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RESUMEN

La planeacion, programacion y control de la produccion permite determinar como
se deben asignar los diversos recursos de la empresa para la produccion eficiente
de un determinado bien o servicio satisfaciendo la demanda.

El objeto del presente trabajo es desarrollar una herramienta de mejora que
permita planear, programar y controlar la produccion de la PYME VERNEY
JIMENEZ EU de tal manera que aumente su productividad. Para llevar a cabo la
investigacion se realizé visitas a la empresa y consultas bibliograficas para la
obtencion de datos necesarios para el desarrollo de la propuesta en una plantilla
de excel. Adicionalmente se pretende establecer una caracterizacion de los
procesos productivos y un diagndstico enfocado en el sistema productivo.

Para planear, programar y controlar la produccidbn es necesario conocer el
historico de la demanda para realizar un analisis de series de tiempo con el fin de
seleccionar el metodo adecuado de prondstico, de igual manera se debe realizar
una caracterizacion de los procesos productivos con el fin de estandarizar el
trabajo. Finalmente se aplica la herramienta de mejora que permitira mejorar el
sistema productivo de la PYME.

Palabras claves:

Produccion-pronéstico-planeacién-programacién-control-productividad.



ABSTRACT

The planing and production scheduling allows to determine how the diverser
resources of the company should be asigned for the eficient production of a
particular good or service satisfying demand.

The purpose of this paper is to design a tool that allows improvement plan,
schedule and control the production of the VERNEY JIMENEZ's PYME so as to
increase their productivity. To carry out the research was conducted visits to the
company and literary research to obtain data necessary for the development of the
proposal in an excel template. Further characterization is to establish production
processes and diagnosis focused on the production system.

To plan, schedule and control the production is necessary to know the historical
demand for a time series analysis to select the appropriate method of forecasting,
just as it must perform a characterization of the production processes in order
standardize the work. Finally apply the enhancement tool that will allow improving
the production system for the PYME.

Key words:

Production-forecast-planning-programming-control-productivity.
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INTRODUCCION

La planeacion, la programacion y control de la produccion son herramientas de la
ingenieria que permiten optimizar y hacer mas eficientes la operacion de una
empresa. El célculo de tiempos estandar, la elaboracion de diagramas de flujo de
proceso y fichas técnicas de consumo perimtiran elaborar una correcta planeacion
de la produccion. Para desarrollar una herramienta de mejora en el sistema de
produccion es necesario conocer todos los procesos que influyen directa e
indirectamente en la operacion, desde la recepcién de materias primas, hasta la
entrega del producto terminado analisando de esta forma que tipo de herramienta
serd la mas adecuada. Una vez se obtiene la informacion se procede a analisar la
demanda para asi determinar cual sera el método de prondstico a utlizar.

El documento final contiene un marco téorico para referenciar al lector sobre que
es una PYME, en gue consiste la planeacion y la programacion de la produccion,
el porque es necesario caracterizar los procesos de una organizacién y mostrar
superficialmente el estado organizacional de la compafiia. Luego se pretende
aplicar estas teorias con sus respectivos analisis.

Este proyecto pretende generar mejoras en el sistema productivo de la PYME a
partir de la implementacion de herramientas de la ingenieria.
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JUSTIFICACION

Este proyecto surge de la necesidad de mejorar los procesos productivos de una
empresa de confecciones que esta compitiendo en el mercado local, también el de
obtener conocimientos teorico-practico referentes a la administracion de
operaciones en la industria de confecciones del sector de Bogota generando asi
beneficios tales como mayor productividad, calidad en los procesos, optimizacion
de los recursos y entre otros.

Un sistema de produccion le otorga a un empresario o fabricante una estructura
que facilita la descripcion y ejecucion de un proceso productivo; es decir, es la
automatizacion de la produccién en si misma. También es el estudio de la toma de
decisiones en el area operativa de la organizacion, razén por la cual se hace
necesario aplicar las herramientas de la administracion de operaciones en
cualquier empresa con el fin de mejorar sus procesos y su competitividad.

Este proyecto hace parte de la investigacion: Planeacion, programacion y control
de la produccion en la pyme de confecciones VERNEY JIMENEZ E.U En Bogota.
El resultado y beneficio de este proyecto le brindaran a las pequefas y medianas
empresas fundamentos sélidos para que estas mejoren sus procesos de
planeacién, programacioén y control de la produccién en la administracion de
operaciones.

El proyecto pretende generar beneficios a través del desarrollo de un sistema de
produccion en la PYME de confecciones VERNEY JIMENEZ E.U mediante la
aplicacion de las técnicas de administracion de las operaciones. Del mismo modo
pretende generar conocimiento y habilidades en los procesos productivos de las
Pymes colombianas.
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1. GENERALIDADES

1.1 PROBLEMA

1.1.1 Descripcion del problema

Las PYME, en el intento de lograr respuestas a corto plazo, excluyen
herramientas de la ingenieria que impiden competir en el mercado nacional e
internacional. Segun el comportamiento del sector textil en Bogota y en Colombia
las PYME son un ejemplo de superacion laboral para el pais, pero para lograr su
éxito y reconocimiento total se hace necesario aplicar instrumentos que
contribuyan en su desarrollo interno y externo.

Muchas de estas empresas fracasan ya que solo se fijan metas a corto plazo y no
definen de forma precisa su estructura organizacional y funcional, dejando a un
lado procesos que permitan el éxito. Cualquier proceso de planeacion tiene como
punto de partida una exploracion de las posibilidades de mercado de los
productos. En base a este contexto las PYME colombianas de no utilizar estos
procesos o de no tenerlos correctamente implementados como es el caso de la
empresa VERNEY JIMENEZ E.U estarian compitiendo con una desventaja
significativa.

VERNEY JIMENEZ E.U es una empresa que produce y comercializa prendas para
mujer, y dentro de su proceso productivo controla satélites que cumplen pedidos
de confeccion y ojal. Es aqui donde radica uno de los problemas de la empresa,
porque presenta debilidades o vacios en su sistema de produccion, ya que, no
manejan herramientas técnicas de la administracion de operaciones como es: La
planeacién, programacion y control de la produccién.

Los problemas anteriormente nombrados son generados ya que la gerencia de la
empresa no tiene un control definido sobre los satélites generando asi, que los
operarios sean los que administren sus procesos de forma empirica. Estos
problemas afectan directamente a areas como los son la calidad, el cumplimiento
de los requisitos requeridos por los clientes (Cumplimiento, satisfaccién, calidad,
precio), demoras en las entregas, optimizacion de los recursos y en la planeacion
estratégica.
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1.1.2 Formulacion del problema:

La falta de un sistema de Planeacion, Programacion y Control de produccion en
los satélites de la PYME de confecciones VERNEY JIMENEZ E.U genera
incumplimiento en la entrega de los pedidos, baja calidad en los productos y bajo
aprovechamiento de los recursos.

1.2 OBJETIVOS:

1.2.1 General

Implementar el sistema de planeacion, programacién y control de la produccion en
la PYME de confecciones VERNEY JIMENEZ E.U en Bogota D.C. mejorando sus
procesos operativos.

1.2.2 Especificos

Caracterizar los procesos del sistema productivo de la PYME VERNEY
JIMENEZ E.U.

Realizar el diagnéstico y analisis de la informacion de la PYME.

Realizar la propuesta de mejora del sistema productivo de la PYME de
confecciones VERNEY JIMENEZ E.U.

Implementar la propuesta de mejora del sistema productivo de la PYME de
confecciones VERNEY JIMENEZ E.U.

Retroalimentar las mejoras obtenidas por el desarrollo de este proyecto en la
PYME de confecciones VERNEY JIMENEZ E.U y compararlas con el estado
inicial de la organizacion.

1.3 MARCO METODOLOGICO

1.3.1 Tipo de investigacion

Descriptiva aplicada: Segun Neil J. Salkind, este tipo de investigacion
comprende la descripcion, registro, andlisis e interpretacion de la naturaleza
actual, y la composicion o procesos de los fenbmenos. El enfoque se hace
sobre conclusiones dominantes o sobre cOmo una persona, grupo O cosa se
conduce o funciona en el presente. La investigacion descriptiva trabaja sobre
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realidades de hecho, y su caracteristica fundamental es la de presentacion
correcta. En el presente proyecto de grado se pretende realizar un trabajo de
recoleccion, andlisis, disefio e implementacion de informacion para la mejora
del area de operaciones de la PYME de confecciones.

1.3.2 Enfoque de investigacion

¢ Investigacion mixta: Trabajar en un medio en donde se debe tener en cuenta la
calidad de los materiales y maquinaria que se utilizan en la elaboracion de un
producto, y que en un momento son importantes para determinar situaciones o
problemas. En el presente proyecto se pretende cuantificar o medir los datos
de las diferentes variables cuantificables con el fin de identificar si la aplicaciéon

presenta resultados positivos o negativos.

Tabla 1. Marco Metodoldgico

Objetivo

Metodologia

Técnicas de recolecciéon de datos

e Caracterizar los procesos
del sistema productivo de la
PYME VERNEY JIMENEZ
E.U para detectar fallos y
aciertos en la administracion
de sus operaciones.

Documentacion y revision de los
procesos relacionados al sistema
de produccion.

Observacion.

e Establecer el diagnéstico y
analisis de la informacién en
los satélites de la PYME.

Por medio de recoleccién de
informacion establecer la
situacion actual de la PYME.

Observacion e indagacion.

e Realizar la propuesta de
mejora del sistema
productivo de la PYME de

Desarrollo de la herramienta de
mejora por medio de Excel y

Observacion y entrevista

confecciones VERNEY | Visual Basic.
JIMENEZ E.U.

e Implementar la propuesta de
mejora del sistema

productivo de la PYME de

Puesta en funcionamiento de la
herramienta.

Analisis de contenido

confecciones VERNEY
JIMENEZ E.U.
e Retroalimentar las mejoras

obtenidas por el desarrollo
de este proyecto en la
PYME de confecciones
VERNEY JIMENEZ E.U.

Presentacion de un informe,
donde se analizara el resultado
de haber implementado Ia
propuesta de mejora.

Observacion y entrevista

Fuente: Autores 2012
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1.4. MARCO REFERENCIAL:

1.4.1 Antecedentes

La industria textil y de confecciones, ha sido histéricamente muy importante para
Colombia. En los ultimos afios ha tenido un umento en las exportaciones, y los
tratados de preferencias arancelarias que han fomentado el comercio internacional
de este sector. En la actualidad la industria sigue con su propésito de ser cada vez
mas eficiente, de tener productos diferenciados y de adoptar estrategias logisticas
que le permitan ser competitiva en el mercado mundial, que estd dominado en la
actualidad por paises como China e India. Estos paises son una gran amenaza
para la industria colombiana en estos momentos, cuando han finalizado el
desmonte de cuotas de importacion de los paises desarrollados, bajo el marco del
acuerdo sobre los textiles y el vestido.

La cadena textil-confeccion es una de las més importantes en Colombia en cuanto
a generacion de empleo y divisas. Casi todas sus etapas tienen produccién
nacional. Esta industria representa un 16.36% del total de la industria
manufacturera en Colombia y el 22.74% de personal ocupado en este sector.Esta
industria ha tenido un comportamiento muy dindmico desde sus inicios en la
historia, y desde esos tiempos ha sufrido cambios en su estructura, como
consecuencia de la adaptacion de la industria a los agentes externos y a las
politicas publicas que la afectan. La conducta de la industria también ha sido
consecuencia de su estructura, de los agentes externos y de su desempefio.

A nivel Bogota, representa uno de los mercados mas atractivos para la industria
textil. Segun cifras suministradas por la camara de comercio de Bogota, tanto la
concentracion del mercado nacional como la oferta alcanzan un 60% teniendo en
cuenta que existen 14.000 empresas en el sector de la confeccién en la capital de
la repUblica. En cuanto a la preparacién de materias primas existen 287 empresas
de insumos, 297 de tejidos y 5.958 de confeccion. A si mismo, hay 1.381
compafiias que comercializan al por mayor con productos terminados y 6.219 que
lo efectian al por menor. También existen 12.917 microempresas de insumos,
transformacién y comercializacién 667 pequefias empresas, 521 medianas y 153
grandes.

VERNEY JIMENEZ E.U. es una PYME de confecciones para dama, ubicada en el

1Comportamiento del sector de textiles y confecciones en Colombia, A. Escorcia y G. Duque. Bogota. Colombia 2002.

23



sur de Bogota. Fue constituida en Agosto de 2004, en las bodegas del madrugén
fabricando chaquetas para dama y conjuntos de nifia. Luego da un paso
importante ubicandose en el centro comercial Gran San Victorino. Dentro de sus
logros méas importantes se encuentra el reconocimiento de su marca
“ANDROMEDA”, apertura de nuevos puntos de venta, patrocinador de Sefiorita
Bogota 2009, participacion en Miss Tanga 2010.ANDROMEDA es hoy una de las
marcas mas importantes en blusa para dama del centro comercial Gran San
Victorino?.

El problema de la planeacion de la produccion juega un papel preponderante en
las operaciones de manufactura en las PYMES. El problema consiste en decidir
qué tipo y cuanto se debe fabricar de un producto en los periodos de tiempo
futuros. Este tipo de decisiones se basan en una gran cantidad de factores,
incluyendo las horas-maquina y las horas-hombre disponibles por periodo, los
margenes de ganancias deseados y los costos de almacenaje.

En la actualidad es mucho mas dificil estimar esta planeacion debido a la
fluctuaciéon de la economia y las normas de juego en el pais, INDUSTRIAS
FUERTE LTDA., no esta exenta de este fendmeno que afronta las PYMES, en
donde los procesos de contratacion y despido, la subcontratacion de la
produccion, la definicion de la mano de obra constante, y la mano de obra con
ampliacion de capacidad de tiempo extra no estdn debidamente sistematizadas. El
trabajo de investigacion pretende caracterizar los modelo de planeacién y
programacioén de la produccion en la pequefia y mediana industria Bogotana del
sector manufacturero; en este caso la PYME Industrias Fuerte Ltda.>.

La planeacion y programacion de la produccion permite determinar como se deben
asignar los recursos de la corporacion para la produccion eficiente del bien o
servicio satisfaciendo la demanda. El objeto del presente trabajo es desarrollar el
modelo Job Shop para la planeacion y programacion de la producciéon en la
empresa Tejidos Glasgow EU de modo que esta pueda aumentar su
productividad. Por lo tanto la prioridad es desarrollar un modelo que permita una
planeacién y programacion de la produccién conveniente a la empresa con el fin
de optimizar la utilizacion de los diferentes recursos empleados en el proceso
productivo de la compafiia que permita mejorar su productividad y competitividad®.

’PYME VERNEY JIMENEZ E.U. Verney Jiménez gerente general. Bogota. 2010.

*DESARROLLO DE LOS PROCESOS DE PLANEACION Y PROGRAMACION DE LA PRODUCCION EN EL SECTOR
MANUFACTURERO DE LA PYME INDUSTRIAS FUERTE LTDA. EN BOGOTA. Universidad Libre, 2007.

*DESARROLLO DE UN MODELO DE LA PLANEACION Y PROGRAMACION DE LA PRODUCCION EN LA COMPARIA
TEJIDOS GLASGOW EU DE LA CIUDAD DE BOGOTA. Universidad Libre, 2007.
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1.4.2 Marco Tedrico

1.4.2.1 Que es la produccién®: Desde el principio, el hombre se ha procurado los
medios necesarios para la produccion de los bienes y servicios que requiere para
la supervivencia. Ha concebido herramientas, maquinas y equipos de toda clase a
fin de realizar sus objetivos. Al principio el sistema de produccién fue manual,
posteriormente sobrevino la manufactura y por ultimo surgieron los sistemas
automatizados que se conocen en la actualidad.

Tabla 2. Evolucion de los sistemas de produccion

PERIO EPOCA EPOCA DE !‘A EPOCA DE LOS -
ARTESANAL REVOLUCION CIENTIFICOS EPOCA
SISTEMA INDUSTRIAL MODERNA
PRODUCTIVO
) Produccion de
FUNCION Fabricacién de Bienes bienes y servicios
LUGAR DE . P Empresa publica y
PRODUCCION Medio doméstico Taller Manufactura multinacional
Herramientas Herramientas Maquinas, energia
MEDIOS DE manuales, energia | mecanicas, fuerza hidraulica, Automatizacion
PRODUCCION muscular, edlicay | de vapory energia | quimica, eléctrica,
solar. eléctrica. etc.

] Investigacion de
METODOS DE Intuitivo Empirico Analitico y operaciones,
ANALISIS ) P ' cientifico. enfoque

sistemético.

Fuente: Taha (La administracion de operaciones)

Se entiende por produccion la adicion del valor a un bien (Producto o servicio) por
efecto de una transformacion (Fig. 1). Producir es extraer o modificar los bienes
con el objeto de volverlos aptos para satisfacer ciertas necesidades. Pueden
citarse como ejemplos la produccion: la extraccion de mineral de hierro, el montaje
de un automdévil, el transporte de langosta de Gaspé a Montreal, la puesta en
escena de una pieza de teatro, la preparacion de un concierto, etc.

La funcion de produccion es facilmente identificable dentro de los sectores
primarios y secundarios de la economia; dentro de tales actividades es necesario
reconocer el insumo, el producto y las operaciones de transformacion.

°La administracién de operaciones, Lee J. Krajewski,Larry P. Ritzman — 2000, New York.
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llustracion 1. Esquema de un sistema de produccion

ADICION DE VALOR

INSUMO > SISTEMA PRODUCTIVO [PRODUCTOR >
I —
¥

Retroalimentacion

&

Fuente: Taha (La administracion de operaciones)

1.4.2.2 El sistema de produccién®: Se considera la empresa un sistema de
produccion (Fig. 2), este sistema puede ser analizado en dos aspectos: su
concepcion y su administracion operativa, estos dos aspectos corresponden a las
dos fases principales de su puesta en marcha.

1.4.2.2.1 Concepcion del sistema de produccion: Un sistema de produccién
empieza a tomar forma desde que se formula un objetivo y se elige el producto
gue va a comercializarse. El producto necesita de un procedimiento especifico, el
cual debe ser lo mas econémico posible, teniendo en cuenta la capacidad del
sistema productivo. Dicha capacidad dependera de factores tales como los
recursos materiales, humanos y financieros de la empresa.

Otras etapas importantes en la concepcién de un sistema productivo son las que
se refieren a la elecciéon del sitio de trabajo, el arreglo de las instalaciones en los
locales y a la manufacturacion de los materiales.

®Ibid 5
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llustracion 2. Interdependencia de los elementos necesarios para la puesta en
marcha de un sistema de produccion.

Capacidad
de
produccion

p{eesiones )

L840 AAl

Investgacion Enfoque
Informatca
y desarroilo sistematco

Fuente: Taha (La administracion de operaciones)

1.4.2.3 Administracion de operaciones del sistema de Produccién’

Esta engloba las funciones esenciales y complementarias que se requieren para
asegurar la armonia del sistema de produccion. Las funciones esenciales son
prevision, planificacion de la produccion y control; las complementarias son: la
organizacion cientifica del trabajo, administraciéon de la calidad, administracion del
mantenimiento, seguridad del trabajo e informatica. Como sugiere la figura 2,
todos estos rodajes interdependientes tienen una importante funcién en el logro de
los objetivos trazados. El control comprende dos actividades:

e EI control de la produccién, aspecto cuantitativo(productividad, demoras,
costos)

e El control de la calidad (Criterios de crédito de la empresa y condiciones de
fidelidad del comprador — consumidor).

"Ibid 6
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1.4.2.4 Las previsiones®: Se basan Gnicamente en datos cuantitativos, los cuales
se analizan con métodos cientificos. Las previsiones relativas a la demanda
constituyen elementos de informacion importantes para la toma de decisiones
dentro de toda la organizacion, y sirven para planificar y controlar el sistema. Estas
permiten no solamente prever la demanda de un producto, sino también
programar las necesidades de material, de servicios y de mano de obra.

Tabla 3. Clasificacion de los tipos de prevision

Tipo de Duracién Utilidad Factores por Técnicas y
prevision considerar métodos.
A largo Tres a cinco Desarrollo de la|e Econbémicos |e Método
plazo arios gama de productos Tecnoldgicos Delphi
Expansion del Politicos y | ¢ Técnicas de
mercado. sociales investigacié
Elaboracion de n comercial
planes estratégicos
A plazo De uno a dos Evaluacion de los | Competencia Andlisis de
mediano | afios gastos de inversion. regresion y de
Planificacion de las correlacion.
compras de equipos
y maquinarias.
A corto De un afio o Planificacién de la | ¢ Estacionales | ¢ Media movil
plazo menos produccion, las y tendencia | ¢ Suavizacion
compras y los de la exponencial
inventarios. demanda. simple.
e Planificacion de las
ventas.
e Elaboracion de
presupuesto.

Fuente: Taha (La administracion de operaciones)

1.4.2.4.1 Componentes de la demanda: La demanda de un producto o de un
servicio esta condicionada por varios factores, a veces controlables, a menudo
incontrolables, entre los cuales pueden citarse los factores técnicos, sociolégicos,
econdmicos, tecnolégicos y politicos.

Para analizar los efectos de estos factores en la demanda deben conocerse los
componentes de la demanda: Media, tendencia, variaciones aleatorias,

{lbid 7.
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variaciones estacionales, variaciones ciclicas. Estos componentes definen el
comportamiento de la demanda.

e Demanda promedio: Esta es la suma por ventas por periodo dividida entre el
namero de periodos; es un valor tipico de la demanda para estos periodos.

e Tendencia: Es la comparacion de las medias de dos periodos consecutivos
puede relevar una tendencia a la alza o a la baja.

e Variaciones aleatorias: Una parte de la demanda se debe a eventos no
identificables los cuales tienen como efecto aumentar o disminuir el nivel de la
demanda. Estos cambios se conocen como variaciones aleatorias. La Unica
forma de reducir el efecto de estas variaciones al nivel de previsiones es
estimando la demanda promedio para un periodo mas o menos prolongado.

e Variaciones estacionales: La demanda de ciertos productos se identifica con
una estacion. Estos productos se denominan estacionales. Otros productos
son consumidos durante todo el afio pero su demanda sufre fluctuaciones en
cada estacion.

e Variaciones ciclicas: Estos son los cambios que se presentan por periodos. En
general, dichas variaciones siguen cierta curva que se repite a la manera de
ciclos de longitud variable. El analisis de las variaciones ciclicas rebasa el
alcanza del presente volumen.

1.4.2.5 La administracién de inventarios®: El almacenamiento es una forma de
asegurar la continuidad de las operaciones de un sistema de produccion. Sin
embargo, al mismo tiempo dicha actividad desencadena costos suplementarios, lo
que tiene como efecto una reduccion del margen de utilidad. En consecuencia, es
necesario que la empresa asegure la cantidad de sus operaciones con una
garantia razonable contra la escases de la materia prima, pero evitando los
excesos de inventario.

1.4.2.5.1 Categoria de inventarios: Los inventarios varian dependiendo de las
actividades. En una empresa industrial se encuentran inventarios de materias
primas, de productos en curso, de productos terminados y de mantenimiento. En
una empresa comercial existen inventarios de productos terminados y de muebles
de oficina. En general los inventarios pueden dividirse en cuatro categorias:

° |bid 8
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e Inventarios de fabricacion: Es el formado por las materias primas brutas, las
piezas y los productos semi terminados que entran en la composicion de los
productos terminados.

e Inventarios de productos en curso: se trata de los componentes que se
encuentran en las diferentes etapas de fabricacion. Dichos productos pueden
almacenarse en los locales de fabricacion si el procedimiento de produccion
implica etapas sucesivas, como ocurre por ejemplo en una linea de ensamble.

e Inventarios de productos terminados: estos productos, que son el resultado
final del sistema de produccion, se guardan en almacenes apropiadamente
acondicionados hasta el momento de su expedicion.

¢ Inventario MRO (Mantenimiento, reparacion y operaciones): estos productos no
forman parte integral de un producto terminado, pero intervienen directamente
en el proceso de fabricacion.

1.4.2.6 Métodos, estandares y disefio del trabajo™®

1.4.2.6.1 Importancia de la productividad: La Unica posibilidad para que las
empresas 0 negocios aumenten su rentabilidad es aumentar su productividad. El
mejoramiento de la productividad se refiere al incremento de la produccién por
hora-trabajo o por tiempo gastado.

Las técnicas fundamentales que dan como resultado incrementos en la
productividad son: métodos, estandares de estudios de tiempos (También
conocidos como medicion del trabajo) y disefio de trabajo. Siempre que personas,
materiales e instalaciones interactien para lograr un objetivo, puede mejorarse la
productividad con la aplicacién inteligente de métodos, estandares y disefio del
trabajo.

Las actividades de métodos, estandares y disefio de trabajo ofrecen retos reales.
Todas las industrias con personal competente de ingenieria que aplican las
técnicas anteriormente mencionadas, estaran mejor equipadas para enfrentarse a
la competencia y operar con ganancias.

1% Métodos, estandares y disefio del trabajo, Niebel Benjamin/AndrisFreivalds, Ed novena. 2001
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1.4.2.6.2 Alcance de los métodos y estandares: Una vez establecido el método
completo, la responsabilidad de determinar el tiempo estdndar requerido para
fabricar un producto se encuentra dentro del alcance de ese trabajo y también se
incluye la necesidad de un seguimiento para asegurar que:

e Se cumplen los estdndares predeterminados.

e Los trabajadores tienen una compensacion por su produccion, habilidades,
responsabilidades y experiencia.

e Los trabajadores estan satisfechos con su trabajo.

1.4.2.6.3 Ingenieria de Métodos: La ingenieria de métodos implica el analisis en
dos momentos diferentes de la historia del producto. Primero, es responsable de
disefiar y desarrollar los diversos centros de trabajo donde se fabricara el
producto. Segundo, esa ingenieria debe estudiar de manera continua los centros
de trabajo para encontrar una mejor manera de fabricar el producto y aumentar su
calidad.

Cuanto mas completo sea el estudio de métodos en las etapas de la planeacion,
menos necesidad habra de estudios adicionales durante la vida del producto. En la
ingenieria de métodos las mejoras de la productividad no tiene limites, incluye el
uso de la capacidad tecnolégica.

Los ingenieros de métodos usan un procedimiento sistemético para desarrollar un
centro de trabajo, fabricar un producto o proporcionar un servicio.

Seleccionar el proyecto.

Obtener y presentar los datos.
Analizar los datos.

Desarrollar el método ideal.
Presentar y establecer el método.
Desarrollar un analisis del trabajo.
Establecer tiempos estandares.
Dar seguimiento al método.

En resumen, la ingenieria de métodos es una observacion minuciosa y sisteméatica
de todas las operaciones directas e indirectas para encontrar mejoras que faciliten
la realizacion del trabajo y permitan que se hagan en menos tiempo, con menor
inversion por unidad. El objetivo real es mejorar las utilidades.
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llustracién 3. Simbologia de proceso

Actividad Simbolo Resultado Predominante
Operacian O Se produce o se realiza algo.
Transporte |:> Se cambia de lugar 0 se mueve un aohjeto.
| o I:l Se wverifica la calidad o la cantidad del
nepeccidn
producto.
Demaora D Se interfiere o se retrasa el paso siguiente.
Almacensje : ; Se guarda o se protege el producto o los
materiales.
Actividad Q L. . . L.
- Operacidn combinada con una inspeccian.
combinada

Fuente: Métodos, estandares y disefio del trabajo, Niebel
Benjamin/AndrisFreivalds. 2001

1.4.2.6.4 Disefio del trabajo: Como parte del desarrollo de un nuevo método,
deben usarse los principios de disefio de trabajo para ajustar la tarea y la estacion
de trabajo conforme a la ergonomia. En muchas ocasiones el disefio del trabajo
casi siempre se olvida en la busqueda de una mayor productividad. Es necesario
que el ingeniero incorpore los principios de disefio del trabajo en cualquier método
nuevo, de manera que no solo sea mas productivo sino también seguro y que no
cause lesiones al operador.

1.4.2.6.5 Estandares: Los estandares son el resultado final del estudio de tiempos
y la medicion del trabajo. Los estandares obtenidos se usan para implantar un
esquema de salarios. Control de la produccion distribucién de planta, entre otros
son areas adicionales que tienen una relacién estrecha con las funciones de
métodos y estandares.

1.4.2.6.6 Objetivos de métodos, estandares y disefio de trabajo: Los objetivos

principales de estas técnicas son:

¢ Incrementar la productividad y la confiabilidad del producto tomando en cuenta
la seguridad.

e Reducir el costo unitario, para producir mas bienes y servicios de calidad.

Los corolarios de los objetivos principales son:

e Minimizar el tiempo requerido para realizar tareas.
e La mejora continua de la calidad y confiabilidad de productos y servicios.
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e Conservar recursos y minimizar costos especificando los materiales directos e
indirectos.

e Manejar con cuidado la disponibilidad de energia.

e Maximizar la seguridad, salud y bienestar de todos los trabajadores.

e Producir con una preocupacion creciente por la conservacion del medio
ambiente.

Seguir un programa humanitario de administracion que redunde en el interés por
el trabajo y la satisfaccion de cada empleado.

1.4.2.7 Planeacion de la produccién®: La planeacién de la produccién es todo un
conjunto de planes sistémicos y maniobras encargadas de dirigir la produccién, a
partir de los siguientes factores:

¢ El cuanto?
¢.El cuando?
¢El dénde?
¢A qué costo?

¢ El cuanto?, hace referencia a la cantidad de productos que se requieren producir,
¢el cuando?, a la fecha en que comenzard vy finalizar4 cada fase del trabajo, ¢ el
donde?, que cantidad y qué tipo de recursos seran necesarios para cumplir con la
meta y ¢a qué costo?, determinara cuénto le costara a la organizacion producir un
producto, o el lote de este mismo.

1.4.2.7.1Sistema de planeacién de la produccion: Establecer la planeacion de la
produccion es captar la informacion que realiza el proceso productivo, para ello es
necesario desarrollar un sistema. El sistema debe aprovechar los insumos que
entran para procesarlos de forma adecuada garantizando la optimizacion del
producto final. Dicho esto la funcién esencial y especifica del sistema de
planeacioén, es integrar la informacion para interpretarla y difundirla con el fin de
encumbrar al maximo la eficiencia de una organizacion.

El sistema de planeacion de la produccion se ilustra de la siguiente forma:
Observando la figura, se puede apreciar que los insumos que entran en el sistema
son los datos. Los datos requeridos para hacer una planeacién de la produccién
son los siguientes:

! Velasquez Mastretta. Administracion de los sistemas de produccién, Limusa, México D.F., 1995.
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llustracion 4. Sistemas de planeacion de la produccion

INSUMOS=DATOS PRODUCTO=EJECIICION

Inwentario de
Froducdoterminado

Prondstico de

Prondstion d i
ronestin de praduccian

la demanda

# Orden de @mmpra
Plan de
Estirmacion Produccion

# Orden de fabricacidn

LEta de materales de HDJS de Itinerario —

produdo

Cmtm -+ I

Reansms de >
taller

Fuente: Velasquez Mastretta. Administracion de los sistemas de produccion,
Limusa, México D.F, 1995.

e La demanda: Permite determinar cuanto y cuando se va a vender. Esta
informacion surge del pronéstico de demanda.

e Deposito o almacén: Determina cuanto se debe tener en el inventario por
medio del Programa de inventario.

e El producto: Debe estar compuesto por:

El proceso de fabricacion de cada parte.

La secuencia de operaciones.

El tiempo y el tipo de produccién.

Los materiales necesarios para producirlo.

El equipo y las herramientas que se deben utilizar.

0 O O O O

e Laboratorio de manufactura: Comprende los equipos existentes con su debida
descripcion, y las cargas de trabajo.
e Los costos: directos e indirectos.

Para realizar el prondstico de produccion se debe tener en cuenta el pronostico de
demanda y el inventario de producto terminado. Una vez esto se debe tener la
lista de materiales para realizar una hoja de itinerario que también sera
determinada por el prondstico de demanda. A partir de la informacién de los
recursos del laboratorio de manufactura, el pronéstico de produccion, la hoja de
itinerario y de los costos se procede a elaborar el plan de produccion.
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El plan de produccién tiene que proporcionar las cantidades de producto
necesarias en el momento adecuado y a un costo minimo, congruente con las
exigencias de calidad. El plan de produccion debe servir de base para establecer
la mayoria de los presupuestos de operaciones. Se deben establecer las
necesidades de mano de obra y las horas de trabajos, tanto ordinarios como
extraordinarios. Ademas el plan de produccién determina las necesidades de
equipo Yy el nivel de las existencias anticipadas. A los equipos, las materias primas
y la mano de obra que son necesarios para producir se les denomina factores de
produccion. Y requerimientos a los que son necesarios por unidad producida.

1.4.2.7.2 Ajustes de Planeacién: Se ajusta la produccién con el fin de determinar
los factores necesarios para producir, como ya se menciond anteriormente
(Equipos, materias primas y mano de obra). Cuando se parte de un prondstico de
demanda para producir un articulo, pueden resultar rechazos por la calidad del
producto o por el proceso productivo, disminuyendo la eficiencia y dando paso a
demoras o retrasos inevitables. La produccion se puede ajustar de dos formas:

e Ajuste en la produccion teniendo en cuenta los rechazos.
e Ajuste en la produccion teniendo en cuenta la eficiencia y los retrasos
inevitables.

1.4.2.7.2Ingresos, costos y utilidades como factores de planeacion: Las
organizaciones, empresas 0 compariias, requieren de inversiones para producir
bienes y servicios. La inversién en principio siempre sera determinada como un
costo, y los ingresos seran tomados en cuenta como réditos. La relacién de estos
dos se vera de la siguiente manera:

e Ingresos > costos = utilidades.
e Ingresos < costos = perdidas.

De lo anterior se puede deducir que la primera alternativa resulta la mas
econOmica y efectiva, es decir la que genere ingresos que sean mas altos que los
costos de inversion.

1.4.2.8 Principios basicos de pronéstico'?: El punto de inicio de préacticamente
todos los sistemas de planificacion se da a partir de la demanda real o esperada

'2 planificacién y control de la produccién, Stephen N. Chapman. Cap. Il. México 2006
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de los clientes, asi, la produccion deberia iniciar a partir de la demanda esperada
0, en otras palabras, de un pronéstico de la demanda.

1.4.2.8.1 Principales fundamentos del prondstico: La formulacién de prondsticos
es una técnica para utilizar experiencias pasadas con la finalidad de predecir
expectativas del futuro. El prondstico no es realmente una prediccion, sino una
proyeccion estructurada del conocimiento pasado. Existen varios tipos de
pronéstico, utilizados para distintos propositos y sistemas, algunos son modelos
agregados de largo plazo y otros son de corto plazo. Sin importar el propésito del
sistema para el que se utilizara el prondstico, es muy importante comprender
algunas de sus caracteristicas fundamentales.

Los prondsticos casi siempre son incorrectos.

Los prondsticos son mas precisos para grupos o familias de articulos.
Los prondsticos son mas precisos cuando se hacen para periodos cortos.
Todo prondstico debe incluir un error de estimacion.

Los prondsticos no son sustituto de la demanda calculada.

1.4.2.8.2 Prondésticos cuantitativos: series de tiempo Los prondsticos de serie de
tiempo se encuentran entre los mas utilizados por los paquetes de prondstico
vinculados con la proyecciéon de demanda de productos, todos ellos parten de un
supuesto comun: que la demanda pasada sigue cierto patrén y que si este patron
puede ser analizado podra utilizarse para desarrollar proyecciones para la
demanda futura, suponiendo que el patrén continua aproximadamente de la
misma forma, la Unica variable independiente en el prondstico de series de tiempo
es el tiempo.

Estos prondsticos también son los mas utilizados por los responsables de
operaciones cuando se encuentran con la necesidad de hacer proyecciones para
realizar planes de produccion razonables. Casi todos los modelos de prondésticos
de serie de tiempo intentan capturar de manera mateméatica los patrones
subyacentes de la demanda pasada.

1.4.2.9 Programacion de la produccién®®: La programacion de la produccién es el
proceso mediante el cual se asigna un numero de operarios determinados, se
calcula la materia prima y se determina el tiempo (Turnos) que requerira la
produccion para un periodo de tiempo determinado. La programacion es una de
las fases mas complejas debido a que de su precisibn dependeran las
reparticiones econémicas que la organizacién debe disponer para solventar la
produccion durante el periodo programado, dentro de dichas reparticiones se
encuentra el costo de mano de obra, el de materia prima y el costo de inventario.

1.4.2.9.1 Programacion por pedidos: Segun el autor Juan Ramon Prado, esta

¥Curso de produccién I, Ing. Roberto Vergara,2001
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programacion tiene las siguientes caracteristicas.

No produce inventarios.

Mantiene un problema de produccion flexible.

La secuencia de operaciones y el empleo de cada equipo. Usualmente es
diferente para cada persona.

Se necesita informacion y control de las operaciones individuales.

Las razones de esta disposicion funcional son de tipo econdémico y tecnoldgico.
Por un lado no se requiere utilizar el equipo a toda su capacidad por el volumen de
produccion y por el otro las maquinas se agrupan de acuerdo a sus funciones y no
al flujo del producto en el proceso.

Funciones de la programacion por pedidos

Asignacion de las prioridades.

La secuencia Optima para una serie de tareas o eventos.
La carga de maquina.

Los tiempos de recorridos.

1.4.2.10 Planificaciéon de los requerimientos de materiales*: Lo conceptualiza
como un sistema de planificacion de componentes de fabricaciéon que mediante un
conjunto de procedimientos l6gicamente relacionados, traduce un Programa
Maestro de Produccion en necesidades reales de componentes, con fechas y
cantidades.

En cuanto a las caracteristicas del sistema se podrian resumir en:

Esta orientado a los productos, dado que a partir de las necesidades de éstos,
planifica la de componentes necesarios.

Es prospectivo, pues la planificacion se basa en las necesidades futuras de los
productos.

Realiza un de calaje de tiempo de las necesidades de items en funcion de los
tiempos de suministro, estableciendo las fechas de emision y entrega de
pedidos. En relacion con este tema, hay que recordar que el sistema MRP
toma el tiempo estandar (TS) como un dato fijo, por lo que es importante que
éste sea reducido al minimo antes de aceptarlo como tal.

No tiene en cuenta las restricciones de capacidad, por lo que no asegura que
el plan de pedidos sea viable.

Es una base de datos integrada que debe ser empleada por las diferentes
areas de la empresa.

La integracion de los sistemas MRP originarios, con las técnicas de Planificacién

1 DOMINGUEZ MACHUCA, José Antonio, Direccién de Operaciones. 1995
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de Capacidad y las de Gestion de Talleres, dando lugar a los que se denominan
sistemas MRP de bucle cerrado (BC), los cuales realizan de forma integrada y
coordinada las actividades, permitiendo ademas la realimentacion desde el nivel
de ejecucion al de planificacion.

Los sistemas MRP de BC han sido un gran avance hacia la integracion de la
gestion empresarial, pero aun quedaban fuera importantes areas empresariales.
Nuevos desarrollos han ido integrando otros campos, tales como finanzas o
marketing. Estos nuevos sistemas se denominan de Planificacion de los Recursos
de Fabricacion y son conocidos como MRP I, integrando mas o menos areas de
la empresa en funcion de las caracteristicas de esta y de paquete completo del
software que se emplee.

Ya para concluir los sistemas MRP no son solo técnicas para la planificacion de
recursos, sino que presentan una verdadera filosofia de gestion integrada y
jerarquica.

1.4.2.11 Control de la produccién®: El control de la produccién es el disefio y la
utilizacién de una forma sistematica para establecer planes y controlar todos los
componentes de una actividad.

La funcién del control de la produccidén consiste en estudiar las diferentes formas
de implantar planes para realizar una tarea de tal manera que todos los elementos
que conformen la tarea o actividad estén listos antes de que esta empiece a
funcionar.

Los principales problemas e inquietudes del control de la produccion estan
relacionados con:

e El disefio de un procedimiento adecuado y sistemético.
e La utilizacion adecuada del sistema que se ha disefiado.

Un procedimiento sistematico es un conjunto completo y preciso de hechos que
han sido dispuestos con una sumision o conexion racional que se mantiene integra
y regularmente.

Los planes son métodos o esquemas de accion, procedimiento o disposicion
controlados para imponer limitaciones o dirigir; verificar o regular. Por tanto el
control de produccion debe contener los siguientes aspectos:

e Un plan completo.
e Un procedimiento continuado para establecer la propiedad con la que se esta

®Scheele, Westermann y Wilmmert. Como implantar el control de produccién, Deusto, Espafia,
1974,

38



llevando a cabo el plan.
¢ Un medio para verificar y regular la ejecucion de manera que se puedan ver
evidenciadas y cumplidas las exigencias del plan.

1.4.2.11.1 Funciones y principios de un sistema de control de produccion

Las funciones del control de la produccion se pueden dividir en tres principales
categorias:

e La fase de planificacion.
e Lafase de accion.
e Lafase de continuidad o control.

Tabla 4. Funciones del control de la produccién

TERMINOLOGIA

FUNCION GENERAL FASE FORMAL
Estimacion del trabajo futuro. Prevision. Fase de planificacién
Preparacion de la utilizacion | Planificacion Escribir la orden de
de trabajo previa trabajo.

Preparacion de las
especificaciones.

Disefio del producto.

Preparacion del plan
detallado de trabajo
Determinacioén de las

Planificacion y
routing del proceso

exigencias y control de Planificacion de Control de
materiales. la accién materiales. Fase de accién
Determinacion de las

exigencias y control de Control de
materiales. herramientas.
Determinacion de las

exigencias y control del

equipo y mano de obra. Carga.
Determinacion del momento

en que hay que hacer el

trabajo. Programacion.
Comienzo del trabajo. Accion. Lanzamiento.
Recogida de datos. Control de Elaboracién de

avance de obra datos.
Interpretacion de datos. Elaboracién de
datos. Fase de continuidad
Realizacion de correcciones | Accion
en el trabajo. correctiva Impulsién.
Realizacion de correcciones
en los planes. Replanteo.

Fuente: Scheele, Westermann y Wilmmert. Como implantar el control de
produccion, Deusto, Espafia, 1974.

La tabla 4 muestra en el lado izquierdo todas las funciones que normalmente




deben existir bajo pedido, en la parte derecha se muestra la terminologia
normalmente utilizada para describir la actividad que realizan las funciones que se
indican en la parte izquierda.

A continuacion se enuncian los principios generales del sistema de control de la
produccion:

Suministrar informacioén periddica, adecuada y exacta.

Ser flexible para acomodarse a los cambios.

Ser simple y comprensible en su funcionamiento.

Ser econémico en su funcionamiento.

Empujar a la planificacion previa y a la accion correctiva al usuario del sistema.
Permitir la direccion por excepcion.

1.4.3 Marco Conceptual

A continuacién se describen los conceptos necesarios para el desarrollo de la
propuesta:

Empresa: Organizacion econOmica donde se combinan los factores
productivos para generar los bienes y servicios que una sociedad necesita para
poder satisfacer sus necesidades, por lo que se convierte en el eje de la
produccion.

Pymes: Organizaciones cuyo objetivo es cubrir necesidades sociales, obtener
independencia econdmica a traves de la toma de decisiones empresariales.
Planeacioén: Visionar el futuro a través de la formulacion de objetivos, planes,
estrategias, politicas y presupuestos.

Programacion: Disposiciéon y ejecucion de actividades, definiendo que, cuanto,
como, donde y quien, ademas los plazos de cumplimiento que permitan
alcanzar los planes propuestos.

Capacidad: Lo que se puede producir con la cantidad de recursos que se
tienen que se tienen al alcance en un tiempo determinado.

Diagnostico: Hacen referencia aquellas actividades tendientes a conocer el
estado actual de una empresa y los obstaculos que impiden obtener los
resultados deseados.

Satélite: Taller donde se subcontratan los procesos de confeccion y ojal.

2. DESARROLLO DEL PROYECTO
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2.1 CARACTERIZACION DEL PROCESO PRODUCTIVO

A continuacion se hace un analisis detallado de los procesos y requerimientos
necesarios para la produccion de las blusas; permitiendo crear estrategias que
garanticen el flujo 6ptimo de los materiales, proceso de elaboracion y recepcion de
las prendas.

El funcionamiento a nivel productivo en cuanto la fabricacion de las blusas inicia
desde la empresa que disefia en principio el modelo de blusa que se quiere, a
partir de unos moldes basicos que manejan a nivel industrial en las empresas de
confeccién; a estos moldes se les hace las modificaciones respectivas segun la
necesidad del disefiador para crear el modelo de la blusa.

Cuando la empresa tiene ya todas las partes de las blusas cortadas, los satélites,
recogen estas partes y proceden a la confeccion, empleando la fileteadora (Corta
los sobrantes para dejar fina la costura), la maguina plana (Con la que se hacen
acabados) y la maquina familiar (Hacen proceso de ojal y pegado de botones),
basicamente solo con estas maquinas pueden hacer la fabricacion de las blusas,
sin necesitar de nada mas a parte de la materia prima en donde utilizan, la tela (Ya
cortada), el hilo, la hilaza, la tela fusionable y los botones.

Es asi como centramos el trabajo en uno de los satélites para poder evidenciar el
proceso de fabricacion de la blusa, desde la toma de tiempos, hasta la explicaciéon
por operacion y suboperaciones de dicho proceso analizando la conformacion de
las actividades generadoras de valor agregado en el proceso de produccién, con
el fin de integrar dichas actividades de la manera mas efectiva y eficiente,
logrando ventajas competitivas para la empresa.
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e Cadena de valor proceso productivo de Michael Porter®

2.1.1 Levantamiento de procesos

2.1.1.1 Recepcion de Materia Prima
2.1.1.1.10Dbjetivo:

Definir el esquema de operacion para la recepcion programada, oportuna y
eficiente de la materia prima (TELA) entregada por los proveedores a la empresa y
garantizar que la materia prima e insumos que ingrese se encuentren en
condiciones Optimas para la transformacion y en las cantidades, referencias y
caracteristicas especificadas en la orden.

2.1.1.1.2Alcance:

El proceso inicia con la programacion de la llegada de materia prima a la empresa
y finaliza cuando esta disponible para su transformacion y uso en la fabricacion de
las blusas.

2.1.1.1.3Definiciones:

e Materia prima: Se conocen como materias primas a la materia extraida de
la naturaleza y que se transforma para elaborar materiales que mas tarde se
convertiran en bienes de consumo.

e Materiales: Los materiales son elementos que se pueden transformar y
agruparse en un conjunto, o puede ser, usado para lograr un trabajo con un fin
especifico siempre logrando facilitar los trabajos en los que se requieren.

e Tela: Principal materia prima de una prenda.

e Transformacion: Hace referencia a la accién o procedimiento mediante el cual
algo se modifica, altera o cambia de forma manteniendo su identidad.

1%, PORTER, Michael. Ser competitivos, nuevas aportaciones y conclusiones. Deusto, 2003. 478p.

42


http://es.wikipedia.org/wiki/Naturaleza
http://es.wikipedia.org/wiki/Bienes_de_consumo

Botones: Insumos elaborados en diferentes materiales y formas, utilizadas para
cerrar algunas prendas.

Hilazas: Formada por fibras o filamentos artificiales, existen en diferentes
cabos o calibres utilizados para la confeccion.

Hilo: Una hebra delgado y fina formada por fibras o filamentos naturales o
artificiales, existen en diferentes calibres.

2.1.1.1.4 Normas:

Toda orden de pedido tiene una fecha de vigencia para su cumplimiento por
parte del Proveedor, después de la cual la empresa no permite la recepcion de
la materia prima.

La no aceptacion de materiales al proveedor en el proceso de recepcion se
puede realizar por los siguientes motivos:

O Cantidades superiores a las registradas en la orden de compra o de pedido.
O Referencias no incluidas en la orden de compra o de pedido.

O Caracteristicas de los materiales diferentes a las registradas en la orden de
compra o de pedido.

El proceso de recepcion se debe realizar mediante la revision de cada una de
las telas entregadas por el proveedor.

Se debe realizar un control previo de calidad por cada lote de telas y materiales
recibidos, en cuanto a insumos, material utilizado, caracteristicas y cantidad.

2.1.1.1.5 Proceso:

Tabla 5. Proceso Recepcion de Materia Prima

ACTIVIDAD RESPONSABLE DIAGRAMA DE FLUJO
1. Se clasifica y ordena | Satélite
materia  prima  por INICIO ‘
referencia l

2. Inspeccion total o el

tamafio de la muestra, | Coordinador de recepcién Clasifica y ordena

indicando dicha y por referencia
determinacion. ¢

3. Recibe los materiales,
segun la  muestra | Auxiliar de Recepcion 2 Inspeccion
establecida e J Total
inspecciona la calidad y
cantidad. *
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4. En caso de detectar Inspeccion

material en mal estado, | Auxiliar de Recepcion \3) Calidad y cantidad
evalla la gravedad de la

inconformidad que #
presenta y decide si )
recepciona el producto. Evalua

4 . .

\/ inconformidad
5. Entrega la factura al -
Analista de Inventario. ¢

6. Recepcion de la materia | Auxiliar de Recepcion Entrega factura a
prima. - contabilidad

Analista de inventario l
Recepcion fisica de
6) materia prima

v

FIN |

Fuente: Autores 2012

2.1.1.2 Disefo de la blusa:

Comprendido como uno de los procesos mas importantes para la empresa en
donde se tiene en cuenta las tendencias de la moda no solo en estilos sino en
colores, donde es necesario centrarse en los gustos y preferencias de las mujeres,
en sus habitos de consumo, las necesidades y caracteristicas del cliente; para asi
alcanzar el resultado deseado en el disefio del modelo de la blusa.

2.1.1.2.1 Objetivo: Disefiar el modelo de la blusa que se va a fabricar atendiendo a
los cambios en la moda, las preferencias, gustos de las mujeres, sus necesidades
y caracteristicas.

2.1.1.2.2 Alcance: Describe las actividades que se inician desde el disefio del
modelo, siguiendo con el corte de la tela con el molde sacado del boceto del
disefiador, hasta la entrega de las partes de la blusa a los satélites para realizar la
confeccion.
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2.1.1.2.3 Definiciones:

e Moda: Es un mecanismo regulador de elecciones, realizadas en funcion de
criterios subjetivos asociados al gusto colectivo. En términos de ropa, se define
como aquellas tendencias y géneros en masa que la gente adopta o deja de
usar.

e Estilos: Es la forma de expresion predominante en una época determinada.

e Habitos de consumo: Esla preferencia de las personas por ciertas marcas de
productos o servicios, dados por una conducta de compra constante que
cambian dependiendo del precio, presentacion, estilo, moda.

e Cliente: Es quien accede a un producto o servicio por medio de una
transaccion financiera (Dinero) u otro medio de pago. Normalmente, cliente,
comprador y consumidor son la misma persona.

e Disefio: se define como el proceso previo de configuracion mental, “pre-
figuracién”, en la busqueda de una solucion en cualquier campo.

e Molde: Patrones y disefios especiales que se usan como bases trabajados a
partir de un boceto para cortar las piezas que se quieren fabricar segun el
modelo determinado.

e Boceto: Un boceto es un dibujo hecho a mano alzada, utilizando lapiz, papel y
goma de borrar, realizado generalmente sin instrumentos de dibujo auxiliares.
Puede ser un primer apunte del objeto ideado que aun no esta totalmente
definido.

e Blusa: Se refiere normalmente a las camisas utilizadas por las mujeres. Las
blusas se hacen de tela de algod6n o de seday pueden o no incluir cuello o
mangas.

2.1.1.2.4 Normas:

e El disefiador necesita encontrar en el disefio de la prenda una definicion
completa de como ha de ser ésta, las dimensiones que ha de tener, situacion
de los cortes que lleva en delantero como en espalda, tipo de manga, cuello,

bolsillos, carteras, chavoletas, hombrera, cinturén, largo, etc.

e Todas las precisiones técnicas que sean necesarias para realizar ese modelo
de blusa que se quiere para cada parte de esta.
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¢ Realizar figurines que den una idea de la prenda completa, sobre el colorido, las
formas (Volumenes, caida, estructuracion, silueta).

e Contener en un boceto las vistas de delantero y de espalda costuras (Con su
explicacion; simples, abiertas, cargadas).

e A deméas de los pespuntes (idem: Sencillos, dobles, triples, distancia del
doblez), medidas de ancho de las partes (Solapa, pufio), posicién de bolsillos,
adornos etc.

e Tener en cuenta el cocido hilo al tono o contraste, definir grosor de hilo.

2.1.1.2.5 Proceso:

Tabla 6. Proceso Disefio de la Blusa

ACTIVIDAD RESPONSABLE DIAGRAMA DE FLUJO
Disefiador de modas

1. Disefio de la prenda segun los
requerimientos de la empresa,
teniendo en cuenta bocetos

hechos por el disefiador. E | |

2. Colocar papel sobre mesa de
corte para dibujar los trazos del
molde. (Parte delantera, | Dibujante

espalda, pufios, mangas, cuello) @

3. Cortar cada molde segun las
partes con las respectivas
medidas segun la talla. Y

4. Colocar el molde sobre la tela
con la que se va a fabricar la
blusa Dibujante
5. Cortar la tela en base a los
moldes v
v
(g pmCamaicazealied
v

N

razo

Encargado de cortar la
tela.

Fuente: Autores 2012
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2.1.1.2.6 Anexos:

llustracion 5. Boceto segun disefio de Blusa

DELANTERO

Fuente: Autores 2012

llustracion 6. Ejemplo de lineas para hacer molde de blusa

Orilla del papel

Linea imaginaria, 2cm.

Linea de caida de hombro, 4cm.

Linea de bocamanga

Linea de costado (busto)

Linea de cintura

Fuente: Autores 2012
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llustracién 7. Patron bésico de la parte trasera de una blusa

12 cm. ¥
Bom. - i

Caida de hombro
Mitad de espalda

Contorno de busto (4% parte)

Contorno de cintura (42 parte)

Fuente: Autores 2012

[lustraciéon 8. Patréon basico del frente o delantero de una blusa

Crilla del papel

l 2cm. linea imaginaria
Gocms. -

! TTs-..__ Caida de hombro

. J < Mitad de bocamanga
cms. —# [

Contorno de busto 4® parte

Contorno de cintura 42 parte

Fuente: Autores 2012
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Pinza

llustracién 9. Formacion de pinzas o sisas

Tl Caida de hombro

N Mitad de espalda

. Contormo de busto

T P Contorno de cintura
: doms

Fuente: Autores 2012

llustracién 10. Pinzas del delantero

Orilla del papel

2cm. linea imaginaria
I L Caida de hombro
o <" Mitad de bocamanga

. Contorno de busto

o Bcmes

Zontorno de cintura

Fuente: Autores 2012
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llustracién 11. Foto del Corte de los moldes

Fuente: Autores 2012

llustracion 12. Foto de moldes sobre la Tela

Fuente: Autores 2012
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[lustraciéon 13. Corte de la tela en base a los moldes

Fuente: Autores 2012

2.1.1.3 Confeccion de la blusa: Para este proceso de confeccion la tela ya llega
cortada en todas las partes que conforman una blusa, y el satélite solo se encarga
de coser cada pieza, ya que cuenta con la maquinaria necesaria para obtener el
producto terminado, y luego ser devuelto a la empresa completo para poder ser
comercializado.

En algunas ocasiones los satélites se especializan en proceder de formas
diferentes ya que hay unos que solo se encargan de hacer cierre, otros de pegar
mangas, otros pegan cuellos, otros pegan abotonadores, otros solo abren ojal, y
otros solo pegan botones; esto con el fin de hacer que la produccion sea mas
rapida.

En cuanto a este proceso el analisis que se le hizo a un solo satélite se tuvo en
cuenta que manejara todo el proceso ya que en este se hace toda la confeccién
de la blusa desde el corte de la tela hasta el ojal y el pegado de botones; es decir
gue realiza toda la produccién de una blusa en su totalidad.

Cabe anotar que las maquinas utilizadas para tal proceso son la Maquina sobre
hiladora (Fileteadora) y maquina plana; en donde la primera se utiliza para
rebordear y hacer el cierre de las partes de la blusa como unir, la parte delantera
con la parte de la espalda y hombros, con el fin de que la costura sea mas fina 'y
permita hacer una puntada de seguridad. La segunda maquina es utilizada para
puntadas rectas en los acabados como es el unir las mangas, puios si es de
manga larga, el cuello y el abotonador (Donde van los botones y el ojal).
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2.1.1.3.1 Objetivo: Confeccionar las blusas para dama en el modelo que requiere
la empresa segun la tendencia de la moda, aplicando las técnicas
correspondientes de transformacion, operacion de maquinas, secuencia
operacional de confeccion, normas de calidad y seguridad establecidas.

2.1.1.3.2 Alcance: El proceso de confeccién va desde que llega la tela cortada en
las partes de la blusa al satélite, para proceder a su confeccién hasta que queda
armada en su totalidad, para poder pasar al proceso de ojal.

2.1.1.3.3 Definiciones:

e Corte: Es la separacion de una tela en piezas, las cuales conforman en su
conjunto un aprenda de vestir.

e Costura: Entrelazamiento de hilos para unir piezas de tela para armar prendas.
Es el arte de unir piezas previamente cortadas mediante puntadas, esta tiene
por finalidad unir, adornar y/o pespuntar uno, dos o tres capas de telas, para
ello se emplea maquinas especificas para cada operacion como la recta, la
remalla dora, recubridora, etc.

e Corpifio o blusa: Prenda de vestir que cubre desde el hombro hasta la cintura
e Escote: Abertura que lleva la prenda para introducir la cabeza.
e Manga: Parte del vestido que cubre el brazo y que cuelga desde el hombro.

e Pufo: Parte de la manga de la camisa y de otras prendas de vestir, que rodea
el brazo o la mufieca.

e Sisa: Medida que define la distancia entre el hombro y la bocamanga.

¢ Bocamanga: Medida anatémica que se toma alrededor del brazo pasando sobre
el hombro.

e Talle: Parte del cuerpo que va desde el punto mas alto del hombro hasta la
cintura.

e Fileteadora: Maquina industrial utilizada en la confeccion que sobrehila el orillo
de la tela con el fin de ensamblar o unir cada una de las partes de la prenda.

e Maquina Plana: Mecanismo de auto alimentacion superior e inferior que es el
entrelazamiento de un hilo superior con un hilo inferior a través de la tela
produciéndose asi una costura recta; es utilizada en el area de confeccion para
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la elaboracion de prendas de vestir y facilita el proceso de la transformaciéon de
la materia prima textil.

e Hilo: Una hebra delgado y fina formada por fibras o filamentos naturales o
artificiales, existen en diferentes calibres.

e Hilaza: Formada por fibras o filamentos artificiales, existen en diferentes cabos
o calibres utilizados para la confeccion.

e Tela no tejida: Dentro de la industria de la confeccion también se utilizan telas
no tejidas, como entretelas para cuellos, pufos, aletillas y vistas para mejor
acabado de las prendas.

2.1.1.3.4 Normas para la confeccion:

e Al tener ya el corte de la tela en las piezas, que conforman la prenda, verificar
gue las dimensiones de estas pertenezcan a la misma.

e Al tener la tela previamente cortada, se procede a unir las piezas, mediante
costuras con la maquina especifica para tal prenda, o para la operacion que se
va a desarrollar; como lo son la maquina sobre hiladora, la maquina plana y
familiar en la que se puede trabajar también el proceso de la confeccion.

e El uso correcto de la maquinaria nos llevara al éxito o fracaso de nuestra
produccion.

e Las maquinas rectas se pueden utilizar para tejido plano y para tejido de punto,
pero se tienen que adecuar cuando se cambian de un tejido a otro.

e Tener conocimiento de los tipos de tejidos, ya sea plano, de punto o no tejido.

o Tejido Plano: Este tipo de tejido es elaborado en un telar, mediante el
entrecruzamiento de hilos, unos verticales que se denominan hilos de urdimbre
e hilos de trama. La trama la realiza una lanzadera que es la que propiamente
realiza el tejido.

o Tejido de punto: Se elabora basandose en mallas, en maquinas tejedoras
gue pueden ser manuales, automaticas o por medio de computadora.

o No tejidos: Es un velo de fibras sostenidas o ligadas por medio de un
adhesivo se denomina tela no tejida.

¢ Utilizar telas no tejidas o entretelas como refuerzo para las partes que necesitan
consistencia como el cuello, los puiios y la botonadura.
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e Elegir bien el grueso de las agujas segun el tipo de tela, ya sea de punto o

plano.
2.1.1.3.5 Proceso:
Tabla 7. Proceso Confeccion de la blusa
ACTIVIDAD RESPONSABLE DIAGRAMA DE FLUJO
1. Alistar partes ya | Confeccionista
cortadas
2. Cierre de la blusa | Confeccionista (Utilizando i
utilizando Magquina | fileteadora con puntada
sobre hiladora | de seguridad)

(Fileteadora).Unir parte
delantera con espalda,
y hombros

Fusionar (pegar tela no
tejida en cuello, pufios y
abotonadura)

Armar el cuello con la
méaquina plana (Para
acabados)

Armar la cartera (Donde
van los botones en la
blusa)

Unién del cuello a la
blusa.

Dobladillo
mangas.

de las

Dobladillo de la parte
inferior de la blusa.

Confeccionista (mediante
una plancha
convencional)

Confeccionista (Utilizando
maquina plana de
puntada recta)

Confeccionista (Utilizando
maquina plana de
puntada recta)

Confeccionista(Utilizando
maquina plana de
puntada recta)

Confeccionista
(Utilizando maquina plana
de puntada recta)

Fuente: Autores 2012
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2.1.1.3.6 Anexos:

llustracion 14. Fotos de proceso de confeccion desde el alistamiento de las piezas

Fuente: Autores 2012

llustracion 15. Cierre de la blusa con Maguina Sobre-hiladora (Fileteadora)

Fuente: Autores 2012
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llustracién 16. Colocando entretela (Tela no tejida) a cuello, y abotonadura.

Fuente: Autores 2012

llustracion 17. Armando cuello con Maguina Plana

Fuente: Autores 2012

llustraciéon 18. Unir el cuello con blusa

Fuente: Autores 2012
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llustracién 19. Dobladillo de mangas y parte inferior de blusa

Fuente: Autores 2012

llustracion 20. Confeccion total de blusa sin ojal ni botones

Fuente: Autores 2012

2.1.1.4 Ojal y Botones

2.1.1.4.1 Objetivo: Terminar la blusa al abrirle los ojales respectivos, y colocarle
los botones después de haberla confeccionado por completo; teniendo en cuenta
gue se usara una maquina familiar convencional.

2.1.1.4.2 Alcance: El proceso estd comprendido desde que la blusa se
confecciona completamente, para luego abrirle los ojales y colocarle los botones;
hasta el momento de entrega de la blusa como producto terminado a la empresa
para ser comercializada.
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2.1.1.4.3 Definiciones:

e Abre Ojal: Herramienta en forma de punta cortante, se utiliza para desbaratar
costuras y abrir ojales.

e Botones: Insumos elaborados en diferentes materiales y formas, utilizadas para
cerrar algunas prendas.

e Cartera: Parte de camisa o blusa en donde se ubican los ojales y botones.

e Aguja: Es un instrumento utilizado en maquinas para la confeccion cuya funcién
es el de penetrar el material para lograr la costura.

¢ Ojal: Espacio que va entre la costura de la cartera para apuntar los botones.

2.1.1.4.4 Normas:

e Los ojales se pueden hacer de forma vertical u horizontal, para camiseria se
hace verticalmente.

e En el momento de marcar el lugar de los ojales se debe tener en cuenta la

distancia en que se marcan:

- El primer punto se marca a la altura del busto (Para evitar que la blusa se
abra en este punto).

- El segundo punto se marca a 1 cm del borde del escote.

- El tercer punto se marca en la linea de la cintura

- Asi entre el primero y segundo punto se ubica la mitad marcando asi los
otros puntos hasta marcar un total de seis buscando que todos los ojales
gueden a la misma distancia.

e Se debe tener en cuenta para abrir el ojal el tamafio del boton, sumandole de 2
a 3 milimetros de mas sobre la medida del botén

e Se debe recordar que hay que colocar entre las dos telas donde va ubicado el
ojal y el boton tela adhesiva para reforzarla y darle buena presentacion.

e Tener en cuenta que en el momento de abrir el ojal coloque alfileres en cada
punta de este para evitar que se abra mas de lo requerido

e Al buscar marcar el lugar del botén se hace teniendo en cuenta la linea en
donde quedo el ojal para que se encuentren y quede bien hecha la postura de
los botones.
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2.1.1.4.5 Proceso:

Tabla 8. Proceso ojal y botones

ojales buscando
que queden a la
misma distancia.

2. Coser todos los
ojales sin parar
siguiéndose por la
linea.

3. Cortar los hilos
sueltos al terminar
de coser los ojales

4. Abrir los ojales
5. Colocar los
delanteros uno

sobre el otro.

6. Marcar la ubicacién
de los botones.

7. Colocar los botones
por la misma linea.

Confeccionista
(Utilizando méaquina
familiar zigzag)

Confeccionista (Con
tijeras o cuchilla)

Confeccionista (Con
tijeras o cuchilla)

Confeccionista (Con
lapiz blanco)

Confeccionista

(Utilizando méaquina
familiar zigzag)

Confeccionista

ACTIVIDAD RESPONSABLE DIAGRAMA DE FLUJO
1. Marcar los puntos | Confeccionista (Con
en donde van los | lapiz blanco) -

'

v
C—

Fuente: Autores 2012
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2.1.1.4.6 Anexos:
llustracion 21. Marcando ubicacion de ojal

Fuente: Autores 2012

llustracién 22. Abriendo el ojal con maquina familiar y pie especial

Fuente: Autores

llustracién 23. Colocacién de botones con maquina y manualmente

Fuente: Autores 2012

60



llustracion 24. Producto terminado (Blusa)

Fuente: Autores 2012

2.1.1.5 Recepcion de producto terminado

2.1.1.5.1 Objetivo: Definir el esquema de operacion para la recepcion programada,
oportuna y eficiente de la mercancia (BLUSA) entregada por los Satélites a la
empresa y garantizar que el producto que ingrese se encuentren en condiciones
Optimas de comercializaciéon y en las cantidades, referencias y caracteristicas
especificadas en la orden de compra.

2.1.1.5.2 Alcance: EIl proceso inicia con la programacion de la llegada de las
blusas a la empresa y finaliza cuando pasan a inspeccién de producto terminado
hecho por la misma empresa.

2.1.1.5.3 Definiciones:

e Cross Docking: Corresponde al proceso de recepcion, preparacion y despacho
de mercancia sin generar su almacenamiento.

e Muestra: Corresponde a una determinada cantidad de productos, seleccionadas
en un pedido para efectos de inspeccion fisica de mercancia.

e Recepcion: Se refiere a la funcién de recibir algo.
¢ Producto terminado: Materia prima que ha sufrido una transformacion.

e Referencia: Cdédigo o simbologia que diferencia un producto de otro en su
apariencia.
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e Especificacion: documento técnico oficial que establezca de forma clara todas
las caracteristicas, los materialesy los servicios necesarios para producir un
articulo determinado.

e Comercializacion: Se denomina a la actividad socioecondémica consistente en el
intercambio de algunos materiales que sean libres en el mercado de compra y
venta de bienes y servicios, sea para su uso, para su venta o su transformacion.

2.1.1.5.4 Normas:

e Toda orden de pedido tiene una fecha de vigencia para su cumplimiento por
parte del Satélite, después de la cual la empresa no permite la recepcion de la
mercancia.

e La no aceptacién de productos al satélite en el proceso de recepcion se puede
realizar por los siguientes motivos:

o Cantidades superiores a las registradas en la orden de compra o de pedido.

o Referencias no incluidas en la orden de compra o de pedido.

o Caracteristicas de los productos diferentes a las registradas en la orden de
compra o de pedido.

e El proceso de recepcion se debe realizar mediante la revision de cada una de
las blusas entregadas por el satélite.

e Se debe realizar un control previo de calidad por cada lote de blusas recibidas,
en cuanto a insumos, material utilizado, tallas y cantidad.

2.1.1.5.5 Proceso:

Tabla 9. Proceso Recepcion de Producto terminado

ACTIVIDAD RESPONSABLE DIAGRAMA DE FLUJO
1. Se clasifica y ordena | Satélite
blusas por referencia INICIO J
2. Inspeccion total o el » v
tamafio de la muestra, | Coordinador de recepcion 1 Clasifica y ordena por
indicando dicha referencia
determinacion. v
: Inspeccion total o
3. Rec[be los productos, 2 muestra
segun la muestra 7
establecida e | Auxiliar de Recepcion *
inspecciona la calidad y Inspeccion de calidad
cantidad. :
3 y cantidad
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http://es.wikipedia.org/wiki/Compraventa
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4, En caso de detectar +
productos en mal
estado, evalia la | Auxiliar de Recepcién 4 Evaluar gravedad
gravedad de la de inconformidad
inconformidad que
presenta y decide si v
recepciona el producto. Entrega de

5. Entrega la factura al \ S ) factura
Analista de Inventario. Auxiliar de Recepcion *

6. Recepcion blusas 6 Recepcion

Auxiliar de Recepcion -/
FIN |

Fuente: Autores 2012

2.1.1.6 Inspeccién de Producto Terminado

2.1.1.6.1 Objetivo: Conocer la calidad del producto optando por la opcién de
inspeccion de producto terminado, al realizar un muestreo aleatorio de todas las
blusas fabricadas por el satélite, permitiendo asi conocer la calidad promedio de
tal lote.

2.1.1.6.2 Alcance: El proceso de inspeccion va desde la recepcion del producto
terminado, hasta la entrega a ventas para su despacho y comercializacion.

2.1.1.6.3 Definiciones:

¢ Inspeccion: La inspeccion es el método de exploracion fisica que se efectia por
medio de la vista. Que tiene como objetivos Detectar caracteristicas fisicas
significativas y observar y discriminar en forma precisa los hallazgos anormales
en relacién con los normales.

e Calidad: La calidad de un producto es la percepcion que el cliente tiene del
mismo, es una fijacibon mental del consumidor que asume conformidad con
dicho producto o servicio y la capacidad del mismo para satisfacer sus
necesidades.

e Muestreo: En estadistica se conoce como muestreo a la técnica para la
seleccién de una muestra a partir de una poblacién.
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e Aleatorio: La aleatoriedad es un campo de definicion que, en matematicas, se
asocia a todo proceso cuyo resultado no es previsible mas que en razén de la
intervencion del azar. El resultado de todo suceso aleatorio no puede
determinarse en ningun caso antes de que este se produzca. El estudio de los
fendbmenos aleatorios queda dentro del ambito de la teoria de la probabilidad vy,
en un marco mas amplio, en el de la estadistica.

2.1.1.6.4 Normas:
e Todos los productos del lote deberan ser accesibles.
¢ Disponer de suficiente espacio e iluminacion en el lugar de inspeccion.

e Tener una lente de aumento (De tres a cinco veces) y una fuente de iluminacién
de elevada intensidad para el examen de la superficie de los envases y las
etiquetas, ya que algunos defectos son dificiles de detectar a simple vista.

e Colocar a disposicion, para consulta, el manual de referencia de los defectos,
con objeto de identificarlos correctamente.

e Prestar suficiente asistencia al inspector, de forma que pueda tener acceso a
todo el lote para tomar muestras.

e Tener una lista de chequeo: un medio excelente para asegurar que se obtenga
y registre la informaciébn y observaciones necesarias es una lista de
comprobacion chequeos en que se detalle la informacion necesaria y se reserve
suficiente espacio para anotar las observaciones.

e La revision de los registros se realiza con la finalidad de determinar la cantidad
de producto procesado, identificacion, lotes procesados, observaciones y
anomalias presentadas durante el proceso, resultados de control de calidad del
procesador y otros items relacionados.

e Se debe tener gran conocimiento del producto terminado y sus
especificaciones.

e Se realizara en base a un muestreo estratificado y ponderado, para ello se
utilizara un plan de muestreo. El muestreo se lo realizar4 en la camara de
almacenamiento y una vez que el producto se identifique claramente.

e En base al producto seleccionado y registrando los cédigos inspeccionados, se
procedera a realizar un control para revisar si el producto (Todas las unidades
muestreadas) cumple con las especificaciones del cliente, por medio de
diferentes pruebas, dependiendo del tipo de producto inspeccionado.
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e Se entregara un reporte de control de calidad con los resultados de todas las
cajas muestreadas, asi como un reporte de embarque con su respectivo plan de
estiba.

2.1.1.6.5 Proceso:

Tabla 10. Proceso Inspeccién producto terminado

ACTIVIDAD RESPONSABLE DIAGRAMA DE FLUJO

Coordinador de

1. Proporcionar al inspector | recepcion.
toda la informacién como:
Ubicacion del producto,
tamafio de lote, fabricante,
referencias.

2. Determinar el plan de
muestreo, para determinar
los tipos de defectos mas | Inspector
comunes en el producto.

3. Realizar la inspeccion
general, examinando
visualmente el producto.

Inspector

4. Realizar la inspeccion de
muestreo basado en
procedimientos
estadisticos.

5. Realizar examen de la | Inspector
muestra tomada de
acuerdo a los defectos
encontrados.

6. Clasificar los defectos, y
asi obtener el nivel de
aceptacion de calidad del | Inspector
producto.

Inspector

Fuente: Autores 2012
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2.1.2 Diagramas de flujo de proceso

2.1.2.1 Diagrama de flujo de proceso ref. 001

Figura 1. Diagrama de flujo de proceso REF 001

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
BLUSA PARA DAMA REF 0001

16. Acabado

17. Inspeccion de producto terminado

<

Ubicacién: Verney Jimenez E.U. Resumen
Actividad:Fabricacion de Blusa Actividad Actual | Propuesto Ahorros
Fecha: 27 de Sepfiembre de 2011 Operacion 13
Operardor: Elisa Galeano Analista: C. Camero Transporie 1
Demora
Método y tipo adecuado: Actual yobrero Inspeccién 2
Almacenaje 1
Comentarios: Tiempo 41,36
Distancia
Costo
Descripcion de la actividad Simbolo Tiempo {min.)
1.Disefio de molde (Trazo) ’ ¢ D D v 15
2. Corte del molde ’ = D O \vj 223
3. Seleccidon de materia prima ¢ E> D D V 1
4.Corte de la tela I:> D O Vv 312
5. Alistar partes O :> D N V
6.Cieme de parte delantera con espalda = |
yhombros (fileteadora) r :> D D V 386
7.Fusionar entretelas para cuello, ¢
purios y abotonaduras. D D V 2
8. Llevar a la plancha para pegar O T
entretelas fusionables e D D v 1.15
9. Armar cuello y Cartera (maquina
plana) => D D v 3.1
10. Union de cuello a la blusa, vy costura ¢ => D
en cartera * D v 215
11. Dobladillo de mangas y parie :b
inferior de blusa D D V 357
‘12.Marcar ubicacion de ojales (lapiz)
= | D a | Vv 016
13.Hacer ojales (maquina familiar)
® >/ D O|V
14. Marcar ubicacion de boltones ’ :> D D V
0,3
15. Colocar botones {(maquina familiar) => D D v
i g - 1.1

Fuente: Autores 2012
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2.1.2.2 Diagrama de flujo de proceso ref. 002

Figura 2. Diagrama de flujo de proceso REF 002

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
BLUSA PARA DAMA REF 0002

Ubicacion: Verney Jimenez E.U. Resumen
Actividad:Fabricacion de Blusa Actividad Actual | Propuesto Ahomros
Fecha: 27 de Septiembre de 2011 Operacion 13
Operardor: Elisa Galeano Analista: C. Camero Transporte 1

Demora
Método y tipo adecuado: Actual y obrero Inspeccién 2

Almacenaje 1
Comentarios: Tiempo 41,36

Distancia

Costo

Descripciton de la actividad Simbolo Tiempo (min.)

1.Disefio de molde (Trazo) ’ :> D D v 15
2. Corte del molde ’ = D O vV 2,23
3. Seleccion de materia prima => D D v 1
4.Corte de latsla = D 0O \Y/ 312
5. Alistar partes ¢> T
6.Cierre de parte delantera con espalda ’—— N |
yhombros (fileteadora) D D v 3,86
7. Fusionar entretelas para cuello, @
pufos y abotonaduras. i D D v 2
3. Llevar a la plancha para pegar -
entretelas fusionables o o D D v 115
9. Armar cuello y Cartera (maquina o E> D D V a1
plana) i !
10. Union de cuello a la blusa, y costura .
en cartera ‘ => D D V 218
11. Dobladille de mangas y parte
inferior de blusa :> D D v 3,57
12.Marcar ubicacion de ojales (lapiz) ’ => D D v 046
13.Hacer ojales (maquina familiar) , E> D D v 132
14. Marcar ubicacion de botones ’ = D (| Vv 0a
15. Colocar botones (maquina familiar) , E> D D v 11
16. Acabado O = D a |
17. hspeccion de producto terminado O E> D v 1

Fuente: Autores 2012
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2.1.2.3 Diagrama de flujo de proceso REF. 003

Figura 3. Diagrama de flujo de proceso REF 003

BLUSA PARA DAMA REF 0003

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicacién: Vemey Jimenez E.U. Resumen
Actividad:Fabricacion de Blusas Actividad Actual | Propuesto Ahorros
Fecha: 27 de Septiembre de 2011 Operacion 13
Operardor: Alisia Galeano Analista: E. Vargas Transporte 1
Demora
Método y tipo adecuado: Actual y obrero lInsp eccion 2
Almacenaje 1
Comentarios: Tiempo 41,36
Distancia
Costo
Descripcion de la actividad Simbolo Tiempo {min.)

1.Disefio de molde (Trazo) . = D O Vv 15
2. Corte del molde ' = D O \V/ 223
3. Seleccion de materia prima ‘ = D (| \Y4 1
4.Corte de la tela . = D (| VvV 312
5. Alistar partes O = D ' m| v

Sombros (hereadarsy P @ T | D a | Vv 3,86
ey moomars | @ =1 D O]V :
oo O = D OV
gi:ﬁgar cuello y Cartera (magquina . |:> D | v .
10, Unlon de cuelo a s blsa. y costura ‘ = D 0 v 215
:nlé?;béidéllljsc;e mangas y parte . |=> D D V s
12.Marcar ubicacion de ojales (lapiz) . = D O \vJ 0.46
13.Hacer ojales (maquina familiar) . = D O \v/ 132
14. Marcar ubicacion de botones . = D (. \VJ 03
15. Colocar botones (maquina famiiar) | @ I:b - D (I \V/ i
O = D 'Oy

17, msepeccion de productoteminado | O | E2> D 1 VvV )

Fuente: Autores 2012
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2.1.2.4 Diagrama de flujo proceso ref. 004

Figura 4. Diagrama de flujo de proceso REF 004

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
BLUSA PARA DAMA REF 0003

Ubicacion: Verney Jimenez E.U. Resumen
Actividad:Fabricacion de Blusas Actividad Actual | Propuesto Ahorros
Fecha: 27 de Septiembre de 2011 Operacion 13
Operardor: Alisia Galeano Analista: E. Vargas Transporte 1
Demora
Método y tipo adecuado: Actual y obrero Inspeccién 2
Almacenaje 1
Comentarios: Tiempo 41,36
Distancia
Costo
Descripcién de la actividad Simbolo Tiempo (min.)

1.Disefio de molde (Trazo) ® o= D (| v 15
2. Corte del molde . = D O \V/ 2,23
3. Selecclon de materia prima . I:> D O v 1
4.Corte de la tela . = D O \Y 312
5. Alistar partes O | ':> ‘ _ D . V

y rombros (ieteadoray | @ ‘= D O | Vv 3.86
bufos y apotonadurac. e = D O Vv 2
Ceomcegespees | O (@ D O V| e
El.ai;n;ar cuello y Cartera (maquina . = D (| AV 31
10. Union de cusilo a a blusa, y costura . = D O v o1
nerior de biusa PN ® = D O | v 357
12 Marcar ubicacion de ojales (lapiz) . = D O Vv 0.46
13 Hacer ojales (maquina familiar) . = D O AV, 132
14. Marcar ubicacion de botones . = D (| AV, 0s
15. Colocar botones (maquina familiar) . :b s D O vV iy
O = D [O v

17. Insepeccion de producto terminado | ) = D N vV ]

Fuente: Autores 2012
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2.1.3 Fichas técnicas comerciales

2.1.3.1 Ficha técnica comercial ref. 001

Figura 5. Ficha técnica comercial REF 001

FICHA TECNICA COMERCIAL

VERNEY JIMENEZ E.U

Referencia: 000-1

Linea: Blusa cuello camisero

Color: Blanco con estampado de flores
Talla: S

Usuario: Mujer

Descripcion: Blusa cuello camisero, estilo sport, inspirado en la
mujer descomplicad y moderna

MATERIA PRIMA DESCRIPCION

Dacron hilo, tela suave, delgada y bastante
Tela

ligera.

Formada por hebras muy finas se utilizo en
Hilo los acabados del cuello, mangas y

abotonadura.

Alta resistencia para costura de seguridad y
Hilaza hacer ojales

2 mm de espesor para darle mayor dureza a
Entretela cuello, pufios y cartera
Botones 1,5 cm de diametro, 8 unidades por blusa

Fuente: Autores 2012
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2.1.3.2 Ficha técnica comercial ref. 002

Figura 6. Ficha técnica comercial REF 002

FICHA TECNICA COMERCIAL

VERNEY JIMENEZE.U

[Referencia:  000-2

Linea: Blusa Princesa Manga larga
Color: Rosado

Talla: S

Usuario: Mujer

Descripcion:Blusa corte princesa con cuello camisero, de color
blanco inspirada en la noche para salir en eventos especiales y

y galas
MATERIA PRIMA DESCRIPCION
Tela Dacron hilo, tela suave, delgada vy
bastante ligera.
Formada por hebras muy finas se utilizo
Hilo en los acabados del cuello, mangas y
abotonadura.
Alta resistencia para costura de seguridad
Hilaza y hacer ojales
2 mm de espesor para darle mayor
Entretela dureza a cuello, pufios y cartera
Botones 1,5 cm de diametro, 8 unidades por blusa

Fuente: Autores 2012
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2.1.3.3 Ficha técnica comercial ref. 003

Figura 7.

Ficha técnica comercial REF 003

comun y convencional.

FICHA TECNICA COMERCIAL

VERNEY JIMENEZ E.U
Referencia: 000-3

Linea: Blusa con vuelo delantero
'|Color: Azul Oscuro

Talla: S

Usuario: Mujer

Descripcion: Blusa casual modelo sencillo, inspirada en la mujer

MATERIA PRIMA DESCRIPCION
Tela Dacron hilo, tela suave, delgada y
bastante ligera.
. Formada por hebras muy finas se utilizo
Hilo
en los acabados del cuello, mangas y
Alta resistencia para costura de seguridad
Hilaza y hacer ojales
2 mm de espesor para darle mayor
Entretela dureza a cuello, puiios y cartera
Botones 1,5 cm de diametro, 8 unidades por blusa

Fuente: Autores 2012
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2.1.3.5 Ficha técnica comercial ref. 004

Figura 8. Ficha técnica comercial REF 004

FICHA TECNICA COMERCIAL

VERNEY JIMENEZ E.U
Referencia: 000-4

Linea: Blusa corte de manga
| Color: Rosado

Talla: S

Usuario: Mujer

Descripcion: Blusa corte de manga, especial para eventos

MATERIA PRIMA DESCRIPCION

Tela Dacron hilo, tela suave, delgada y
bastante ligera.

Formada por hebras muy finas se utilizo

Hilo en los acabados del cuello, mangas y
abotonadura.
Alta resistencia para costura de seguridad
Hilaza y hacer ojales
2 mm de espesor para darle mayor
Entretela dureza a cuello, puios y cartera
Botones 1,5 cm de diametro, 8 unidades por blusa

Fuente: Autores 2012
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2.1.4 Fichas técnicas de consumo

2.1.4.1 Ficha técnica de consumo ref. 001

Figura 9. Ficha técnica de consumo REF 001

FICHA TECNICA DE CONSUMO

3 VERNEY JIMENEZ E.U COSTO DE MATERIAS PRIMAS
E INSUMOS
COSTO POR
MATERIAL BLUSA ($)
Referencia: 000-1 Tela (m) 4,800
Linea: Blusa cuello camisero Hilo (m) 50
Color: Blanco con estampado de flores Hilaza (m) 50
Talla: S Botones ( @ mm) 1,600
Usuario: Dama Entretela(cm) 100
Descripcién: Blusa para dama cuello camisero sport, modelo estampado de flores inspirado en la mujer moderna.
TOTAL 6,600
CONSUMO TOTAL % CONSUMO | PRECIO [COSTO POR
MATERIAL UNIDAD NOMINAL | DESPERDICIO | DESPERDICIO | ESTANDAR $ BLUSA ($)
Tela (m) cm 80 8 10.00 88 4,800 4,224
Hilo (m) m 12 1.2 10.00 13.2 50 0
Hilaza (m) m 12 1.2 10.00 13.2 50 660
Botones ( @ mm) | Diametro 8 1.5448 19.31 9.5448 1,600 10,532
Entretela(cm) cm 20 3.7 18.50 23.7 100 1

Fuente: Autores 2012
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2.1.4.2 Ficha técnica de consumo ref. 002

Figura 10. Ficha técnica de consumo REF 002

FICHA TECNICA DE CONSUMO

VERNEY JIMENEZ E.U

Referencia:
Linea:
Color:
Talla:
Usuario:

000-2

Blusa Princesa Manga larga

Rosado
S
Dama

Descripcion: Blusa corte princesa con cuello camisero, de color blanco inspirada en la noche para salir en
eventos especiales y galas

COSTO DE MATERIAS
PRIMAS E INSUMOS

Hilo (m) 50
Hilaza (m) 50
Botones ( @ mm) 1,600
Entretela(cm) 100
Tela 4,800
TOTAL 6,600

CONSUMO TOTAL % CONSUMO |[PRECIO|COSTO POR
MATERIAL UNIDAD NOMINAL | DESPERDICIO | DESPERDICIO | ESTANDAR $ BLUSA ($)
Tela (m) cm 80 8 10.00 88 4,800 4,224
Hilo (m) m 12 1.0044 8.37 13.0044 50 7
Hilaza (m) m 12 1.0044 8.37 13.0044 50 0
Botones (& mm)| Diametro 8 0.6696 8.37 8.6696 1,600 13,871
Entretela(cm) cm 20 3.862 19.31 23.862 100 1,646

Fuente: Autores 2012
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2.1.4.3 Ficha técnica de consumo ref. 003

Figura 11. Ficha técnica de consumo REF 003

FICHA TECNICA DE CONSUMO

VERNEY JIMENEZ E.U

Referencia:
Linea:
Color:
Talla:
Usuario:

000-3

Blusa con vuelo delantero

Azul ocre
S
Mujer

Descripcion: Blusa casual modelo sencillo, inspirada en la mujer comun y convencional.

COSTO DE MATERIAS
PRIMAS E INSUMOS

Tela (m) 4,800
Hilo (m) 50
Hilaza (m) 50
Botones ( @ mm) 1,600
Entretela(cm) 100
TOTAL 6,600

CONSUMO TOTAL % CONSUMO |PRECIO|COSTO POR
MATERIAL UNIDAD NOMINAL | DESPERDICIO | DESPERDICIO | ESTANDAR $ BLUSA ($)
Tela (m) cm 80 8 10.00 88 4,800 4,224
Hilo (m) m 12 1.0044 8.37 13.0044 50 7
Hilaza (m) m 12 1.0044 8.37 13.0044 50 0
Botones ( @ mm) | Diametro 8 0.6696 8.37 8.6696 1,600 13,871
Entretela(cm) cm 20 3.862 19.31 23.862 100 1,646

Fuente: 2012
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2.1.4.4 Ficha técnica de consumo ref. 004

Figura 12. Ficha técnica de consumo REF 004

FICHA TECNICA DE CONSUMO
) COSTO DE MATERIAS
VERNEY JIMENEZ E.U PRIMAS E INSUMOS
Referencia: 000-3 Tela (m) 4,800
Linea: Blusa con vuelo delantero Hilo (m) 50
Color: Rosado Hilaza (m) 50
Talla: S Botones ( @ mm) 1,600
Usuario: Mujer Entretela(cm) 100
Descripcién: Blusa casual con adorno en la parte delantera, modelo sencillo, inspirada en la mujer comun y
convencional. TOTAL 6,600
CONSUMO TOTAL % CONSUMO |[PRECIO|COSTO POR
MATERIAL UNIDAD NOMINAL | DESPERDICIO | DESPERDICIO | ESTANDAR $ BLUSA ($)
Tela (m) cm 80 8 10.00 88 4,800 4,224
Hilo (m) m 12 1.0044 8.37 13.0044 50 7
Hilaza (m) m 12 1.0044 8.37 13.0044 50 0
Botones ( @ mm) | Diametro 8 0.6696 8.37 8.6696 1,600 13,871
Entretela(cm) cm 20 3.862 19.31 23.862 100 1,646

Fuente: Autores 2012
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2.1.5 Diagrama General de Operaciones

Figura 13. Diagarama de Operaciones

DIAGRAMA DE OPERACIONE S

1 Recepcion de Materia

prima

Dibujar Figurines
ACTIVIDAD [ SIMBOLO MUMERD
O peracion [ g
Tallar muestra TFEIFISDC!I'IE — 2
Inspeccian (] 4
Patroenar
1
Entregar Tela 4 Extender Tela
[ CortarTela
5 Confeccion de Blusa
2 Revision Patron y allgje
7 Ojal y Colocar Botones
Poner Mamuillay etigueta
2

Froducto Terminada Recepcion producto terminado

RS

Revision Producto terminado

Emtrega Producto terminado

Fuente: Autores 2012
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2.1.6 Descripcion de maquinas

2.1.6.1 Descripcion de Maquinas y equipo manual utilizado en los procesos de
disefio y corte, confeccion y ojal.

e Clases de Tijeras:

llustracién 25. Tijeras para el proceso de confeccion

i/
’ Gladys Cecilia -/ lL RINCON DE CELESTECIELO

Fuente: Autores 2012

e Tijeras para cortar: Sus hojas tienen un largo promedio entre 18 y 25 cm y los
mangos son aplanados en la parte inferior para que se apoyen bien sobre la
superficie.

e Tijeras pequefias: Promedio de largo de hoja 5cm. Utiles para cortar hilos o
espeluzar, si son filosas para abrir ojales, hacer cortes en la punta de la tela,
para marcar pinzas o costuras.

e Tijeras medianas: Promedio de largo de 10 a 12 cm. Usadas para cortar
pequefias piezas de tela, o para dar mas rendimiento en la deshilachada.

e Tijeras para bordar: Pequefias, indispensables para cortar los hilos sobre el
bordado.

e Tijeras de pilas: Utilizadas para cortar, solo se utilizan si se cansan de cortar
con las normales.
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e Tijeras dentadas: Tiene dientes en ambas hojas de las tijeras, se utilizan para
cortar telas sintéticas y tejidos de punto, porque permiten un mayor control en el
corte

e Cinta métrica

llustracién 26. Cinta métrica

Fuente: Autores 2012

Pieza fundamental en la toma de medidas, no puede faltar dentro del
departamento de disefo, trazo y elaboracion de patrones.

¢ Diferentes tipos de reglas para hacer trazos:

- Metro de madera: Practico para alargar piezas de patrones, o para medir bien el
largo de los dobladillos.

llustracion 27. Metro de madera

Fuente: Autores 2012
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- Regla curva sastre: Disefiada en acrilico transparente, se utiliza para configurar
curvas suaves y largas por ejemplo, caderas, entrepiernas, afinaciones.

llustracion 28. Regla Curva de sastre

Fuente: Autores 2012

- Regla curva francesa: Esta regla nos ayuda a configurar, modelar o formar
mejor los escotes, frentes, espaldas, sisas, corte princesa y tiros de pantalones.

llustracion 29. Regla cuerva francesa

Fuente: Autores 2012

e Agujas y alfileres: Las agujas de coser son unas de las partes mas importantes
de la maquina. Es necesario ver qué tipo de aguja usar segun la maquina y el
tipo de material que se quiere coser. Los alfileres deben estar siempre en buen
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estado, no se deben colocar en la tela alfileres oxidados por que manchan el
tejido.

llustracion 30. Agujas y alfileres

Gladys Cecilia - EL RINCON DE CELESTECIELO

Fuente: Autores 2012

e Magquina Sobre-hiladora: Conocida con el nhombre de fileteadora en este caso
utilizan la (Jontex GN 800-5). Sobre hila el orillo del tejido, cortando los
sobrantes, dejando a su vez fina la costura y marcando una costura con
puntada de seguridad. El material que utiliza esta maquina para hacer ese tipo
de costuras es la Hilaza.
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llustracién 31. Maquina Plana

Fuente: Autores 2012
e Maquina Plana: Para este caso utilizan una maquina plana de referencia (TY-
Cl111M). Utilizada para hacer acabados, por su sistema que trabaja en
puntadas rectas, esta maquina trabaja con Hilo e Hilaza combinado.

llustracion 32. Maquina Plana

Fuente: Autores 2012
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e Maquina familiar: Maquina utilizada en este caso para hacer el ojal y colocar los
botones con la adicién de un pie especial disefiado para esa tarea.

llustracion 33. Maquina Familiar

Fuente: Autores 2012

2.2 DIAGNOSTICO EMPRESARIAL

2.2.1Sistema de produccion

La PYME VERNEY JIMENEZ E.U cuenta con tres secciones principales en su
sistema productivo, las cuales son: disefio y corte, confeccion, ojal y botones,
producto terminado.

2.2.1.1. Seccion de Disefio y corte: Esta seccion inicia con el disefio donde a
través de un boceto con el modelo de blusa que se quiere llega al satélite, la
persona encargada disefia el molde de cada una de las partes de la blusa, como
lo son la parte delantera, espalda, las mangas y cuello, con las medidas
respectivas y exactas segun la talla que se vaya a fabricar, para luego asi
utilizarlas de base sobre la tela para que sea cortada con tales especificaciones.
Es alli donde se llega a la seccién de corte en donde se transforma la tela en
diferentes piezas que luego seran ensambladas en la seccién de confeccion. El
proceso se divide en las siguientes operaciones: La primera operacion es tender la
tela sobre una mesa especial donde se calcula la cantidad de capas a tender
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segun el numero de blusas que se desean cortar. La segunda operacion es el
trazo que consiste en marcar sobre la tela los moldes proporcionados por el
disefiador anteriormente. La tercera operacion es el corte de las piezas trazadas
segun los moldes dejando listas las partes que conforman una blusa; las cuales
son separadas por tallas y colores para pasar a la confeccion.

2.2.1.2 Seccién de Confeccion: Consiste en el ensamble de las prendas mediante
las especificaciones proporcionadas por el disefiador. El trabajo inicia cuando las
prendas cortadas llegan a cada centro de trabajo, en donde fluyen de operacion
en operacion hasta su terminacion y traslado a la siguiente seccién. La confeccién
de la blusa inicia con la union de la parte delantera con la parte de la espalda;
luego sigue con el armado del cuello, las mangas y la abotonadura (Donde van los
botones y ojales); posteriormente pasa a unir tales partes, mangas, cuello y
abotonadura al cuerpo de la blusa; y para finalizar se hace el dobladillo de las
mangas y de la parte inferior de la blusa.

2.2.1.3 Seccion de Ojal y Botones: Consiste en hacer el ojal a la blusa y colocar
los botones después de que la blusa ya estd completamente confeccionada; tanto
el ojal como los botones se hacen de la misma forma, marcando en un principio la
posicion de cada uno y luego con la maquina adiciondndole un pie especial se
procede a abrirlos y ponerlos.

2.2.1.4 Seccion de terminado y empaque: En ésta se le da el toque final a la
prenda por medio de la recepcion e inspeccién del producto terminado. Entre las
actividades que aqui se realizan se tienen: En la recepcion, percatarse de que las
referencias, tallas y cantidades fabricadas correspondan a las que la empresa
tenia por orden. En la inspeccién asegurarse de tomar muestras aleatorias por
lotes de blusas y clasificar los defectos que se presentes en ellas para asi
contemplar un rango de aceptacion de acuerdo a las especificaciones dadas al
inicio del proceso.

2.2.2. Productos:

En este caso el producto fabricado en la pyme son las blusas para dama en tres
referencias diferentes.

A continuacion en la grafica se ve relacionado el porcentaje de participacion por
referencia:
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llustracién 34. Participacion por referencia de blusas para dama

Participacion

i Referencia 001 H Referencia 002 i Referencia 003 © Referencia 004

Fuente: Autores 2012

La forma en como la empresa obtiene el modelo de sus productos es a través de
la investigacién del mercado, la moda, las tendencias, los habitos y gustos de las
mujeres, etc.

Es importante destacar que los modelos de blusas que se disefian en la empresa
son solo vistos por los operarios quienes las fabrican o satélites en este caso;
comprendiendo asi que simplemente cumplen con hacer todo el proceso de
confeccion pero no tienen un conocimiento amplio del origen del disefio de tal
blusa. Es por ello que se evidencia falta de informacién a la hora de mostrar las
especificaciones a los satélites por parte de la empresa, ayudandose con la
elaboracion de fichas técnicas y de consumo en donde se evidencie como
generalidad los insumos necesarios y el disefio escogido para la confeccion.

Cabe anotar que al llegar al producto terminado en los satélites, no se tiene un
control sobre las unidades de blusas que se confeccionaron a pesar que en
principio se pactara una cantidad especifica, y asi mismo las caracteristicas del
disefio a tener en cuenta.

2.2.2.1 Sistema productivo

En cuanto al sistema productivo la empresa elabora la mayor parte de la
produccion en los satélites; y bajo este sistema en cada uno de ellos cuenta con la
maquinaria necesaria para la elaboracion de las blusas, como lo son una maquina
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sobre-hiladora, conocida como la fileteadora; una maquina plana, y una maquina
familiar industrial. Cabe precisar que el satélite es responsable de su personal, sus
maquinas y lugar de trabajo; por lo tanto la empresa solo se encarga de enviar el
disefio o en algunos casos el corte de todas las partes de las blusas a
confeccionar y la responsabilidad del satélite es cumplir con las especificaciones,
el tiempo de entrega y la cantidad de unidades a fabricar.

Por este motivo no hay una relacion directa de las personas que trabajan en el
satélite y la empresa madre que reparte todo el trabajo. Al fijarse solo en la
fabricacion de las blusas y que sean entregadas tal como son, no se esta
controlando el plagio que puede existir sobre el modelo de blusa a confeccionar ya
que cualquier persona lo puede copiar y reproducir, sacando provecho de los
disefios y de los estudios realizados para poder darle origen.

Por otro lado al ser en su mayoria satélites no se lleva un control de tiempo en la
ejecucion del trabajo o fabricacién de las blusas, siendo necesario recurrir a la
toma de tiempos para generalizar el tiempo estdndar en que se tardaria un satélite
en sacar una blusa y asi poder controlar y programar su producciéon segun las
necesidades de la compafiia y los clientes. En resumen gracias a la informacion
que se obtendria al estudiar un satélite, se aprovecharia para:

Estandarizar tiempos.

Balancear la forma de trabajo.

Distribuir la maquinaria de acuerdo a los pasos de fabricacién de la prenda.
Inexistencia de inventarios en proceso.

Alta utilizacion en la maquinaria.

Polivalencia en los operarios.

2.2.3 Maquinaria

En cuanto a la maquinaria, en la empresa se cuenta con maquinas cortadoras
capaces de cortar telas al mayor con las dimensiones requeridas para la
confeccion de la blusa. De las cuales no es problema sacar cantidades
considerables para que luego de estar cortadas en piezas son llevadas a los
satélites en donde el trabajo es 100% manual, al referirnos al proceso de
confeccion y la utilizacion de maquinas como la fileteadora, maquina plana,
Bordadora y maquina abre ojal.

El problema radica en que en el satélite trabajan las personas acorde al pedido
gue la empresa les hace haciendo el trabajo en algunos momentos ineficiente y en
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cuanto a las méaquinas, en donde algunas que pueden realizar mas de una
operacion dentro de la misma confeccion, no son aprovechadas al maximo por la
falta de organizacion a la hora de seguir con el trabajo en linea como lo demanda
este proceso de confeccion.

Por observacion nos damos cuenta que para el satélite es suficiente trabajar con
las tres maquinas, y con ellas entregan y producen para entregar a tiempo con los
pedidos, pero el problema incurre en el personal con el que puede contar un
satélite en momento en donde la produccion puede ser mayor que en otras fechas.

2.2.3.1 Localizacion e Instalaciones

Las instalaciones en donde funciona la empresa es la propiedad del mismo sefior
Verney Jiménez. Es por ello que solo cuenta con lo necesario para casos de bajas
demandas de produccién donde puede trabajar en su propia casa y contar con
personal escaso. Por tal motivo el espacio no es muy amplio y no cuenta con
todas las caracteristicas de distribucion en planta que deberia tener el area de
trabajo.

Por otro lado cuando la demanda de produccion es mucho mayor requiere de
trabajar con satélites. El satélite al funcionar también en las propiedades de las
sefioras que confeccionan, el espacio en muchos casos es muy reducido, y el
trabajo en ocasiones se puede tornar incomodo, ya que no se tiene previa
organizacion en cuanto al lugar para la materia prima, la tela cortada, las piezas, el
producto terminado, los desperdicios; provocando asi un desorden y un atraso en
la fabricacién ya que en algunos momentos es incomodo hasta el desplazamiento
de un puesto de trabajo al otro.

En cuanto a la distribucion de la maquinaria, ésta siempre es la misma, ya que
nunca las maquinas son cambiadas de posicion para la fabricacion de una nueva
referencia; lo que conlleva a desplazamientos excesivos por parte de los operarios
entre algunas maquinas y exagerados inventarios en proceso.

2.2.3.2 Planeacion, Programacion y Control de la Produccion

En lo referente a la planificacion, programacion y control de la produccion es
practicamente nulo lo que se realiza, debido a que no se cuenta con la
informacion necesaria para la existencia de este proceso. Esta informacion se
refiere a:
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¢ Objetivos globales de la empresa a largo plazo (Entre 3y 5 afios).
e Prondstico de ventas.

e Capacidad productiva.

e Plan agregado de produccién.

e Programa maestro de produccion.

e Programa de requerimientos de materiales.

e Programacion para la produccién a mediano y cort6 plazo.

e Sistemas definidos de control.

La ausencia de esta informacion ocasiona una serie de efectos indeseables
dentro del proceso productivo de la empresa, los cuales son el resultado de dos
problemas globales que existen actualmente en esta: El primero es la inadecuada
planeacion, programacion y control de la produccion y el segundo es que el
sistema fisico de produccion no responde a las exigencias actuales de
funcionamiento.

Dichos efectos indeseables se detectaron por medio de la observacion directa
durante varias jornadas de trabajo dentro de la empresa por parte de los autores,
ya que por medio de las encuestas aplicadas no fue facil su identificacion. Algunos
de estos efectos indeseables se mencionan a continuacion:

e Lotes de produccion muy pequefios.

¢ No existe uniformidad en los cortes.

¢ Alteracion del disefio del producto.

¢ No hay una adecuada asignacién de cargas de trabajo.
e Existen altos niveles de inventario en proceso.

¢ Problemas de flujo en el proceso

e Deficiente programa de suministro de materiales.

Como recurso para el mejor entendimiento de los efectos indeseables que se
presentan dentro de la empresa, se elabord un arbol de realidad actual, el cual se
define como un diagrama de las relaciones causa-efecto que conecta todos los
problemas que prevalecen en una situacion.
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2.2.4 Calidad del Producto:

En cuanto a la calidad de su producto, en este caso las blusas para dama, se
divide en dos partes:

e EIl primero se realiza al seleccionar la tela y los insumos con los que se va a
trabajar la blusa, en donde se inspeccionan y verifican atributos como:
Imperfecciones de la tela, medidas, acabados, costuras.

e El segundo se realiza al finalizar la fabricacion de la blusa en la inspeccion de
producto terminado en donde se verifica si este fue hecho bajo las
especificaciones del disefo.

La empresa ha demostrado trabajar con productos de alta calidad para asi mismo
elaborar una blusa de excelente calidad; pocas veces han recibido reclamos de
sus clientes, pero se debe crear una cultura de mejora continua en este proceso
ya que es el pilar del éxito de su estabilidad.

2.2.4.1 Mantenimiento: Para el mantenimiento de las maquinas utilizadas, no se
acostumbra a realizar un mantenimiento preventivo ya que en los satélites se
acostumbra a hacer mantenimiento cada vez que se necesita, cuando se dafa o
se para la maquina, es decir, el mantenimiento es de tipo correctivo.Asi mismo la
empresa no le da importancia al tiempo en que pude incurrir en la produccion al
dafarse o pararse una maquina, y su solucién inmediata es simplemente cambiar
de actividad mientras se soluciona el dafo.

2.2.5 Comercializacion y Ventas

El producto terminado es devuelto a la empresa por el satélite; que después de ser
inspeccionado y evaluar su calidad, esta listo para su comercializacion.

Por un lado la empresa tiene puntos de venta propios que trabajan bajo la marca
de Andromeda; marca de las mismas blusas que fabrican.

Estas blusas llevan mucho tiempo en el mercado, y es por ello que son
reconocidas por otros almacenes como blusas de excelente calidad; la empresa
no solo vende sus propios modelos, sino que también son proveedores de otros,
abarcando asi mas el mercado y compitiendo con su propia marca que también es
reconocida en otras ciudades del pais gracias a ferias y pasarelas en donde sus
blusas son protagonistas.
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Se busca que las ventas anualmente sean mayores, y para cumplir con ese
objetivo incurren cambios en sus modelos y disefios, el material que se utiliza y
ampliacion de su capacidad para llegar a producir mas en ciertas épocas en donde
se encuentra el auge del negocio.

2.2.6 Recursos Humanos

El recurso humano de la empresa es bastante indirecto, debido a que para cumplir
con sus metas de produccion recurre a la subcontratacion de los satélites; donde
convenientemente solo paga $150 por blusa terminada, asi que como podemos
observar es bastante rentable para la empresa.

Teniendo en cuenta que un satélite al mes entrega a la empresa entre 600 y 800
blusas, no representa una cantidad considerable en sueldo para estas personas,
en donde en un solo satélite llegan a trabajar de 2 a 5.

Agregado a esto no existe un salario minimo, no existen prestaciones sociales, ni
afiliaciones a ningun tipo de Riesgo profesional, por lo que la calidad del recurso
humano desmejora frente a la mala remuneracion que recibe por su alto trabajo
calificado.

Tabla 11. Calificacién segun Diagnostico

CALIFICACION SEGUN
AREA CALIFICADA DIAGNOSTICO (DE 1 A
100)
Disefio y corte 95
Confeccion 95
Ojal y Botones 95
Terminado y empaque 95
Sistema productivo 80
Producto 90
Maquinaria 90
Localizacién e instalaciones 70
Planeacién, Programaciéon y
control de la produccion 10
Calidad del Producto 90
Mantenimiento 30
Comercializacion y ventas 80
Recursos Humanos 50

Fuente: Autores 2012
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llustracion 35. Area Calificada vs Calificacion

CALIFICACION SEGUN DIAGNOSTICO (DE

100
90 -
80 -
70 -
60 -
50 -
40 -
30 -
i}
0 - : P : | CALIFICACION SEGUN
U € VW >0 0 ® U ~ 7y O € Vv
gs5835¢g< ¢ 5 g 26§88 DIAGNOSTICO (DE 1 A 100)
8 8 oo 329 C o o 8 &
UU*—'“’:'U-—'umm'_‘“g
>&°.S‘OOBNCUUEE:
e 52 EBEgEET s 2
K] SO - © o %‘1’8
© ©° 5 - s 55
b © 3
72 o

Fuente: Autores 2012

Segun la calificacion dada a cada area en el diagnostico podemos observar que se
debe centrar el trabajo en la parte mas critica que es en la planeacion,
programacion y control de la produccion ya que en la empresa no se encuentra
dimensionado ni implementado formalmente el control de esta informacion.

A través del desarrollo de este trabajo se direccionard también sobre los aspectos
de mantenimiento y recursos humanos que segun el diagndstico son areas en las
gue la empresa no presenta interés, recurriendo asi a través de este trabajo a dar
solucién a las causas que afectan dichas situaciones.

2.3 ANALISIS DE SERIES DE TIEMPO

2.3.1 Prondéstico de produccion

2.3.1.1 Demanda histérica de produccién de un satélite

Como se menciona anteriormente este proyecto esta basado en un satélite que es
contratado directamente por el duefio de la empresa, estos satélites cumplen la
misma funcion independiente de donde se encuentren fisicamente y tienen las
mismas herramientas para la confeccién de blusas.
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A continuacion se relaciona la demanda histérica de 12 periodos que presento
dicho satélite.

Tabla 12. Demanda histérica del satélite de confecciones

PORCENTAJE DE PARTICIPACION
HISTORICO DE LA DEMANDA REF 001 [ REF 002 | REF 003 | REF 004
MES DEMANDA 0,3 0,2 0,1 0,4
1 800 240 160 80 320
2 800 240 160 80 320
3 800 240 160 80 320
4 850 255 170 85 340
5 850 255 170 85 340
6 900 270 180 90 360
7 1000 300 200 100 400
8 1000 300 200 100 400
9 1000 300 200 100 400
10 800 240 160 80 320
11 800 240 160 80 320
12 800 240 160 80 320

Fuente: Autores 2012
2.3.1.2 Metodologias para el andlisis de series de tiempo

El andlisis de series de tiempo se utiliza para pronosticar el comportamiento de
una serie cronologica al descomponer la informacion histérica en sus
componentes o elementos de referencia como tendencia y estacionalidad y tener
en cuenta estos elementos para pronésticos futuros. Este andlisis da por sentado
gue la tendencia y la estacionalidad persisten en el tiempo.

Promedio mavil simple
Promedio maovil doble
Suavizado exponencial simple
Suavizado exponencial doble
Aditivo estacional
Multiplicativo estacional
Aditivo Holt-Winter
Multiplicativo Holt-Winter
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Tabla 13. Métodos para el prondstico de series de tiempo

L e

Promedio Mavil Simple Promedio Mdvil Dable Aditive Estacional Muttiplicative Estacional

e e

Suavizado Exponencial Simple  Suavizado Exponencial Doble Adtivo de Holt-Wirter  mMuttiplicativo de Holt-Wirter

Fuente: Autores 2012

2.3.1.3 Comportamiento de la demanda histérica

La demanda histérica y el comportamiento de la misma del satélite de
confecciones en un periodo de tiempo se presentan asi:

Tabla 14. Comportamiento de la demanda histérica

HISTORICO DE LA DEMANDA 1200
MES DEMANDA
1 800 1000 m
2 800 800 |
3 800
4 850 600
5 850 400
6 900
7 1000 200
8 1000 0
9 1000 T T T T T T T T T T T 1
— (o] ™ < n (o) ™~ 0 a o — o
10 800 17 T O B Y S S B S S
11 800 S3¢ss32:2:888
2 S s s
12 800

Fuente: Autores 2012
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La grafica muestra la estacionalidad en diferentes ciclos del afio, los primeros 3
meses Yy los ultimos 3 meses presentan la misma cantidad de produccién, en los
meses 4, 5y 6 se observa un incremento de produccion hasta llegar a las 1000
unidades durante los meses 8, 9 y 10, esto muestra que la produccion es variable
y presenta elementos como la estacionalidad

La demanda crece necesariamente para lograr un pico de produccién en los
meses 8, 9, y 10 y esto se debe a que el satélite se prepara para la produccion de
los meses de Noviembre y Diciembre donde se incrementan las ventas de las
prendas.

2.3.1.4 Promedio maovil simple

Tabla 15. Resumen estadistico PMS

Rezago RMSE Rezago RMSE
2 85,878 8 106,800
3 103,339 9 88,889
4 115,414 10 80,000
5 124,957 11 72,727
6 130,747 12
7 119,224

El andlisis se llevd a cabo con una periodicidad = 2

Fuente: Autores 2012

El promedio mévil simple se aplica cuando los datos de series de tiempo no tienen
tendencia o temporalidad. Este modelo no es apropiado cuando se utiliza para
predecir datos transversales. El promedio movil simple utiliza un promedio de los
datos historicos para proyectar resultados futuros. Este promedio se aplica
consistentemente moviéndose hacia adelante, de ahi el término promedio movil.
Los valores de promedio movil para una duracion especifica son simplemente la
suma de los datos histéricos ordenados e indexados en una secuencia de tiempo.
El programa encuentra el rezago oOptimo del promedio mévil a través de un
proceso de optimizacidon que minimiza los errores de pronostico.

La prueba que mejor se ajusta para el prondéstico del promedio mévil simple es la
media de la raiz cuadrada de los errores al cuadrado (RMSE - Root Mean Squared
Error). La RMSE calcula la raiz cuadrada de la desviacion al cuadrado promedio
de los valores ajustados contra los datos actuales.
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El Error Cuadrético Medio (MSE - Mead Squared Error) es una medida de error
absoluto que ajusta los errores (la diferencia entre los datos histéricos y los datos
del prondstico ajustados pronosticados por el modelo) para prevenir que los
errores positivos y negativos se cancelen entre si. Esta medida también tiende a
exagerar errores grandes ponderandolos con mayor importancia que los errores
pequefios, cuadrandolos, lo cual puede ayudar cuando se comparan diferentes
modelos de series de tiempo. El Error de la Media al Cuadrado (RMSE) es la raiz
cuadrada del MSE y es la medida mas popular de error, también conocida como
funcion de pérdida cuadratica. EI RMSE puede definirse como el promedio de los
valores absolutos de los errores del prondstico y es muy apropiado cuando el
costo de los errores del prondstico es proporcional al tamafio absoluto del error del
prondstico. El RMSE se utiliza como un criterio de seleccién para el mejor ajuste
de modelos de series de tiempo.

El Porcentaje de Ila Media del Error Absoluto (MAPE - Mean
AbsolutePercentageError ) es una medida estadistica de error relativo, como un
porcentaje promedio del error de los datos histéricos y es mas apropiado cuando
el costo de los errores del prondstico tiene una relacion mas cercana al porcentaje
del error que a un valor numérico de error. Finalmente, una medida asociada es la
estadistica de la U de Theil, la cual mide la credibilidad del pronéstico del modelo.
Es decir, si la estadistica de la U de Theil es menor a 1.0, entonces el método
utilizado para el prondstico proporciona un estimado que es estadisticamente
mejor que adivinar.

Tabla 16. Prondstico ajustado por el método de promedio moévil simple

Periodo Real |Pronéstico Ajustado o
800,00 Actual vs. Forecast

800,00 1000, 8 b
800,00 800,00
850,00 800,00
850,00 825,00
900,00 850,00
1000,00 875,00
1000,00 950,00
1000,00 1000,00 900,01+
10] 800,00 1000,00
11] 800,00 900,00
12| 800,00 800,00 i
Pronostico13 800,00 880,07
Pronésticol4 800,00
Pronésticol5 800,00
Pronésticol6 800,00 00,0
Pronésticol7 800,00 1]
Prondsticol8 800,00

850,04

© 00 ~NOOUDWNE

'._ - Actual
\ & Forecast

Medidas de Error
RMSE

MSE

MAD

MAPE

U de Theil

Fuente: Autores 2012
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2.3.1.5 Promedio mévil doble

Tabla 17. Resumen estadistico PMD

Rezago RMSE Rezago RMSE
2 135,208 8
3 171,549 9
4 199,078 10
5 223,590 11
6 12
7 —-

El anélisis se llev6 a cabo con una periodicidad = 2

Fuente: Autores 2012

El método del promedio movil doble suaviza los datos historicos llevando a cabo
un promedio movil sobre un subconjunto de datos que representa un promedio
movil del conjunto de datos originales. Es decir, un segundo promedio movil se
lleva a cabo después del primer promedio moévil. La aplicacion del segundo
promedio movil captura los efectos de las tendencias de los datos. Los resultados
son entonces ponderados y se crean los pronésticos. El programa encuentra el
rezago oOptimo del promedio movil a través de un proceso de optimizacién que
minimiza los errores de pronadstico.

La prueba que mejor se ajusta para el pronéstico del promedio movil simple es la
media de la raiz cuadrada de los errores al cuadrado (RMSE - Root Mean Squared
Error). La RMSE calcula la raiz cuadrada de la desviacion al cuadrado promedio
de los valores ajustados contra los datos actuales.

El Error Cuadratico Medio (MSE - Mead Squared Error) es una medida de error
absoluto que ajusta los errores (La diferencia entre los datos histéricos y los datos
del prondstico ajustados pronosticados por el modelo) para prevenir que los
errores positivos y negativos se cancelen entre si. Esta medida también tiende a
exagerar errores grandes ponderandolos con mayor importancia que los errores
pequefios, cuadrandolos, lo cual puede ayudar cuando se comparan diferentes
modelos de series de tiempo. El Error de la Media al Cuadrado (RMSE) es la raiz
cuadrada del MSE y es la medida mas popular de error, también conocida como
funcidén de pérdida cuadratica. EI RMSE puede definirse como el promedio de los
valores absolutos de los errores del prondstico y es muy apropiado cuando el
costo de los errores del prondstico es proporcional al tamafio absoluto del error del
pronéstico. EIl RMSE se utiliza como un criterio de seleccién para el mejor ajuste
de modelos de series de tiempo.
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El porcentaje de la Media del Error Absoluto (MAPE - Mean
AbsolutePercentageError) es una medida estadistica de error relativo, como un
porcentaje promedio del error de los datos histéricos y es mas apropiado cuando
el costo de los errores del prondstico tiene una relacion mas cercana al porcentaje
del error que a un valor numérico de error. Finalmente, una medida asociada es la
estadistica de la U de Theil, la cual mide la credibilidad del prondstico del modelo.
Es decir, si la estadistica de la U de Theil es menor a 1.0, entonces el método
utilizado para el prondstico proporciona un estimado que es estadisticamente
mejor que adivinar.
Tabla 18. Prondstico ajustado por el método movil doble

Periodo Real | Prondstico Ajustado
1 800,00 -
2 800,00 Actual vs. Forecast
3 800’00 110061
4 850,00 1000,8
5 850,00 800,00 900,04
6 900,00 862,50 —h
7 1000,00 887,50 il
8 1000,00 912,50 » = Actual
9 1000,00 1062,50 LI N
10 800,00 1075,00 500,075 \
11 800,00 1000,00 so00 N\
12 800,00 750,00 30001 N\
Pron6stico13 650,00 ML \
Pronésticol4 550,00 T : : . ; . . : . 5
Pronésticol5 450,00 0 2 4 & 8 10 12 14 1% 18
Pronésticol6 350,00
Pronésticol7 250,00
Pronésticol8 150,00
Medidas de Error
RMSE
MSE
MAD
MAPE
U de Theil

Fuente: Autores 2012
2.3.1.6 Suavizado Exponencial Simple

Tabla 19. Resumen estadistico SES

alfa RMSE alfa RMSE
0,00 110,782 0,60 78,635
0,10 97,803 0,70 75,748
0,20 92,558 0,80 73,420
0,30 88,998 0,90 71,722
0,40 85,491 1,00 70,711
0,50 81,954
El andlisis se llevé a cabo con alfa = 1,0000

Fuente: Autores 2012
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El método de suavizamiento exponencial simple se utiliza cuando los datos de una
serie de tiempo no muestran una tendencia o una estacionalidad. Este modelo no
es apropiado cuando se quieren predecir datos transversales. Este método tiene
en cuenta que la influencia de una variable disminuye de manera exponencial con
el paso del tiempo, asignando entonces ponderaciones exponenciales
decrecientes a los datos pasados; es decir, entre mas nuevo es el valor, mayor es
su peso. Esta ponderacion supera las limitaciones del promedio movil o el
porcentaje de cambio porcentual. La medida estadistica utilizada como medida
principal en este modelo es el pardmetro alfa o constante de suavizamiento, el
cual asigna distintos pesos a los periodos pasados, y se ubica entre 0y 1 (Entre
mas alto es el valor, mayor peso se asigna a los periodos recientes). El programa
encuentra los parametros alfa automaticamente a través de un proceso de
optimizacién que minimiza los errores de prondsticos.

La prueba que mejor se ajusta para el pronéstico del promedio mévil simple es la
media de la raiz cuadrada de los errores al cuadrado (RMSE - Root Mean Squared
Error). La RMSE calcula la raiz cuadrada de la desviacion al cuadrado promedio
de los valores ajustados contra los datos actuales.

El Error Cuadréatico Medio (MSE - Mead Squared Error) es una medida de error
absoluto que ajusta los errores (La diferencia entre los datos histéricos y los datos
del prondstico ajustados pronosticados por el modelo) para prevenir que los
errores positivos y negativos se cancelen entre si. Esta medida también tiende a
exagerar errores grandes ponderandolos con mayor importancia que los errores
pequefios, cuadrandolos, lo cual puede ayudar cuando se comparan diferentes
modelos de series de tiempo. El Error de la Media al Cuadrado (RMSE) es la raiz
cuadrada del MSE y es la medida mas popular de error, también conocida como
funcion de pérdida cuadratica. EI RMSE puede definirse como el promedio de los
valores absolutos de los errores del prondstico y es muy apropiado cuando el
costo de los errores del prondstico es proporcional al tamafio absoluto del error del
pronéstico. EI RMSE se utiliza como un criterio de seleccién para el mejor ajuste
de modelos de series de tiempo.

El Porcentaje de la Media del Error Absoluto (MAPE - Mean
AbsolutePercentageError ) es una medida estadistica de error relativo, como un
porcentaje promedio del error de los datos histéricos y es mas apropiado cuando
el costo de los errores del pronostico tiene una relacion mas cercana al porcentaje
del error que a un valor numérico de error. Finalmente, una medida asociada es la
estadistica de la U de Thell, la cual mide la credibilidad del pronostico del modelo.
Es decir, si la estadistica de la U de Theil es menor a 1.0, entonces el método
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utilizado para el prondstico proporciona un estimado que es estadisticamente
mejor que adivinar.

Tabla 20. Prondstico ajustado por el método de suavizacion exponencial simple

Periodo Real | Prondstico Ajustado
1| 800,00
2| 800,00 800,00 [ Actual vs. Forecast
3 800,00 800,00 10005 X
4| 850,00 800,00 '
5| 850,00 850,00
6] 900,00 850,00 950,04
7| 1000,00 900,00
8| 1000,00 1000,00
9] 1000,00 1000,00 90004 :';‘;*r”;‘c'm
10| 800,00 1000,00
11] 800,00 800,00
12| 800,00 800,00 850,01
Pronésticol3 800,00
Pronésticol4 800,00
Pronéstico15 800,00 o0 EEIT. R LI
Pronésticol6 800,00
Pronésticol7 800,00
Pron6sticol8 800,00
Medidas de Error
RMSE
MSE
MAD
MAPE
U de Theil

Fuente: Autores 2012

2.3.1.7 Suavizado exponencial doble

Tabla 21. Resumen estadistico SED

Alfa, Beta] RMSE --| RMSE
0,00, 0,00} 116,190] 0,60, 0,60] 91,592
0,10, 0,10} 103,523} 0,70, 0,70] 89,243
0,20, 0,20} 106,590] 0,80, 0,80] 88,756
0,30, 0,30} 109,401} 0,90, 0,90} 90,702
0,40, 0,40] 104,889] 1,00, 1,00} 100,000
0,50, 0,50} 97,168

El andlisis se llevé a cabo con alfa =
1,0000, y Beta = 0,0001

Fuente: Autores
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El método de suavizado exponencial doble se utiliza cuando los datos muestran
una tendencia pero no una estacionalidad. Este modelo no es apropiado cuando
se quieren predecir datos transversales. El suavizado exponencial doble aplica
una suavizacion simple dos veces, una vez para los datos originales, y luego para
los resultados del suavizado simple de los datos. Una ponderacion alfa como
pardmetro se utiliza en el primer suavizado o el simple (SES) mientras una
ponderacion beta como parametro se utliza en el segundo o suavizado
exponencial doble (SED), un valor bajo de beta otorga menos peso a las
tendencias mas recientes y un valor elevado de beta le otorga un mayor peso a
estas tendencias . Este acercamiento es muy Util cuando los datos son histoéricos y
no estacionarios. El programa encuentra los parametros optimos para alfa y beta
automéaticamente a través de un proceso de optimizacién que minimiza los errores
de prondstico.

La prueba que mejor se ajusta para el pronéstico del promedio movil simple es la
media de la raiz cuadrada de los errores al cuadrado (RMSE - Root Mean Squared
Error). La RMSE calcula la raiz cuadrada de la desviacion al cuadrado promedio
de los valores ajustados contra los datos actuales.

El Error Cuadréatico Medio (MSE - Mead Squared Error) es una medida de error
absoluto que ajusta los errores (La diferencia entre los datos histéricos y los datos
del prondstico ajustados pronosticados por el modelo) para prevenir que los
errores positivos y negativos se cancelen entre si. Esta medida también tiende a
exagerar errores grandes ponderandolos con mayor importancia que los errores
pequefios, cuadrandolos, lo cual puede ayudar cuando se comparan diferentes
modelos de series de tiempo. El Error de la Media al Cuadrado (RMSE) es la raiz
cuadrada del MSE y es la medida mas popular de error, también conocida como
funcion de pérdida cuadratica. EI RMSE puede definirse como el promedio de los
valores absolutos de los errores del pronéstico y es muy apropiado cuando el
costo de los errores del prondstico es proporcional al tamafio absoluto del error del
pronéstico. EI RMSE se utiliza como un criterio de seleccién para el mejor ajuste
de modelos de series de tiempo.

El Porcentaje de la Media del Error Absoluto (MAPE - Mean
AbsolutePercentageError ) es una medida estadistica de error relativo, como un
porcentaje promedio del error de los datos histéricos y es mas apropiado cuando
el costo de los errores del prondstico tiene una relacibn mas cercana al porcentaje
del error que a un valor numérico de error. Finalmente, una medida asociada es la
estadistica de la U de Thell, la cual mide la credibilidad del pronostico del modelo.
Es decir, si la estadistica de la U de Theil es menor a 1.0, entonces el método
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utilizado para el prondstico proporciona un estimado que es estadisticamente
mejor que adivinar.

Tabla 22. Pronéstico ajustado por el método de suavizacion exponencial doble

Periodo Real | Pronéstico Ajustado
1 800,00 r
2 800,00 Actual vs. Forecast
3 800,00 800,00 i
4 850,00 800,00
5 850,00 850,00 S
6 900,00 850,00 L
7 1000,00 900,01
8 1000,00 1000,02 Soplk
9 1000,00 1000,02 EdGarecast
10 800,00 1000,02 5001
11 800,00 800,00
12 800,00 800,00 BN e
Pronésticol3 800,00
Prondsticol4 800,00 50,0 } } 4 t } } } } ]
Pronésticol5 800,00 g - . 5 s B s L
Pronésticol6 800,00 J
Pronésticol7 800,00
Prondstico18 800,00
Medidas de Error
RMSE
MSE
MAD
MAPE
U de Thell

Fuente: Autores 2012

2.3.1.8 Aditivo Estacional

Tabla 23. Resumen estadistico AE

Alfa, Gamma] RMSE ]Alfa, Gamma|] RMSE
0,00, 0,00 121,192] 0,60, 0,60 95,038
0,10, 0,10 113,589] 0,70, 0,70 90,931
0,20, 0,20 111,917} 0,80, 0,80 88,100
0,30, 0,30 109,277} 0,90, 0,90 87,038
0,40, 0,40 104,992] 1,00, 1,00 88,388
0,50, 0,50 99,942

El analisis se llevé a cabo con alfa = 0,8973,
gamma = 1,0000, y estacionalidad = 4

Fuente: Autores 2012
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Si los datos de series de tiempo no tiene tendencias apreciable pero muestran
estacionalidad, entonces los métodos aditivo estacional y multiplicativo estacional
se aplican. El modelo aditivo estacional fracciona los datos histéricos dentro de un
nivel (L) o un componente base, segun el valor del parametro Alfa, y un
componente de estacionalidad (S) medido por el parametro Gamma. El valor del
pronéstico resultante es simplemente la adicion de este nivel base al valor de
estacionalidad. El programa encuentra los parametros optimos de alfa y gamma
automaticamente, a través de un proceso de optimizacion que minimiza los errores
de prondstico.

La prueba que mejor se ajusta para el pronoéstico del promedio movil simple es la
media de la raiz cuadrada de los errores al cuadrado (RMSE - Root Mean Squared
Error). La RMSE calcula la raiz cuadrada de la desviacion al cuadrado promedio
de los valores ajustados contra los datos actuales.

El Error Cuadratico Medio (MSE - Mead Squared Error) es una medida de error
absoluto que ajusta los errores (La diferencia entre los datos histéricos y los datos
del prondstico ajustados pronosticados por el modelo) para prevenir que los
errores positivos y negativos se cancelen entre si. Esta medida también tiende a
exagerar errores grandes ponderandolos con mayor importancia que los errores
pequefios, cuadrandolos, lo cual puede ayudar cuando se comparan diferentes
modelos de series de tiempo. El Error de la Media al Cuadrado (RMSE) es la raiz
cuadrada del MSE y es la medida mas popular de error, también conocida como
funcién de pérdida cuadrética. EI RMSE puede definirse como el promedio de los
valores absolutos de los errores del pronéstico y es muy apropiado cuando el
costo de los errores del prondstico es proporcional al tamafio absoluto del error del
prondstico. El RMSE se utiliza como un criterio de seleccién para el mejor ajuste
de modelos de series de tiempo.

El Porcentaje de Ila Media del Error Absoluto (MAPE - Mean
AbsolutePercentageError ) es una medida estadistica de error relativo, como un
porcentaje promedio del error de los datos histéricos y es mas apropiado cuando
el costo de los errores del prondstico tiene una relacion mas cercana al porcentaje
del error que a un valor numérico de error. Finalmente, una medida asociada es la
estadistica de la U de Theil, la cual mide la credibilidad del pronéstico del modelo.
Es decir, si la estadistica de la U de Theil es menor a 1.0, entonces el método
utilizado para el prondstico proporciona un estimado que es estadisticamente
mejor que adivinar.
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Tabla 24. Pronéstico ajustado por el método de aditivo estacional

Periodo Real | Prondstico Ajustado

1| 800,00

2| 800,00

3| 800,00

4| 850,00

5] 850,00 800,00

6] 900,00 844,87

7| 1000,00 894,34

8| 1000,00 1039,15

9] 1000,00 959,15

10 800,00 996,33

11| 800,00 825,34

12| 800,00 837,74
Pronosticol3 767,22
Pronosticol4 743,40
Pronosticol5 766,14
Pronosticol6 800,00
Pronosticol7 767,22
Pronosticol8 743,40

Medidas de Error

RMSE
MSE
MAD
MAPE

U de Theil

1050,6r

1000,6r-

850,01

800,01

8500+

800,04

750,04+

Actual vs. Forecast

Fuente: Autores 2012

2.3.1.9 Multiplicativo estacional

Si los datos de series de tiempo no tiene tendencias apreciable pero muestran
estacionalidad, entonces los métodos aditivo estacional y multiplicativo estacional
se aplican. El modelo aditivo estacional fracciona los datos histéricos dentro de un
nivel (L) o un componente base, segun el valor del parametro Alfa, y un

Tabla 25. Resumen estadistico ME

Alfa, Gamma| RMSE]Alfa, Gamma] RMSE
0,00, 0,00 | 121,192] 0,60,0,60 | 94,627
0,10, 0,10 | 113,617} 0,70,0,70 | 90,827
0,20,0,20 | 111,821} 0,80,0,80 | 88,475
0,30, 0,30 | 108,954} 0,90,0,90 | 88,025
0,40, 0,40 | 104,491} 1,00, 1,00 ] 90,046
0,50, 0,50 99,401

El andlisis se llevé a cabo con alfa = 0,8697,

gamma = 1,0000, y estacionalidad = 4

Fuente: Autores 2012
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componente de estacionalidad (S) medido por el parametro Gamma. El valor del
prondstico resultante es simplemente la multiplicacion de este nivel base al valor
de estacionalidad. El programa encuentra los parametros Optimos de alfa y
gamma automaticamente, a través de una optimizacion de procesos que minimiza
los errores de prondstico.

La prueba que mejor se ajusta para el prondéstico del promedio movil simple es la
media de la raiz cuadrada de los errores al cuadrado (RMSE - Root Mean Squared
Error). La RMSE calcula la raiz cuadrada de la desviacion al cuadrado promedio
de los valores ajustados contra los datos actuales.

El Error Cuadratico Medio (MSE - Mead Squared Error) es una medida de error
absoluto que ajusta los errores (La diferencia entre los datos histéricos y los datos
del prondstico ajustados pronosticados por el modelo) para prevenir que los
errores positivos y negativos se cancelen entre si. Esta medida también tiende a
exagerar errores grandes ponderandolos con mayor importancia que los errores
pequefios, cuadrandolos, lo cual puede ayudar cuando se comparan diferentes
modelos de series de tiempo. El Error de la Media al Cuadrado (RMSE) es la raiz
cuadrada del MSE y es la medida méas popular de error, también conocida como
funcion de pérdida cuadratica. EI RMSE puede definirse como el promedio de los
valores absolutos de los errores del prondstico y es muy apropiado cuando el
costo de los errores del prondstico es proporcional al tamafio absoluto del error del
pronéstico. EIl RMSE se utiliza como un criterio de seleccién para el mejor ajuste
de modelos de series de tiempo.

El Porcentaje de la Media del Error Absoluto (MAPE - Mean
AbsolutePercentageError ) es una medida estadistica de error relativo, como un
porcentaje promedio del error de los datos histéricos y es mas apropiado cuando
el costo de los errores del pronéstico tiene una relacibn mas cercana al porcentaje
del error que a un valor numérico de error. Finalmente, una medida asociada es la
estadistica de la U de Theil, la cual mide la credibilidad del pronéstico del modelo.
Es decir, si la estadistica de la U de Theil es menor a 1.0, entonces el método
utilizado para el prondstico proporciona un estimado que es estadisticamente
mejor que adivinar.
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Tabla 26. Prondstico ajustado por el método de Multiplicativo estacional

Periodo Real | Pronoéstico Ajustado
1 800,00
2 800,00 [ Actual vs. Forecast
3 800,00 10850,8r "
4 850,00
5 850,00 800,00 1000,61-
6 900,00 843,48 ool
7 1000,00 892,64 =
8 1000,00 1047,63 200 0 e
9 1000,00 954,33 [
10 800,00 994,57 S0
11 800,00 830,22 200,01 / .
12 800,00 837,04 N A
Pronésticol3 772,67 750,04 o Na
Prondsticol4 744,87
Pronésticol5 769,21 X 3 i : : e
Pronésticol6 800,00
Pronésticol7 772,67
Pronésticol8 744,87
Medidas de Error
RMSE
MSE
MAD
MAPE
U de Theil

Fuente: Autores 2012

2.3.1.10 Aditivo de holt-winter

Tabla 27. Resumen estadistico AH-W

Alfa, Beta, Gamma] RMSE ]Alfa, Beta, Gamma] RMSE
0,00, 0,00, 0,00 121,192} 0,00, 0,00, 0,00 121,192
0,10, 0,10, 0,10 116,173} 0,10, 0,10, 0,10 116,173
0,20, 0,20, 0,20 123,878 0,20, 0,20, 0,20 123,878
0,30, 0,30, 0,30 126,614} 0,30, 0,30, 0,30 126,614
0,40, 0,40, 0,40 119,726} 0,40, 0,40, 0,40 119,726
0,50, 0,50, 0,50 109,093

El analisis se llevo a cabo con alfa = 10,8973, beta =
0,0001, gamma = 1,0000, y estacionalidad = 4

Fuente: Autores 2012

Cuando existe estacionalidad y tendencia, los modelos mas avanzados requieren
descomponer los datos en sus elementos base o componentes: un nivel base (L)
ponderado por el parametro Alfa, un componente de tendencia (b) ponderado por
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el pardmetro Beta; y un componente de estacionalidad (S) ponderado por el
pardmetro Gamma. Existen varios métodos pero los dos mas comunes son el
aditivo de estacionalidad de Holt-Winter y el método multiplicativo de
estacionalidad de Holt-Winter. En el modelo aditivo de Holt-Winter, el nivel base
para el caso, la estacionalidad y las tendencias se afiaden al mismo tiempo para
obtener el prondstico ajustado. Se utiliza cuando la serie tiene un patron estacional
constante.

La prueba que mejor se ajusta para el pronostico del promedio movil simple es la
media de la raiz cuadrada de los errores al cuadrado (RMSE - Root Mean Squared
Error). La RMSE calcula la raiz cuadrada de la desviacion al cuadrado promedio
de los valores ajustados contra los datos actuales.

El Error Cuadratico Medio (MSE - Mead Squared Error) es una medida de error
absoluto que ajusta los errores (La diferencia entre los datos histéricos y los datos
del prondéstico ajustados pronosticados por el modelo) para prevenir que los
errores positivos y negativos se cancelen entre si. Esta medida también tiende a
exagerar errores grandes ponderandolos con mayor importancia que los errores
pequefios, cuadrandolos, lo cual puede ayudar cuando se comparan diferentes
modelos de series de tiempo. El Error de la Media al Cuadrado (RMSE) es la raiz
cuadrada del MSE y es la medida mas popular de error, también conocida como
funcién de perdida cuadrética. EI RMSE puede definirse como el promedio de los
valores absolutos de los errores del prondstico y es muy apropiado cuando el
costo de los errores del prondstico es proporcional al tamafio absoluto del error del
prondstico. El RMSE se utiliza como un criterio de seleccién para el mejor ajuste
de modelos de series de tiempo.

El Porcentaje de la Media del Error Absoluto (MAPE - Mean
AbsolutePercentageError ) es una medida estadistica de error relativo, como un
porcentaje promedio del error de los datos histéricos y es mas apropiado cuando
el costo de los errores del pronéstico tiene una relacion mas cercana al porcentaje
del error que a un valor numérico de error. Finalmente, una medida asociada es la
estadistica de la U de Theil, la cual mide la credibilidad del pronéstico del modelo.
Es decir, si la estadistica de la U de Theil es menor a 1.0, entonces el método
utilizado para el prondstico proporciona un estimado que es estadisticamente
mejor que adivinar.
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Tabla 28. Pronéstico ajustado por método aditivo Holt-Winter

1050,6r

10006

950,01

200,01

850,06+

800,04

750,0+

Actual vs. Forecast

i Actual

[ Forecast

Periodo Real | Pronéstico Ajustado
1 800,00 r
2 800,00
3 800,00
4 850,00
5 850,00 800,00
6 900,00 844,87
7 1000,00 894,35
8 1000,00 1039,17
9 1000,00 959,17
10 800,00 996,35
11 800,00 825,34
12 800,00 837,73
Pronésticol3 767,21
Pronésticol4 743,39
Pronésticol5 766,13
Pronésticol6 799,98
Pronésticol7 767,20
Pronosticol8 743,37
Medidas de Error
RMSE
MSE
MAD
MAPE
U de Theil

Fuente: Autores 2012

2.3.1.11 Multiplicativo de Holt-Winter

Tabla 29. Resumen estadistico AH-W

Alfa, Beta, Gamma] RMSE JAlfa, Beta, Gamma] RMSE
0,00, 0,00, 0,00 121,192| 0,00, 0,00, 0,00 121,192
0,10, 0,10, 0,10 116,361} 0,10, 0,10, 0,10 116,361
0,20, 0,20, 0,20 124,231} 0,20, 0,20, 0,20 124,231
0,30, 0,30, 0,30 126,645 0,30, 0,30, 0,30 126,645
0,40, 0,40, 0,40 119,327 0,40, 0,40, 0,40 119,327
0,50, 0,50, 0,50 108,649

El andlisis se llevé a cabo con alfa = 0,8697, beta =
0,0001, gamma = 1,0000, y estacionalidad =4

Fuente: Autores 2012

Cuando existe estacionalidad y tendencia, los modelos mas avanzados requieren
descomponer los datos en sus elementos base o componentes: un nivel base (L)
ponderado por el parametro Alfa, un componente de tendencia (b) ponderado por
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el pardmetro Beta; y un componente de estacionalidad (S) ponderado por el
pardmetro Gamma. Existen varios métodos pero los dos mas comunes son el
aditivo de estacionalidad de Holt-Winter y el método multiplicativo de
estacionalidad de Holt-Winter.

En el modelo aditivo de Holt-Winter, el nivel base para el caso, la estacionalidad y
las tendencias se afiaden al mismo tiempo para obtener el prondstico ajustado. Se
utiliza cuando la serie tiene un patron estacional creciente.

La prueba que mejor se ajusta para el pronéstico del promedio mévil simple es la
media de la raiz cuadrada de los errores al cuadrado (RMSE - Root Mean Squared
Error). La RMSE calcula la raiz cuadrada de la desviacion al cuadrado promedio
de los valores ajustados contra los datos actuales.

El Error Cuadréatico Medio (MSE - Mead Squared Error) es una medida de error
absoluto que ajusta los errores (La diferencia entre los datos histéricos y los datos
del prondstico ajustados pronosticados por el modelo) para prevenir que los
errores positivos y negativos se cancelen entre si.

Esta medida también tiende a exagerar errores grandes ponderandolos con mayor
importancia que los errores pequefos, cuadrandolos, lo cual puede ayudar cuando
se comparan diferentes modelos de series de tiempo. El Error de la Media al
Cuadrado (RMSE) es la raiz cuadrada del MSE y es la medida mas popular de
error, también conocida como funcién de perdida cuadratica.

El RMSE puede definirse como el promedio de los valores absolutos de los errores
del prondstico y es muy apropiado cuando el costo de los errores del pronéstico es
proporcional al tamafio absoluto del error del prondstico. EI RMSE se utiliza como
un criterio de seleccién para el mejor ajuste de modelos de series de tiempo.

El Porcentaje de la Media del Error Absoluto (MAPE - Mean
AbsolutePercentageError ) es una medida estadistica de error relativo, como un
porcentaje promedio del error de los datos histéricos y es mas apropiado cuando
el costo de los errores del pronéstico tiene una relacibn mas cercana al porcentaje
del error que a un valor numérico de error.

Finalmente, una medida asociada es la estadistica de la U de Thell, la cual mide la
credibilidad del pronéstico del modelo. Es decir, si la estadistica de la U de Theil
es menor a 1.0, entonces el método utilizado para el prondstico proporciona un
estimado que es estadisticamente mejor que adivinar.
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Tabla 30. Pronéstico ajustado por el método Multiplicativo de Holt-Winter

Periodo Real | Prondstico Ajustado
1 800,00 -
2 800,00 Actual vs. Forecast
3 800,00 105061 n
4 850,00
5 850,00 800,00 el
6 900,00 843,49 ol
7 1000,00 892,65
8 1000,00 1047,66 900,01 PR
9 1000,00 954,35 seool [ —
10 800,00 994,59 '
11 800,00 830,22 20004
12 800,00 837,04 bW
Pronésticol3 772,67 750,04 g e
Pronésticol4 744,86 - ) ) . . . . ) )
Prondsticol5 769,20 2 a 6 8 1 12 14 18 18
Pronéstico16 799,98
Prondsticol7 772,65
Pronésticol18 744,84

Medidas de Error

RMSE
MSE

MAD
MAPE

U de Theil

Fuente: Autores 2012

2.3.1.12 Metodologia de eleccién para el método de prondéstico

La siguiente tabla muestra la informacion del mejor modelo que aplica para la
demanda historica.
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Tabla 31.Seleccion del modelo de series de tiempo a emplear

El Mejor Modelo: Suavizado Exponencial Simple Segundo Mejor Modelo: Suavizado Exponencial Doble
Alfa 1,0000 Alfa 1,0000
RMSE 70,7107 Beta 0,0001
MSE 5000,0009 RMSE 74,1657
MAD 36,3637 MSE 5500,5509
MAPE 4,22% MAD 40,0050
U de Theil 1,0000 MAPE 4,64%
Tercero Mejor Modelo: Promedio Movil Simple Cuarto Mejor Modelo: Aditivo Estacional
2 Alfa 0,8973
RMSE 85,8778 Gamma 1,0000
MSE 7375,0000 Estacionalidad 4
MAD 60,0000 RMSE 86,9757
MAPE 6,94% MSE 7564,7760
U de Theil 1,1976 MAD 68,7756
MAPE 7,88%
U de Thell 1,0910
Quinto Mejor Modelo: Aditivo de Holt-Winter Sexto Mejor Modelo: Multiplicativo Estacional
Alfa 0,8973 Alfa 0,8697
Beta 0,0001 Gamma 1,0000
Gamma 1,0000 Estacionalidad 4
Estacionalidad 4 RMSE 87,8330
RMSE 86,9797 MSE 7714,6307
MSE 7565,4751 MAD 71,1252
MAD 68,7768 MAPE 8,12%
MAPE 7,88% U de Theil 1,1030
U de Theil 1,0911
Séptimo Mejor Modelo: Multiplicativo de Holt-Winter Octavo Mejor Modelo: Promedio M6vil Doble
Alfa 0,8697 2
Beta 0,0001 RMSE 135,2082
Gamma 1,0000 MSE 18281,2500
Estacionalidad 4 MAD 109,3750
RMSE 87,8372 MAPE 12,74%
MSE 7715,3690 U de Theil 1,7689
MAD 71,1268
MAPE 8,12%
U de Theil 1,1030

Fuente: Autores 2012

Como se observa en la tabla el mejor modelo que se adapta a la serie de tiempo
de la demanda historica es el suavizado exponencial simple debido a que presenta
el menor grado de error RMSE.
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2.4 CONTROL DE LA PRODUCCION

2.4.1 Plantillas para controlar la produccion

Lograr niveles de adecuados de productividad implica el disefio y establecimiento
de controles que permitan retroalimentar a través de todas las areas involucradas
el sistema productivo en referencia.

La confiabilidad de la informacién se obtiene de los controles establecidos,
depende en mayor grado de los parametros que se establezcan y de su
operatividad.

Una empresa sin informacion, es una empresa sin futuro, lo cual implica su
desventaja en un mundo altamente competitivo y con niveles de productividad
cada vez mas exigentes, el grado de tecnologia que posee un sistema productivo
facilitara en mayor o en menor grado el funcionamiento de los controles
respectivos y la exactitud de la informacion requerida.

La eficacia del control se establece a través de los medidores empleados por las
diferentes areas de la organizacion que buscan dar respuesta al objetivo central
que es ganar dinero.

El enfoque propuesto se relaciona directamente con la planeacion y programacion
de la produccion en los cuales se aprecian la contratacion de recurso humano,
subcontratacion, ritmo de produccion, turnos extras, etc. Se refiere esencialmente
a la cantidad de fabricacién de articulos y vigilar que se haga como se planed, es
decir, el control se refiere a la verificacion para que se cumpla con lo planeado,
reduciendo a un minimo las diferencias del plan original, por los resultados
y practica obtenidos.

Es hacer que el plan de materiales que llega a la fabrica pase por ella y salga de
ella regulandose de manera que alcance la posicion Optima en el mercado y
dejando la utilidad razonable para la empresa. El control de la produccion
establece medios para una continua evaluacioén de ciertos factores: La demanda
del cliente, la situacion de capital, la capacidad productiva entre otras. Esta
evaluacion debera tomar en cuenta no solo el estado actual de estos factores sino
gue debera también proyectarlos hacia el futuro.

El propésito de controlar la produccién en la PYME de confecciones Verney
Jiménez es el tomar decisiones y acciones mediante formatos de verificacién que
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permitan corregir el desarrollo del sistema productivo de modo que se apegue al
plan de produccion.

2.4.1.1 Control de reporte de trabajo

El reporte de trabajo es la informacién que el operario suministra al supervisor o
duefio de la empresa. Un modelo de reporte de trabajo se disefia de la siguiente

forma

Tabla 32. Formato para el control de reporte de trabajo

FORMATO PARA EL CONTROL DE REPORTE DE TRABAJO

EMPRESA:

OPERARIO:
PERIODO:

REPORTE DE TRABAJO No.

Operacion

Ord. Prod.

No.

No.

No. No.

Cantidad

cantidad

Cantidad |Cantidad

DISENO

CORTE

CONFECCION

OJAL

ACABADO-INSPECCION

TOTAL HORAS TRABAJADAS

2.4.1.2 Control para las 6rdenes de produccién

Fuente: Autores 2012

Tabla 33. Formato para el control de las érdenes de produccion

FORMATO PARA EL CONTROL DE ORDENES DE PRODUCCION

EMPRESA:

OPERARIO:

PERIODO:

Operacion

Ord. Prod.

No.

No.

No.

No.

Programa | Realizado | Programa | Realizado

Programa | Realizado

Programa

Programa

DISENO

CORTE

CONFECCION

OJAL

ACABADO-INSPECCION

TOTAL

Una vez el cuadro haya sido reportado por el operario se pueden analizar tres

situaciones posibles:

Fuente: Autores 2012
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e Lo que se programo se igual a lo que se produjo, es decir se cumplié con la
programacion establecida en ese periodo de tiempo.

e Lo producido sea mayor que lo programado. Para este caso se deben
establecer las causas por las cuales hay mayor produccion que la
requerida.

e Lo producido sea menor que lo programado. Se deben determinar las
causas por las cuales no se pudo cumplir con la meta de produccion
establecida e implementar los correctivos necesarios en el futuro.

2.4.1.3 Control de materias primas

Al hacer entrega de materias primas se debe indicar la orden de produccion en la
gue se va a utilizar la cantidad entregada, la cantidad de vuelta y la persona que la
recibe.

Tabla 34. Formato para el control de materias primas

FORMATO DE CONTROL DE MATERIAS PRIMAS

PARA ORDEN DE PRODUCCION No.
EMPRESA:

FECHA DE ENTREGA:

MATERIALES CANTIDAD CANTIDAD CANTIDAD
ENTREGADA DEVUELTA UTLIZADA
TELA
HILO
HILAZA
ENTRETELA
BOTONES

Fuente: Autores 2012

El ingreso, manipulacion y devolucién de materias primas es una de las causas
gue generan mayor riesgo en el cumplimiento del plan de produccion, un aumento
en la mala manipulacion de las materias primas puede descompensar los lotes de
produccion y a su vez retrasar la programacion establecida.
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2.4.1.4 Control de producto No Conforme

El producto no conforme o defectuoso es la causa de variables tanto dependientes
como independientes, el hecho de no verificar al inicio de la recepcion la materia
prima, no haber hecho el mantenimiento periddico de las méaquinas, que un
operario supere la capacidad de produccién de alguna méaquina, mayor es el
riesgo si en la recepcion de producto terminado no se hace una inspeccion de una
muestra del lote de produccion.

Tabla 35. Formato para el control de producto No Conforme

FORMATO CONTROL PRODUCTO DEFECTUOSO

ORDEN DE PRODUCCION No.

EMPRESA:
FECHA DE ENTREGA:
CANTIDAD NO CANTIDAD PORCENTAJE
PRODUCTO CONFORME CONFORME DESPERDICIO
BLUSA CUELLO CAMISERO

BLUSA PRINCESA MANGA LARGA
BLUSA CON VUELO DELANTERO
BLUSA CORTE DE MANGA

Fuente: Autores 2012

2.4.1.5 Control de entradas (Recepcion de proveedor)

La recepcion de mercancia es el proceso con el que inicia el ciclo de produccion
en la PYME y est4 a cargo de los operarios de los satélites, la recepcion de las
materias primas y la calidad con la que se haga asegura que el resto de procesos
se lleven a cabo sin ningun riesgo.

Tabla 36. Formato para el control de entradas

CONTROL DE ENTRADAS (RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS A PROVEEDOR)

MATERIA PRIMA UN. MEDIDA |FECHA DE ENTRADA|FECHA DE ENTREGA [CANTIDAD|PROVEEDOR|FIRMA
TELA

HILO
HILAZA
BOTONES
ENTRETELA
AGUJAS

Fuente: Autores 2012
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2.4.1.6 Control de inventarios

Los inventarios son todas aquellas materias primas que al ser manufacturadas generan utilidades a LA PYME de
confecciones y que estan en constante movimiento.
almacenamiento y salidas) es necesario llevar a cabo una serie de actividades que permitan reducir el riesgo de

robos, pérdidas o mermas a través de formatos de control como se muestra a continuacion.

Para controlar todos

Tabla 37. Formato para el control de inventarios (Producto terminado)

los movimientos (Entradas,

CONTROL DE INVENTARIOS

PRODUCTO

N° DE REFERENCIA

N° DE PAGINA

PEDIDO

RECIBIDO

VENDIDO

FECHA

\° PEDIDO

PROOVEDOR

CANTIDAD FECHA

CANTIDAD

PENDIENTE

FECHA ENTREGA

FECHA

PEDIDO

CANTIDAD

SALDO COMENTARIO

SALDO AVANCE

Fuente: Autores 2012
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Tabla 38. Formato para el control de inventarios (Materias primas)

CONTROL DE INVENTARIOS

MATERIA PRIMA NOMBRE MATERIA PRIMA N° DE PAGINA
PEDIDO RECIBIDO VENDIDO
FECHA N\° PEDIDO PROOVEDOR|  CANTIDAD FECHA CANTIDAD PENDIENTE FECHA ENTREGA | FECHA | PEDIDO CANTIDAD SALDO COMENTARIO
SALDO AVANCE]

Fuente: Autores 2012
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3. RESULTADOS DE LA IMPLEMENTACION

Producto de la recoleccion de informacion mediante los métodos de indagacion y
observacion se inicio el proceso de planeacion para el disefio y ejecucion de un
sistema de produccion. Para disefiar un adecuado sistema de produccion se
tuvieron en cuenta tres aspectos importantes: El primero era valorar si la PYME se
encontraba en condiciones de trabajar bajo un esquema estandarizado de trabajo,
el segundo consistia en caracterizar los procesos productivos de la PYME con el
fin de establecer los puntos mas relevantes de la operacién, el tercero consistia en
disefiar una herramienta que permitiera planear, progamar y controlar produccién
establecida para un determinado periodo de tiempo.

Una vez llevadas a cabo estas tres etapas los resultados de se detallaron de
forma cualitativa y cuantitativa, el primero a través de un comparacion basica entre
los aspectos basicos disefiados a partir de la caracterizacion y disefio de la
herramienta de mejora contra el estado inicial de la PYME, como resultado se
pudo apreciar y comprobar un desarrollo ordenado y controlado de todas las
actividades que comprendian el esquema para fabricar un producto, el segundo
comprende un analisis a partir de los resultados cargados y simulados en la base
de datos mediante la generacion de indicadores de gestion.

El desarrollo de los objetivos favorecié al crecimiento y a la mejora continua de la
PYME, permitiéndole a la gerencia mejorar la calidad de sus procesos,
aumentando la produccion, disminuyendo los costos de subcontrtacion dando asi
una mayor exlcusividad a los futuros disefios que se vayan a producir, y sobre
todo brindadole un mejor control interno.
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3.1 SITUACION ACTUAL VS SITUACION ANTERIOR

Una vez se disefio e implemento la propuesta de mejora con los datos suministrados por la PYME, queda por
evaluar el impacto que este tuvo sobre la organizacion. A continuacion se relacionan las caracteristicas del sistema
de produccién antes y después de haber disefiado e implementado la propuesta de mejora.

Tabla 39. Estado actual Vs Estado inicial de la PYME de confecciones

CONCEPTO

ESTADO ACTUAL

ESTADO INICIAL

1. Reconocimiento de la PYME.

Se tiene una vision técnica de cémo funciona la
cadena de suministro en la PYME y de cémo se
puede incrementar la efectividad del sistema.

La casa matriz se encarga de entregar la materia prima
y de recibirla transformada en producto terminado, hay
desconocimiento del flujo de materiales y del
funcionamiento de cada taller.

2. Reconocimiento de la PYME:
(Gestion de procesos)

Se desarrollo un estudio general de todas las
actividades que influyen directamente en la razoén
social de la empresa para determinar aquellas que
pueden dar una mayor ventaja a la PYME.

Vision parcializada a la comercializacion de los
productos. No hay un interés inmediato en la
operacion.

3. Reconocimiento de la PYME:
(Caracterizacion de procesos)

Se caracterizaron todos los procesos que se
relacionan directamente con el proceso productivo.

Sin aplicar.

4. Caracterizacion de procesos:
(Recepcién de mercancia)

Proceso de recepcion de mercancia caracterizado

. Normas
e Definiciones
e Proceso

Sin caracterizar

5. Caracterizacién de proceso:
(Disefio de blusa)

Proceso de disefo de blusa caracterizado.
e Normas
e Definiciones

Sin caracterizar
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. Proceso

6. Caracterizacion de proceso:
(Confeccién de la blusa)

Proceso de confeccién de blusa caracterizado.

. Normas
e Definiciones
e Proceso

Sin caracterizar

7. Caracterizacion de proceso:
(Ojal y Botones)

Proceso de ojal y botones caracterizado

. Normas
e Definiciones
. Proceso

Sin caracterizar

8. Caracterizacion de proceso
(Recepcién de producto terminado)

Proceso Recepcion de producto terminado

. Normas
e Definiciones
e Proceso

Sin caracterizar

9. Diagnéstico empresarial

Estudio efectuado a los productos, la calidad de la
operacion, el sistema productivo y el recurso humano.

No se habia realizado un diagnéstico empresarial.

10. Diagndstico empresarial
(Porcentaje de peso para cada
producto)

Se asigno un porcentaje a las cuatro diferentes
referencias que se fabrican en la PYME.

No se tenia claro el porcentaje de participacion de cada
producto.

11. Diagndstico empresarial
(El sistema productivo)

Se establece un nuevo modelo para el sistema
productivo de la PYME basado en el calculo de
prondstico, la planeacion de la produccion y la
programacion de la produccion a partir de planillas de
Excel.

De acuerdo a los pedidos y dependiendo de la
capacidad del taller se contratan otros para cumplir con
el requerimiento de produccion.

12. Diagndstico empresarial

Se toma la decision de trabajar con dos personas

Se trabaja con tres personas en el taller
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(El recurso humano)

fijas en el taller. Son cuatro los talleres contratados
directamente por la empresa, y de acuerdo al
pronéstico de produccién se subcontratan los demas.

13. Disefio de la propuesta Se disefio el diagrama de operaciones, el diagrama | No existe un conocimiento técnico del proceso de
de flujo de proceso y las respectivas fichas técnicas | produccion de los productos.
de las distintas referencias.
Se disefiaron planillas de Excel para recrear el
sistema productivo de la PYME con el fin de mejorar | Se trabaja los pedidos de manera empirica.
la capacidad de produccidn, y la eficiencia de todos
los recursos.
14. Disefio de la propuesta Diagrama de operaciones establecido. Sin establecer
(Diagrama de operaciones)
15. Disefio de la propuesta Diagrama de flujo de operaciones establecido. Sin establecer
(Diagrama de flujo de proceso)
16. Disefio de la propuesta Fichas técnica de consumo y ficha técnicos | Sin establecer
(Fichas técnicas) comercial.
17. Disefio de la propuesta Se utilizo el software de simulacion de riesgo-Risk | No hay conocimiento de técnicas de proyeccién de
(Utilizacion del software de simulacion | Simulator para determinar el método adecuado de | demanda. Se trabaja de acuerdo a la temporada.
de riesgo-Risk Simulator) prondstico y asi utilizarlo para desarrollar el plan de
produccion.
18. Disefio de la propuesta: Planeacion de | Se disefio una plantilla de Excel para el célculo de | Se desconoce la maxima capacidad de produccién del

la produccién

(Plantilla  para el célculo de la

capacidad disponible de un taller.

recurso humano en los talleres.
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capacidad de produccion)

19. Disefio de la propuesta: Planeacion de | Se disefio una plantilla de Excel para el calculo de | Se trabaja con tres empleados de los cuales ninguno
la produccién horas extras con recurso humano por defecto hace horas extras ni recargos nocturnos.
(Plantilla para el calculo de horas
extras con recurso humano por
defecto)

20. Disefio de la propuesta: Planeacion de | Se disefio una plantilla de Excel para el calculo de la | No se conocen los costos para los distintos planes de
la produccién planeacion agregada de la produccion. produccion aplicados por la PYME.
(Plantilla para el célculo de Planeacion
agregada)

21. Disefio de la propuesta: Planeacion de | Se disefio una plantilla de Excel para el célculo del | No se ha determinado un plan de produccién para los
la produccién Plan Maestro de Produccién distintos talleres de la PYME.
(Plantilla para el calculo del PMP)

22. Disefio de la propuesta: Programacion | Se disefio una plantilla de Excel para el célculode la | No hay conocimiento sobre una adecuada
de la produccién programacion de la produccion. programacion de la produccion
(Plantilla para la programacion de la
produccién)

23. Disefio de la propuesta: Programacion | Se disefio una plantilla de Excel para el célculo de la | Las ordenes de pedido se trabajan de manera empirica
de la produccion programacion de las ordenes de pedido y sin ordenes de produccion
(Plantilla para la programacion de
orden de pedidos)

24. Disefio de la propuesta: Programacion | Se disefio una plantilla de Excel para el célculo de la | Las entregas de pedido se trabajan de manera

de la produccion

(Plantilla para la programaciéon de

programacion de entregas de pedido.

empirica y sin 6rdenes de produccion.
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entrega de pedidos)

25. Disefio de la propuesta: Programacion | Se disefio una plantilla de Excel para el calculo de la | Se desconoce la cantidad necesaria de recursos para
de la produccion programacion de la explosion de materiales MRP. producir los diferentes productos.
(Plantila para la explosion de
materiales MRP)

26. Disefio de la propuesta: Control de la | Se disefiaron formatos para llevar un seguimiento | Los satélites no tienen ningun tipo de seguimiento o
produccion continuo del plan y los procesos de produccion. control por parte de la administracion.

27. Disefio de la propuesta: Control de la | Se disefio un formato para controlar los reportes de | No hay un seguimiento sobre la productividad de los
produccion (Formato para el control de | trabajo de los operarios con el fin de medir la | operarios de los satélites.
reporte de trabajo) productividad de estos mismos.

28. Disefio de la propuesta: Control de la | Se disefio un formato para controlar las 6rdenes de | No existen controles que midan o mitiguen el riesgo
produccion (Formato para el control de | produccion con el fin de llevar a cabo un seguimiento | para dar cumplimiento a la meta de produccion.
ordenes de produccion) estricto sobre el cumplimiento del plan de produccion.

29. Disefio de la propuesta: Control de la | Se disefio un formato para el control de los productos | No hay un reporte de productos defectuosos o de
produccién (Formato control para | defectuosos que surgen a partir de la manufactura de | materias primas en mal estado.
producto defectuoso) las materias primas. Este formato tiene como

finalidad medir el porcentaje de productos
defectuosos a partir de un lote de produccion.

30. Disefio de la propuesta: Control de la | Se disefio un formato para el control de ingreso de | Las materias primas entran al satélite sin haber
produccién (Formato para el control de | materias primas con el fin verificar la calidad con la | realizado una verificacién de calidad y cantidad.
entradas-Recepcién de proveedor) que estas llegan y el porcentaje de defectos que

estas presentan.
31. Disefio de la propuesta: Control de la | Se disefio un formato para el control de inventarios, | No se ejerce ningin tipo de control sobre el movimiento

produccién (Control de inventarios)

este permitird ejercer un seguimiento del movimiento
de las materias primas y del producto terminado.

de materias primas ni de producto terminado.
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32. Implementacién de la propuesta
(Calculo de prondstico)

Se cargaron los datos de la demanda histérica y se
calcularon los diferentes tipos de prondstico con el fin
de elegir el mas adecuado.

Se trabajaron los siguientes tipos de prondstico:

Promedio movil doble
Promedio movil simple
Suavizado exponencial simple
Suavizado exponencial doble
Aditivo estacional
Multiplicativo estacional
Aditivo de Holt-Winter
Multiplicativo de Holt-Winter

No hay conocimiento de técnicas de proyeccién de
demanda. Se trabaja de acuerdo a la temporada.

33. Implementacion de la propuesta
(Eleccion del método de prondstico)

De acuerdo al tipo de demanda histérica se
selecciono el método de promedio de suavizacion
exponencial ya que es el que se ajusta mas al tipo de
demanda trabajada.

No hay conocimiento de técnicas de proyeccién de
demanda. Se trabaja de acuerdo a la temporada.

34. Implementacion de la propuesta
(Célculo de la capacidad)

De acuerdo a los dias hébiles, la mano de obra
disponible y la produccion requerida se procedid a
calcular la produccién real total. El calculo de
capacidad permite determinar que tan lejos o cerca
esta la PYME de cumplir con el pronéstico de
produccién o produccién requerida.

Calcular la capacidad de produccion permitié
aumentar el indicador de productividad y eficiencia
del sistema.

Se desconoce la méaxima capacidad de produccion del
recurso humano en los talleres.

35. Implementacién de la propuesta.
(Calculo de horas extras con recurso
humano por defecto)

Se célculo el monto total, adicional y legal de horas
extras con el recurso humano minimo pero capaz de
responder con el plan agregado de produccién. Este
célculo permite reducir gastos de subcontratacion ya
que aumenta considerablemente la capacidad de
produccién real de la PYME. Al implementar esta

Se trabaja con tres empleados de los cuales ninguno
hace horas extras ni recargos nocturnos.
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opcién se analizo que los satélites contratados
directamente con la PYME pueden responder al
pronéstico de produccion con un incentivo de por
medio.

36. Implementacién de la propuesta
(Planeacién agregada de
produccion)

la

Una vez calculada la capacidad de produccion, el
recurso humano por defecto y las horas extras
maximas, adicionales legales se procedi6 analizar
qué cantidad de inventario hacia falta para cumplir el
prondstico de demanda o la produccion requerida por
el plan. Una vez calculado el inventario faltante se
procedieron a tomar las decisiones de produccion
que fueron las siguientes:

e Mano de obra a contratar por destajo.

e  Subcontratacion.

e Horas extras

Solamente se tomaron estas dos decisiones de
acuerdo a la disponibilidad y criterio de la gerencia,
ya que inicialmente aumentaban el costo del plan de
produccion tradicional.

No se conocen los costos para los distintos planes de
produccion aplicados por la PYME.

37. Implementacion de la propuesta
(Plan Maestro de Produccién)

Una vez calculado el plan agregado de produccion se
procedié a calcular las necesidades de produccion
por medio de un plan maestro. El célculo permitié
distribuir las cargas de trabajo de forma equitativa y
facilitar el cumplimiento del plan agregado de
produccion.

No se ha determinado un plan de produccién para los
distintos talleres de la PYME.
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3.2 INDICADORES DE GESTION

3.2.1 Capacidad de produccion

Definicion: La productividad es la relacion entre la cantidad de productos
obtenidos por un sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha
produccion, pertenece a los indicadores de eficiencia que relaciona la cantidad
de producto utilizada con la cantidad de produccion obtenida.

Objetivo: Evaluar la capacidad del sistema productivo a partir de los recursos
humanos y tecnoldgicos.

Célculo:

Capacidad de produccién = Produccion Obtenida

Horas de Trabajo empleadas
Periodicidad: Este indicador debe medirse mensualmente.

Responsable: La gestidn de este indicador queda a cargo del jefe de produccion
0 persona responsable por el control de la produccion.

Area que recibe el indicador: Este indicador se debe entregar al duefio de esta
PYME en los primeros cinco dias de cada mes.

Impacto: Permite evaluar si la capacidad de produccion del sistema productivo
esta siendo eficiente, a su vez podra analizar de acuerdo a los resultados si es
posible aumentar o disminuir la capacidad de produccion.

Gréfico del Indicador

Tabla 40. Informacién para graficar el indicador de Productividad

PERIODO | Capacidad de Capacidad de | VARIACION
produccion 2011 produccion 2012
(Unidades) (Unidades)
Enero 263 291 11%

Fuente: Autores 2012
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Gréfica 1. Capacidad de Produccion Enero 2011 vs Enero de 2012

CAPACIDAD DE PRODUCCION

Fuente: Autores 2012

3.2.2 Unidades dia Fabricadas

¢ Definicién: Es la produccion diaria ejercida por el sistema productivo en razén
del nimero de empleados fijos o variables contando con los dias laborales o
habiles del mes.

e Objetivo: Evaluar si la capacidad de produccibn mensual se lleva a cabo
diariamente. Este indicador permitir4 analizar si cabe la posibilidad de aumentar
la capacidad de produccién estandarizada.

e Cdlculo:

Unidades Dia = (Unid por Mes)*(N° de Empleados)
Dias Habiles

e Periodicidad: Este indicador debe medirse de forma aleatoria en la semana.

¢ Responsable: La gestion de este indicador queda a cargo del jefe de produccion
0 persona responsable por el control de la produccion.
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e Area que recibe el indicador: Este indicador se debe entregar al duefio de la
PYME por lo menos dos dias a la semana.

e Impacto: Permite evaluar las unidades fabricadas al dia al relacionar los
factores, unidades fabricadas por mes, numero de empleados y dias habiles;
segun la produccién mensual se pueden variar el nimero de empleados y asi
tomar la decision de aumentar o disminuir la produccion mensual segun la
necesidad.

e Gréfico del Indicador:

Tabla 41. Informacion para graficar el indicador de Unidades producidas al dia

PERIODO U.F.D 2011 U.F.D 2012 VARIACION

Enero 22 24 11%

Fuente: Autores 2012

Gréafica 2. Unidades dia fabricadas Enero 2011 vs Enero de 2012

U.F.D 2011 Vs 2012

Fuente: Autores 2012
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3.2.3 Tiempo Estandar por unidad

¢ Definicion: Es el patrén que mide el tiempo requerido para terminar una unidad
de trabajo, utlizando método y equipo estandar, por un trabajador que posee la
habilidad requerida desarrollando una velocidad normal que puede mantener
dia tras dia sin mostrar signos de fatiga. El tiempo estandar para una operacion
es el tiempo requerido para que un operario de tipo medio, plenamente
calificado y adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo la
operacion.

e Objetivo: Establecer un tiempo normal y regular para desarrollar cualquier
operacion, esta medida de tiempo no debe diferir de un operario, ya que esta se
define apartir de un estudio de tiempos. Tambien permite llevar a cabo una
adecuada planeacion y programacién de la produccion.

e Calculo:

TS (U) = Z (Z (Tiempo Operario)+ Z (Demoras))

e Periodicidad: Este indicador debe medirse de forma mensual.

e Responsable: La gestidn de este indicador queda a cargo del jefe de produccion
0 persona responsable por el control de la produccion.

e Area que recibe el indicador: Este indicador se debe entregar al duefio de la
PYME por lo menos dos dias a la semana.

e Impacto: Este indicador permite analizar el tiempo real que se demora un
operario en fabricar una unidad, controlando las demoras y suplementos que se
puedan generar durante el proceso. Teniendo el tiempo estandar se puede
tener mayor control sobre las unidades producidas por jornada laboral, y por
ende por mes.

e Gréafico del indicador:

Tabla 42. Informacion para graficar el indicador de TS por unidad

PERIODO TS X U. 2011 TS X U. 2012 VARIACION

Enero 52 47 -9%

Fuente: Autores 2012
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Gréfica 3 Tiempo estandar por unidad Enero 2011 vs Enero de 2012

TIEMPO STD POR UNIDAD

Fuente: Autores 2012

3.2.4 Produccién en horas extras

¢ Definicién: Es el nimero de unidades que el operario produce al exceder la
jornada laboral.

e Objetivo: Permite analizar si las horas extras se estan llevando de acuerdo al
plan de produccion establecido, de igual forma permite estandarizar la
capacidad de produccion en horas de fatiga o sobrecarga laboral.

e Cdlculo:

Prod. Horas Extras = (H.E.M) X (P.E.H.E.F)
(H.E.A.M)

o H.E.M: Horas extras maximas.
o P.E.H.E.F: Produccién esperada en horas extras faltantes.
o H.E.A.M: Horas extras adicionales al méaximo.

e Periodicidad: Este indidador debe medirse mensualmente.
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Responsable: La gestidén de este indicador queda a cargo del jefe de produccién
0 persona responsable por el control de la produccion.

Area que recibe el indicador: Este indicador se debe entregar al gestor de
recursos humanos y al gerente de la PYME.

Impacto: Permite saber al responsable cual es el maximo de produccion
contando con las horas extras maximas permitidas y adicionales. Con el calculo
de este indicador le permite preveer cual sera el inventario faltante para cumplir
con el plan de produccion.

Grafico del Indicador

Tabla 43. Informacién para graficar el indicador de Produccién en H.E

PERIODO

P.H.E 2011

P.H.E 2012

VARIACION

Enero

0

145

100%

Fuente: Autores 2012

Gréafica 4. Produccion en horas extras Enero 2011 vs Enero de 2012

PRODUCCION HORAS EXTRAS

Fuente: Autores 2012
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3.2.5 Calidad de los pedidos generados

¢ Definicion: Numero y porcentaje de pedidos de compras generadas sin retraso,
0 sin necesidad de informacion adicional.

¢ Objetivo: Controlar la calidad de los pedidos generados.

e Célculo:

Q* Pedidos Generados = (Pedidos generados sin problemas) x100
(Total de Pedidos generados)

e Periodicidad: Este indidador debe medirse mensualmente.

e Responsable: La gestion de este indicador queda a cargo del jefe de compras o
ingresos de materias primas.

e Area que recibe el indicador: Este indicador se debe entregar al gerente de la
PYME.

e Impacto: Costos de los problemas inherentes a la generacion erratica de
pedidos como esfuerzo del personal de compras para identificar materias
primas No Conformes, perdida de ventas e incuplimientos en la planeacion de
la produccién.

e Gréafico del Indicador

Tabla 44. Informacion para graficar el indicador de Calidad de los pedidos
generados

PERIODO Q* P.G 2011 Q* P.G 2012 VARIACION

Enero 7% 88% 13%

Fuente: Autores 2012
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Gréfica 5 Calidad de los pedidos generados Enero 2011 vs Enero de 2012

CALIDAD DE LOS PEDIDOS
GENERADOS

Fuente: Autores 2012

3.2.6 Ordenes de produccién perfectamente entregadas
¢ Definiciébn: Namero y porcentaje de ordenes de produccion entregadas a tiempo
y completas segun plan de produccion.

e Objetivo: Controlar la entrega de producto terminado en éptimas condiciones,
cantidad requerida y tiempo exacto.

e Cdlculo:

O.P. Perfec Entregadas = (Ordeneg, de Produccion No Conf.) x100
(Total Ordenes de Produccion generadas)

e Periodicidad: Este indidador debe medirse mensualmente.

e Responsable: La gestion de este indicador queda a cargo del jefe de produccién
o al responsable por el control de la produccion.

e Area que recibe el indicador: Este indicador se debe entregar al gestor de
recursos humanos y al gerente de la PYME en los primeros cinco dias del mes.
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e Impacto: Demoras en la entrega de producto terminado al cliente consumidor,
subcontratacion por incumplimiento en el plan de produccién, incrementos en
los costos de produccion.

e Gréfico del Indicador

Tabla 45. Informacion para graficar el indicador de Ordenes de Produccion
perfectamente entregadas

PERIODO OP. 2011 OP 2012 VARIACION

Enero 78% 100% 28%

Fuente: Autores 2012

Gréfica 6. Ordenes de produccion perfectamente entregadas Enero 2011 vs Enero
de 2012

OP. PERFECTAMENTE ENTREGADAS

Fuente: Autores 2012
3.2.7 Rendimiento maquina
e Definicion: Nivel de produccion real en relacion con la capacidad de unidades
de la maquina en un periodo determinado.

e Objetivo: Controlar la entrega de producto terminado en Gptimas condiciones,
cantidad requerida y tiempo exacto.
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e Calculo:

Rendimiento Maquina = (Namero de unidades producidas) x100
(Capacidad Produccion maquina)

e Periodicidad: Este indidador debe medirse mensualmente.

e Responsable: La gestidon de este indicador queda a cargo del jefe de produccion
o al responsable por el control de la produccion.

e Area que recibe el indicador: Este indicador se debe entregar al gestor al
gerente de la PYME en los primeros cinco dias del mes.

e Impacto: Sirve para medir el impacto de la capacidad por maquina actualmente
utilizada con respecto a la maxima posible.

e Grafico del Indicador

Tabla 46. Rendimiento Maquina 2011 Vs 2012

PERIODO REND. MAQUINA | REND. MAQUINA VARIACION
2011 2012
Enero 43% 59% 37.747%

Fuente: Autores 2012

Gréfica 7. Rendimiento maquina Enero 2011 vs Enero de 2012

RENDIMIENTO MAQUINA

Fuente: Autores 2012
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3.2.8 Resumen detallado de los indicadores de gestion

Tabla 47. Resumen detallado de Indicadores

%

INDICADOR SITUACION ANTERIOR SITUACION ACTUAL .
VARIACION
1. Capacidad de Produccion
(9,5 hrs - JL)*(60min) . o (9,5 hrs - JL)*(60min) S
broduc =Produccion Obtenida (52min-TS * U) 24 (Dias)= 263 10 i TS~ U x24 (Dias)y= 2911 4305
Hras Trabajo Empleadas Unidades por trabajador Unidades por trabajador
2. Unidades dia fabricadas
(263 u)*(2 Empleados) _ 2 (291 u)*(2 Empleados) _ 24 11%
Unid dia (Unid por Mes)*(No Emplea) (24 dias habiles) (24 dias habiles) ?
Dias Habiles Unidades dia por 2 operarios Unidades dia por 2 operarios
3. Tiempo Estandar por unidad
. C . A Q0
TS (U) = £(Z(Tiempo Oper)+E(Demoras)) ¥(42,23 Min.) + (9,77 Min.) 52 ¥(40,94 Min.) + (6,141 Min.) 47 9%
4. Produccion en horas extras
o = * 0, = 0,
Horas Ext Max Trak (JLAB) * (Factor H.E) SIN APLICACION DE H.E 0 (9,5 Hrs)*(25%) 2,38 100%
5. Calidad de los Pedidos Generados
17 (Pedidos) R 21 (Pedidos) x 100 = 0 0
Q P.G =_Pedidos sin Problemas X 100 22 (Pedidos) x100 - =77% 24 (Pedidos) 88% 13%
Total de pedidos generados
6. Ordenes de Produccion Perfectamente Recibidas
18 (OP) X (4 REF) 700 24 (OP) X (4 REF) = o 0
OP.P.R=OP. Sin problemas x 100 33 (OP) X (4 REF) X100 =78% |5 OP) X (4 REF) 100% 28%
Total de OP Recibidas
7. Rendimiento Maquina
18 Unidades dia _ 43% 30 (Unidades dia) = 59% 37.747%

RM/Dia=Numero Unidades producidas
Capacidad Produccién Maquina

x 100

51,76 (Cap. Max, Maq)

51,24 (Cap. Max Maq)

Fuente: Autores 2012
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CONCLUSIONES

La idea de que crear PYMES es ahora practicamente una filosofia para poder
salir del informalismo y generar cultura de competencia en el pais.

El desarrollo de este proyecto se logré gracias al esfuerzo y empefio de su
actual fundador quien estuvo brindando todo el apoyo para el desarrollo de este
proyecto.

La planeacion y el uso adecuado de las herramientas de la ingenieria industrial
permitieron generar un valor agregado al progreso del negocio, o que permitira
a la empresa tener estrategias solidas de crecimiento de cara al futuro.

A partir del levantamiento y analisis de informaciéon obtenida durante la
realizacion de este trabajo, aclaramos que la implementacién del proyecto
gueda a discrecién de la gerencia.

El plan productivo mostré el disefio del proceso adecuado para la fabricacion de
blusas de las diferentes referencias, haciendo uso de satélites, para este caso
se trabajo con un satélite contratado como muestra para el desarrollo del
proyecto.

Se puede mejorar la distribucion y recursos de los satélites contratados por la
central.

El diagnostico mostré las deficiencias del sistema productivo, siendo una
constante el hecho que no se pueda controlar la produccién por no existir una
casa matriz donde se puedan monitorear todas las actividades.

Algunos de los problemas mas frecuentes son el control sobre el é&rea
productiva, deficiencias en las localizaciones e instalaciones y la falta de
planeacién y programacién de la produccion.

Con la propuesta de mejora del sistema productivo se pudieron observar el
cambio en la gestion de procesos empiricos a técnicos, lo cual demuestra la
ventaja de utilizar herramientas de la ingenieria para mejorar la eficiencia y
vision de una empresa.

Con la propuesta de mejora se dejaron establecidos los tiempos estandar de
cada operacion de fabricacion de los productos.
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Se incrementaron los indices de productividad de los empleados al calcular la
capacidad real del sistema productivo, la eficiencia de trabajo de los médulos de
trabajo, mejoramiento en la distribucion de cargas y consumo adecuado de las
materias primas.

Se mejor6é de manera notable el control y manejo adecuado de la materia prima
e insumos del producto en proceso y del producto terminado, lo que garantiza
una reduccion en los desperdicios.

Las fichas técnicas mejoraron el control de materias primas y se aumento el
nivel de fabricacién de cada referencia.

Al trabajar en un satélite siempre se incurre en el riesgo de fallar en la entrega
de pedidos debido a la falta de coordinacién y monitoreo de las operaciones, la
implementacion de la planeacion y programacion de la produccidon permitira
garantizar la entrega de materias primas, producto terminado y satisfaccién del
cliente final.

El modelo de planeacién y programacion de produccién permitira que los
empleados tengan confianza en la sostenibilidad de la PYME ya que cuanto
mas se empleen herramientas de este tipo crecera la competitividad y
aumentara la demanda de sus productos.

Se observaron mejoras a partir de la implementacién aunque se haya realizado
por un solo mes. No se asegura la continuidad del proyecto en la empresa
debido al escaso control de todas las actividades, funcionara siempre y cuando
la gerencia acepte cambios mas drasticos que promuevan el mejoramiento del
sistema productivo, logistico y contable.

Se planed la produccién en base al célculo de métodos de prondstico, se esta
discutiendo si la actualizacion o la adquisicion de un software que disminuya el
grado de error en el calculo de estos pueda ayudar a planear de manera mas
eficiente la produccioén.

La planeacion de la produccion le permitié a la PYME aumentar la capacidad de
produccién, encontrar nuevas estrategias para cumplir con el plan de
produccion e incentivar la mano de obra directa contratada.

Programar la produccion garantiza en gran medida la reduccion de las holguras

de los procesos de produccion, responde al problema de ¢qué?, ¢Cuando?,
¢,Cuando? Se debe llevar a cabo el plan maestro de produccion.
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RECOMENDACIONES

Se deben mejorar las condiciones de los satélites contratados empezando por
la adquisicibn de nuevas maquinas y accesorios para la gestion de la
produccion de blusas.

Hasta hace solo dos meses se ingreso una nueva referencia al mercado (REF
004), se recomienda hacer un estudio de mercadeo para expandir el catalogo
de productos. Asi como el reconocimiento de la marca “Andrémeda femenina”.

Se sugiere emplear o implementar un analisis de salud ocupacional a las
instalaciones de todos los satélites, sean contratados o subcontratados, ya que
la mayoria de puestos de trabajo presentan algun riesgo para la salud del
empleado.

Cualquier oportunidad de implementar o utilizar herramientas de ingenieria
deben ser tomadas en cuenta, ya se demostré6 aunque en baja medida que
traen ventajas a la empresa.

Ninguna herramienta de la ingenieria es capaz de resolver problemas en
términos escasos de tiempos, se recomienda a la gerencia de esta PYME
emplear todas las ayudas con la respectiva mesura y prudencia.

Se recomienda mejorar la planeacion estratégica de la compafiia para planear

sus objetivos de cara al futuro y aumentar la competitividad del mercado en el
que esta.
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MATERIAL COMPLEMENTARIO
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