% 3%
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PERSONAS QUE | INFRAESTRUCTU |  INDICADORES y RESPONSARLE o | AR TW‘:\:’O 1 WD | D ([
COD| PROCESO-P. RELACIONADOS ACTIVIDADES FINALIDAD DEL PROCESO TECNICODELA | REQUISTTOS PROVEEDOR |  ENTRADA SAUDA | DOCUMENTO AGREGAD | DEMORA CONTROL | unitario | muerto | aala |Costos Fijos stos Variabl CostoTotal | Costo Total
INTERVIENEN RA ESTANDARES DEPENDENCIA MOVIMIEN A 5
ACTIVIDAD 0 o (minutos) | (minutos) | semana
2 |Procesos Clave
Mantener continuamente 1 mesa de i?:::‘i‘iz v
actualizados los disefios dibujo.calculado
de calzado de acuerdo ala 1 materiales de . mnd?‘na de moda .
} tondencia ds la moda dibujo Ajustar el disefio a |Jefe de solicitados por los Modeloen  |Disefio en
[2.1 |Disefiar y modelar DISEMIADOR cero desperdicios |Produccion|clientes Ventas dibujo piezas ND Corte 1 1 1 1 480 30 2 0,03 0,02 0.0 49.94
r [ [OTden e cantgad y
Obtener piezas para formar 9 mesad de  |cuero/total de especificaciin de Piezas listas
el corte rabajo Troquela cortes no mayor al |Jefe de modelos cuero bajo |Produccidn y para ser |Archivo de
2.2 |Corte CORTADORES |jnra chausta 2% Produccion del Jventas Cuero armadas registro |Aparado
Recibir de bodega las bandas de cuero
para el andlisis 1 1 1 1 15 5 5 005 002 0.07 729
Colocar banda sobre mesa de corte 1 2 5| 0,05 0,02 0,07 073
Seleccionar pedazos defectunsos y
cortar 1 1 1 2 5 005 0,02 0.07 073
Colocar molde sobre banda 1 1 5 0.05 002 0.07 0,36
Cortar las partes segun series 1 1 1 4 03] 5| 0,05 0,02 0,07 1,64
Colocar numeracidn en plezas para guia 1 1 2 05 5 0.05 0.02 0.07 0.91
Prensar marca en talones 1 1 1 1 3 5 005 002 0.07 1.09
Pintar en partes tumbadas 1 1 4 03] 5| 0,05 0,02 0,07 1,64
Dar forma partes destalladas 1 1 1 3 1 5| 0,05 0,02 0,07 146
Orden de
produccidn, piezas
Unir las piezas de tal |4 maquinas de |defectos de en la cantidad
fforma que se pueda coser, costura/total de solicitada y con la
montar el corte en la ojaleadores tier | cortes no mayor al [Jefe de sefializaciin Piezas, farros, Orden de
2.3 |Fabricacion del corte horma IAPARADORES |as 3% Produccion_|correcta Seccidn Corte |hilo y adomos |Corte unido|produccion  |Plantado
Cortar fomo 1 1 2 03] 5 0,08 0,02 010 124
Pegar forr 1 1 2 05 5 008 002 0.10 124
Coser forro 1 1 2 03] 5| 0,08 0,02 010 1.4
Coser piezas ;formar corte 1 1 3 03] 5| 0,08 0,02 0.10 173
Sefialar lugares de perforacién. 1 2 05 5 008 002 0.10 124
Perforar con ojaleadores. 1 1 3 05 5 0.08 002 0.10 173
Colocar adomos y ojalilos en el corte 1 1 1 5 1 5| 0,08 0,02 010 297
Revisar de uno en uno posibles fallas 1 1 5 1 5| 0,08 0,02 0.10 297
’ oot 1 armadora de
ograr que el corte se
baya amoldando a la s::‘f;t:[::g‘:? defectos de Cotte
superfcie que prestala oquladors 2 armado/total de Orden de pegamentos,
horma Homos 4 cortes no mayor al |Jefe de ) produccion, segun | Seccion :umr_afuenes.
24 |Plantar o armar el Corte PLANTADORES % Produccion _|prioridad de pedido. |aparado plantillas Zapato Amado|NID Termiando
Cortar plantillas segun series en
maguina troquelad; 1 1 1 1 2 03] 5| 0,08 0,02 010 124
Cortar punteras para cortes en
troqueladora 1 1 1 2 03] 5 0,08 0,02 010 124
Cortar contrafuertes para talones en
quelad; 1 1 2 03] 5| 0,08 0,02 010 1.4
Pegar punteras en cortes 1 1 3 03] 5| 0,08 0,02 0.10 173
Pegar talones en cortes 1 3 05 5 008 002 0.10 173
Clavar plantillas en hormas 1 1 3 05 5 008 002 0.10 173
Colocar hormas y corte en vaporizador 1 1 2 03] 5| 0,08 0,02 0.10 1.4
Formar puntas 1 2 03] 5| 0,08 0,02 010 1.4
Picar lados del corte 1 1 3 05 5 0,08 002 010 173
Presionar con pinzas los lados y pegar 1 1 2 05 5 008 002 0.10 124
Conformado de talones en maquina
talonera 1 1 1 1 3 05| 5| 0,08 0,02 0.10 173
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2 compresores, fapo
Obtener ¢ pracucto B | defectos de amado,  |Zapaio
conforme las " [terminadodtotal de Plantas,  |teminada listo [Registro de
prensadara.d "
espechicaciones y notos uwcnnesnomayora\ lefede  (Ordendecanfidad [Seccidn  |pegamentos, [parala producto
5 |Teminado requerimientos TERM\NADOREJ P h Produccion |de producto amado. |Amada lacas distibucidn_|terminado | Distribucidn
Puli fa superfcie de plantla lograr
aspereza 1 ] [ 500 10 07
[Aplicar pega de cortacto a superfcie
cardada 1 J 05 500w 0
Secato de pega al clima. 1 1 5 15 500 1 07
Pul superfcie de planta lograr
aspeeza 1 1 i 15 50k 12 00
Calentar plantas en homo 1 1 il 15 500 12 0i7
Fiarla planta a el crte con planila. 1 J [ 500 10 07
Compactar a planta al cote en
maquin de prensa 1 1 J 15 500 10 07
Sacar todas las pegas secas del
procesy 1 1 ] 15 500 1 07
Limr asperezas de a superfcies
[aterales de las plantas en un motor 1 1 J 15 500 12 0i7
Sacar zapato de horma 1 1 J 15 500 12 0i7
Preparar acas en colores 1 5 [ 50k 10 07
Sapltear 1 1 05 {1 o
Revisar minuciosamente tado e
calzady 1 1 i 05 5000w 0
colocar numen, extras serie, y
encatonar 1 1 ] [ 500 10 07
Guardar &n bodega. 1 1 5 15 500 10 07
Cumplircon !
Determingr |3 forma y en 30% de os ercadera en
que cantidad se distibuye pedidos ena Ordendeproducto [Seccion— (Zapatos (el punto de
26 |Distrbucidn il producto VENDEDOR dsirbucionJee de Ventasterminado terminado |terminados  venta \D Vertas
Empacar en base a pedidos 1 1 1 1 10 ) 100 10 0f5
Realizar Guia de remision 1 1 1 il 2 100 10 0f5
Eniar por Transporte 1 1 10 ) 00 [ 0f5
Registro de [a Transaccicn 1 1 5 1 00 [ 0f5 )
00 | 300 | 400 | 300 | 700 | T8A0 | 22500 209 100 10 147,
B Wk 13 b h i | X
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PERSONAS QUE | INFRAESTRUCTU | - INDICADORES y FESPONSHE CLENTEQ YAk TW‘[S:O ! Tmpo | Tempo_ frecuenc
0D| PROCESQ-P. RELACIONADOS ACTVIDADES FINALIDAD DEL PROCESO TECNICODELA|  REQUSTOS | PROVEEDOR | ENTRADA | SAUDA | DOCUMENTO AGREGAD | DEMORA CONTROL | unitario | muerto | @ala |Costos Fijosstos Variab| Costo Total | Costo Total
INTERVIENEN A ESTANDARES DEPENDENCIA MOVIMIEN ) .
ACTIVIDAD 0 = (minutos) | (minutos) | semana
3|Procesos de Apoyo
Faciltar el control y Cumplir con el
registro de todas las 1 Computador, (3% del Documentos Administracio
Hransaccianes y oftencidn inistros de. [presupuesto generados enlas ~ |Produccidn, Estados  |Estados  |n, ventas,
3.1 |Gestidn financiera y cantable de costos reales CONTADOR _|oficina establecido Contador[transacciones  |Ventas Documentos _ financieros  |Financieros _|produccidn
Registro de las compras en kardex 1 1 1 60 il 2 002 0,08 Il
Registro de transacciones contables 1 1 1 120 k| 0 002 0,08 1719
Elaboracidn de fujos de cajay bancos 1 1 1 120 k| 1 0,4 002 0,08 859
Elaboracidn de estados financieros 1 1 1 1 40 10 1 0.4 0,02 0,08 U3
Determinar la maquinaria Requerimiznto d Mala Utizacion de
adecuada y adquisiciones Eficiencia del 38% estudio de fa utlizacidn de  tecnologia
3.2 |Gestien tecnoldgica que faciliten I3 produccidn |GERENTE de 3 maguinaria_|Jefe Técnico _|competencia Produccién _|la maqunaria_|adecuada  ND.
Catizacidn de Maguinas 1 1 1 1 120 40 1 0,04 002 0,08 EAl
Calficacidn de provesdores 1 1 1 120 0 1 0,04 002 0,08 103
Adguisiciones 1 1 1 1 120 0 1 0,04 002 0,08 103
Disponibilidad
de materia
pina &
Organizar |a forma de insumos en
aprovisionaminto y Tienpo de Produccidn,  Requerimiento |cantidadss y ~ [Registro de
Logistica de distibucidn de materia distibucion al 95% | Gerente - Jefe (Pedidos y Orden de |Gerencia,  |demateria  [tiempos compras
33 |Aprovisionamiento prima GERENTE de los planificado |de Ventas  |Produccidn Ventas prima exacios existencias  |Produccidn
Procesar inventarios 1 1 1 A0 10 1 002 1,06 "%
Existencias 1 1 1 12 0 1 002 1,06 08
Ganancizs 1 1 12 0 Y 0,02 1.06 08
Empaquetado de pedidos 1 1 1 1 30 H 2 002 0,06 6%
Carga 1 1 1 1 bl 50 Q] 0,02 1.06 4%
Transpure 1 1 1 1 480 150 Q] 0,02 1.06 1219
Resolucidn de problemas 1 1 40 50 2 0 002 0,06 60,73
Horas
Hrabajadas/producc Estudio de
idn total no menor competencias y
34 Recursos Humanos GERENTE  |Oficina al 0% GERENTE  |desempefios Ventas, produgOrden de reque(Reclutamiento |ND Dpto. Personal
Admisin de personas 1 1 40 00 0,05 003 00 13
Aplicacidn de recursos humanos 1 0 A 6] 0.0 0,05 003 00 [
Mantenimiento de RRHH 1 1 12 ] 0 0.0 003 07 183
Desarrollo e RRHH 1 1 1 12 o 0.0 003 07 109
Control de RRHH 1 0 1 12 il 1 0 003 L7 1343
1900 | 1800 | 00 1300 | 438000 | 147000 | 4 074 042 Al i)
Whl M 16% 2 7% il B% 3
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0BJETVO NOMBRE DEL INDICADOR CALCULO DEL INDICADOR QUIEN DEFINE EL INDICADOR UBICACION PERIODO DE MEDICION |RANGO DE REFERENCIA] TENDENCIA META
Cumplr con a Produccion resl DEPARTAMENTO
capacidad productiva 11.Planificacién Plar\m ADMINISTRACION AOMNSTRATIVO SEMANAL 91 <INDICADOR=04%
de la planta
98%
Compras reales DEPARTAMENTO
12 Compras Compras presupuestadss ADMINISTRACION ADMNETRATIVO SEMANAL 3<INDICADOR=5% \-\é
Cumplir con &l 0%
de °
compras
Cuentas per pagar DEPARTAMENTO
3. Finanzas Cuentss por cobrar JEFE DE VENTAS ADINSTRATIVO MENSUAL \
0%
Ser eficiente en la . - ,
. Ajuste de disefio a la horma evitando
utiizacion de recursos y DEPARTAMENTO
obtener un producto 14. Disenio desperdicios ADMINISTRACION ADMNETRATIVO SEMANAL 1 <INDICADOR=3% \\
acorde a las 0%
Unidades con defectos en corte DEPARTAMENTO \
15. Corts T — PRODUCCION SEMANAL
| Ajustar las one Unidades producidas en corte PRODUCCION 1 <INDICADOR>3%
especificaciones del 0%
cuero a las
necesidades del modelo Unidades con defectos en aparado DEPARTAMENTO
ni
16, Aparado Unidades producidas en aparado PRODUCCION PRODUCCION MENSUAL 1 <INDICADOR=3% \
0%
Obtener un producto sin Unidades con defectos en armado DEPARTAMENTO
defectos y retornos 7. Armado Unidades producidas en armado FRODUCCION PRODUCCION SEMANAL 1 <INDICADOR>3% \-g
0%
" Unidades con defectos DEPARTAMENTO
|8. Terminado Unidades producidas PRODUCCION PRODUCCION SEMANAL 1 =INDICADOR>3% \
Sereficazenla 0%
utiizacion de recursos
economicos i
19. Presupuesto y Presupueste Utiizado DEPARTAMENTO
Contabilidad Presupuesto planificado ADMNETRACION ADMINISTRATIVO MENSUAL 80 <INDICADOR<099%
100%
Evitar malutiizacion y
110.0peracion de Perdida en horas defectuosas DEPARTAMENTO
desocupacion de la maquinaria Horas productivas ADMINISTRACION ADMNISTRATIVO MENSUAL 7 <INDICADOR=> 9% \‘g
maquinaria 29
Distribuir la materia \
prima y el producto 111. Logistica y Distribucion real DEPARTAMENTO
teminado de forma Aprovisionamiento Distribucion planificada ADMNSTRACION ADMINISTRATIVO SEMANAL 4<INDICADOR>11%
optima 2%
Mejorar el desempefio 112. Planificacion DEPARTAMENTO
de In empresa Administrativa Cumplimiento de metas y Ojetivos. ADMINISTRACION ADMNETRATIVO ANNUAL 80<INDICADOR>=80%
100%
Manejar cada area de la
DEPARTAMENTO
empresa de forma que | 113, Direccion Estrategica Plan Operativo Anual ADMINISTRACION MENSUAL 1 =INDICADOR>2%
ADMNISTRATIVO
facilite su crecimisnto
0%
Evitar una sub o scbre Horas trabajadas DEPARTAMENTO
ccupacion del personal 114 Control de personal Froduccion Total ADMINISTRACION ADMNSTRATIVO SEMANAL 4=INDICADOR=5% \
0%
Obtener un producto de | 5 Productos defectuosos DEPARTAMENTO
calidad 115. Control de la Producion Produccion total ADMINISTRACION ADWNSTRATIVO SEMANAL 1 <INDICADOR=2% \
0%
leanzar una COREILITE | |15 poicas de Ventas ¥ Venls Reslzadas DEPARTANENTO
de lr.\ar:ado acorde a lo Ventas Planificacion de ventas VENTAS. ADMNETRATIVO MENSUAL 94<INDICADOR<98%
planificado /7/
100%
Detectar las
necesidades del . Demanda insatisfecha
117. entificacion de v —— DEPARTAMENTO
mercﬂdn. enbaseala Necesidades VentasRealizadas VENTAS ADMNISTRATIVO MENSUAL 2<INDICADOR<4%
tendenciay ala
competencia 0%
Cumplir con los
requerimientos de los Colocacion de Pedidos DEPARTAMENTO
clientes y mejorar la 18, Toma de Pedidos Pedidos realizados VENTAS ADMNISTRATIVO SEMANAL 86<INDICADOR=89% /
produccion
100%
Cumplir con los
requerimientos de los Ventas realizadas DEPARTAMENTO
clientes y mejorar la 1189, Capranzas Cuentas por cobrar VENTAS ADMINISTRATIVO WENSUAL 32<INDICADOR=46%
produccion
0%
Cumplir con
requerimientos de
Devolucionss v reclamos DEPARTAMENTO
produccion acorde al 120. Produccion Total de ventas realizadas ADMINISTRACION ADMNETRATIVO MENSUAL 1<INDICADOR=0,5 % \

mercads y cumplimiento
con clientes

0%
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Analisis

Mediante el levantamiento de actividades realizado a los procesos
estratégicos, claves y de apoyo de Creaciones Inspiracion, empresa
fabricante de calzado; analizando las actividades que agregan valor, el
tiempo de ejecucion de las actividades, la frecuencia de las mismas y los
costos aproximados; se pudo obtener el costo total de cada uno de los
procesos con el fin de detectar el proceso que tiene mayor dificultad y tomar

decisiones de mejoramiento sobre este.
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Es asi se realiz6 un cuadro comparativo de los costos totales de los

procesos, que a continuacion lo exponemos:

TIPO DE PROCESOS COSTO
TOTAL
PROCESOS
ESTRATEGICOS 697,45
PROCESOS CLAVE
147,24
PROCESOS DE APOYO
425,44

Y tomando en consideracion la mision de la empresa, podemos anotar que
los procesos estratégicos representan el 55%, los procesos clave
representan el 12% vy los procesos de apoyo el 33% del costo total del

proceso de produccion.

De igual manera en base a las encuestas realizadas al personal operativo
de Creaciones Inspiracion, especificamente la pregunta 17 referente al
adecuado control y planificacién del proceso productivo; el 53.85 sefiala que
no existe tal que por lo tanto se hace necesario tomara acciones correctivas

de mejoramiento continuo.

Conclusiones

» Se pudo detectar que los procesos estratégicos son los que mas costo le

generan a la empresa.
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» Los procesos clave, en si la produccion de calzado son los que menos
costos generan, por lo que se ha detectado una mala distribucion de
recursos y al ser este proceso la razon de ser de la empresa es en la

gue mayor énfasis se debe poner y la que debe cambiar y mejorar.

» Se deben eliminar actividades innecesarias dentro del proceso

productivo.

» Se debe establecer un tiempo tipo que nos sirva como guia, luego de
determinar las condiciones oOptimas para realizar el proceso productivo

de Creaciones Inspiracion.

Recomendaciones

» El éxito de toda empresa radica en el orden y la limpieza en que esta es

llevada en cada una de sus areas, por mas pequefia que esta sea.

» Se recomienda mejorar los procesos clave en la produccién de calzado y
distribuir de mejor manera los recursos en los procesos estratégicos y de

apoyo de Creaciones Inspiracion.

> Se recomienda una distribucién adecuada de cada una de las areas de

trabajo con el fin de optimizar tiempos, recursos y costos.
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» Se recomienda proponer indicadores que coadyuven a un mejor control

y manejo de los procesos productivos.

5.3 Definicion, Disefio y Modelamiento de Procesos e Indicadores

Propuestos

Al analizar los procesos actuales de la empresa se determina como criticos

los procesos claves; por lo que para desarrollar un adecuado proceso de

control y eliminar las causas de mala gestion e inconformidad con el

producto y la operacibn misma de la empresa, se determinara las

complejidades de dichos procesos y desarrollar un modelo que permita

alcanzar la mejora continua.

Corte deforme e
incumplimiento de
disefio

ARBOL DE PROBLEMAS (MARCO LOGICO)

Ocasiona problemas Pérdida de tiempo,
al proceso de armado desperdicio de
materia prima y dafios
en las maquinas

Retrasos en el proceso
de produccion y
aceleramiento de la vida
atil

|

Costura defectuosas en el corte

Piezas mal
ensambladas

Costuras mal Mala utilizacion de

rematadas o con hilos las méaquinas de
sueltos costura

Falta de mantenimiento
preventivo a las
maquinas de costura
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ARBOL DE PROBLEMAS (MARCO LOGICO)

Desperdicio de materia

prima y pérdidas Incumplimiento con Inadecuado Producto terminado no
econdmicas el area de terminado Desempefio en el competitivo
trabajo

| |
|

Manchas de pega en el corte por mala utilizacién de pegantes

| ]

Utilizacion de la pega Inexistencia de Falta de normas de o
enuna cantidad estandares en el salud e higiene Utilizacion de insumos
inadecuada proceso de armado ocupacional de mala calidad

ARBOL DE PROBLEMAS (MARCO LOGICO}

Diesperdicio pegantes w
dernora en el tiempo Suelas no se adhieren [ncumpliraento con Producto terminado de
de producciin al corte en forma laorden de mala calidad
planificado cotipacta produccion
Retorno de calzade por suelas despegadas

Cantidad ¥ Inadecuada Inexistencia de o
procediriento eliminacion de estandares en el Utilizacidn de suela ¥
madecuado de impurezas del raspardo proceso de artrads pegantes de mala

pegantes calidad
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Falta de recursos para Dhizefios de poco Falta de estudios
antenet uh disefiador Ansencia de un impacto v baja téonicos antes de disefiar
de planta disefisdor de planta dermanda el modelo
Demora en laelahoracion del disesio
Se recurre a personal Trrersion en modelos Falta de creatividad Pércdida de tiernpo en el
externn pata este e 1o generan valor del personal interno rediseiio
proces0 agregado

Disminucion de
existencias y de
inventarios

ARBOL DE PROBLEMAS (MARCO LOGICO)

Descoordinacién

Desperdicio de entre clientes y la
tiempo y de recursos empresa
econdémicos

Desabastecimiento de
puntos de venta, clientes
y distribuidores

|

Demora en la entrega del producto terminado

Incumplimiento de las
6rdenes de produccion

Ausencia de un disefio Inexistencia de

de rutas de canales de
abastecimiento distribucion

Falta de planificacion
en la movilizacion y
transporte de producto
terminado
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MAPA DE PROCESOS DE CREACIONES INSPIRACION
AEQUERMENTOS SATRFACCION
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INTERELACIONES MAPA DE PROCESOS

PROCESOS ESTRATEGICOS

GESTION DEL NEGOCIO

PLANIFICACION Y
CONTROL FINANCIERD

1 1 4

» GESTIONDE ASEGURAMIENTO'Y
MEJORA
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PROCESOS CENTRALES

% DISENOY MODELAJE | CORTE | c
LOGISTICA Y |
ABASTECIMIENTO — L
c I
L
I 1 E
E
N TERMINADO ARMADOD N
T
E T
1 B
ALMACENAJE +
PROCESOS DE SOPORTE
ADMINIS TRACION DE SEGURIDAD E
GESTION DE RECURS0S ADMINISTRACION DE CONTROL
SISTEMAS DE HIGIENE
HUMANOS INFORMACION INFRAESTRUCTURA DE CALIDAD OCUPACIONAL

Proceso Estratégico

PROCESO ASEGURAMIENTO Y MEJORA CONTINUA

MISION.-
Asegurar que los métados y controles establecidos en el Sistema de Gestidn de |a Calidad de la empresa sean atendidos y continuamente mejorados

VISION.-

Ser parte integral de Creaciones Inspiracian en la consecucion de sus objetivos, a través de asegurar métodos y controles establecidos en un sistema gestion de |a calidad y una mejora
continua

CONTROLES

PROGRAMA DE
PROCEDIMIENTO  PROCEDIMIENTO  AUDITORIA DEL
ACCIGH CORRECTIVA ACCIGN PREVENTIYA SIETEMA DE

I T )

PROGRAMAR y
REALIZAR LAS

AUDITORIAS REGISTRAR Y

GESTIONARLA \NTERNAS
INFORMAGION _,—' DOCUMENTAR

PROCEDIMIENTO
DE AUDTORIA

4 v
Q <
g SOLTICAS ¥ OSUETVOS E
] _ 3
2 <
H W
REALIZAR ACCIONES
CORRECTIVASY
PREVENTIVAS
HUMANOS Fisicos TECNOLAGICOS

RECURSOS



PROCESOS DE APOYO :

RECURSOS HUMANOS

SISTEMAS DE INFORMACION

ADMINISTRACION DE INFRAESTRUCTURA

—— e ——

CONTROL DE CALIDAD
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REQUERIMIENTOS GENERALES

- Personal especializado en el drea

- Software: Ms. Office, Visio, Corren Electrdnico, Acceso a Internet
- Mantenimiento Operativo de las estaciones de trabajo.
- Acceso a Carpeta de Departamento y Usuario personal

- Infraestructura: Equipos de Oficina y Computacidn.

- Hojas de Inspeccion
- Manual de Calidad del Sistema de Gestidn de la Calidad

MEDICION DEL PROCESO DE ASEGURAMIENTO Y MEJORA CONTINUA

PROCESO DE ASEGURAMIENTO Y MEJORA CONTINUA

FASE QUIEN DONDE COMO P TC
RESPONSABLE
PROCESO JEFE DE PRODUCCION GERENTE
HH HH
Gestionar la informacion
1 — 1188 120
Analiza i nformacion ATRAVES DE
EN EL PUESTO DE PROGRAMA DE
TRABAJO AUDITORIAS
INTERNAS
2 29,7 30
Programay realiza auditorias
internas UTILIZANDO EL
AREADE CALIDAD | FORMATO GMC-O8-
3 + 001 356,4 360
Elabora documentos con los RE[?;:LR;E%IT%SSEN
resultados obtenidos. AREADE CALIDAD | DE CALIDAD ENLA
4 RED INTERNA 1188 120
v ASIGNACION MANUAL
) ) AREA DE CALIDAD/ | DE NUMEROS PARA
Envia informe a gerencia OFICINA DONDE SE | LOS GMC-08-001/ SE
GENERAEL QISS | ENVIA ATRAVES DE E-
5 MAIL 19,8 20
I v
i i ; ; AREA DE CALIDAD/  |REGISTRA GMC-08-001]
faraliza informacion y emite OFICINADONDE SE | EN DOCUMENTOS
orden de acciones correctivas GENERAELQISS | DE CALIDAD EN LA
6 y preventivas RED INTERNA 2376 240
+ 1 |
Ejecutan acciones
correctivas y UTILIZANDO EL
AREADE CALIDAD | FORMATO GMC-08-
7 001 4,95 5
Registra, controla y
documenta las acciopnes UTILIZANDO EL
realizadas AREADE CALIDAD | FORMATO GMC-08-
8 001 4752 480
Fin
TP: TIEMPO DE PROCESO  TC: TIEMPO DE CICLO TOTAL (HH) 1242,45 11,25

PORCENTAJE % 99 100




FICHA DEL PROCESO : ASEGURAMIENTO Y MEJORA CONTINUA
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= SALIDAS DOCUMENTOS DEL 5.G.C.
PARA QUE SIRVE ENTRADAS
SUBPROCESO RESPONSABLE ql STAKEHOLDERS PRODUCTOS / SERVICIOS NECESARIOS
SATISFACCION DE LOS CLENTES :Erﬂg:gos *Solicitud de creacion y cambio de  |*Reportes para Audilu.rias Internas *Norma 150 BQU1-ZUUU !
GESTIONAR LA . PERZONAL Gl documento *Cronogramas de acciones *Manual del Sistema de Gestion de la
Jefe deCalidad Y TENER UNA VENTAJA . .
INFORMACION *Procesos identificados correctivas/preventivas Calidad
COMPETITIVA . "
*Poliicas y objetivos *Manual de Procesos.
PROGRAMAR Y * Cronograma para las auditorias * Normas internas
REALIZAR LAS ) PARA MANTENER UN CONTROL  TFESFOMSABLEDE | . N~ . ) "
AUDITORIAS Jefe deCalidad INTERNO DE LA OPERACION PROCESD internas Listado de Auditorias realizadas C:1‘:1|'|Eudaldel Sistema de gestion de la
INTERNAS
JEE’(\ZI\_;REE MANTENER UNA * Cronograma de acciones * Reporte de correcciones * Formate Interno de la empresa (GMC-
CORRECTIVAS ¥ Jefe deCalidad DOCUMENTACION VIGENTE ¥ "RESPONSABLEDE | correctivas / preventivas realizadas 08-001)
ACCION CORRECTIVA |« o i * A * i
PREVENTIVAS ACTUALIZADA Listado de Auditorias realizadas Acciones de mejora Reportes de sequimiento
* Especificaciones del producto
. * Documentacion vigente y
x
REGISTRAR Y ) NANTENER UNA Repurte de correcciones actualizada * Registros depariamentales
DOCUMENTAR Jefe deCalidad DOCUMENTACION WIGENTE ¥ "RESFONSABLEDE  |realizadas + Reporte de Auditorias int * Instruci
ACTUALIZADA CADAFROCESD || istao de Audorias realizados | roo o oioias ITEMES  [ISIUENDS

* Resuttado del desempefio de cada
proceso

REECTESOS:

HUBLANOS:

FisICOs:

TECHOLOGICOE:

Jefe de produccion
Crerente

Area de Calidad
materialas de oficina
Equpo de computo

Fommatos de control
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ACTIVIDADES COMPLEJIDADES NOMBRE DEL INDICADOR INDICADOR
*TIEMPO PARA, IMPLEMENT &R
IDEMTIFICAR |,
# DE AUDITORES INTERMOS
MECESIDAD 1, TIPC DE AUDITOR COSTODEL TEMPO POR HH AUDITORIA ¢ COSTODE LA AUDITORIA
DE ACCION ALDITORLA HOMBRE
CORRECTIVA *FECHAS DE ALDITORIAS
ANALITAR * [DENTIFICACION DE RESPONSABLE
PROBLEMAS
" DEFIMIF: MAGLINAS Y EQUIPOS PORCENTAJE DE FALLAS POR [# FaLLAE POR LOTE! LOTE TOTAL) * 100%
MECAMSMOS |° TIPC DE MATERIALES PARA MANPULAR LOTE
DE soLUcion  [FEHIPOS
! INFRAESTRUCTURA, MO ADECUIADA,
DEFINE ACCION
DE COMTEMCION
ESTABLE * TIEMPC EN GUE SE DEMORA EN TIEMPD DE DEMORA DEL
! TIEMPC DE DEMORA,
RESPOMNSABLE, v |IDEMTIFICAR EL PROBLEMA PROELERMATIERPD DE PRODUCCION
PLAZS DE
EJECUCICRN
MOTIFICA, &,
PERSOMAL
INYOLUCRADD  |* PERZOMAL RO CALIFICADO #FALLAS DETECTADAS POR OPERARIOME
EFECTIVIDAD DE QPERARID
SOBRE t AJUSTAR TIEMPCS DE WERIFICACION FALLAS TOTALES DETECTADAS
ACCIOMNES & |* CONTROL SOBRE LAS ACCIONES
TOMAR TOMADAS
DEFINE ACCIOMES
PREWVEMTIWVAS
RE;E;igLAEE;LE « MONITOREG DE LN FUTLRG DAFIO EFECTIVIDAD DE RESPOMSABLE | oo ot e e b HELE!
¥ PLAZODE  |* DETERMIMAR EL TIEMPO PARA UMA
EJECUCION POSIBLE SOLUCION DEL RESPONSABLE
VERIFICA * CUMPLIR LOS PEDIDCS DE PRUEBAS &
EEIIEEC;E:I:E)SE CARALDAD SATISFACCION DEL CLIENTE #0OE RECLAMDS.'Cﬂﬂ:lS. DE ASISTENGCIAS
TOMADA * MUESTREQS DE SATISFACCION DEL
CLIENTE
* CREACION DE INDICADORES VA TABLA
REGISTRA DIRLAMIC & INFORMACION ACTUAL RECLAMOS
RESULTADOE |+ FILTRAR LA INFORMACICN IMDICADOR DE RECLAMOS INF ORMACION HIST ORIC: DE RECLAMOS
W CERR& AC/AP |CORRECTAMEMTE
*COMPARAR LA INFORMACION COR
RESPECTO A OTROS PERICDOS

WOCES0 RANGO DE REFERENCIA
BJETVO NOWBRE DEL NDICADOR CALCULD DEL WDICADOR QUEN DEFNE ELINDCADOR | UBICACION PERIODO DE MEDICION [2008) TENDENCIA META (2009)
loshar la
prevencion del
sistema
Wantenimiento EACP carradas/ #ACC vigentes + DEPARTANENTO /
i SUPERVISOR DE CALDAD MENSUAL 05 NDICADOR045
e psionde preventio del G $10p edes 0E CALDAD " .
caldad vslas
falas dec ontrol 0
NEJORAJENT) e eseniades '
o Eficiencis DEPARTANENTO
ckencia en I
1 07¢MDICADCR:03 /
ostrar s efeacia ACOOIES CORECTVAS #ACC cermadss / # ACC regles SUPERVISOR DE CALDAD E CALDAD HENSUAL i i
de
I3 gestion de £
Mefora del 60 I
Gestion de Mejora EACP cermadas /# ACP reales GERENTE DEPARTAUEITO JENSUAL 0 8<NDICADOR=0.55
DE CALDAD 0




Procesos Clave

PROCESO DE CORTE O ENCAJADO DEL CUERO

MISION.-

Qbtener piezas que farman ef madelo a producir optimizando matenia prima y recursos

VISION.-

Reducir para el 2009 en un 5% los desperdicios de cuero

INCUMPLIMIENTO DE ORDEN DEPRODUCCIONY DESPERDICIO DE
RECURS0S

PIEZAS CORTADAS DE ACUERDOA MODELD

-

FIEZAS CORTADAS DE ACUERDOA SERIES

PIEZASCORTDAS DE ACUERDOA COLOR

-

CONTROLES
Procedimint d& Manualdg
manejo de procedimientos
desperdicios de corte
ORDEN DEFRODUCCIGN
CORTAR PARTES SEGUN
SERIES
Q MODELD N
Q _— COLOCARMOLDE
E SOBREBANDADE
o CUERD
¢ y
MATERIAPRIMA COLOCAR NUMERACION EN PIEZAS PARA GUIA
R
HUMANOS FlEc0s TECNOLOGICOS
RECURSOS

PROCESOS DE APOYO :
REQUERIMIENTOS GENERALES

PLANIFICACION ESTRATEGICA - Plan Estratégico Anual

PROCESO INFORMATICO

PROCESO ADMINISTRATIVO

PROGRAMACION Y CONTROL

- Infraestructura: Equipos de Oficina y Computacidn.

- Requerimientos de personal para la Empresa

- Ingreso orden de produccidn

- Reporte de Inspeccidn

129

- Software: Ms_ Office, Visio, Correo Electrénico, Acceso a Internet
- Acceso a Carpeta de Departamento y Usuario personal
- Software Contable: Mdnica

sALIDAS



FICHA DEL PROCESO: PROCESQ DE CORTE O ENCAJADO DEL CUERO
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RESPONSAB| = STAKEHOLDER SALIDAS DOCUMENTOS DEL S.G.C.
ACTIVIDAD IE PARA QUE SIRVE S PROVEEDOR ENTRADAS PRODUCTOS | SERVICIOS RECURSOS CLIENTE NECESARIOS
Recibir de bodega Para comprobar qlacantidad  |* SUPERVISOR * Gueroy cantidad apta para | Densimetro *OP-08-001
las bandas de cuero | Bodeguero |recibida este relacién a la orden |* JEFE DE Bodega *Paquetes de cuer |- mcisadn map mesas | |Cotador *CC-08-001
para el corte de pedido PRODUCCION p * ADC-08-001
Colocar banda Infragstructura
Para tener un primer panorama '
(S:g:: zleeI:(?Cd\:nar del material aililizarspe enel " SUPERVISOR *Material apto sequn tipos de roqueles, * OP-02-001
edaz‘:ns Cortador proceso y definir las dreas de *JEFE DE . Area de corte |* Bandas de cuero disefio y modelo chavetas, Cortador *CC-08-001
P PRODUCCION mesas * ADC-08-001
defectuososy corte -
metilicas
cortar
Colocar molde Infragstructura,
. *3UPERVISOR froqueles, * OP-08-001
Para oblener piezas cortadas de Piezas cortadas de acuerdo a
Isazb[:r[:::dsaé rﬂm[ Cortador acuerdoa ser?esymude\u "JEFEDE - |Area de corte " Bandas de cuero series y madelos chavetas, Cortador *CC-08-001
partes seg PRODUCCION mesas * ADC-08-001
series y modelo p
metilicas
Infragstructura,
Colocar numeracion troqueles,
; *3UPERVISOR . * OP-08-001
Para cotejar piezas y facilitar el Piezas listas para la siguiente
e et | ot | gy [ JEFEOE  |eadecue |*Bandas docuero e v U e
| pintar en i PRODUCCIGN ; * ADC-08-001
tumbadas metalicas,
boligrafos, tinta
Para eliminar densidad del . .
Dar forma partes CUErpo en partes que deben ser |, SUPERVISOR * Piezas cortadas, Piezas listas para el proceso |Infraestructura, . OP-0&-00t
destalladas Destalzdar unidas, pegadas y cosidas para JEFEDE Hrea de core numeradas y pintadas de aparado destalladora Cortador CC-06-001
- pedadas y Fa3 | ppoDUCCIGN s g * ADC-08-001
lograr que sean mas compacias
MEDICION DEL PROCESO DE CORTE O ENCAJADO DEL CUERO
PROCESO DE CORTE O ENCAJADO DEL CUEROQ (POR DOCENA)
FASE QUIEN DONDE COMO TP TC
BODEGA ‘ CORTADOR JEFE DE PRODUCCION HH HH
1 E”B;r;;‘nerio-:a Bodega Hojade
Recibe bandasde Requerimiento 1.88 2
cuero
2 Area de corte Orden '#E
produccion 595 5
Coloca banda de
3 cuerosobre mesa Area de corte | Manual de
Proceso 059 1
v .
S|
4 Area de corte Manual de
Proceso
NO 5,94 6
Colocar molde o patran
5 sobre banda de cuero Area de corte Manual de
Proceso
2,97 3
Cortarl t
6 R ?;Spearieassegun Area de corte Manual dz
Proceso
14,85 15
Col i
7 e Area do cortg | Manul de
Proceso
8,9 10
Pintar en partes M Ld
8 tumbadas Area de corte F'EI"IUE e
roceso
14,85 15
Dar forma partes
destallad:
9 esialiacas Area de corte Manual de
Proceso
l L4 19,8 20
Control y Reciclje de
10 . rEsiduusL—j Area de corte Manual de
Proceso
TC: TIEMPO DE CICLO TP TIEMPO DE PROCESO 76,23 77
99 100
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ACTIVIDADES

COMPLEJIDADES

NOMBRE DEL INDICADOR

INDICADOR

Recibir de bodega
las bandas de
cuero para el corte

° Existencia de Material en stock

® Ausencia del encargado de bodega

" Revisidn de calidad de materia prima
* Rewizidn de la cantidad de material
solicitado

EXISTENCIAS

CONTROL DE KARDEX

Colocar banda
sobre mesa de
corte, seleccionar
pedazos
defectuosos v
cortar

*Yerificacion del sitio de trabajo

* Cuero con alto porcentaje de defecto

* Seleccidn de cuera no adecuado

CANTIDAD DE CUERO DEFECTUOSO EN PIES

TOTAL DE CUERD

Colocar molde
sobre banda,
cortar las partes
SEgUN SEries y
modelo

*Inadecuada colocacidn de moldes
"Moldes desgastados
* Confusidn entre series y modelos

DEFECTOS DE CORTE POR MODELO

# DEFECTOS POFMODELD
TOTAL DEFIEZAS CORTADAS

Colocar
numeracian en
piszas para guia y
pintar en partes
tumbadas

* Mala colocacion de ndmeros guia
" Manchas de pintura en el cusro
* Dezcuido en el sitio de trabajo

EFICIENCLA COLOCACION OE NUMEROS GUIA

#DE ERRORES
TOTAL DEPIEZAS CORTADAS

Dvar forma partes

* IMala calibracidn de cuchillaz enla
destalladora

DEFECTOS DE DESATALLADO

#DEPIEZAS CON DEFECTO
TOTAL DEFIEZAS DESTALLADAS

destalladas "Manchas de aceite en el cuero
*Iala utilizacion de |a destalladora
PROCESD OBIETVD NOHBRE DEL INDICADOR CALCULO DEL NDICADOR QUENDEFNEELWDCADOR | UBICACIKON | PERIODO OE WEDIION | RANGO DE REFERENCIA TENDENCIA HETA
Cortar piezas de
acuerdo a disefio \
i HOEFECTOSPORMODELD :
v modelo eviando | DEFECTOS DE CORTE PORMODELO TOTALCE PEZAS CORTADAS JEFEDEPRODUCCION | AREA DE CORTE DIARA HNDICADOR
a menor cantdad
de desperdicio
CORTED Ji)
ENCFEJU;EE{?J b3 Manejpy control
adecuado de EFICENCIA COLOCACION DE $0E EFRIRES
s WIVERQS CUA & TOTAL DE FIEZAS CORTADAS JEFEDEPRODUCCION | AREA DE CORTE DIARA HNDICADOR:S
Materes y 2h
herramientas qua
ntervienen en el H$OEPIEZASCOMDEFECT] ;
DEFECTOS DE DESTALLADD 4 TOTAL 0E PE2AS DESTALLADES JEFEDEFRODUCCION | AREADECORTE DIARIA 3MDICADOR<5
proceso "
Th
EECUERS0S:
HURMANOE: FISICOS TECHMOLOGICOE:

Cortador

Jefe de produccion

Arza dz corte
Insvmos materiales
v harramientas
Perchas
Troqueladora dastall
adora,mesas g2
trabajomoldes




MISION.-

"

Armar el corte de acuerdo al modelo y disefio p

PROCESO DE ARMADO

VISION.-

con pard de calidad y

Realizar el armado del corte de acuerdo a tendencias y avances tecnolégicos alcanzando un desperdicio no mayor al 5%

CONTROLES
Procedimiento de Manual de
mangjo de procedimientos
desperdicios de armado

i

l

INCUMPLIMIENTO DE ORDEN DEPRODUCCION Y
DESPERDICIO DERECURS0S

ORDEN DE PRODUCGIGN

_

0

<

g

&

=

E COLOCAR EL CORTEEN LA
HORMA CON SUS PARTES Y
PIEZES

CCRTES

FORMAR PUNTAS, TALONES
Y PIGAR LADOS DEL CORTE
PARAUNAMEJOR ADICION

T

CORTEARMADO A DISERIOY
MODELO

— 3 CLAVARPLANTILLASEN HORMASY COLOCAR HORMAS
Y GORTEEN VAPORIZADOR

' T

HUMANOS

PROCESOS DE APQOYO :

T T

Fisicos TECNOLOGICOS

RECURS0S

REQUERIMIENTOS GENERALES

PLANIFICACION ESTRATEGICA

- Plan Estratégico Anual
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SALIDAS

- Software: Ms. Office, Visio, Correo Electronico, Acceso a Internet

PROCESO INFORMATICO

- Acceso a Carpeta de Departamento y Usuario personal

- Software Contable: Mdnica

PROCESO ADMINISTRATIVO

- Requerimientos de personal capacitado para el drea

- Ingreso orden de produccian

PROGRAMACION Y CONTROL

- Orden viajera

{ - Infraestructura: Equipos de Oficina y Computacidn.

- Reporte de Inspeccidn



FICHA DEL PROCESOQ: PROCESO DE ARMADO DEL ZAPATO
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: SALIDAS DOCUMENTOS DEL 5.G.C.
PARA QUE SIRVE 'ROVEEI ENTRADAS
ACTIVIDAD RESPONSABLE Ql STAKEHOLDERS | Pl DOR PRODUCTOS | RECURSOS| CLIENTE NECESARIOS
Cortar plantillas Mesas
. " ) . esas, - 0P
Segun series en Armador Obtener plnfilas cortadas para |, . oo Area de costura Plantilas, cories cocidos, Cusro y canfidad apta troquelador | Armador OP-08-001
maquina colocar en la base de la horma para ser procesado
PRODUCCION
troqueladora
Mesas,
Cortar punteras, Disponer de punteras y X Punteras contrafuertes troquelador - OP_0E-001
contrafuertes, Armador contrafuertes necesarias segun  [* JEFE DE Area de armado Contrafuertes, punteras. cortados de acuerdo a as, Armador |, CA-08-001
en troqueladora nimeros y modelos PRODUCCION modelos y series infraestruct
ura basica
Corte preparado con
Pegar punteras Obtener un corte que se ajuste unteras y contrafuertes Mesas, *Manual de procesos
y talones en los Armador g . * JEFEDE Area de armado Corte, punteras conirafuertes, s ¥ infraestruct | Armador | o
adecuadamente a la horma listo para adjuntar a la
cortes PRODUCCION ura basica
horma
Mesas,
Clavar plantilas Para mantener unida la plantila a la ; horma preparada con | "2I0S: * Manual de procesos
| : Armador horma " * JEFEDE Area de armado Plantilas cortadas p\ant\\;s:dnemdas clavos,infra| Amador | "
&N las hormas PRODUCCION estructura
basica
Colocar hormas Vaporizado
Flexibil | : Corte flexible lists | =W I d
y cortes en Armador jexibllzar & CUETD para que se * JEFE DE Area de armado Cortes unidos en hormas orte Hlexivle Isto para & 1r, | Armador anual de proceses
amolde de mejor forma a la horma armado infragstruct
'vaporizador PRODUCCION
ura basica
Chavetas,
Formar puntas y mesa,
Permis I ta del corte f Cort la punta formad *Manual d
picar lados de Armador & E‘:Uf:”::l;: ‘EE nanrcr:a e lome * JEFE DE Area de armado Cortes preparados y hormas Un:::ﬁ;d:u:‘: "‘;rrrr:; ? maquina | Armador anualde procesos
corte PRODUCCION armadora
de puntas
Presionar con
Adherir los lados del corte a | : Corte unid la plantil =l I d
:‘"‘mrl“ lados Armador e e T |ruerene dredearmado | Corls, con form enls puta | ©71 00 50 B PETHIY (Enzesy AN GE proCEsos
el corte y s PRODUCCION mesas
pegar
Conformado de .
tal P Jos tal del cort Zapato armado Maguina e d |= Manual ¢
m:n:i::" Armador manr‘i::ff:rsm: ;::h:[;: © * JEFE DE Area de armado Corte unido en la plantila desacuerdo al disefio de 1a [armadora ?rmlna anual de procesos
a PRODUCCION horma de talones.

talonera




MEDICION DELPROCESO DE ARMADO
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PROCESO DE CORTE O ENCAJADO DEL CUERO (POR DOCENA)
FASE QUIEN DONDE COoMO TPI TC
BODEGA ARMADOR JEFE DE PRODUCCION
HH. HH.
Entregacortes Recibe cortes, insumasy .
1 idas para el draa materiales Bodega Hoja de
de armado Requerimiento
insumosy l 19,8 20
materizles
L/_—I Cartar plantilas segln series en Area de Orden de
2 maguina trogueladora armado pruduccic’m
i 198 20
Cortar punterasy contrafuertes Area de Manual de
3 en maquina troqueladora |
armado Proceso
19,8 20
v
4 Eueﬂzgpunterﬂsytamnes enlos Area de Manual de
armado Proceso
i 297 30
Clavar plantillas en las homas B
5 Area de Manual de
armado Proceso
l 19.8 20
6 Colocar homasy cortes en Area de Manual de
vaporizador armado Proceso
59,4 60
Area de Manual de
T Eslrguﬂrrlepumasy picar lados armado Crosssn
89,1 90
8 Presionar con pinzas |os lados Area de Manual de
del corte armado Proceso
19,8 20
9 Conformado de talones sn E:'E"r:r::::r::d’:“m Area de Manual de
maquina talonera tilizacicn dEV armado Proceso
i pegantes - 90
10 2 Area de Manual de
armado Proceso
297 30
TC: TIEMPQ DE CICLO 396 400
TP: TEMPO DE PROCESO 99 100
ACTIVIDADES COMPLEJIDADES NOMBRE DEL INDICADOR INDICADOR

Cortar plantillas,
punteras,
contrafuertes segln
sefies en miquina
troqueladara

* Materia prima de mala calidad

® Incarrecta utilizacidn de la maquinaria

* Piezas conun inadecuada tamafio, que no
permita una correcta Formacidn del corte

DEFECTOS EN ARMADO

— UNIDADES DEFECTUOSAS |
TOTAL DE LOS PFARES ARMADOS
DIARIAMENTE

Colocar pegamento
&n punteras talones y
BN corke, luego
pegarlas al corte

° Eiceso ofalta de pegantes enlas punteras
contrafuerte y corte.

® Mala colocacidn de punteras y contrafuertes
* Manchas de pegamentos en los cortes, por
Falta de cuidadados

DEFECTOS EN ARMADO

— UNDADESDEFECTUOSAS |
TOTAL DE LOS PARES ARMADDS
DIARIAMENTE

Colocar hormas y
corkes en vaporizador

"Pérdida de cortes y material por mal uso de
Mmadquinaria y tiempo

DEFECTOS EN ARMADO

___ UMIDADES DEFECTUOSAS |
TOTAL DELOS PARES ARMADOS
DIARIAMENTE

Farmar puntas y picar
lados de carte,
presionando con
pinzas log lados del
corte para que se
pegue

" Mala colocacidn de cortes en horma cauzando
deformidades

* Mal pegado de corte en la harma

* Corte con Fallas que no permite una adecuada
adherencia

DEFECTOS EN ARMADO

— UNIDADES DEFECTUOSAS |
TOTAL DELOS PARES ARMADOS
DIARIAMENTE

Conformado de
talones en maguina
talonera

* Mala colocacién del corte enla hormay enla
Mmadquinaria
* Mala utilizacidn de la maquinaria

DEFECTOS EN ARMADO

TOTAL DE LOS PARES ARMADDS
DIARIAMENTE
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PROCESO OBJETNVO NOWBRE DEL NDICADOR CALCULO DEL WDICADOR QUEEN DEFINE EL INDICADOR UBICACION  RIODO DE WEDIC| RANGO DE REFERENCIA | TENDENCIA META
Obtener cartes
aimados de acuerdo
estandares | sin
defectos, i
RMADOCEL | -Manejaryconola $OFFECTOS EN ARMAN0 . AREALE ' )
2P [aoudmente | DGO EN ARMADD | rony e P PRCOLCDAS DIRRAMENTE JEFE DE FRODUCCIN auapg | DRRA | FADCADORG _
insumos, materides y
herramientas que
intervienen en el
procesa
Th
EECUER0E:
HUMANOE: FISICOE: TECHOLOGICOS:
Jefe de produccion |Bodesa
Armador Area de armado v
enzamblajz
Insumos materiales ¥
herramisntas
Ferchas
PROCESO DE TERMINADO
MISION.-

Obtener un producto con calidad y durabilidad, de acuerdo al disefio y planificacidn realizada

VISION.-

Realizar el terminado del calzado de acuerdo a disefios, modelos y materiales de calidad con tendencia a cero defectos

ENTRADAS

INGUMPLIMIENTO DE ORDEN DE PRODUGCIONY
DESPERDICIO DERECURSOS

CONTROLES
Procedimiento de Manual de
manejo de procedimientos
desperdicios de terminado
ORDEN DE PRODUCCION
B
REVISAR MINUCIOSAMENTE
TODO ELCALZADO

CALZADOARMADO

DEPRENSA

COMPACTAR LA PLANTA
AL CORTE EN MAQUINA

T

CORTE TERMINADO A
DISERO Y MODELO

L |

SACAR ZAPATO DEHORMA, PREPARAR COLORESDE
LAGAY SOPLETEAR

I —

HUMANOS

T

Fisicos

RECURSOS

!

TECNOLOGICOS

SALIDAS
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ACTIVIDAD

RESPONSABLE

PARA QUE SIRVE

STAKEHOLDERS

PROVEEDOR

ENTRADAS

SALIDAS
PRODUCTOS/

RECURSOS

CLIENTE

DOCUMENTOS DEL
$.G.C. NECESARIOS

Pulir la
superficie de
plantilla para
lograr aspereza
y aplicar pega de
contacto a
superficie
cardada.

Terminador

Obtener zapato armado libre de
impurezas y listo para aplicar
pegamento

*JEFEDE
PRODUCCION

Area de armado

Zapato armade

Zapato armado con
pegantes.

pegantes br
ochas

Terminador

= 0P-02-001
*RPT-08-001

Secado de pega
al clima y pulir
superficie de
planta para
lograr aspereza

Terminador

Permite que ¢l pegamento s&
adhiera de mejor manera entre las
dos superficies

*JEFEDE
PRODUCCION

Area de armado

Zapato armade con pegantes.

Zapato listo para aderirse
ala planta

Pulidora,
plantas

Terminador

*Manual de procesos

Calentar plantas
en horno y fijar
la planta a el
corte con
plantilla.

Terminador

Permite que exista el contacto
adecuado entre el zapato armado y
la planta respectiva

“JEFEDE
PRODUCCION

Area de armado

Zapato listo para aderirse a la
planta

Zapato con plantas
pegadas

Horno

Terminador

* Manual de procesos

Compactar la
planta al corte
en maquina de
prensay sacar
todas las pegas
secas del
proceso

Terminador

Obtener el zapato armado
perfectamente aderido a la planta y
libre de pegantes y asoerezas

* JEFE DE
PRODUCCION

Area de armado

Zapato con plantas pegadas

Zapato armado con planta
adherida

Maguina
prensadora

Terminador

*Manual de procesos

Limar
asperezas de la
superficies
laterales de las
plantas en un
motor y sacar
zapato de la
horma

Terminador

liberar al zapato de asperezas dela
planta

* JEFE DE
PRODUCCION

Area de armado

Zapato armade con planta
adherida

Zapato terminado liste
para ser sopletiada

Pulidora

Terminador

*Manual de procesos

Preparar lacas
en colores y
sopletear

Terminador

Obtener tonos de acuerdo a
planificacion y reguerimiento de
produccion

* JEFE DE
PRODUCCION

Area de armado

Zapatos terminados

Zapatos sopletiados

acolores y
estandares,

Terminador

*Manual de procesos

Revisar
minuciosament
e todo el calzado

Colocar numero,
extras serie, y
encartonar para
guardar en
bodega

Terminador

Evitar calzado terminado con
defectos y que cumplan con los
estandares establecidos en la
orden de produccion

* JEFE DE
PRODUCCION

Area de armado

Zapatos sopleteados deacuerde
a colores y estandares

Zapato terminado liste
para ser empaquetado

s

Terminador

CT-08-001

Terminador

Para clasificar de acuerdo a
modelo, serie y nimero

“JEFEDE
PRODUCCION

Area de armado

Zapato terminado listo para ser
empaguetado

Zapato almacenado en
bodega

e

Terminador

* Manual de procesos




137

ACTIVIDADES

COMPLEJIDADES

NOMBRE DEL INDICADOR

INDICADOR

Pulir la superficie de
plantilla para lograr
asperezay aplicar
peda de contacto a
superficie cardada.

*Materia prima de mala calidad

" Incorrecta utilizacidn de la pulidora

" Inadecuada utilizacidn de la cantidad de
pegamento

DEFECTOS EN TERMINADO

— UNIDADES DEFECTUQSAS |
TOTALDE LOS FARES TERMINADDS
DIARIAMENTE

Calentar plantas en
hornoy fijar la planta a
el carte con plantilla.

" Calentamiento de la planta en esceso
" Mala adherencia del zapato armadio a la planta
" Defectos en la plantilla

DEFECTOS EN TERMINADO

—UNIDADES DEFECTUQSAS |
TOTAL DE LOS PARES TERMINADODS
DlaRIAMENTE

Compactar la planta al
corte en maquina de
prensay sacar todas
las pegas secas del
proceso

“MWlala utilizacidn de la maquinaria
“descascarado del cuerc almomenta de retirar
&l pegamento seco del corte

DEFECTOS EN TERMINADO

— UNIDADES DEFECTUOSAS |
TOTAL DE LOS PARES TERMIMNADDS
DIARIAMENTE

Limar asperezas dela
superficies laterales
de las plantas enun
Mmotor y sacar zapato
de laharma

* Mala utilizacidn de la pulidora
*Mal manejo del calzado terminad o

DEFECTOS EN TERMINADO

— UNIDADES DEFECTUQSAS |
TOTAL DE LOS PARES TERMIMNADDS
DIARIAMENTE

Preparar lacas en
colares y sopetear

® Colores de lacaz inadecuados
" Mala utilizacidn del soplete

DEFECTOS EN TERMINADO

— UNIDADES DEFECTUQSAS |
TOTAL DE LOS PARES TERMINADOS

DIARLAMENTE
PROCESD OBETVO HOWBRE DEL NOCADOR CALCULO DEL INDICADOR QUENDEFNEEL NDCADOR | UBEACIN PERIOD0 DE NEDCIN RANGO DE REFERENCIA TENDENCIA NETA
Obtenet calado
terminiada dé acuerdo
3 estindaes yai
defectos. X
TERMIA00 DEL [ Manejar yecntlar $ DEFECTOSEN TERMMADD AREATE ) )
WPATD  [abecuatamente DEFECTOSEN TERUNADD TOTAL DE UNDADES PRODUCIAS FAMENTE EEQEROIEEON | ep i DiRA SHICALOR
insumos, materiaes
herramientas que
menienen enel
poceso
i
RECURS0E:
HUMANOS: FISICOS: TECHOLOGICOE:
Jzfz d= Bodeza
produceion
Terminador Area de terminado

Insumos materiales
v herramientas
Parchas

pulidora,
prenzadora, soplate
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PROCESQ DE TERMINADO (POR DOCENA)
FASE QUIEN DONDE COMO TPI 1C
ARMADOR TERMINADOR JEFE DE PRODUCCION
HH. HH.
Pulirla superficie de plantilla .
1 Entrega de paralograr aspereza Area de Manual de
zapatos armado Proceso
armados al area ¢ 297 30
de terminado
2 L/f Aplicar pega de contacto a Area de Manual de
ECITEEET RN terminado Proceso
¢ 4455 45
Secado depegaal climay =
3 pulir superficie de planta para Area de Manual de
lograraspereza terminado Proceso
l 59,4 60
Calentar plantas en hornoy i
5 fijar la plantaa el corte con Are? de Manual de
plantila. terminado Proceso
I 297 30
Compactarla plantaal corte .
&N magquina de prensay Area de Manual de
& sacartodaslas pegas secas terminado Proceso
proceso
l 39,6 40
Limar asperezas dela Area de Manual de
T superficies lateralesdelas S
plantas en un motory sacar terminado Praceso
zapato delahorma 4455 45
a Preparar lacas en colores y Area de Manual de
sopletear terminado Proceso
5 19,8 20
Revisar
minuciossments Area de Manual de
9 toda =l calzado terminad P
tarminsde erminado raceso
I 19,8 20
Colocar numero, extras
serie, y encartonar para
d bod .
guarcar en boceda Area de Manual de
10
terminado Proceso
FIN
39,6 40
TC: TIEMPO DE CICLO 326,7 330
TP: TIEMPO DE PROCESO 99 100
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Proceso de Apoyo

PROCESO DE VENTAS

MISION.-

Entregar los productos al cliente cumpliendo con las especificaciones establecidas en los documentos pertinentes, en cuanto a cantidad, caracteristicas y contenida.
VISION..-

Wender nuestros productos en base a los requerimientos del cliente, a tendencias y avances tecnologicos satisfaciendo de esta manera sus necesidades

CONTROLES

Proceso de Ventas

dad o pedido del cliente VISITADE VENTAS

_—

EMITIRORDENDE
PRODUCCION

Guia de remiision

ENTRADAS

F—

FACTURACION | Facturafinal

Orden de pedido

» DISTRIBUCION ALCLIENTE PR

RLHH Fisicos TECNOLOGICOS

Taléfono fijo
Caularas
Secrataria Puestos de trabajo Internst — e-mail
: Prosramas aplicativos Offics

RECURSOS

PROCESOS DE APOYO :

Personal de ventas

RECURS0S HUMANOS

SISTEMAS DE LA INFORMACION Mantenimiento Operativo de las estaciones de trabajo.

Acceso a Carpeta de Departamento y Usuario personal

ADMINISTRACION DE INFRAESTRUCTURA | Infraestructura, Equipos de Oficina y Computacion.

CONTROL DE LA CALIDAD | Manual de procedimientos

{ Software: Ms. Office, Visio, Correo Electrdnico, Acceso a Intemnet

SALIDAS
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: SALIDAS DOCUMENTOS DEL S.G.C.
ACTIVIDAD | RESPONSABLE PARA QUE SRVE STANEHOLDERS | PROVEEDOR ENTRADAS RONICTOS SERICS RECURSQS CLIENTE VECESARDS
Tramitarorden | Jefede  |Determinar s cantidad y forma de i Rexusiveas e s s (0en de oduccn Suminstros de oficha, - P00
de trabajo Froduceon  |produccion *Gerenc s “ v Infrestruchura M R8N
Pedidos de cientes, informe de: |Sumini i * Nnul
Visita de ventas| Vendedor |Enviar al vendedor alstio delclente Clentes Requerimientas de venlas E“ U? el THITe | Sunrsos e fcr Comerciaizador A s
* Jefe de ventas cotzacion hirestructura
Establecer ls especiicaciones y - . )
- - o ) Orden de requerimiento por ) Suministros d oficia, ) P00
Requerimientos| Bodequero  {requerimintos de materi prina pars ¢l _ |Produccon T Enfrega dé insumos Produccion .
- [*lefe de produccion edido, catizacion irestructura RV-08-001
productn de acusrdo a pedidos del clents
i M i t
Facturon | Contdor  Paracumpi cun s ey Bt Vetts - Vesyftvicinde - S e, | Farta
products Infrestruchura
MEDICION DEL PROCESQ VENTAS
PROCESO DE RECEPCION DE PEDIDOS
FASE QUIEN DONDE COMO TP TC
CONTADOR | VENDEDOR JEFEDE VENTAS HH HH
9 Visitaal cliente
¢ Cliente Registro 1188 120
Tramita orden de
2 trabajo
[ (Oficina Registro 59,4 60
Verifica pedidas,
K| requerimientoso
emite ordende
produccin Oficina Registro 4455 45
4 )
Facturacion
Bodega INFORME 14,85 15
TC: TIEMPO DE CICLO TOTAL (HH) 2778 11,25
TP: TEMPO DE PROCESO PORCENTAJE % 99 100
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ACTIVIDADES

COMPLEJIDADES

NOMEBRE DEL INDICADOR

INDICADOR

Tramitar orden
de trabajo

*DISPONIBILIDAD DE MATERLA PRIMA,

CUMPLIMIENTO

CANTIDAD PEDIDA ¢ CANTIDAD
FRODUCIDA

Visita de ventas

* MALA PROGRAMACION DE RUTAS
* INCUMPLIMIENTO DE VENDEDORES

CUMPLIMIENTO EN WENTAS

VENTAS REALIZADAS ! WENT &3
PROGRAMADAS

* STOCK
- CAMTIDAD REGUERIDAISOTCK EN
Requerimientos |* MALA ROTACION DE LOS CANTIDAD REQUERIDA BODEGA
INWENTARIOS
*ERRORES EN LA EMISION DE L&
. 1 DE FACTURAS DEFECTUOSAS ITOTAL DE
Facturacion FACTURA EFECTIVIDAD FACTURAZION
* ERROR DEL SISTEMA
PROCESO QUIEN DEFINE EL PERIODO DE TENDEMCIA
OBJETVO NOWBRE DEL NDICADOR CALCULO DEL INDICADOR INDICADOR UNIDAD MEDICION RANGO DE REFERENCIA META
SACAREL
PORCENTAJE DE VENTAS REALIZADAS POR VISTA N
VoA VENTAS REALIZADAS e JEFE DE VENTAS | % MENSUAL | 080:INDICADORK090% /7
REALIZADAS
90%
SABEREL COSTO TOTAL DE VISTAS ) /
VENTAS | S COSTO DE VISTA COSTO TOTAL DEL PROCESD JEFEDEVENTAS | % MENSUAL | 030:NDICADORc035%
95%
CONOCER LAS VENTAS MENSUALES PORCENTAJE DE VENTAS MENSUALES | JEFEDEVENTAS | % MENSUAL |  TSINDICADORk35: /
VENTAS DEL MES . " ! :
85%

RECURSOS:

HURANOS:

FISTCOS:

TECHOLOGICOS:

Jafe da wentas

Vendador

Jafe d=

Produccion

Teléfono fijo
Celularss

Puestos de trabajo
Computadoras e
impresoras, fax
Telafono fyo
Celularzs

Puestos de trabajo

Computadoras portatil,

wvehiculo

Puestos da trabajo
Computadoras =
impresoras, fax

Internat — a-mail
Programas
aplicativos Office

Internst — 2-mail
Programas

aplicativos Office

Internst — =-mail
Programas

aplicativos Office
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objetivos mediatos e inmediatos.

Logisticos

OBJETIVO ACTIVIDADES RECURSOS RESPONSABLES
Realizar la presentacion de la | Reunién con Gerencia y Materiales Gerencia, administraciéon e
propuesta Administracion para exponer la Humanos investigador
propuesta Logisticos
Capacitar Mesas de trabajo y discusion, talleres, Materiales Gerencia, personal de la
conferencias. Humanos empresa e Investigador
Logisticos
Aplicacién, implementacion vy | Disponibilidad de los involucrados Materiales Gerencia, personal de Ila
ejecucion de la propuesta. para poner en marcha la propuesta Humanos empresa.
con el compromiso de cumplir con los Logisticos
objetivos establecidos.
Control y Seguimiento Monitoreo  permanente de las Materiales Gerencia, personal de Ia
acciones y etapas de la propuesta Humanos empresa, asesores y personal
Logisticos de apoyo
Tecnologicos
Evaluacién Evaluaciones escritas y practicas Materiales Gerencia, personal de la
comparativas con el cumplimiento de Humanos empresa, asesores y personal

de apoyo
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

La empresa carecia de una estructura organica basada en procesos,

los controles eran dispersos e ineficientes.

Falta de un adecuado conocimiento, de politicas, normas de calidad y
adecuado desempefio de funciones por parte del personal de la

empresa.

La empresa no mantiene una adecuada distribucién de maquinaria,

insumos Yy politicas de seguridad industrial.

La empresa carece de politicas de control preventivo e inspeccion
del producto en cada etapa de elaboracion del mismo, generando

desperdicios de recursos o encareciendo los mismos.

Falta de documentacion y control de registros necesarios, que
permitan mantener detalladamente los procesos y tomar acciones

correctivas acertadas.
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6.2. Recomendaciones

Se sugiere implementar un esquema de gestion sustentado en
procesos. Un esquema de procesos permite diferenciar las diferentes
actividades relacionadas de una empresa, y es recomendable
ponerlos en practica porque de esta manera es mas facil visualizar

los puntos criticos e implementar los controles respectivos.

Se recomienda establecer una metodologia de capacitacion en el que
se desarrollen, competencias, experiencias, calificaciones,
capacidades y habilidades, para que los empleados puedan entender
la politica de calidad; como desempefiarse en base a un sistema de

gestién basado en procesos.

La organizacién debe implementar un mejor sistema de distribucién
gue permita proporcionar los recursos para posibilitar a su personal la
realizacion de sus tareas, de igual manera el espacio laboral
adecuado, el equipo, herramientas y sistemas informaticos

convenientes.

Se recomienda la implantacion por etapas del modelo de sistema de
gestion de la calidad propuesto, en el que la organizacion pueda
medir y hacer una verificacion, validacion, seguimiento, inspeccion y

ensayo/prueba especificas de las caracteristicas del producto para
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verificar que se cumplen los requisitos del mismo, y establecer un

modelo de mejora continua.

Implementar registros, de tal manera que proporcionen evidencia de
la conformidad con los requisitos; asi como la operacion eficaz del

sistema de gestion de calidad.
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GLOSARIO

Actividad:

Cada uno de los elementos en los que se puede desglosar un proceso. Las

actividades a su vez se pueden desglosar en Tareas.

Eficacia:

Extension en la que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan

los resultados planificados (ISO 9000:2000, 3.2.14)

Eficiencia:

Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utlizados (ISO

9000:2000, 3.2.15)

Indicador:

Parametro que permite evaluar de forma cuantitativa la eficacia y/o
eficiencia de los procesos. Los indicadores pueden medir la percepcién del
cliente acerca de los resultados (indicadores de percepcion) o bien variables
intrinsecas del proceso (indicadores de rendimiento). Es recomendable que
la organizacién establezca indicadores de rendimiento y/o percepciéon al

menos de sus procesos estratégicos y claves.
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Instruccion:

Descripcion documentada de una actividad o tarea.

Macroproceso:

Conjunto de Procesos interrelacionados y con un objeto general comun.

Mapa de Procesos:

Diagrama que permite identificar los procesos de una organizacion y

describir sus interrelaciones principales.

Mision:

Enunciado que describe la razon de ser de una organizacion. "Lo que
somos”. La descripcion de la mision deberia incluir, segun el caso, la

respuesta a las siguientes preguntas:

v' ¢ Qué debe hacer o producir la organizaciéon? (productos y/o servicios)
v' ¢ Para qué o para quién lo hace? (clientes)

v' ¢ Como se propone hacerlo? (procesos basicos)

v' ¢ Dobnde lo hace? (alcance organizativo y/o geografico)

v ¢ Proveedores? (Si son indispensables para el logro de la mision)
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Procedimiento:

Forma especificada para llevar a cabo una actividad o proceso (ISO

9000:2000, 3.4.5)

Proceso:

Conjunto de recursos y actividades interrelacionados que transforman
elementos de entrada en elementos de salida. Los recursos pueden incluir

personal, finanzas, instalaciones, equipos, técnicas y métodos.

Proceso clave:

Son aquellos procesos que inciden de manera significativa en los objetivos

estratégicos y son criticos para el éxito del negocio.

Procedimiento:

Forma especifica de llevar a cabo una actividad. En muchos casos los
procedimientos se expresan en documentos que contienen el objeto y el
campo de aplicacion de una actividad; que debe hacerse y quien debe
hacerlo; cuando, donde y como se debe llevar a cabo; que materiales,
equipos y documentos deben utilizarse; y como debe controlarse y

registrarse.
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Producto:

Resultado de un Proceso (1ISO 9000:2000, 3.4.2)

Proyecto:

Suele ser una serie de actividades encaminadas a la consecucidon de un

objetivo, con un principio y final claramente definidos. La diferencia

fundamental con los procesos y procedimientos estriba en la no repetitividad

de los proyectos.

Registro:

Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de

actividades desempeiiadas (ISO 9000:2000, 3.7.6)

Sistema:

Conjunto de elementos mutuamente relacionados o que interactian (ISO

9000:2000, 3.2.1)

Sistema de Gestion:

Sistema para establecer la politica y objetivos y para lograr dichos objetivos

(1SO 9000:2000, 3.2.2)
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Subprocesos:

Son partes bien definidas en un proceso. Su identificacion puede resultar util
para aislar los problemas que pueden presentarse y posibilitar diferentes

tratamientos dentro de un mismo proceso.

Sistema:

Estructura organizativa, procedimientos, procesos Yy recursos necesarios
para implantar una gestion determinada, como por ejemplo la gestion de la
calidad, la gestiébn del medio ambiente o la gestion de la prevencién de
riesgos laborales. Normalmente estan basados en una norma de
reconocimiento internacional que tiene como finalidad servir de herramienta

de gestidn en el aseguramiento de los procesos.

Vision:

Enunciado que describe la situacién futura deseada de una organizacion.

“Lo que queremos ser” 0 “Cémo queremos ser Vistos” en un plazo de tiempo

determinado.

Valores:

Conjunto de comportamientos, actitudes, creencias y estilos adoptado en

una organizacion. Elementos de la cultura de una organizacion.
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Stakeholder:

Se refiere a todas las partes participantes o posiblemente afectadas por un
proyecto o una empresa como son: Accionistas, empleados, inversionistas,
propietarios de propiedades cercanas, la comunidad en general,
comerciantes, gobierno, grupos sociales, sindicatos, gremios campesinos,
vecinos, quienes sean 0 que en forma alguna pueden ser afectados ya sea

en forma positiva o0 negativa.
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ANEXO 1: FORMATO DE ENCUESTA
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PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR SEDE AMBATO

ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS
ESPECIALIDAD DE MARKETING

ENCUESTA DIRIGIDA AL PERSONAL DE LA EMPRESA

“CREACIONES INSPIRACION”

OBJETIVO GENERAL:

Proporcionar a la empresa informacion, veraz de como se manejan los

procesos Yy actividades dentro de la misma, para generar un cambio que

permitan incrementar las ventas y alcanzar posicionamiento en el

mercado.

INSTRUCCIONES:

Lea detenidamente cada pregunta

marque con X en el casillero que Ud. considere

PREGUNTA

¢ Se constata la cantidad y calidad de la materia prima
antes de ser almacenada y utilizada?

¢La ubicacion de sus compafieros de quienes recibe la
materia prima para realizar su trabajo es adecuada y no
le hacen perder tiempo?

¢El galpén y la ubicaciéon de la maquinaria es adecuado
para trabajar?

¢La clasificacion y separacién de la materia prima para
cada proceso es apropiada?

¢El almacenamiento de la materia prima en la bodega es
el adecuado? ¢ Por qué?

¢ Existen actualizaciones periddicas de los inventarios de
materia prima (por lo menos una vez por semana)?

¢ Existe una evaluacion de desperdicios?
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N PREGUNTA Sl | NO
© ®

8 | ¢La relacidon con sus compafieros de trabajo es buena?

¢Considera que su trabajo es bueno y le ofrece
9 |estabilidad?

¢ Se realiza el despacho de materia prima a tiempo?

a. En el momento requerido

b. En la cantidad solicitada
10

¢El producto terminado es inspeccionado o controlado
11 | por parte del jefe de produccion?

¢ El control y bodegaje de las series, numeros y modelos
12 | del producto terminado, es el mas adecuado?

¢Considera que la maquinaria de la empresa tiene un

mantenimiento adecuado, el cual ayuda a mejorar la
13 | produccién y su trabajo?

¢Existen medidas, condiciones, politicas de seguridad
14 |industrial en la empresa?

¢ Recibié cursos sobre seguridad industrial en los
15 | dltimos 2 afios?

¢El jefe de produccién da solucion inmediata a los
16 | problemas presentados?

¢ Existe control y planificacion adecuada en cada una de

las etapas de produccion para que el producto final sea
17 | bueno o de calidad?

¢El jefe de produccion procura que el trabajo se lo
18 | realice en equipo con su direccién o supervision?
19 | ¢Considera que existen muchas opciones de encontrar

trabajo en el Ecuador?

¢Segun su opinion que es lo mas importante que se

debe cambiar en la empresa para mejorar el trabajo y
20 | calidad del producto?

¢,Cree Ud. que se pide su opinidbn y se toma en cuenta
21 |sus sugerencias?

¢El control 'y la politica de incentivos que mantiene la
22 |empresa le han ayudado a mejorar su trabajo?
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PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR SEDE AMBATO

ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS
ESPECIALIDAD DE MARKETING

ENCUETA DIRIGIDA AL PERSONAL DE LA EMPRESA “CREACIONES

INSPIRACION”

OBJETIVO GENERAL:

Proporcionar a la empresa informacion, veraz de como se manejan los

procesos y actividades dentro de la misma, para generar un cambio que

permitan incrementar las ventas y alcanzar posicionamiento en el

mercado.
INSTRUCCIONES:
- Lea detenidamente cada pregunta

- marque con X en el casillero que Ud. considere

PREGUNTA

¢ Existe una lista actualizada de proveedores potenciales?

¢Es adecuada la seleccion de proveedor para la adquisicion
de materia prima?

¢Existe un responsable directo en la compra y recepcion de
materia prima, materiales y accesorios?

¢cToma Ud. en cuenta las sugerencias del personal
subordinado?

¢La Gerencia juega el papel més importante dentro de la
empresa, como considera usted que es su gestion?

¢Mantiene una programacioén y coordinacion adecuada con
produccion?

¢,Como es el aporte de Gerencia, para mejorar la produccién?

¢ Considera que las reuniones de Gerencia con el personal de
produccion para analizar problemas y plantear posibles
soluciones han mejorado el desempefio de la empresa?

¢ Se diseina el producto en base a las necesidades de los
clientes?

10

¢El manejo actual de las actividades de ventas, han permitido
ganar mercado?

11

¢ La politica de incentivos y sanciones, le han permitido mejorar
el desempefio del personal?

12

¢ El control que mantiene en la actualidad, ayudan a mejorar el
desempeiio de la empresa?




ANEXO 2: DOCUMENTACION

" 16N GUIA DE REGISTROS
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CODIGO REGISTRO AREA
ADC-08-
001 ANEXO DE DEFECTOS EN CORTE CORTE
CC-08-
001 CONTROL PROCESO DE CORTE CORTE
OP-08-
001 ORDEN DE PRODUCCION PRODUCCION
CP-08-
001 CONTROL DE PRODUCCION PRODUCCION
CMP-08-
001 CONTROL DE MATERIA PRIMA BODEGA
RT-08-
001 REPORTE DE TRABAJO PRODUCCION
CA-08- CONTROL PROCESO DE
001 ARMADO ARMADO
PMC-08- PROCESO DE MEJORAMIENTO CONTROL DE
001 CONTINUO CALIDAD
RV-08-
001 REGISTRO DE VENTAS VENTAS
RPT-08- REGISTRO DE PRODUCTO
001 TERMINADO TERMINADO
CT-08- CONTROL DE PRODUCTO
001 TERMINADO TERMINADO
OVP-08- ORDEN VIAJERA DE ADMINISTRACION
001 PRODUCCION Y SUPERVISION
CAC-08- CONTROL DE ACCIONES
001 CORRECTIVAS ADMINISTRACION
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ADC-08-001 | ANEXO DE DEFECTOS DE LIBERACION [ reac "‘m
VERSION:00 DE CORTE
FECHA :
REALIZADO POR: APROBADO
DEFECTOS CRITICO | MAYOR MENOR

1 Cuero cortado y partido

Venas y picados de insectos en la zona de
2 la capellada
3 Rayas abiertas en la zona de la capellada

Cicatrices selladas en la zona de la
4 capellada
5 Desprendimiento de la flor del cuero
Diferencia de grabados en el cuero en la

6 zona de la capellada

Diferencia de tonalidades en las piezas de
7 corte y forro

CLASES DE CALIDAD DE CALZADO

CLASES DE CALIDAD

DEFECTOS ADMISIBLES

CRITICOS: NO SE ADMITEN
CLASE A MAYORES: NO SE ADMITEN

MENORES: Se admiten hasta 3

CRITICOS: NO SE ADMITEN
CLASE B MAYORES: | Se admiten hasta 1

MENORES:

Se admiten hasta 4




158

4

=.E

FECHA:

TGN

REGISTRO DE INSPECCION DE
LIBERACION DE PRODUCTOS

EN CORTE

APROBADO:

FECHA

OBSERVACIONES
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CC-08-001

VERSION:00

REALIZADO POR:

RESPONSABLE:
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oplped 4 opepos olang

CORTE

WOH 30 OHIWNN

QI20NA0Ed 3aNITHO

FECHA

TOTAL




159

ORDEN DE PRODUCCION No %;
REAC "%,
™ 6N
Fecha de Expedicion de la Orden:
Departamento:
Sirvase producir lo siguiente: CODIGO: OP-08-001
Articulo Cantidad Iniciado Terminado |Referencia Pedido No. [Especificaciones
CONTROL DE PRODUCCION 4
CODIGO:CP-08-001 REAC Ny 160
FECHA
OPERARIO: PERIODO
ELABORADO POR:
Orden No. No. No.
Produccion
Operaciones Realizadas
Actividad  |Realizado  |Actividad  |Realizado  |Actividad Realizado

TOTAL
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CA-08-001
VERSION:00

REGISTRO DE INSPECCION DE
LIBERACION DE PRODUCTOS
EN ARMADO

REALIZADO POR:

APROBADO:

RESPONSABLE:

FECHA

=)
2
|
m

-
(2]

3 4

FECHA

ORDEM DE PRODUCCIO

MUMERG DE HOJA

la horma
en el corte
Plantillas levantadas
Accién tomada [RP
reproceso) (DP desperdicio)

Adherencia del corte en
Manchas de pegamento
Deformidades en el corte

OBSERVACIONES

TOTAL
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PARA ORDEN DE PRODUCCION No.

CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

CODIGO: CMP-08-001

FECHA DE ENTREGA:

RESPONSIBLE:

MATERIALES

CANTIDAD

ENTREGADA

CANTIDAD

DEVUELTA

CANTIDAD

UTILIZADA

RECIBIO:
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REPORTE DE TRABAJO

CODIGO: RT-08-001

FECHA:

REPORTE DE TRABAJO No.

OPERARIO:

PERIODO

Orden

Produccion No.

No.

No.

Operaciones
Realizadas

Cantidad

Cantidad

Cantidad

TOTAL HOR

AS TRABAJADAS

PROCESO DE MEJORAMIENTO CONTINUOQ

Mision: Armar piezas correctaments en el menor tiempe posible,a uwn bajo Costo y con Calidad
para safisfacer las necesidades de mestros clientes,

G[UPD: CODIGO: PMC-08-001 VERSIOH:
n hla:
Consultor:
DEFECTOS
Total de Mal Mal Mal Mal | Puntadas | Remates | Manchas de Mal Total de | %
Fecha Orden | Modelo . recortado %
pares |ensamblado | costurado | cerrado | perforado | Saltadas | vistosos | pega las forros defectos Acumulado

Cortrol de Defectos=

Cantidad de pares defectuosos

Total de pares trabajados 100
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REGISTRO DE VENTAS
CODIGO:RV-08-001 J
‘ REAC "6
FECHA: B 010 (]
VENDEDOR: :
SUPERVISOR:
Cod. Fecha | Documento| Serie | Nimero Cliente Subtotal | IVA12% | Total Saldo | Nota de Crédito
CT-08-001 REGISTRO DE INSPECCION DE LIBERACION M
e VERSION:00 PRODUCTO TERMINADO REAC M8 1on
FECHA:
REALIZADO POR: [APROBADO:
RESPONSABLE: FECHA
CORTE 1 2 3 4
< 8 S ] &_,n_
og w S 28w w88 ol 233
FECHA z9 o G - 8c s gl 583 OBSERVACIONES
g2 e c s g8 56 ® 8l 29oa
o & ] cNa Eg O 6 582
Oox s 1%} 2 <E © S5 7o
o =1 8 T < @ o =
z g s o g <

TOTAL
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REGISTRO DE PRODUCTO TERMINADO

CODIGO: RPT-08-001 REAC
FECHA: ey PI6N
RESPINSABLE:
ELABORADO POR: REVISADO POR
FECHA:
A [ 21]22] 23] 24) 25| 26
B | 27] 28] 29] 30| 31| 32
DESCRIPCION C |33 34] 35] 36 TOTAL
D | 37] 38] 39] 40{ 41| 42] 43
MODELO COLOR PLANTA OBSERVACIONES E | 34] 35| 36| 37| 38 39
OVP-08-001 VERSION0 ORDEN VIAJERA DE PRODUCCION "“‘M
16N
REALIZADO POR: APROBADO POR: FECHA:
PROCESOS
CORTE APARADO ARMADO TERMINADO TOTAL PROCESADO
REGISTROS
Orden
Fecha

Pares producidos

Pares con defectos

Hora de Inicio

Hora de culminacion

Tiempo empleado

Responsable

Observaciones

Control
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ANEXO 3: MANUALES

CODIGO: MTC-08-001

METODO DE TRABAJO FECHA:01-09-2008
SECCION CORTE

Pag.: Pagina 1 de 12

OBJETIVO: Mantener un adecuado método de trabajo y cumplimiento del proceso

para asegurar la calidad de producto.

ENTREGA REQUERIMIENTO DE BODEGA A CORTE

1. ACTIVIDADES

Solicitar al jefe de produccion la Orden de Produccidn, revisar que estén
completas y segun la fecha de entrega ordenarlas para distribuir el trabajo.
Enla Orden de Produccion registrar correctamente los parametros descritos.
Solicitar el cuero a bodega y registrar el piesaje, verificando cantidad y calidad.
Solicitar todos los materiales a bodega, par realizar la orden de produccion

(Segueta, Estuche, Piedra de Asentar, Guaipe, etc.).

. CONTROL DE CALIDAD

Controlar las hojas de registro, Orden de produccién e Inspeccionar la cantidad
y calidad de materia prima entregada

Evitar retrasos en el proceso productivo por demoras en la entrega de
requerimientos.

Propender (Disminucion de Desperdicios, Cumplimiento de Estandar de Corte,

Cumplimiento de Estandares de todos los procesos de corte).
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3. LIMPIEZA Y ORDEN.

- Mantener en orden y con limpieza tanto la bodega como el lugar de despacho
de la misma.

- Mantener el puesto de trabajo ordenado y las herramientas necesarias para
cumplir con todo el método de trabajo; que realiza el Jefe de Produccién como
responsable.

4. MATERIALES Y EQUIPO.

- Esferos, hojas de control, calculadora

6. RESPONSABLE.

- Jefe de Produccién,

COLOCAR BANDA DE CUERO SOBRE LA MESA Y SELECCION DE PEDAZOS

DEFECTUOSOS

1. ACTIVIDADES
- Escoger el cuero de acuerdo a modelo, disefio y color.
- Tender sobre la mesa de corte la banda de cuero seleccionada.
- Seleccionar e identificar minuciosamente las areas aptas para el corte de
acuerdo a las piezas del modelo.
2. CONTROL DE CALIDAD
- Se debe inspeccionar el cuero (lacras, estrias, garrapatas, flor suelta,
destefiidos, etc.)
- ldentificar las piezas en las zonas de calidad (1ra, 2da, 3ra)
e Las capelladas se cortan en la zona de calidad 1lra
e Los lados y talones se cortan en la zona de calidad 2da
e Piezas de adornos, lenglietas, u otras que no afecten a la calidad y al

usuario se cortan en la zona 3ra.
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3. LIMPIEZA Y ORDEN.

Mantener el orden y la limpieza en el proceso, en forma permanente.
- Verificar la limpieza de la mesa y los materiales antes de colocar el cuero.
- Mantener el puesto de trabajo ordenado y las herramientas necesarias para

cumplir con todo el método de trabajo

3. MATERIALES Y EQUIPO.
- Mesa, tensibmetro de cuero,
6. RESPONSABLE

- Cortador y Jefe de produccion.

COLOCAR MOLDE O PATRON SOBRE BANDA DE CUERO Y CORTAR LAS

PARTES SEGUN LA SERIE.

1. ACTIVIDADES

- Solicitar la orden produccion al Jefe produccién al empezar su jornada de
trabajo

- Solicitar los materiales necesarios (Guaipe, cuchillas, esferos, etc.) con la
debida anticipacion.

- Afilada de Cuchillo(sacar filo de lado izquierdo y darle la forma de pico de loro
en la piedra de esmeril)

- Seleccionar los modelos para el corte de acuerdo a la orden.

- Proceder a realizar el corte.

- Tener minimo tres moldes, maximo seis moldes para la ubicaciéon de moldes, y
asi evitar el desperdicio de material.

- Cortar en forma ordenada es decir ubicando el tamafio de las piezas de

acuerdo al aprovechamiento del cuero.
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Tener siempre en cuenta la ubicacién de las piezas en el cuero (al estiramiento
del cuero, y por estiramiento en el armado y su calibrado).

El cortador debe conocer las piezas del modelo e identificar el calibrado del
cuero; (partes que van en el armado, empalme, doblados, etc.) el corte debe
ser bien realizado, es decir sin inclinaciones ni recortados en el corte

El cortador debe cortar las piezas de numeraciéon de mayor a menor y
ordenarlas de la misma manera.

Cortar en forma uniforme.

El corte se lo realiza de la parte de las ancas del cuero, identificando las zonas
de calidad, cuidando siempre las lineas de estiramiento del cuero.

No cortar mas pares de lo que determina la orden.

Los cortes se entregan al operario enumerador conjuntamente con la orden
viajera.

2. MANTENIMIENTO Y MANEJO DE EQUIPO.

Los moldes se deben ordenar y colocar en sus respectivos sitios.

Cada fin de semana lijar la mesa de corte, si esta desgastado el tol DEBE ser
cambiado.

Verificar el desgaste de los moldes cada semana con los moldes patrones, si
estan desgastados, pedir su reposicion.

En las piezas troqueladas, seguir el mismo procedimiento del corte a mano
manteniendo una adecuada utilizacion de la troqueladora

3. LIMPIEZA Y ORDEN.

Mantener limpio y ordenado el puesto de trabajo en forma permanente
Mantener siempre ordenados los moldes y troqueles.

Tener cuidado con calibraciéon de troquel para evitar manchas de grasa en el

cuero.
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4. MATERIALES Y EQUIPO.

Materiales de corte, segueta, piedra de silicio, esmeril, aceite, mesa de corte,
moldes, minas de plata, fichas técnicas, mapa de corte, libreta de apuntes y
esferos.

5. RESPONSABLE.

Cortadores

COLOCAR NUMERACION EN PIEZAS GUIAS Y PINTAR PARTES

TUMBADAS

ACTIVIDADES.

- Verificar que todas las piezas estén cortadas de acuerdo a la orden de
produccién

- Numerar los cortes

- Verificar que las tallas sean correctas, que el corte coincida con el molde.

- El nimero siempre tiene que pintarse en la parte de la pieza que va al
armado, en piezas que son visibles colocar el nUmero en una parte que no
sea notoria.

- Se debe conocer bien el modelo y determinar qué bordes van a ser
entintados y aplicar la tinta.

- El operario después de aplicar la tinta, secar con guaipe las piezas pintadas
para no manchar.

- Luego de pintar, los moldes tiene que guardar en sus respectivos estuches
y en su puesto.

- Verificar que los cortes cumplan con los requerimientos de la orden ( por

modelo, tipo de cuero, y cantidad)



170

2. CONTROL DE CALIDAD.

- Revision de la calidad del Cuero en cada Pieza.

No se acepta flor suelta, estrias. lacras, fierros, garrapatas, tonos
desiguales en capelladas.

Se aceptan algunas garrapatas, estrias, en un 5%; en lados y talones.

Se aceptan algunas garrapatas, estrias, en una pequefia desigualdad de
tonos en lengletas, correas y en partes que no estén visibles en el
zapato.

El corte debe ser derecho no con inclinaciones, ni recortados y ninguna
imperfeccion en el corte.

Se aceptan algunos cortes mal realizados en la parte del armado final del
zapato (montaje).

En partes curvas de las piezas no tienen que existir recortados, revisar

gue este bien cortado.

- El operario debe verificar que la cantidad, color, tipo de cuero, humeracion

sean los que estén en la orden.

3. MANTENIMIENTO Y MANEJO DE EQUIPO.

- Mantener limpias las herramientas de trabajo.

Las brochas deben quedar en agua al final de la jornada de trabajo.

Las pinturas deben taparse al final de la jornada de trabajo

4. LIMPIEZA Y ORDEN.

- Mantener limpio y ordenado el puesto de trabajo en forma permanente.

5. MATERIALES Y EQUIPOS.

- Brochas, tintas, minas de plata, cartabon, compas, moldes, guaipe y mesa de

trabajo
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6. RESPONSABLE.

Cortadores

DAR FORMA PARTES DESTALLADAS

1. ACTIVIDADES

Verificar que la orden de produccion este completa

El operario debe conocer los modelos para realizar los diferentes desbastes

(guiarse fichas técnicas del modelo al jefe de disefio)

El operario debe conocer los cuatro tipos de desbastes:

e Doblado el desbaste debe ser al 50% con relacién al espesor del material
y una distancia de 10 milimetros del filo del material.

o Embolsado el desbaste debe ser al 50% del espesor del material a una
distancia de 5 milimetros del filo del material.

e Empalme externo y armado el desbaste debe ser al 25% con relacion al
espesor del material.

¢ Empalme interno el desbaste debe ser inclinado con el espesor en el filo
del material de Omm con una tolerancia maximo del 25% de espesor y a
una distancia de 10 milimetros del filo del material.

- El operario debe colocar la orden de produccién, después del desbastado en su

respectiva tina juntamente con la orden viajera.
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2. CONTROL DE CALIDAD.

- El operario debe conocer los tipos de cueros o materiales que van a ser
desbastados
- El operario debe verificar con el calibrador el espesor de los desbastes por

muestreo en caso de existir una irregularidad rectificar en forma inmediata.

3. MANTENIMIENTO Y MANEJO DE MAQUINARIA.

- El operario debe calibrar la maquina para los diferentes desbastes en espesor,
distancia e inclinacion.
- El operario debe afilar la cuchilla cuando el material tiene dificultades en pasar.
- El operario debe calibrar la distancia de la cuchilla con relaciéon a la guia del
desbaste, no tiene que ser mayor de 2 milimetros, calibrar la distancia entre la
cuchilla y la piedra de transporte.
- El operario debe conocer bien el funcionamiento de la maquina y sus diferentes
partes, o ser capacitado por el jefe de produccién.
- El operario debe dar mantenimiento diario a la maquina como:
e Aceitar, realizar ajustes, Verificar que las bandas estén en buen estado,
Retirar el desperdicio del material diariamente, Rectificar la cuchilla,
Rectificar la piedra de afilar, limpiar la piedra de transporte, sopletear con

aire la maquina destalladora.

ADVERTENCIA: para cualquier ajuste o reparacion de la maquinaria el operario

debe apagar la maquina.
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4. LIMPIEZA Y ORDEN
- El operario debe mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio en forma

permanente.

5. MATERIALESY EQUIPO.

- Cortes, cuchilla destalladora, piedra trasportadora, rectificadora de piedra,

aceite, calibrador, guaipe, llaves hexagonales, desarmadores, y fichas técnicas,

y equipo de seguridad industrial.

6. RESPONSABLE.

Destallador.

Elaborado por: Soraya Villacis Revisado por:
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CODIGO:MTA-08-001

METODO DE TRABAJO | FECHA:01-09-2008

SECCION ARMADO - -
Pag.: Pagina 174 de 8

OBJETIVO: Asegurar el cumplimiento del método de trabajo, para garantizar el
adecuado funcionamiento del proceso y la calidad del producto.

CORTAR PLANTILLAS SEGUN SERIE EN MAQUINA TROQUELADORA

1. ACTIVIDADES

- Solicitar la orden de produccion macro, al jefe de produccion

- Solicitar los respectivos materiales a bodega segun la orden de produccién

- Seleccionar los troqueles de acuerdo a la orden de produccion, encender y
calibrar la maquina.

- Colocar el material en el pastelén, ubicar el troquel sobre el material y luego
calibrar la altura de la bandera, tomando en cuenta que la parte superior del
troquel con relacion a la bandera no puede superar los cinco milimetros de
tolerancia.

- La presion de la maquina se la regula de acuerdo al material y troquel a ser
utilizado. El operario debe tener en cuenta que el troquel no se inserte en el
pastelon, solo sefiale el mismo y que corte el material.

- El troquel debe estar bien ubicado en el centro de la bandera para proceder al
troguelado, no se permite que el troquel sobrepase la bandera.

- Proceder al troquelado de las plantillas, sin cortar mas plantillas de lo que la
orden de produccién especifica.

- Enumerar las plantillas de acuerdo al numero del troquel y verificar que este la
numeracién de acuerdo a la orden y el modelo requerido en la orden de trabajo.
2. CONTROL DE CALIDAD

- El operario debe verificar que las plantillas de zapato se corten de acuerdo, al
modelo cantidad y tamafio requerido en la orden de trabajo

3. MANTENIMIENTO Y MANEJO DE EQUIPO

- El operario debe limpiar todos los dias la maquinaria al final de la jornada,
lubricar en las partes sefialadas en la maquinaria.
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- El operario debe revisar que las maquinas estén correctamente enchufadas.
- Cuando exista algin problema técnico, a través de un ruido extrafio de la
maquina o no esté realizando el trabajo correctamente informar del dafio

mediante la hoja de fallas detectadas y entregar inmediatamente al supervisor
de montaje.

4. LIMPIEZA'Y ORDEN.

- El operario debe mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio en forma
permanente.

5. MATERIALES Y EQUIPO

- Magquina troqueladora, , troqueles, chaveta, material para plantillas, aceite,
grasa, guaipe, esferos, fichas técnicas, orden de producciéon macro.

6. RESPONSABLE

Armador

CORTAR PUNTERAS Y CONTRAFUERTES EN MAQUINA TROQUELADORA

1. ACTIVIDADES

- Para la preparacion de punteras y contrafuertes, verifica que materiales se
utilizaran en la respectiva orden y solicitar al bodeguero los respectivos

materiales.

- Proceder a seleccionar los troqueles o moldes de acuerdo a la orden de
produccion.

- Luego el operario procede al troquelado o cortado a mano de las punteras y
contrafuertes, sin cortar mas de lo que la orden especifica.

- El operario debe destallar las punteras y contrafuertes a 10 milimetros de

distancia y con inclinacién de 0 milimetros al borde de la puntera en la parte
superior de la misma y colocar en la tina respectiva

- Luego se le coloca una liga al lote de punteras, contrafuertes y plantillas de la
orden y las ubica en la tina respectiva.

2. CONTROL DE CALIDAD

- El operario debe verificar que las punteras y contrafuertes estén troqueladas
sin partiduras ni que falten pedazos, que el destallado no tenga brumos.

- El operario debe controlar la ubicacién del troquel en el material para evitar
desperdicios.
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3. MANTENIMIENTO Y MANEJO DE EQUIPO
Maquina Destalladora

- El operario debe calibrar la maquina para los desbastes en espesor, distancia e
inclinacion.
- El operario debe afilar la cuchilla cuando el material tiene dificultades en pasar.

- El operario debe calibrar la distancia de la cuchilla con relaciéon a la guia del
desbaste, no tiene que ser mayor de 2 milimetros, calibrar la distancia entre la
cuchillay la piedra de transporte.

- El operario debe conocer bien el funcionamiento de la maquina. A cerca del
funcionamiento debe ser capacitado por el supervisor de corte.

- El operario debe dar mantenimiento diario a la maquina como, aceitar, realizar
ajustes, verificar que las bandas estén en buen estado, retirar el desperdicio del
material diariamente, rectificar la cuchilla, limpiar la piedra de transporte y
sopletear con aire la maquina y motor al final de cada semana.

Maquina troqueladora.

- El operario procede a seleccionar los troqueles de acuerdo a la orden,
encender y calibrar la maquina

- El operario debe colocar el material en el pastelén, colocar el troquel sobre el
material y luego calibrar la altura de la bandera, tomando en cuenta que la
parte superior del troquel con relacion a la bandera no puede superar los cinco
milimetros de tolerancia.

- La presion de la maguina se la regula de acuerdo al material y troquel a ser
utilizado.

- El troquel debe estar bien ubicado en el centro de la bandera para proceder al
troquelado, no se permite que el troquel sobrepase la bandera.

- Cuando exista algin problema técnico, a través de un ruido extrafio de las
maquinas o no estén realizando el trabajo correctamente informar del dafio
mediante la hoja de fallas detectadas por el operario y entregar inmediatamente
al supervisor de montaje.

4. LIMPIEZA Y ORDEN.

- El operario debe mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio en forma
diaria.

5. MATERIALES Y EQUIPO
- Maquina troqueladora, destalladora, troqueles, chavetas, materiales para

punteras y contrafuertes, aceite, guaipe, esferos, fichas técnica, orden viajera,
orden de produccion.
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6. RESPONSABLE

Preparador de punteras y contrafuertes.

PEGAR PUNTERAS Y TALONES EN LOS CORTES

ACTIVIDADES

Verificar que los cortes no tengan manchas de pega, que los forros estén
recortados y no tengan arrugas, luego verificar que los contrafuertes y punteras
estén destallados de acuerdo a las especificaciones, colocar el contrafuerte y
punteras termoadherible de acuerdo al modelo.

Primero el operario coloca la puntera reactivando la misma por medio de calor
la parte del adhesivo, luego la coloca en la capellada a una distancia de 10 mm
del filo de la misma, aplica pegante, arriba de la puntera e inmediatamente
pega el forro de la misma y la preforma en la maquina preformadora de
capelladas,

Luego coloca el contrafuerte reactivando el mismo por medio de calor el lado
gue no esta destallado, coloca el contrafuerte en el corte dejando el dentro a 8
milimetros del filo del corte el operario aplica el pegante en el corte en los sitios
que le falta adhesivo, y procede a colocar el corte en la maquina conformadora
de talones, luego de conformado el corte se aplica pegante a todo el contorno
del corte tomando en cuenta las distancias en la capellada 12 milimetros, lados
y talones 9 milimetros.

CONTROL DE CALIDAD

El operario debe verificar que los cortes no vayan con manchas de pega, que
los forros no estén levantados, los contrafuertes colocados en el sitio
establecido y sin arrugas los forros.

MANTENIMIENTO Y MANEJO DE EQUIPO

El operario debe sangrar el agua diariamente de la maquina conformadora de
punteras y de talones, completar el aceite lubricar las maquinas semanalmente.

El operario DEBE tener las brochas y recipientes limpios y tapados cada que no
sé este utilizando.

Cuando exista algun problema técnico, a través de un ruido extrafio de la
maquina o no esté realizando el trabajo correctamente informar del dafio.

ADVERTENCIA: para cualquier ajuste o reparacion de la maquinaria el operario
debe apagar la maquina.

4. LIMPIEZA Y ORDEN

El operario debe mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio en forma
permanente.
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MATERIALES Y EQUIPO

Cortes, pegas, brochas, contrafuertes, punteras, fichas técnicas, maquina
conformadora de talones, maquina conformadora de punteras

RESPONSABLE

Conformador y colocador de punteras y contrafuertes.

CLAVAR PLANTILLAS EN LAS HORMAS

1.

5.

ACTIVIDADES
Verificar que la plantilla y la horma este de acuerdo al nimero de las mismas.

Procede a clavar la plantilla colocando la plantilla en la horma, coloca un clavo
en la parte del talén y dos en la punta.

Refilar el sobrante de la plantilla con una chaveta sin cortar la horma.

Aplicar pegante a todo el contorno del corte tomando en cuenta las distancias
en la capellada 12 milimetros, lados y talones 9 milimetros.

CONTROL DE CALIDAD

El operario debe verificar que no este manchada la horma ni el corte de pega,
si las hormas de ese modelo tienen alzas verificar que todas tengan las alzas.

El operario debe verificar que el refilado este de acuerdo al requerimiento del
armador de puntas
LIMPIEZA Y ORDEN

El operario debe mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio en forma
permanente.

MATERIALES Y EQUIPO
Hormas, plantilla, brochas, fichas técnicas, grapas, clavos, martillos y chaveta

RESPONSABLE

Armador.
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FORMAR PUNTAS

1.

3.

ACTIVIDADES

Verificar que el corte, la plantilla y la horma este de acuerdo al niumero de las
mismas; que no tengan manchas los cortes y que las punteras estén ubicadas
en el sitio correcto.

Luego el operario procede a evaporar el corte en la maquina vaporizadora
Para la regulacion del aire y el tiempo.

Para cada tipo de horma el operario debe regular las pinzas y la altura de la
base.

Se procede a armar en la maquina, primero coge el corte y la horma con las
dos manos ubica el corte y la horma en la maquina, presiona el pedal con el pie
derecho para que coja las 3 primeras pinzas, verifica si esta bien centrado el
corte caso contrario vuelve a realizar la operacién hasta que esté bien centrado
el corte, luego presiona el pedal para que la maquina termine el armado,
verificar que el armado no presente arrugas ni levantamientos en el armado; si
se presenta estos casos el operario debe asentar con un martillo.

CONTROL DE CALIDAD
El operario debe verificar que no este con manchas, arrugas, partiduras,
torceduras en el corte, que no este levantada la plantilla, y si las hormas de

ese modelo tiene alzas verificar que todas tengan las alzas.

El operario debe verificar que el refilado de la plantilla este de acuerdo al
requerimiento.

MANTENIMIENTO Y MANEJO DE EQUIPO

ARMADURA DE PUNTAS NEUMATICA

Para el manejo de la maquina armadora de puntas el operario debe verificar
las instalaciones de aire, luz este conectadas en el sitio destinado, verificar que
no existan fugas de aire.

El operariodebe limpiar y sangrar el agua de la maquina diariamente luego de
terminada la jornada, lubricar la maquina diariamente en los puntos de mayor
friccion, al final de la semana debe limpiar toda la maquina y colocar aceite en
el filtro de aire, engrasar las cuchillas y revisar sus conexiones internas.

EVAPORIZADOR

Para el funcionamiento del evaporizador, colocar agua purificada ( o agua de
lluvia) y preparada con el suavizante diariamente hasta el nivel establecido,
revisar las instalaciones de aire verificando que no existan fugas de aire.

Limpiar el evaporizador diariamente, al final de la semana realizar la limpieza
general de la maquina, lavar la esponja del vapor.
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Mensualmente limpiar la parte interna del caldero de vaporizacién (sacar los
residuos que produce la evaporizacion).

ADVERTENCIA: para cualquier ajuste o reparacion de la maquinaria el operario
debe apagar la maquina.

4.

LIMPIEZA Y ORDEN

El operario debe mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio en forma
permanente.

MATERIALES Y EQUIPO

Maquinas armadoras de puntas, evaporizador, herramientas, martillo, fichas
técnicas, pinza de armar manual, cortes y hormas y equipo de seguridad
industrial

RESPONSABLE

Armador

CONFORMADO DE TALONES EN MAQUINA TALONERA'Y LADOS

ACTIVIDADES

Verificar que no tenga arrugas ni torceduras el armado de la punta, que el
corte y la horma este de acuerdo al nimero de las mismas; que no tengan
manchas los cortes y que el contrafuerte este en el sitio sefialado.

Luego arma los lados con una pinza y ubica la altura de talon,

Proceder a evaporizar el zapato, luego coloca el zapato en la armadora de
talones regulando la altura de la base de acuerdo al tipo de horma, y activa la
maquina con el pedal, colocar un protector de cuero en el teflon para evitar
gue se estropeé el cuero del zapato.

Verificar el armado y proceder a colocar el zapato en el coche correspondiente
sin alterar el orden.

CONTROL DE CALIDAD

Verificar que no este con manchas de pega, arrugas, torceduras en el armado
de talones, partiduras de cuero en el corte, que no este levantada la plantilla,.

Verifica que la altura del taldon este de acuerdo con las especificaciones del
modelo

MANTENIMIENTO Y MANEJO DE EQUIPO

ARMADORA DE TALONES
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- Para el manejo de la maquina armadora de talones el operario debe verificar
las instalaciones de luz que estén conectadas en el sitio destinado.

- Limpiar y aceitar la maquina armadora de talones diariamente, semanalmente
se tiene que revisar sus funcionamientos internos y realizar una limpieza
general, cambiar el aceite hidraulico cada mes.

4. LIMPIEZA Y ORDEN

- El operario debe mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio en forma
permanente.

5. MATERIALES Y EQUIPO

- Maquina armadora de talones, evaporizador, herramientas, martillo, fichas
técnicas, pinza de armar manual, cartaboén, clavos, cortes hormas, lubricantes
y equipo de seguridad industrial.

6. RESPONSABLE

- Armador.

Elaborado por: Soraya Villacis Revisado por:




182

CODIGO:MTT-08-001

METODO DE TRABAJO | FECHA:01-09-2008

SECCION TERMINADO . —
Pag.: Pagina 182 de 7

PULIR SUPERFICIE DE PLANTILLA

1.

ACTIVIDADES

El operario debe verificar que los zapatos estén de acuerdo ala orden viajera,
gue no tenga arrugas ni torceduras el armado de la punta ni talones, que no
tengan manchas los cortes, que este el asentado sin aberturas en el armado y
gue no tenga arrugas.

El operario verifica de que tipo de cuero es el zapato, quitar todo el acabado del
cuero hasta llegar a la carnaza pero sin romper el cuero, el cardado se lo
realiza hasta el filo del rayado, luego se le limpia el polvo y las impurezas del
cuero especialmente en el area e aplicacion del pegante del zapato para ello se
utiliza el cepillo circular de cerdas de caballo que se encuentra en la misma
magquina cardadora.

CONTROL DE CALIDAD
Verificar que no exista roturas, raspones fuera del area de cardado, que no
tenga grapas ni pedazos de las mismas, que no estén torcidos los cortes, que

no esté levantado el armado de la plantilla.

Verificar que el cardado este uniforme que no queden abultamientos de cuero
ni zonas del cuero sin cardar.

MANTENIMIENTO Y MANEJO DE EQUIPO

Sacudir las bolsas de polvo, limpiar y lubricar la maquina diariamente después
de la jornada de trabajo

Cambiar las lijas cuando estén desgastadas.
LIMPIEZA Y ORDEN

El operario debe mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio en forma
permanente.

MATERIALES Y EQUIPO
Maquina cardadora, lijas, zapatos para cardar, cepillo de pelos de caballo y

equipo de seguridad industrial.( mascarilla antipolvo, orejeras antirruido, gafas
protectoras).
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RESPONSABLE

- Terminador

APLICACION DE PEGANTES

1.

ACTIVIDADES

Verificar que los zapatos estén de acuerdo a la orden viajera, que este el
asentado sin aberturas en el armado, que no tenga arrugas, que el cardado
este hasta la flor pero sin roturas del cuero en el cardado y que este sin polvo ni
impurezas el corte.

Primero aplicar una mano de primer de poliuretano utilizando una brocha
adecuada para el tipo de zapato, aplicar el primer a toda la superficie cardada
del cuero, se empieza aplicar el primer desde el metatarso en forma uniforme
cargando mas primer en la punta, talon y metatarso.

Luego procede aplicar el pegante de poliuretano de alta densidad con una
brocha adecuada y preparada en la superficie cardada y el sobrante de pega
de la brocha en la parte de la plantilla de armado para evitar que en el
momento de pegar no chancletee el zapato.

Verificar la aplicacion del pegante que este uniforme y que no este manchado
el corte, luego procede a colocar el zapato en el coche correspondiente sin
alterar el orden.

CONTROL DE CALIDAD

Verificar que el pegante este aplicado de acuerdo a las especificaciones y
controlar que los tiempos de secado se cumplan, que las plantas estén
aplicadas el pegante.

El operario no debe alterar los nimeros de las plantas en relacién con las de
las hormas.

El operario debe verificar la aplicacion del primer que este uniforme y que no
este manchado el corte, luego procede a colocar el zapato en el coche
correspondiente sin alterar el orden.

MANTENIMIENTO Y MANEJO DE EQUIPO
Tener los recipientes de pega limpios, para el envasado de la pega en el
recipiente no debe ser mas del 75 %, cuando se deje de utilizar se debe tapar

los recipientes con las tapas respectivas.

Adecuar las brochas de acuerdo a su necesidad, cuando se deje de utilizar se
colocan en el recipiente con liquido limpiador y mantener tapado el mismo.

Limpiar los recipientes diariamente al final de la jornada y el fin de semana se
debe limpiar los coches.
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Para identificar los productos que se utilizan en el area de pegado fijarse en la
ficha de colores de recipientes de productos para pegado.

LIMPIEZA Y ORDEN

El operario debe mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio en forma
permanente.

MATERIALES Y EQUIPO

Recipientes, brochas, pegantes, fichas técnicas, plantas, zapatos armados,
equipo de seguridad (mascarillas antigas).

RESPONSABLE

Terminador

PREPARACION DE PLANTAS

ACTIVIDADES

El operario debe separar las plantas por orden viajera en coordinacién con él
numero de orden que esta saliendo a montaje, la preparacion de las plantas
deben realizarlas por numero de orden viajera, identificar con el nimero de
orden viajera y el nimero de orden macro.

Para la preparacién de suelas el operario identificara el tipo de material que
esta compuesto la planta, guiarse en la ficha técnica.

Se debe pulir o cardar la superficie de la planta para abrir los poros y lograr
adherencia, limpiar el polvo con un cepillo y luego aplicar el pegante poliuretano
en toda la superficie interna de la planta, al finalizar estas operaciones el
operario debe colocar las plantas en perchas destinadas.

CONTROL DE CALIDAD

El operario debe verificar que las plantas estén sin fallas y que estén pares.

El operario en el momento de aplicar el liquido limpiador y alogenizante no
debe manchar la parte externa de la planta, porque puede arruinar el pintado
de la suela o quedar manchas en las mismas

El operario al aplicar el primer y el pegante no manchar en la parte externa.

Realizar el aplicado de pegas y solventes fuera del alcance de polvos, grasas y
en lugares establecidos.
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MANTENIMIENTO Y MANEJO DE EQUIPO

Los envases y brochas estaran totalmente identificadas y en los lugares
designados.

Para identificar los productos que se utilizan en el area de pegado

LIMPIEZA Y ORDEN

El operario debe mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio en forma
permanente.

MATERIALES Y EQUIPO

Primer, pegante de poliuretano de alta densidad, limpiador, halogenizante.
Cardadora de plantas, brochas, envases, lijas, plantas fichas técnicas, fichas de
pegado, ordenes de produccion macro y equipo de seguridad industrial
(mascarillas antigas )

RESPONSABLE

Terminador

PEGADO DE PLANTAS SACADO DE HORMAS

1.

ACTIVIDADES

El operario debe verificar que los zapatos armados y las plantas estén de
acuerdo al numero.

Verificar, tiempos de secado de pegantes, tiempos de reactivado, temperaturas,
presion de aire, tiempo de prensado.

Después del reactivado el operario une la planta con el zapato colocando
primero en la punta luego el talén y por ultimo los lados verifica que la planta
quede colocada por la linea de pegue, y que este recta no torcida, luego
procede a colocar en la prensa de bolsa, luego retira el zapato de la prensa y
verifica el pegado que este de acuerdo a las especificaciones.

Procede al sacado de horma, revisar la parte interna del zapato que no tenga
grapas, arrugas, faltantes en el forro, ni machas de pega, que las punteras y
contrafuertes estén ubicados en el sitio establecido en la ficha técnica, si existe
alguna pequefia arruga en la parte externa quitarla en el desarrugador sin
lastimar ni quemar el cuero y luego colocar el zapato en el respectivo coche.

CONTROL DE CALIDAD

Verificar que el pegado este de acuerdo a las especificaciones de calidad,
controlando que no existan aberturas en la linea de pegue, que la planta no
esté desviada de la linea de pegue.
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Controlar los tiempos de reactivado, prensado y secado de acuerdo al modelo y
a la ficha de pegado.

MANTENIMIENTO Y MANEJO DE EQUIPO

Para el manejo de las maquinas el operario debe verificar las instalaciones de
luz y aire que estén conectadas en el sitio destinado, que no existan fugas de
aire para la regulacion de la maquina guiarse en los mandmetros de la misma.

El operario debe limpiar, sangrar el agua de los filtros de aire de las maquinas
diariamente, semanalmente se tiene que revisar sus funcionamientos internos y
realizar una limpieza general.

LIMPIEZA'Y ORDEN

El operario debe mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio en forma
permanente.

MATERIALES Y EQUIPO

Reactivador, estabilizador frio, prensa, martillo, herramientas

Plantas, zapatos armados, fichas técnicas, fichas de pegado, equipo de
seguridad (guantes).

RESPONSABLE

Pegador

APLICACION DE ACABADOS

1.

ACTIVIDADES

El operario debe verificar, que no tengan manchas de pega, estén colocadas
las plantillas de terminado y que no tengan arrugas.

Cuando existe un defecto menor de un lastimado en el cuero se resana con un
resanador o pincel y utilizando la pintura del mismo color del cuero.

Cuando existen hilos de pega en la planta con la capellada se procede aplicar
un cuchillo caliente sin filo en los hilos de pega para quitar este defecto menor;
cuando se realiza esta operacién no se debe quemar ni la planta ni el cuero.

Luego de estas actividades se procede a aplicar los acabados de acuerdo a la
ficha técnica, cuando se aplican acabados liquidos para cada color y producto,
el aerdgrafo se debe limpiar de color a color, para pintar se debe utilizar un
retaso de media nylon para filtrar impurezas.

Cuando se aplican acabados (cremas)se aplica con esponjas de mar y a mano,
se procede aplicar el mismo en forma uniforme y se cepilla uniformemente el
zapato
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CONTROL DE CALIDAD

Verificar que el acabado este aplicado en forma uniforme, que no exista
desigualdades de tono del mismo.

MANTENIMIENTO Y MANEJO DE EQUIPO.

El operario debe mantener el aerdgrafo tapado y en la punta del mismo
colocarle una esponja hUmeda para que no se reseque la misma.

Los productos deben estar identificados con etiquetas adhesivas, en los sitios
establecidos y herméticamente tapados.

Cada fin de semana el operario debe limpiar los aerégrafos.

Las esponjas se tienen que mantenerlas en agua para evitar que se resequen
las mismas.

LIMPIEZA Y ORDEN

El operario debe mantener el lugar de trabajo ordenado y limpio en forma
permanente.

MATERIALES Y EQUIPO

Aerdgrafo, acabados, esponjas, pinceles, mechero, grasa, cuchillo, fichas
técnicas y guaipe

RESPONSABLE

Aplicador de acabados
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OBJETIVO.- Comercializar los productos en el menor tiempo, costo y mejor
servicio.

1.

ACTIVIDADES
Entrega de muestras y nuevas colecciones

Recibe rutas programadas, muestras, listas de precios y realiza visitas a
cliente

Toma pedidos y registra requerimientos del cliente
Entrega los pedidos a Asistente de Ventas para aprobacion

Recibe Notas de Pedido para Aprobacién y verifica si cliente es sujeto de
crédito

Confirma con el Cliente si esta de acuerdo con el pedido y la fecha de
entrega, y traslada los pedidos aprobados a Produccién.

Controla el avance de la produccion y el cumplimiento de los pedidos en la
Hoja de Control de Despacho.

Imprime del Sistema el Reporte de Cuentas por Cobrar
Asesor Comercial visita Clientes, recibe cobros y emite comprobante.

Ingresa al Sistema, deposita en Cta. Bancos los valores recibidos, y los
cheques los entrega a Gerencia General.

En caso de existir cheques protestados de clientes, inmediatamente recibira
los mismos de Contabilidad y se comunicara con cliente para determinar la
razén del protesto, y buscara el cobro del cheque, si el cliente no responde
favorablemente entregara el mismo al Asesor Comercial para que éste se
responsabilice del Cobro, todo plazo extra surtira como efecto la
disminucion de la comisién del asesor.

Elabora reporte de Devoluciones en caso de existir las mismas.

Verifica con cliente razones de la devolucion.

Elabora Reporte de Indicadores de Calidad.

Analiza, da soluciones, y elabora reportes de Quejas de clientes.




2. CONTROL DE CALIDAD
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- Se debe cumplir minimo con el 90% de los pedidos por cliente

entregado

- No se puede aceptar cuentas por cobrar por mas del 40%
- Visitar frecuentemente a los clientes para mantenerlos abastecidos

3. RESPONSABLE

- Jefe de ventas

Elaborado por: Soraya Villacis

Revisado por:
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