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RESUMEN

Con la globalizacion y el constante crecimiento de las pequefias empresas se esta
viendo la necesidad de contar con la busqueda de soluciones oportunas,
practicas que vayan de la mano con un sistema de gestion exitoso que permita el
buen uso y aprovechamiento de los recursos trabajando armonicamente dentro de
la organizacion; el presente proyecto responde a la problematica administrativa y
operativa que posee actualmente CALZADO WAL’S LTDA., brindando un método
mas efectivo y eficaz, dirigido a las diferentes areas funcionales.

Este trabajo esté dirigido al disefio de tareas administrativas beneficiandolos en
procesos efectivos y documentados orientado desde su plataforma estratégica,
hasta sus labores operativas; teniendo como objetivo principal una metodologia
gue permita la iniciacion en la mejora continua, teniendo un progreso en cada una
de las areas funcionales propuestas, contribuyendo a la calidad de sus procesos,
servicios y productos.

PALABRAS CLAVES

Sistema de gestibn, mejora continua, operaciones administrativas, eficacia,
documentacion.



ABSTRACT

With globalization and the constant growth of small companies are seeing the need
for finding appropriate and practices solutions, that go hand in hand with a
successful management system permitting the proper use and exploitation of
resources in working harmoniously of the organization, this project addresses the
administrative and operational problems that currently owns CALZADO WAL'S
LTDA., providing a more effective and efficient, targeted to different functional
areas.

This work is aimed at benefitting administrative design effective processes and
documented oriented from its strategic platform, to its operational work, with the
main objective a methodology for initiating continuous improvement, taking a step
forward in each of the areas functional proposals, contributing to the quality of its
processes, services and products.

KEYWORDS

Management system, continuous improvement, administrative operations.
Effectiveness, documentation.
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INTRODUCCION

Teniendo en cuenta que las organizaciones se ven proximas a los rapidos y
constantes cambios del entorno, en el actual mundo globalizado, se deben buscar
estrategias gerenciales que permitan que las organizaciones de hoy sean capaces
de anticiparse y adaptarse permanentemente a sus competidores, logrando el
maximo aprovechamiento de sus recursos. Para ello es necesaria la aplicacion de
sistemas de gestion de operaciones, que logre direccionar sus actividades en un
mundo competitivo y que le permita identificarse como una compafia de calidad.

Las condiciones del entorno de esta organizacion, impone retos cada vez mas
elevados, requiriendo de un constante cambio, ademas de un nuevo
planteamiento interno para adaptarse al futuro. Es por ello que se presenta la
necesidad de lograr el compromiso y la union entre las diferentes areas
funcionales, con el fin de desarrollar nuevos requerimientos que lleven a optimizar
sus procesos administrativos y operativos, teniendo en cuenta que el trabajo
conjunto de las dichas éareas es de vital importancia para el desarrollo y
cumplimiento de nuevos procedimientos, generando una optimizacién y un buen
uso de los recursos disponibles.

CALZADO WAL'S LTDA., no esta ajena a los cambios del mercado, estando en
un sector complejo y competitivo, exigiendo mayor precision y pericia en las
operaciones administrativas y operativas que posee la empresa. Por consiguiente
se desarrollo un sistema de gestion de operaciones que permitid fortalecer los
procesos nuevos Yy existentes para que aumente su eficiencia, documentando
cada procedimiento, orientandolos desde su plataforma estratégica hasta sus
labores operativas, teniendo como objetivo principal una metodologia que permita
el crecimiento conjunto y una mejora continua.
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JUSTIFICACION

La empresa CALZADO WAL'’S LTDA., dedicada a la elaboracion de calzado para
nifio centra sus problemas en la gestion administrativa y productiva, ya que no
utilizan las herramientas, técnicas o metodos adecuados y Utiles para mejorar la
optimizacion de sus recursos y un mayor control en sus procedimientos.

De acuerdo con lo anterior se desarrollo, un sistema de gestion de operaciones
que ayuddé a CALZADO WAL'S LTDA., a maximizar el rendimiento en sus
procesos administrativos y productivos, ademas de abordar sus problemas con un
enfoque critico, de tal forma que se determinaran elementos fundamentales para
el sistema; es asi que se aplicaron actividades complementarias, examinadas por
el director de proyecto, ademas una documentacion adecuada y una serie de
asesorias con el personal administrativo y operativo vinculado a la empresa.

Con este proyecto se favorecio y aporté en al desarrollo de esta pequefia empresa
para que de esta manera puedan llegar a ser competitiva y pionera en el mercado,
permitiéndoles tener un crecimiento continuo y asi tener una estandarizacion en
los procesos que se manejen, obteniendo de esta forma un adecuado rendimiento.
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1. GENERALIDADES

1.1. PROBLEMA

1.1.1. Descripcion: Los productores de calzado en cuero en general se ven en
la necesidad, de implementar herramientas para hacer sus procesos Yy
operaciones mas efectivos, dando como resultado empresas competitivas
superando las expectativas del cliente y cumpliendo con los estandares de calidad
requeridos.

De acuerdo con lo anterior las empresas buscan estrategias que permitan
menores desperdicios, reduccién de tiempos de manufactura, optimizacion de
recursos entre otros, por otro lado, la fuerte competencia, el manejo de
herramientas y métodos administrativos que brinden mejoras, ademas de el
mercado cambiante terminan exigiendo un cambio organizacional.

Especificamente se presentan problemas en CALZADO WAL'S LTDA., en el area
administrativa debido a que la planeacion de los objetivos y metas no es
establecida por periodos de corto, mediano, ni largo plazo ademas, no se
evidencia una medicion y seguimiento de estos. Es por ello que no hay una
constante comunicacién e interaccion de los proyectos planteados entre las areas
de gerencia, corte, guarnicion, solado, y terminado, por consiguiente se provoca
una falta de comunicacion entre estas, teniendo como resultado el trabajo de
forma independiente por area; Asimismo la organizacibn no cuenta con
procedimientos establecidos, ni documentados, puesto que la gerencia es
trabajada de manera empirica, presentando dificultades en el momento de la
ejecucion de las actividades y su respectiva toma de decisiones, por otro lado se
evidencia falta de delegacion de funciones y responsabilidades, produciendo una
sobrecarga laboral sobre algunos miembros de la organizacion.

En el area de corte, guarnicion, solado y terminado se observan falencias en las
demoras de fabricacion, debido al método que ejecutan para cada tarea, por la
razon que no hay un meétodo establecido y cada quien lo hace como quiere,
haciendo inevitable el desperdicio de materia prima, ademas la infraestructura de
la empresa no es optima y el orden no es el mejor, es por ello que se dificulta un
poco la ejecucion de dichas tareas por tal motivo el tiempo de fabricacion es muy
variable. Por otra parte no existe un programa de salud y seguridad ocupacional,
esto es de vital importancia para cualquier empresa por los problemas que se
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puedan presentar en el futuro ya que ésta maquinaria genera altos ruidos
perjudiciales para los empleados, ademas los fuertes olores de las materias
primas que se utilizan.

Es importante conocer y analizar detenidamente todos los problemas y factores
relevantes a los que esta expuesta la compafia, como lo muestra la figura 1, ya
gue no se ha llegado a la productividad, efectividad y eficiencia deseada en las
operaciones tanto administrativas y operativas.

Figura 1. Diagrama causa-efecto.
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Fuente: Autores 2013.

1.1.2. Formulacion del problema: ¢ Que elementos deben conformar el sistema
de gestion de operaciones en CALZADO WAL'S LTDA., para que de esta manera
ayude a disminuir los factores que impiden el desarrollo apropiado, generando una
optimizacion en cada uno de los procesos administrativos y operativos?
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1.2. OBJETIVOS

1.2.1. General: Desarrollar un sistema de gestion de operaciones que permita
una optimizacion en sus procesos administrativos, operativos y buen uso de
recursos para CALZADO WAL'S LTDA.

1.2.2. Especificos

* Realizar un diagnéstico global encontrando los problemas criticos de cada uno
de los procesos administrativos y operativos.

» Establecer los elementos con mayor relevancia en el sistema de gestion para
CALZADO WAL'S LTDA.

» Estandarizar los procesos administrativos y productivos de CALZADO WAL'S
LTDA.

» Realizar un estudio financiero detectando los puntos criticos y la viabilidad del
proyecto en CALZADO WAL'S LTDA.

» Validar el sistema de gestién de operaciones por medio de una simulacion.

1.3 DELIMITACION DEL PROYECTO

Tiempo: 26 semanas a partir del momento de aprobacion de la compainia.

Espacio: Se realizé en la empresa CALZADO WAL'S LTDA. Ubicada en el barrio
el Restrepo carrera 25 N° 18-31 sur Bogota D.C., como lo muestra la figura 2. Tel:
366 32 73 Fax: 366 94 42 E-mail: calzadowals@etb.net.co.
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Figura 2. Mapa de ubicacion de la CALZADO WAL'S LTDA.
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Fuente: Google earth.
Tematica: Optimizacion.

Alcance: La investigacion consto de la implementacion del sistema de gestion de
operaciones para el area administrativa y operativa realizado basicamente en 3
etapas; la primera, realizar el diagnostico global de la empresa CALZADO WAL'S
LTDA., la segunda, establecer elementos con mayor relevancia en el sistema y la
tercera estandarizar los procesos administrativos y operativos.

1.4 METODOLOGIA

1.4.1 Tipo de investigacion: La investigacion que se desarrollo en CALZADO
WAL'S LTDA., tiene un enfoque cuantitativo por la razén que se realiz6 una
medicion y un control a las actividades que desempeiia CALZADO WAL'S LTDA.,
ademas de una mirada analitica a las dificultades de esta misma; el enfoque de
esta investigacion es de tipo descriptivo por la razén que se indago el estado de
las caracteristicas, de los factores y de los procedimientos que ocurren en forma
natural dentro de la compafiia. Esta investigacion requirié de la toma de datos y el

! http://www.google.com/intl/es/earth/explore/Colombia/Bogota D.C. Fecha: 09/03/2013. Hora: 09:17 a.m
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andlisis de los mismo, con el fin de abordar y atacar los problemas de la
organizacion para generar soluciones que aporten al crecimiento de la misma?.

También esta investigacion es de tipo cualitativito enfocada a investigacion de
casos ya que se estudio intensivamente un sujeto o situacion unicos y permite
entender a profundidad lo estudiado®.

1.4.2 Método de investigacion: Método empirico-analitico: Se utilizo al
describir las condiciones de la empresa partiendo de un fendmeno para luego
proceder a revisar sus correlaciones. Como herramienta principal se utiliza la
experieniia y conocimiento de los investigadores en las areas de ingenieria
industrial™.

En cuadro 1. Se pueden evidenciar las actividades que se realizaron con el paso a
paso en cada uno de los objetivos propuestos por los autores para poder llegar a
implementar el sistema de gestion de operaciones de CALZADO WAL'S LTDA.

2 HERNANDEZ SAMPIER, Roberto. Metodologia de la investigacion cientifica. Tipo de investigacion. 4

ediciones. MgGraw-Hill.2006. 880p.

% Ibid 3., p. 56.

* SIGMUND, Adler. EI método cientifico. Método de la investigacion. Ediciones Todo ciencia Buenos
Aires.1988
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Cuadro 1.Cuadro metodolégico

OBJETIVOS " INSTRUMENTO DE
ESPECIEICOS ACTIVIDADES METODOLOGIA RECOLECCION
Construir el guién de la entrevista.
Entrevistar a los administrativos de | Se aplic6 una entrevista a
CALZADO WAL'’S LTDA. los  administrativos  de
Realizar un | Realizar una lluvia de ideas con los | CALZADO WAL'S LTDA,, Gui6n de entrevista
diagnodstico  global | administrativos 'y operarios de la | ademas se desarrollo un Videocamara
encontrando los | empresa para generar la matriz DOFA. | DOFA, se realiz6 un
o : . e . " DOFA
problemas criticos | Realizar registro fotografico. registro  fotografico, se

de cada uno de los
procesos.

Grabar los procesos.

Levantar informacién de los puntos
criticos.

Realizar el andlisis de los resultados
obtenidos.

grabaron los procesos que
se manejan en la empresa,
para realizar el diagnostico
adecuado.

Diagrama causa -
efecto.

Establecer los
elementos con
mayor relevancia
en el sistema de
gestion para
CALZADO WAL’'S
LTDA.

Establecer los subsistemas que
forman parte fundamental de la
empresa, identificando entradas vy
salidas.

Examinar los subsistemas
administrativos y operativos para
detectar puntos criticos.

Se establecieron los
subsistemas que conforman
la funcionalidad de Ia
empresa y de esta manera
se examinaron tanto los
procesos administrativos
como productivos con el fin
de detectar puntos criticos y

Un computador
Libros, documentos,
articulos 'y revistas
acerca del tema de
interés.

Estandarizar los
procesos

administrativos y
productivos de

CALZADO WAL'S
LTDA.

Analizar los resultados obtenidos para | finalmente  analizar  los
establecer puntos de partida. resultados obtenidos.
Estructurar las operaciones criticas | Se estructuraron las

dentro de cada de los

subsistemas.

uno

Realizar cuadros de metodologia y
guias de puestos de trabajo.
Realizar estudio de tiempos vy

operaciones determinantes
dentro de los procesos que
se encuentran en cada uno
de los subsistemas; para
ello se realizo diagramas de
flujo de los procesos criticos

Videocamara.
Material bibliografico.
Diagramas de flujo.
Formatos
Instructivos
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movimientos,

Analizar los resultados obtenidos para
su posterior control.

Elaborar diagramas de flujo de los
procesos  criticos, formatos e
instructivos.

con sus respectivos
formatos e instructivos, asi
mismo la construccion de
un cuadro metodolégico de
trabajo con sus respectivas
guias y de esta manera se
pudo realizar el estudio de
tiempos y movimientos

Computador.

Realizar un estudio
financiero del
modelo apropiado y
el costo que este
tiene.

Establecer las variables de los costos
de la empresa calzado WAL'S Ltda.
Mediante herramientas financieras
como flujo de caja o analisis vertical y
horizontal.

Documentar el proceso para el analisis
de los costos de la empresa calzado
WAL'’S Ltda.

Realizar una simulacion por medio de
un software financiero.

Analizar los resultados financieros
obtenidos durante el proceso.

Mediante herramientas
financieras como flujo de
caja, analisis vertical vy
horizontal, ademas se
realizo un estudio beneficio-
costo determinando la
viabilidad del sistema de
gestion de operaciones.

. Ordenador.

. Software
financiero.

. Balances
generales, estados

de pérdidas,
ganancias e
indicadores
financieros.

Validar el sistema
de gestion de
operaciones por
medio de una
simulacion.

Establecer indicadores de gestion.
Realizar la simulacién del modelo
propuesto con escenarios optimista y
pesimista.

Realizar un analisis de la informacién
obtenida en cada uno de los escenarios
propuestos.

Se determino si la légica del
modelo fue correctamente
implementada y se analizo
los datos resultantes de las
etapas anteriores.

* Ordenador
« Software

e Libros

Fuente: Autores 2013.

1.5

MARCO LEGAL Y NORMATIVO
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En el cuadro 2 se muestra la normatividad general colombiana como es el cddigo sustantivo del trabajo y el codigo de
comercio, que tienen como finalidad la justicia en la relacion entre empleadores y empelados; ademas de los
derechos y deberes de tanto de los trabajadores como de CALZADO WAL'S LTDA.

Cuadro 2. Marco normativo

NORMA

DESCRIPCION

EMITIDA POR

Cadigo
Sustantivo del
Trabajo (CST)
art. 1°

OBJETO: La finalidad primordial de este codigo es la de lograr la
justicia en las relaciones que surgen entre empleadores y
trabajadores, dentro de un espiritu de coordinacion econOmica y
equilibrio social.

Ministerio de la Proteccion

Social.

CST art. 3°

RELACIONES QUE REGULA: EI presente codigo regula las
relaciones de derecho individual del trabajo de caracter particular,
y las de derecho colectivo del trabajo, oficiales y particulares.

Ministerio de
Social.

la Proteccion

CST art. 10

IGUALDAD DE LOS TRABAJADORES Y LAS TRABAJADORAS:
Todos los trabajadores y trabajadoras son iguales ante la ley,
tienen la misma proteccion y garantias, en consecuencia, queda
abolido cualquier tipo de distincion por razén del caracter
intelectual o material de la labor, su forma o retribucién, el género
0 sexo salvo las excepciones establecidas por la ley.

Ministerio de
Social.

la Proteccion

CST art. 13

MINIMO DE DERECHOS Y GARANTIAS: Las disposiciones de
este codigo contienen el minimo de derechos y garantias
consagradas en favor de los trabajadores. No produce efecto
alguno a cualquier estipulacion que afecte o desconozca este
minimo.

Ministerio de
Social.

la Proteccién

CST art. 27

REMUNERACION DEL TRABAJO: Todo trabajo dependiente

Ministerio de
Social

la Proteccién
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debe ser remunerado.

CONTRATO VERBAL: Cuando el contrato sea verbal, el
empleador y el trabajador deben ponerse de acuerdo, al menos
acerca de los siguientes puntos:

Ministerio de la Proteccion

CST art. 38 1. La indole del trabajo y el sitio en donde ha de realizarse. Social
2. La cuantia y forma de la remuneracion, ya sea por unidad de '
tiempo, por obra ejecutada, por tarea, a destajo u otra cualquiera,
y los periodos que regulen su pago.
3. La duracién del contrato.
PERSONAS HABILITADAS E INHABILITADAS PARA EJERCER
Cddigo de EL COMERCIO: Toda persona que segun las leyes comunes | ., . . .
: : . L . Ministerio de  Industria,
comercio art. tenga capacidad para contratar y obligarse, es habil para ejercer el . :
T . Comercio y Turismo.
12 comercio; las que con arreglo a esas mismas leyes sean
incapaces, son inhabiles para ejecutar actos comerciales.
13. PRESUNCION DE ESTAR EJERCIENDO EL COMERCIO:
Para todos los efectos legales se presume que una persona ejerce
Cadigo de el comercio en los siguientes casos: Ministerio  de  Industria,
comercio art. Comercio y Turismo
13 1) Cuando se halle inscrita en el registro mercantil y '

2) Cuando tenga establecimiento de comercio abierto
3) Cuando se anuncie al publico como comerciante por cualquier
medio.

Fuente: Autores 2013.
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1.6 MARCO REFERENCIAL

1.6.1 D192103: Fabricacion de calzado de cuero para nifio: La clasificacion
del sector del calzado D192103 (Fabricacion de calzado de cuero para nifio)
segun la ClIU (Clasificacion industrial internacional uniforme) de la Camara de
Comercio de Bogotébh.

El sector de calzado en la ciudad de Bogoté tiene procesos de elaboracion del
calzado en forma artesanal, lo que no les permite un crecimiento rapido,
afectando de esta manera la competitividad; adicionalmente gran parte de estas
empresas se ven afectadas por el bajo costo en estos productos debido al
contrabando.

En el afio 2003 la elaboracion de calzado de caucho y plastico generé 2.744
puestos de trabajo; Para el afio 2004 la produccion total de la cadena de cuero,
calzado y manufactura fue de $ 1,08 billones que corresponde al valor de venta en
fabrica, 11,5% mas que el afio anterior. De este total el 65,11% y el 31,17%
corresponde a la fabricacién de calzado.®

El sector del calzado tiene grandes debilidades que no le permiten crecer y ser
competitivo:

- Lenta evolucién tecnoldgica.

- Deficiencias en disefio y calidad.

- Alta competencia internacional por calidad y disefio.
- Ausencias de calidad a escala’.

Dentro de las ciudades mas representativas en la industria del calzado se
encuentran Barranquilla, Cartagena, Norte de Santander, Santander, Antioquia,
Eje Cafetero, Cali y Bogota.; de las cuales su participacion en el PIB es del 0,3 %,
5.445 empresas dedicadas a la manufactura, 98% son mi pymes y genera 60.126
empleos directos. Es asi como el nivel de produccion el afio pasado crecio en un
3.3% y ventas reales en un 0.5%>.

Adicionalmente a esto la exportacién de calzado y sus partes representd para
Colombia 21.4 millones de délares en el 2010 y los departamentos que mas

5http://camara.ccb.org.co/documentos/623_2006_4_11_11_6_19_caracterizacion_de_las_cadenas_productiva
s_def.pdf Fecha: 29/09/2011 Hora : 8:58 pm
6http://www.colombiacompite.gov.co/site/redesf.asp’?idsub2302.http://www.dnp.gov.co/PortalWeb/PortaIs/O/arc
hivos/documentos/Agendalnterna/Dimension_Sectorial/Cuero,%20calzado%20y%20marroquineria.pdf Fecha:
09/04/2011. Hora: 04:20 pm

" Ibid 7.

8 CENTRO DE INVESTIGACION POLITECNICO GRAN COLOMBIANO. RONDON SALAS Laura Paola;
Nicho de la industria del calzado en Colombia.
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exportan son: Valle (45%), Bogota y Cundinamarca (21%), Norte de Santander
(18%), Santander (8%) y Antioquia (5%)°.

Teniendo en cuenta que algunos insumos no son fabricados en el pais, los paises
gue mas aportan a este desarrollo son: Chile (25%), Estados Unidos y Puerto Rico
(13%), Uruguay (12%), e Italia (11%), entre otros origenes. Los materiales de
mayor importacidbn son cuero y marroquineria. La maquinaria que ayuda a la
elaboracion de los mismos es comprada a Dinamarca, Estados Unidos, Alemania,
Japén, Brasil y China; de igual manera en los Ultimos afios las méaquinas
adquiridas le permiten al pais estar a la vanguardia en tecnologia, maquinas para
coser, troqueladéras electrénicas, guarnecedoras planas y maquinas planas®.

El Barrio el Restrepo, sector central, se caracteriza por el alto flujo de comercio,
uno de los factores mas relevantes que dinamizan la economia local. Este barrio
esta localizado al sur de la ciudad, hace parte de la localidad de Antonio Narifio,
sector, que para el 2012 cuyo plan de desarrollo asciende a $40.399,57 millones.
Es el caso de esta localidad que representa el 2% de las empresas en Bogot4,
mas especificamente 5.897, las cuales se dedican a prestar servicio a las
necesidades de la ciudad. (Camara de Comercio, 2009)**.

No existen datos ciertos, precisamente debido a fenomenos como la informalidad
y la constante dinamica de apertura y cierre de empresas en cortos periodos de
tiempo. Sin embargo, se puede hacer una aproximacion a partir de un estudio
presentado por la Camara de Comercio de Bogota en el 2007, el cual revela que
50% de las empresas pertenecen al eslabon de transformaciéon, 45% a la
comercializacion y el 5% son proveedores de insumos. En lo que respecta a las
empresas estudiadas el 57,1% estaban relacionadas con actividades
transformacion y comercializacion del producto y el restante con la proveeduria de
insumos para la industria, el 71,4% de los productos que se transan en esta
aglomeracion son de gama baja y media, evidenciando la existencia de productos
de baja calidad y baja diferenciacion, lo cual ha conllevado a sustentar la
competencia a través de los precios'?, como se presenta en la figura 2.

° Ibid 9.

%bid 9.

“ibid 9.

2 MORALES Maria Eugenia, y otros. 2010. Acumulacién de conocimiento, innovacion y competitividad en
aglomeraciones empresariales. Universidad Militar Nueva Granada. p 19.
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Figura 3. Diagrama sector del calzado Barrio Restrepo.
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El personal dedicado a labores operativas tiene procesos de aprendizaje
impulsados por la rutina de observacion de las tareas, hecho que se reafirma que
el nivel operativo adquiere conocimiento, pues se encontré que el 71.4 % de las
empresas encuestadas manifestaron que el personal lo adquiere principalmente a
través de la experiencia en otras empresas de la aglomeracién, en menor medida
a través de la ensefianza familiar con un 42.9% y las capacitaciones internas con
el 57.1%. Sin embargo, los empresarios declaran que dichas capacitaciones se
realizan de manera esporadica y no obedecen a un plan de capacitacion y
desarrollo formalmente establecido.

Con lo anterior se puede deducir que el nivel de conocimiento tacito en la
aglomeracion es alto en funcién de la experiencia del personal, al existir un
conocimiento previo no tan elaborado en términos del nivel de educacion formal y
la experiencia dada por la observacion rutinaria de procesos, la dinamica de
absorcion de conocimiento en la aglomeracion se ve limitada, pues la disposicion
para recombinar nuevo conocimiento es débil y hace parte de las razones por las
cuales el proceso para generar innovaciones se torna dificil*>.

En los aglomerados del sector del calzado en el barrio Restrepo de Bogota se
encontraron los siguientes factores relevantes que dificultan el progreso de las
empresas:

. Bajo nivel de desarrollo tecnolégico: Hay pocas empresas que incorporan
tecnologia en sus procesos, dado la alta inversion que deben realizar y que para el
caso de las micro y pequefias empresas no logran tener una base financiera sélida
para soportarla, asi como la cultura de la produccién tradicional o manual,
haciendo que los empresarios sean reacios a los cambios™.

. La demanda interna no es exigente: Lo que hace que las empresas no vean
necesaria la evolucion de sus procesos productivos y de comercializacion,
generando un estancamiento en el desarrollo del producto.

. Baja capacidad gerencial de los directivos de empresa: Los estudios
realizados por las asociaciones de la aglomeracion han evidenciado debilidad en
disefio y desarrollo, ingenieria de procesos, gestion gerencial y marketing
estratégico; explicado por una gerencia empirica, en algunos casos con vision de
corto plazo y donde la administracidon es netamente centralizada; lo anterior
genera como consecuencia estructuras organizacionales débiles o inadecuadas.
Afirmaciones sustentadas ademas en que el 57.1% de las empresas estudiadas,
manifiesta que no estan divididas en areas funcionales, mostrando que no cuentan
con una estructura organizacional fuerte en términos de division del trabajo,

3 bid 12.
% Ibid 9.
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explicado también porque la aglomeracién en su mayoria estd compuesta por
micros y pequefias empresas que tienen grupos de personal pequefios™.

. Existe un alto grado de rotacion de personal: Se observa un bajo interés en la
gestion interna del conocimiento en las empresas, medida en el desarrollo integral
de la mano de obra, pues esta no permanece lo suficiente, como para generar
procesos de generacion de conocimiento e innovacidén continuos, atribuido a las
condiciones laborales que son de tipo informal y sustentadas en el pago a destajo,
con lo que los trabajadores rotan constantemente entre las empresas de la
aglomeracion, pues el 42.9% de las empresas estudiadas manifestaron que el
empleado més antiguo en el nivel operativo ha permanecido en la empresa entre 5
y 10 afos, mientras que el porcentaje restante se distribuye de manera uniforme
entre una periodicidad menor a 3 meses y dos afos. De acuerdo con el referente
tedrico de esta investigacion, lo anterior, no permite un ambiente claro en el que
se cree un sentido de pertenencia con las empresas por parte de los trabajadores,
con lo cual solo se limitan a seguir ordenes sin generar espacios para generar
ideas nuevas convirtiéendose en procesos mecanicos y sin alta exigencia de
especializacién que aporte a la creacién de innovaciones™®.

. Limitados recursos para investigacion y desarrollo: Para el caso de las micro
y pequefias empresas los recursos financieros son escasos para hacer
investigacion y por ende disfrutar de los beneficios de la innovacion, aunque el
gobierno a través de algunos programas de fortalecimiento de la industria ofrece
ayuda financiera, muchas de las empresas pequefias no logran acceder a ellos,
debido a la cantidad de requisitos impuestos para tal fin, adicionalmente las
actividades de investigacion estan mas asociadas a procesos de benchmarking
enfocados al desarrollo del producto en disefio y estan a cargo de un grupo muy
pequefio en la empresa o una sola persona.

. Baja disposicion a participar en procesos cooperativos: Se identifica una
limitada cooperacion entre las empresas aglomeradas, hecho que tiene su origen
en: la falta de confianza, baja lealtad en los acuerdos informales entre
empresarios, actitud individualista, poca permanencia en proyectos de largo plazo
conjuntos, divergencia de intereses y estrategias de negocio.

. Débil trabajo con universidades y centros de formacion: Medido en términos
de proyectos conjuntos como aglomeracion, pues los convenios que se realizan
con instituciones educativas, se dan de manera individual para cada empresa y no
en conjunto como concentracion industrial’.

15 MORALES Maria Eugenia; SANABRIA, Sonia; ARIAS, Mayra. 2010. Acumulacién de conocimiento,
ilrgnovacién y competitividad en aglomeraciones empresariales. Universidad Militar Nueva Granada. p 41.

Ibid 15.
YIbid 15.
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Mediante este método de planeacion estratégica se permite dar a conocer las
fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas, logrando tener una visién
panoramica del problema; que previamente se analizaron por medio de estudios
hallados en la localidad Antonio Narifio, barrio el Restrepo, desglosando y
observando factores incidentes en el comportamiento de las pymes que se
encuentran en este sector y se ve a continuacion en la cuadro 3; asi observando y

resumiendo la informacién

anterior

relaciondndola con las fortalezas,

oportunidades, debilidades y amenazas existentes.

Cuadro 3. Andlisis del sector, barrio Restrepo.

FORTALEZAS OPORTUNIDADES

» Existencia de asociaciones cuyo
proposito es el apoyo a los empresarios, y
gue a su vez tienen cercania a la
aglomeracion.

e Existencia de una gran masa de
empresas.

» Recurso humano con alta experiencia y
conocimiento del sector.

» Larga tradicién empresarial.

» Presencia de empresas competitivas
gue tienen potencial para transferir
conocimiento.

» Baja formacion académica del recurso
humano.

» Alta rotacion de personal.

» Escasa incorporacion de tecnologia en
el proceso productivo.

» Débiles relaciones
empresa - Estado.

» Débil estructura financiera y productiva.
» Baja calidad de los insumos.

» Bajos niveles de innovacion.

» Falta de especializacion y divisién del
trabajo.

universidad -

» Posibles tratados de libre comercio en
donde al competir con calidad vy
diferenciacion la industria puede desarrollar
ventajas competitivas.

« Conocimientos y experiencia de otras
aglomeraciones de calzado en el pais.

* Realizacion vy participaciéon de los
empresarios en ferias importantes de la
industria, con la ayuda del gobierno y
entidades educativas.

DEBILIDADES AMENAZAS

« Contrabando del producto

» Acuerdos comerciales internacionales
exigentes en términos de calidad y disefio.
 Reformas fiscales y laborales que
desincentivan a los empresarios.
e Competitividad a  bajos
afectando la calidad.

» Tecnologia insuficiente para enfrentarse
a mercados nuevos.

precios

Fuente: Autores 2013.




1.6.2 HISTORIA DE CALZADO WAL'S LTDA.: Calzado WAL'S Ltda., nacio
en 1993 con la idea de cuatro hermanos de crear una empresa manufacturera de
calzado, aprendiendo cada uno de ellos un proceso de fabricacion diferente,
posteriormente comenzaron mandando hacer las partes principales del producto,
con las ganancias obtenidas fueron adquiriendo la maquinaria necesaria para
completar el proceso de fabricacion, al mismo tiempo se iba adquiriendo el capital
humano que se necesitaba. El primer zapato que fabricaron fue el no tuerce, luego
los clientes les demandaban mayor tallaje y diferentes estilos.

En el afio 2009 se realiz6 un estudio para optimizar la linea de produccion
minimizando los costos de ésta con el fin de que sus pedidos fueran entregados a
tiempo y con la calidad que requeria su portafolio; este estudio no llego a
culminarse debido a diferencia personales entre los administrativos y los
encargados del estudio. Actualmente ha sido el Unico estudio con fines de mejorar
las actividades operativas en la empresa.

Sus inicios en las ventas fueron en municipios de Cundinamarca y de Boyaca.
Luego penetraron el mercado del Llano y el departamento de Tolima y Narifio; en
afno 2004 comenzaron vendiéndole a almacenes reconocidos como Nueva Moda,
fueron seleccionados para elaborar algunas referencia de BOSI BAMBINO; a
comienzos del afio 2008 comenzaron a exportar a Venezuela teniendo una mala
experiencia debido a que los venezolanos incumplieron y demoraron los pagos,
teniendo como resultado una situacion critica en la empresa.

Actualmente la empresa cuenta con 28 empleados maneja 30 referencias
conformadas por BOSI BAMBINO, y las marcas propias como “BUM BUM” y
“WAL'S”; en este momento presentan dificultades en sus actividades operativas y
administrativas generando inconvenientes en sus procesos cotidianos.

La produccién mensual es de 4.000 pares de zapatos promedio, de los cuales
mensualmente entre productos no conformes y devoluciones se encuentran 10
pares. Hasta el momento no se han presentado accidentes laborales, ademas hay
ausencia en la informacion en cuanto a nivel de indicadores de gestiéon como de
productividad que tiene la empresa®®.

18 CAMPOS GUALTERO Nelson; Gerente de produccién Calzado Wal's Ltda. 2012.
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1.7 MARCO TEORICO

El marco tedrico que fundamenta esta investigacion proporciona al lector una idea
mas clara acerca de los temas tratados, se encontraran modelos, teorias y
complementos existentes que se relacionan con el desarrollo de un sistema de
gestion de operaciones analizando sus pros y contras, de tal manera que se
adapte a todas las necesidades de la empresa.

1.7.1 Mejoramiento de procesos: Una de las tendencias mundiales que se ha
venido desarrollando desde la segunda mitad del siglo XX en las organizaciones
productoras de bienes y las organizaciones prestadoras de servicios es el enfoque
hacia la Gerencia o Administracién de Procesos. Enfoque que en la actualidad es
uno de los factores claves de éxito y que sin duda esta marcando diferencia entre
las compafiias actuales.

Para muchos la Administracion de Procesos o Gestion por Procesos es una moda
gue tiene seguidores en todo el mundo y que buscan aplicarla. Pero la realidad
actual es que este tipo de administracién es una parte inherente al trabajo diario
de las organizaciones. Como lo asegura Hernando Marifio en su libro Gerencia de
Procesos, “la Gerencia de Procesos se ha reconocido en todo el mundo, y parece
sistematicamente como uno de los criterios esenciales para reconocer
publicamente las empresas con desempefio excelente en la estructura de todos

los premios nacionales de calidad™®.

La Gerencia de Procesos tuvo su origen en el movimiento de calidad. Hasta
principios del siglo XX las organizaciones orientaban su gerencia hacia el producto
y no hacia el proceso, llevandolas a enfocar sus sistemas de produccion y de
operaciones hacia la productividad con base en el aumento de producto terminado
0 servicio prestado.

Es entonces cuando el enfoque de administracion cientifica enfocado hacia la
productividad, desarrollado por Frederick Taylor toma gran valor. Logra aumentar
la productividad de las empresas asignando a personas “educadas” como
ingenieros o administradores el planteamiento de la planta y dejando para las
personas “no educadas” o trabajadores y supervisores la simple ejecucion de
dichos planes. Este sistema tiene dos grandes desventajas:

* Los trabajadores pierden poder y autonomia en sus labores diarias
limitando asi la creatividad e ingenio.
» Lacaida en la calidad del producto.

¥ MARINO NAVARRETE, Hernando. Gerencia de Procesos. Bogota: Alfaomega, 2001. p. 30
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Esta segunda es la que mas ha preocupado a los diferentes movimientos de
calidad que han surgido desde entonces ya que es de gran impacto hacia el
consumidor final. Para solucionar este problema los directivos y gerentes de las
empresas plantean la creacion de cargos de inspectores o auditores dentro del
departamento de produccion que se encargarian de controlar que la calidad del
producto terminado cumpliera con los estandares definidos, disminuyendo de esta
forma los costos por insatisfaccion del consumidor.

Son estas grandes desventajas las que enfocan la Administracion Cientifica de
Taylor hacia la inspeccion del producto y no hacia construir mejores productos
(Mejorar los procesos).

A partir de la segunda mitad del siglo XX surge un concepto revolucionario que
enfoca la administracion de las empresas hacia los procesos, el de calidad total.
Dentro de los grandes pioneros de este concepto se encuentran Joseph Juran,
Edward Deming y Philip Crosby, quienes su manera de pensar sobre la medicion,
administracion y mejora de la calidad han tenido profundo impacto en incontables
gerentes y empresas de todo el mundo.

1.7.2 El concepto de proceso: A lo largo de los afios se han utilizado
diferentes definiciones para referirse al significado de un proceso, razon por la cual
no es facil basarse en un solo significado. Algunos autores han definido el proceso
como:

e “Secuencia de acciones 0 conjunto de actividades encadenadas que
transforman en productos o resultados con caracteristicas definidas unos
insumos 0 recursos variables, agregandoles valor con un sentido
especifico para el cliente”

» “Sistema de actividades que utiliza recursos para transformar entradas en
salidas”

* “Es un ordenamiento especifico de actividades en lugar y tiempo, que tiene
un principio y un fin, con insumos o entradas y productos o resultados
claramente especificados™?°.

Tener el concepto claro de proceso no es suficiente para lograr un mejoramiento
adecuado de éste. La identificacion y clasificacion de los procesos implica
entender la existencia de dos grandes procesos. Segun algunos autores existen
procesos organizacionales y procesos funcionales?.

20 HARRINGTON, H. J. Mejoramiento de los Procesos de la Empresa. Estados Unidos: McGraw Hill, 1994. p. 28.
21,
Ibid 19.
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Los procesos organizacionales implican interaccién entre areas y trabajo en
equipo, critico para el éxito de la organizacién. Por otro lado, los procesos
funcionales son todos aquellos bajo el control de un area o funcién, en donde el
trabajo en equipo es propio del area o funcidbn y pueden ser cambiados
internamente. La identificacion de los procesos requiere ademas de trabajo en
equipo, un entendimiento comun acerca de los procesos generales en los que
trabaja la compafia. Esto se puede lograr analizando toda la cadena cliente-
proveedor que se maneja por cada proceso, iniciando desde que el cliente entra a
la cadena planteando sus expectativas, hasta que se entrega el producto
terminado con estandares de calidad en cuanto a materia prima y servicio.

La clasificacion de los procesos es importante porque establece cuales son las
salidas o resultados que se producen y establece donde se inicia el siguiente paso
de todo el proceso.

A continuacion se presentan algunas de las definiciones de términos mas
utilizadas en la gerencia de procesos descritos en el libro Gerencia de Procesos®*.

* Procedimiento o protocolo: Es un proceso normalizado. Es decir, cuando el
proceso ha sido mejorado, viene la etapa de control. Por tanto, el
procedimiento es el conjunto de actividades normalizadas que deben
cumplirse en todas y cada una de las etapas del proceso.

» El procedimiento pude estar documentado o no: En el primer caso, se utiliza
con frecuencia el término procedimiento escrito o0 procedimiento
documentado.

» Capacidad de proceso: Aptitud de un proceso para obtener un producto que
cumple con los requisitos para ese producto. El concepto de capacidad se
aplica también a una organizacion o sistema.

* Producto: Es la salida de un proceso. Tal salida puede ser un bien tangible
como el caso de un automoévil o un informe escrito o intangible como la
entrega de conocimiento en una universidad.

» Cliente: Organizacion o persona que recibe un producto. Algunos sinGnimos
utilizados son: consumidor, usuario final, beneficiario, comprador, paciente,
ciudadano. El cliente puede ser interno o externo a la organizacion.

* Entrada: Las entradas de un proceso son por lo general salidas de otros
procesos. Las materias primas, los materiales, la informacion, las personas,
los insumos, el dinero entre otros, son ejemplos de entradas de un proceso.

* Proveedor: Organizacion o persona que suministra un producto. Otros
sinbnimos con frecuencia utilizados son: suministrador, productor,
distribuidor, minorista, vendedor, prestador de un servicio. Cuando el
proveedor tiene relacion contractual con el cliente, usualmente se denomina
contratista.

2 |pid 109.
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* Indicadores o medidores: Conjunto de mediciones realizadas la proceso
para medir tanto las actividades como los resultados del proceso. Los
indicadores suelen enfocarse en los aspectos de eficacia y eficiencia®.

Para lograr una eficaz y eficiente gerencia de los procesos y un mejoramiento
continuo de los mismos es fundamental que los gerentes y directores de las
compafias adopten metodologias que permitan el desarrollo y compromiso de
todos los entes involucrados en el proceso (Cliente interno, cliente externo,
proveedores, etc.).

En la gerencia de cualquier proceso, el punto de inicio es determinar quiénes son
los clientes y cudles son sus necesidades y expectativas, requerimientos que
deben ser entregados al cliente como salida del proceso, es decir el producto que
él estd esperando. Los proveedores son parte intrinseca del proceso, pueden ser
externos a una organizacion o estar un su interior, en cualquier caso los
proveedores entregan suministros, materia prima, insumos, personas, informacion,
etc., que se denominan de manera general entradas del proceso.

1.7.3 Metodologia para el mejoramiento de los procesos: Una mejora de la
calidad de los procesos exitosa depende de la capacidad de identificar y resolver
problemas. De acuerdo a las teorias de Kepner y Tregoe, un “problema es una
desviacion entre lo que deberia estar ocurriendo y lo que realmente ocurre, y que
sea lo suficientemente importante para hacer que alguien piense que esa
desviacién debe corregirse”?*

La solucion de problemas debe fundamentarse en el trabajo en equipo y ademas
debe ser un esfuerzo muy creativo. Cualquier proceso de solucién de problemas
debe tener los siguientes cuatro componentes principales:

* Redefinir y analizar el problema
* Generar ideas

» Evaluar y seleccionar ideas

* Implementar las ideas

Para lograr que la solucion de los problemas cuenten con los cuatro componentes
existen diferentes metodologias que se han venido planteando a lo largo de los
afos por diferentes autores como Walter Shewhart y Juran y que hoy en dia
grandes compafias del mundo aplican a sus procesos en el momento de
mejorarlos.

2 |bid 19.

** KEPNER, Charles H. y TREGOE, Benjamin B. The Racional Manager. Nueva York: McGraw-Hill,
1965. p. 120.
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A continuacion se presentan tres de las diferentes metodologias que se utilizan
actualmente y que a través de los afios han tenido éxito en la gestién de las
empresas.

Reingenieria. Detras de la palabra reingenieria, existe un nuevo modelo de
negocios y un conjunto correspondiente de técnicas que los ejecutivos y los
gerentes tendran que emplear para reinventar sus compainiias.

Bajo el pensamiento tradicional de la administracion muchas de las tareas que
realizaban los empleados nada tenian que ver con satisfacer las necesidades de
los clientes. Muchas de esas tareas se ejecutaban para satisfacer exigencias
internas de la propia organizacion de la empresa.

Las operaciones fragmentadas situadas en departamentos especializados, hacen
que nadie esté en situacion de darse cuenta de un cambio significativo, o si se da
cuenta, no puede hacer nada al respecto, por que sale de su radio de accién, de
su jurisdiccién o de su responsabilidad. Esto es consecuencia de un concepto
equivocado de administracion organizacional.

Un proceso de negocios es un conjunto de actividades que reciben uno o mas
insumos para crear un producto de valor para el cliente. Reingenieria significa
volver a empezar arrancando de nuevo; reingenieria no es hacer mas con menos,
es con menos dar mas al cliente. El objetivo es hacer lo que ya se esta haciendo,
pero hacerlo mejor, trabajar mas inteligentemente.

Es redisefiar los procesos de manera que estos no estén fragmentados. Entonces
la compafiia se las podra arreglar sin burocracias e ineficiencias.

Propiamente hablando: "reingenieria es la revision fundamental y el redisefio
radical de procesos para alcanzar mejoras espectaculares en medidas criticas y
actuales de rendimiento, tales como costos, calidad, servicio y rapidez".

Redisefio y Mejora. Redisefiar un proceso es hacerlo méas eficiente y eficaz. Es
conseguir que rinda en un grado superior al que tenia anteriormente, y ello gracias
a una accion sistematica sobre el proceso que hara posible que los cambios sean
estables. Se trata de conocer el proceso, sus causas asignables (imputables) de
variacion, de eliminar actividades sin valor afiadido y de aumentar la satisfaccion
del cliente.

El rediseiio de procesos incluye una actividad de mejora permanente, ya que al
redisefio en si ha de seguir la aplicacion del ciclo PHVA de mejora continua. Un
primer paso, esencial para acometer el redisefio de procesos, es contar con el
liderazgo de la alta direccion de la organizacién. Los lideres deben asegurar que
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los equipos de mejora tengan a su disposicion todos los recursos necesarios y la
capacitacion precisa para emprender y ultimar su misiéon®>.

Ciclo PHVA. EI Ciclo PHVA o Ciclo Deminge es una metodologia de mejora que
esta compuesta por cuatro etapas: planear, hacer, verificar y ajustar.

La etapa del planear consiste en estudiar la situacion actual, recolectar
informacion y genera un diagndstico. Dentro de las actividades que se desarrollan
en esta etapa se encuentran la definicion del proceso, sus insumos, resultados,
clientes y proveedores. Identificar las expectativas del cliente, identificar
problemas y desarrollar posibles soluciones que también hacen parte de las
actividades a desarrollar.

En la etapa de hacer, el plan se pone en préactica, es decir se desarrolla una
prueba piloto del plan anteriormente realizado. Esta implementacion limitada es un
experimento para evaluar una solucién propuesta y brindar datos objetivos?®.

La etapa de verificar determina si durante el ensayo el plan esta funcionando
correctamente, o si se han encontrado problemas u oportunidades adicionales. Se
proponen nuevas soluciones y se evallan, volviendo a la etapa de hacer.

En la ultima etapa, ajustar, el plan final, se pone en practica y las mejoras se
convierten en normas y se ponen en practica de manera continua. Para el
desarrollo de cada una de las etapas de las diferentes metodologias planteadas
existen herramientas que facilitan la gestion y permiten obtener informacién
acorde con el mejoramiento de los procesos o solucion de problemas.

1.7.4 Herramientas para el analisis de procesos: Definicion del concepto de
diagrama de Paretoio. El diagrama de Pareto constituye un sencillo y grafico
meétodo de analisis que permite discriminar entre las causas mas importantes de
un problema (los pocos y vitales) y las que lo son menos (los muchos y triviales).

Sus principales ventajas son:

* Ayuda a concentrarse en las causas que tendran mayor impacto en caso de
ser resueltas.

» Proporciona una vision simple y rapida de la importancia relativa de los
problemas.

* Ayuda a evitar que se empeore alguna causa al tratar de solucionar otra, de
ser resueltas.

* HAMMER, Michael. Reingenieria. Bogota: Norma, 1994. p. 64.
26 EVANS, James R. y LINDSAY, William. Op cit., p. 150.
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» Su formato altamente visible proporciona un incentivo para seguir luchando
por mas mejoras?’.

El diagrama de Pareto se usa principalmente para:

» Determinar cudl es la causa clave de un problema, separandola de otras
presentes pero menos importantes.

» Contrastar la efectividad de las mejoras obtenidas, comparando sucesivos
diagramas obtenidos en momentos diferentes.

* Puede ser asimismo utilizado tanto para investigar efectos como causas.

» Comunicar facilmente a otros miembros de la organizacion las conclusiones
sobre causas, efectos y costes de los errores®.

Definicion de diagrama de flujo del proceso: El diagrama de flujo contiene en
general muchos mas detalles que el de operaciones. Este diagrama es
especialmente Gtil para poner de manifiesto: distancias recorridas, retrasos y
almacenamiento temporales, pero se podria llegar a utilizar como una herramienta
para registrar operaciones e inspecciones con el fin de optimizar el proceso. Una
vez expuestos estos periodos no productivos, el analista puede proceder a su
mejoramiento. Ademas de registrar las operaciones y las inspecciones, el
diagrama de flujo de proceso muestra todos los traslados y retrasos de
almacenamiento con los que tropieza un articulo en su recorrido por la planta. En
él se utilizan los simbolos ademas de los de operacion e inspeccion.

* Una flecha indica transporte (Movimiento de material de un lugar a otro).

» Un tridngulo apoyado sobre su vértice, indica un almacenamiento (Colocar
en inventario o almacenar).

* Una D grande, significa retraso.

* Cuando es necesario mostrar una actividad combinada, por ejemplo: una
operacion y una inspeccion en una estacion de trabajo, se representa con
un circulo inscrito dentro de un rectangulo.

» Existen otros simbolos que aunque no son estandar, pueden llegar a
utilizarse en el momento de realizar un diagrama de flujo del proceso,
algunos de estos®.

Estos diagramas se utilizan principalmente para expresar un problema o para
disminuir o eliminar actividades que no afiaden valor al producto como transporte,
inspeccion, retrasos, almacenamiento, o para mejorar el flujo en terminales.

* Ibid. 26

*® NIEBEL, Benjamin y FREIVALDS, Andris. Op cit., p. 93.

> ASAKA, Tetsuichi. Manual de Herramientas de Calidad: El enfoque Japones. Tokio: Japanese
Standards Association, 1988. p. 123.
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Cuando se realiza un diagrama de flujo, las preguntas tipicas que se deben hacer
son:

a. QUE. ¢Que operaciones son realmente necesarias? ¢Se pueden eliminar
algunas operaciones. Combinar o simplificarse? ¢Se debe redisefar el producto
para facilitar la produccion?

b. QUIEN. ¢Quién realiza cada operacidon? ¢Puede redisefarse la operacion para
utilizar menos habilidad o menos hora hombre? ¢Pueden combinarse las
operaciones para enriquecer puestos y mejorar asi la productividad o las
condiciones de trabajo?

c. DONDE. ¢En donde se realiza cada operacion? ¢Puede mejorarse la
distribuciéon para reducir la distancia que se recorre o para hacer que las
operaciones sean mas accesibles?

d. CUANDO. ¢ Cuéando se realiza cada operacion? ¢Existe un exceso de retrasos
o0 almacenamiento? ¢ Algunas operaciones ocasionan cuellos de botella?

e. COMO. ¢Como se hace la operacion? ¢Pueden utilizarse mejores métodos,
procedimientos o equipos? ¢Debe revisarse la operacion para hacerla mas facil o
para que consuma menos tiempo?

A partir de las respuestas a estas preguntas, se pueden hacer mejoras en los
procedimientos, tareas, equipo, materia prima, distribucion o informacion para
control administrativos. Basicamente el objetivo es afiadir mayor valor al producto
o al servicio mediante la eliminacion del desperdicio o de actividades innecesarias
en todas las etapas.

Definicion de diagrama causa-efecto. También conocido como "diagrama de
espina de pescado” o diagrama de Ishikawa.

Es una herramienta sistémica para la resolucion de problemas que permiten
apreciar la relacion existente entre una caracteristica de calidad (Efecto) y los
factores (Causas) que la afectan, para asi poder definir las causas principales de
un problema existente en un proceso. Las causas son determinadas pensando en
el efecto que tiene sobre el resultado, indicando por medio de flechas la relacion
I6gica entre la causa y el efecto.

El diagrama de causa-efecto es aplicable en cualquier proceso (Administrativo,
productivo, etc.) en donde se requiera solucionar un problema o en donde se
desee implementar una mejora ya que es una excelente herramienta que sirve
para centralizar esfuerzos al momento de optimizar los procesos. Sirve para
determinar en que aspecto se debe trabajar. Clasifica los problemas recurrentes
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en 6 aspectos: 6 “M” (Método, Maquinaria, Mano de Obra, Materiales, Medio
Ambiente y Medicion).

Se compone de un rectangulo que se sitla a la derecha y donde se escribe el
resultado final (Efecto o consecuencia) y al que llega una flecha desde la
izquierda®.

Otras flechas (Que representan cada “M”) se disponen como en una espina de
pescado sobre la méas grande, que es la columna vertebral. Se representan lineas
oblicuas que reflejan las principales causas que influyen sefialando a la flecha
principal. A cada flecha oblicua principal le llegan otras flechas secundarias que
indican sub-causas y, en la medida que el analisis tenga niveles méas profundos,
las sub divisiones pueden ampliarse.

Definicion de la matriz DOFA: DOFA es la sigla usada para referirse a una
herramienta analitica que permite trabajar con toda la informacion que se posee
sobre un proyecto 0 un negocio Util para examinar sus Debilidades,
Oportunidades, Fortalezas y Amenazas. Este tipo de analisis representa un
esfuerzo para examinar la interaccion entre las caracteristicas particulares de un
proyecto o negocio y el entorno en el cual éste compite. El andlisis DOFA tiene
multiples aplicaciones y puede ser usado por todos los niveles de la compaiia y
en diferentes unidades de andlisis tales como producto, mercado, producto-
mercado, linea de productos, corporacién, empresa, division, unidad estratégica
de negocios, etc. Muchas de las conclusiones, obtenidas como resultado del
analisis DOFA, podran ser de gran utilidad en el analisis del mercado y en las
estrategias de mercadeo que disefie y que califiquen para ser incorporadas en el
plan de negocios. Ademas serdn de gran utilidad para el planteamiento de
estrategias en cuanto al mejoramiento continuo de procesos, estrategias de
restructuracion y de competitividad.

El andlisis DOFA debe enfocarse solamente hacia los factores claves para el éxito
de su negocio. Debe resaltar las fortalezas y las debilidades diferenciales internas
al compararlo de manera objetiva y realista con la competencia y con las
oportunidades y amenazas claves del entorno.

Lo anterior significa que el andlisis DOFA consta de dos partes: una interna y otra
externa.

a. La parte interna tiene que ver con las fortalezas y las debilidades del negocio,
aspectos sobre los cuales se tiene algun grado de control.

* KUME, Hitoshi. Herramientas estadisticas basicas para el mejoramiento de la calidad. Bogota:
Norma, 1998. p. 106
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b. La parte externa mira las oportunidades que ofrece el mercado y las amenazas
gue debe enfrentar el negocio en el mercado seleccionado. Aqui se tiene que
desarrollar toda la capacidad y habilidad para aprovechar esas oportunidades y
para minimizar o anular esas amenazas, circunstancias sobre las cuales se tiene
poco o ningun control directo.

Estas son algunas de las metodologias y herramientas que los autores plantean y
exponen para el mejoramiento de procesos y solucion de problemas en empresas
de servicio y de manufactura®.

1.75 Planeacion estratégica: La decision de elaborar un plan estratégico es
solo uno de los aspectos que demuestra que la organizacién tiene los deseos de
planificar, crecer, y marcar pautas en evolucion de la organizacion.

Es el conjunto de andlisis, decisiones y acciones que la organizacion lleva a cabo
para crear, y mantener ventajas comparativas sostenibles a lo largo del tiempo.

El objetivo de realizar un plan estratégico varia segun el tipo de la empresa, la
situacion econdémica-financiera de la misma, la madurez del negocio; esto permite
analizar la viabilidad técnica, econémica y financiera del proyecto empresarial®?.

El plan estratégico proporciona ventajas notables para cualquier organizacion:

. Obliga a la direccion de la empresa a pensar, de forma sistematica, en el
futuro.

. Identifica los cambios y desarrollos que se pueden esperar.

. Aumenta la predisposicion y preparacion de la empresa para el cambio.

. Mejora la coordinacién de actividades.

. Minimiza las respuestas no racionales a los eventos inesperados
(Anticipacion).

. Reduce los conflictos sobre el destino y los objetivos de la empresa.

. Mejora la comunicacion.

. Los recursos disponibles se pueden ajustar mejor a las oportunidades.

. El plan proporciona un marco general util para la revision continua de las
actividades®.

1.7.6 Mejoramiento contintdo: James Harrington (1993),” para él mejorar un
proceso, significa cambiarlo para hacerlo mas efectivo, eficiente y adaptable, qué

> STANTON, Wiilliam J. Fundamentos del Marketing. México: Mc. Graw Hill, 1999. p. 178.

%2 RODRIGUEZ VALENCIA, Joaquin. Como aplicar la planeacién estratégica a la pequefia y mediana
empresa. quinta edicion: editorial Thomson 8p.

* Ibid 36.
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cambiar y cdmo cambiar depende del enfoque especifico del empresario y del
proceso”.

Bajo esta breve definicidn el mejoramiento continuo es un proceso que describe
muy bien lo que es la esencia de la calidad y refleja lo que las empresas necesitan
hacer si quieren ser competitivas a lo largo del tiempo.

El objetivo del mejoramiento continuo es reducir la variabilidad del producto o del

proceso haciéndolo mas consistente, con menos variaciones entre una unidad y
34

otra™.

Ventajas del mejoramiento continuo

. Se concentra el esfuerzo en ambitos organizativos y de procedimientos
puntuales.

. Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles.

. Si existe reduccion de productos defectuosos, trae como consecuencia una
reduccion en los costos, como resultado de un consumo menor de materias
primas.

. Incrementa la productividad y dirige a la organizacion hacia la competitividad,
lo cual es de vital importancia para las actuales organizaciones.

. Contribuye a la adaptacién de los procesos a los avances tecnolégicos.

. Permite eliminar procesos repetitivos®.

Desventajas del mejoramiento continuo

. Cuando el mejoramiento se concentra en un area especifica de la
organizacion, se pierde la perspectiva de la interdependencia que existe
entre todos los miembros de la empresa.

. Requiere de un cambio en toda la organizacion, ya que para obtener el éxito
es necesaria la participacion de todos los integrantes de la organizacion y a
todo nivel.

. En vista de que los gerentes en la pequefia y mediana empresa son muy
conservadores, el Mejoramiento Continuo se hace un proceso muy largo.

«  Hay que hacer inversiones importantes=°.

- Actividades Basicas de Mejoramiento

De acuerdo a un estudi6 en los procesos de mejoramiento puestos en practica en
diversas compaifiias en Estados Unidos, Segun Harrington (1987), existen varias

:: SCHROEDER, Roger G. administracién de operaciones. 2 ed. Mexico. Mc Graw Hill.2006. p 182.
Ibid. 36.

* |bid. 36.
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actividades de mejoramiento que deberian formar parte de toda empresa, sea
grande o pequefia:

. Obtener el compromiso y participacion de la alta direccion.

. Asegurar la participacion en equipos de los empleados.

. Conseguir la participacion individual.

. Desarrollar actividades de participacién con los proveedores.

. Establecer actividades que aseguren la calidad de los sistemas®’.

. Desarrollar e implantar planes de mejoramiento a corto plazo y una
estrategia de mejoramiento a largo plazo.

1.7.7 Indicadores de gestion: Un sistema de control de gestion tiene como
objetivo facilitar a los administradores con responsabilidades de planeacion y
control de cada grupo operativo, informacion permanente e integral sobre su
desempefio, que les permita a estos autoevaluar su gestion y tomar los correctivos
del caso38.

Es importante analizar algunos de los paradigmas acerca de la medicion

- No hay tiempo de medir: se tiene la concepcion que el control es algo ajeno
al trabajo mismo, al quehacer normal; no se percata que el mismo operario lleva a
cabo los controles, aunque de manera desorganizada y muy pocas veces
efectiva.

- Medir es dificil: si bien es cierto que para varios procesos se justifica y es
necesario hacer uso de mediciones especiales y apoyarse en algunos conceptos
estadisticos, para la gran mayoria de los casos basta con emplear matematicas
sencillas, reglas de tres, relaciones, sumas o0 restas y elementos estadisticos
elementales.

- Hay cosas imposibles de medir: lo que no es posible medir directamente se
puede medir o dimensionar por sus efectos o por la incidencia que causa en otros
factores.

A cada uno de los usuarios, el sistema deberia facilitarle informacidén oportuna y
efectiva sobre el comportamiento de las variables criticas para el éxito a través de
los indicadores de gestion que hayan sido previamente definidos.

37 Universidad EAFIT. ARRIETA POSADA, Juan. Estudio de las mejores practicas e manufactura conocidas
como Herramientas de produccién aplicadas al sector metalmecanico en la ciudad de Medellin. & de octubre
de 2003, vol. 4 no. 133. 2004. P. 106-119.

% BELTRAN JARAMILLO, Jests Mauricio. Indicadores de gestion, herramientas para lograr la competitividad.
Bogota D.C. 3R Editores, 1998. P 33.
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Solo de esta forma se garantiza que la informacién que genera el sistema de
control de gestion tenga efecto en los procesos de toma de decisiones y asi se
logre mejorar los niveles de aprendizaje en la organizacion®®.

Naturaleza de los indicadores de gestion

Los indicadores se clasifican segun los factores claves de éxito, estos deben
reflejar el comportamiento de los factores claves de éxito, como se pueden
encontrar indicadores de efectividad y eficacia, que muestran resultados de
calidad, satisfaccion del cliente y de impacto; eficiencia que muestra los resultados
de actividades, uso de capacidad, cumplimiento de programacion, etc. En la figura
4 muestra la interrelacién de los factores clave mencionados®.

Figura 4. Mapa de factores claves de éxito.
CALIDAD
EFICACIA SATISFACCION DEL CLIENTES
RESULTADO

A J

EFECTIVIDAD PRODUCTIVIDAD

I 3

TIEMPOS DE PROCESO

EFICIENCIA COSTOS OPERATIVOS

() DESPERDICIOS

Fuente: Indicadores de gestion, herramientas para lograr la competitividad®'.
Ventajas que tiene contar con indicadores de gestion

La ventaja fundamenta derivada del uso de indicadores de gestion se resume en
la reduccion drastica de la incertidumbre y la subjetividad, con el consecuente
incremento de la efectividad de la organizacion y el bienestar de todos los
trabajadores, las siguientes son algunas de las ventajas que tienen los indicadores
de gestion**:

- Motivar a los miembros del equipo para alcanzar las metas retadoras y
generar un proceso de mejoramiento continuo que haga que su proceso sea
lider.

- Estimular y promover el trabajo en equipo.

- Generar un proceso de innovacion y enriquecimiento del trabajo diario.

% |bid. 45.
0 |bid. 46.
“ |bid. 46.
*2 |bid. 46.
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- Impulsar las eficiencia, eficacia y productividad de las actividades de cada
uno de los negocios.

- Disponer de una herramienta de informacion sobre la gestion del negocio,
para determinar que tan bien se estan logrando los objetivos y metas
propuestas.

- Identificar fortalezas en las diversas actividades, que puedan ser utilizadas
para reforzar comportamientos proactivos.

- Establecer una gerencia basada en datos y hechos.

- Reorientar politicas y estrategias, con respecto a la gestion de la
organizacion®®.

1.7.8 Estudio de métodos: El estudio de métodos se refiere a una técnica para
aumentar la produccion por unidad de tiempo y, en consecuencia, reducir el costo
por unidad. Se ocupa de la integracion del ser humano dentro del proceso de
produccion. También puede describirse como el disefio del proceso productivo en
lo que se refiere al ser humano.

El estudio de métodos es el registro y examen critico y sistematico de los modos
existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo, como medio de idear y
aplicar métodos mas sencillos y eficaces y de reducir los costos".

La tarea del estudio o ingenieria de Métodos consiste en decidir en donde encaja
el ser humano en el proceso de convertir materias primas en producto terminado y
en decidir como puede el hombre desempefiar mas efectivamente las tareas que
se le asignan®.

La Ingenieria de Métodos se refiere principalmente a la aplicacion de métodos
analiticos, de los principios de las ciencias fisicas y sociales y del proceso
creativo, al problema de convertir nuestras materias primas y otros recursos en
formas que satisfagan las necesidades de la humanidad. El proceso relacionado
con la solucidén de este proceso de conversidn es conocido comunmente con el
nombre de disefio. La ingenieria de métodos se ocupa de la integracion del ser
humano dentro del proceso de produccion®.

FINES DEL ESTUDIO DE METODOS: Los seres humanos tienen un papel crucial
en la operacion exitosa de una organizacibn manufacturera, por lo que,
justificadamente, la gerencia se interesa vitalmente en el desempefio efectivo de
su personal, ya que el costo de la mano de obra continda en aumento.

3 bid. 45.

4 GARCIA CRIOLLO, Roberto. INGENIERIA DE METODOS. ESTUDIO DEL TRABAJO. Editorial Mc- Graw
Hill. Interamericana Editores, S.A de C.V., Primera Edicion.

4 HODSON, William. MANUAL DEL INGENIERO INDUSTRIAL. Editorial Mc- Graw Hill. Cuarta Edicién. Tomo
1y IV. México. 1998.
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No obstante los conceptos erréneos generalizados, el hombre es todavia
insuperable en la operacion de una planta de manufactura y, en la gran mayoria
de los casos, compite con la maquina muy favorablemente. De la misma manera
se requiere facilidades para hacer decisiones, para planear, razonar y dirigir
actividades, y puesto que las maquinas no pueden competir todavia con el hombre
en estas funciones, ni en las relacionadas con notar o "sentir" las desviaciones en
programas y especificaciones, variaciones de condiciones, etc. En todas estas
situaciones de la vida diaria se presenta la aplicacién del estudio de Métodos*®.

Existen varias técnicas de estudio de métodos apropiadas para resolver
problemas de todas las categorias, desde la disposicion general de la fabrica
hasta los menores movimientos del operario en trabajos repetitivos. En todos los
casos, el procedimiento es fundamentalmente el mismo y debe seguirse
meticulosamente.

Los fines del estudio de métodos son los siguientes:

» Mejorar los procedimientos.

» Crear mejores condiciones trabajo.

* Mejorar la disposicion del lugar de trabajo

* Adquirir modelos de maquinas e instalaciones de actualidad

» Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria.
« Mejorar la utilizacién de materiales y mano de obra®’.

SELECCION DEL TRABAJO A ESTUDIAR

Cuando se trate de decidir se debera aplicarse el estudio de métodos a
determinado trabajo, se tendran presentes los factores siguientes:

Las consideraciones de indole econdmica: Son importantes en todas las etapas.
Seria, naturalmente perder el tiempo iniciar o continuar una larga investigacion
cuando el trabajo sea de poca importancia o se piense que no va a durar.

Siempre hay que empezar por preguntarse: "¢Vale la pena iniciar el estudio de
métodos para este trabajo?", y "¢ Vale la pena continuar el estudio?".
Se debe estudiar:

» Los aglomeramientos que retrasen las operaciones de produccion.

46 NARVAEZ, Rosa. (1997). ORIENTACIONES PRACTICAS PARA LA ELABORACION DE INFORMES DE
INVESTIGACION. Venezuela: Ediciones UNEXPO. Segunda edicién, 239 Pag

v NIEBEL, Benjamin. INGENIERIA INDUSTRIAL. METODOS, TIEMPOS Y MOVIMIENTOS. Editorial
Alfaomega. Novena Edicion.
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* Los desplazamientos importantes de materiales o las operaciones que
* requieran gran cantidad de mano de obra y de equipo.

» Las operaciones basadas en trabajo repetitivo, que ocupen muchos

« obreros y puedan durar mucho tiempo*®.

Las consideraciones de orden técnico suelen ser evidentes: Lo mas importante es
cerciorarse de que se cuenta con las técnicas necesarias para el estudio.

Las reacciones humanas: Estan entre las mas dificiles de prever, pues es preciso
imaginar por anticipado los sentimientos e impresiones que despertara la
investigacion al cambio de métodos. Si se conocen bien las costumbres y la gente
de lugar, probablemente se atenden las dificultades.

Descripcion del proceso de disefio
Fases del proceso de disefio

Formulacion del problema: Una descripcion breve y general de las caracteristicas
del problema, libre de detalles y restricciones, incluyendo cuando menos:

» El criterio o criterios principales,
» El volumen
* El limite de tiempo

Andlisis del problema: Determinacion detallada de las caracteristicas del
problema, incluyendo las restricciones. Esta fase se refiere principalmente a las
especificaciones de los estados A y B, de los criterios y su importancia relativa, asi
como de las restricciones. Se caracteriza por la obtencion, investigacion, y
aclaracion de los hechos relacionados con lo arriba mencionado®.

Busqueda de las alternativas.

La busqueda de soluciones alternativas.

Evaluacion de las alternativas: La evaluacion de las soluciones alternativas como
preparacion para tomar una decision con base en los criterios establecidos.

Especificacion de la solucion preferida: Delineacion de las especificaciones y de
las caracteristicas de funcionamiento del método seleccionado.

*bid. 54.
9 |bid. 52.
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Procedimientos graficos: Su Importancia radica en la manera mas recomendada
para registrar toda la informacion que se posee y reflejar lo que realmente sucede
dentro del proceso, es la diagramacion, la cual facilita una presentacion rapida,
sencilla y clara los hechos. Los diagramas que aqui se toman en cuenta para este
estudio de métodos son: de proceso Y flujo recorrido.

Estos diagramas van de lo general a lo particular, es decir, en un principio se
evalla un conjunto de operaciones y luego se considera una sola en detalle, para
asi identificar las posibles fallas que ocurran. Esta técnica no es indispensable a
introducir una mejora pero si es de gran utilidad para ello.

Diagrama de flujo del proceso: Un diagrama de flujo de procesos es la
representacion grafica de la secuencia: de todas las operaciones, del transporte,
de la inspeccion, de las demoras y del almacenaje que se efectla en un proceso o
procedimiento.

El diagrama de flujo de procesos de los materiales sigue los pasos realizados en
un componente o material durante todo el proceso o procedimiento.

Aspectos basicos:

Andlisis Operacional: Procedimiento sistematico utilizado para analizar todos los
elementos productivos e improductivos de una operacidn con vistas a ser
mejoradas, permitiendo asi incrementar la produccion por unidad de tiempo y
reducir los costos unitarios sin perjudicar la calidad. Es aplicable a todas las
actividades de fabricacién, administracién y servicios™.

Aspectos a Considerar

* Los hechos deben examinarse como son y no como parecen.
* Rechazar ideas preconcebidas.

* Reto y escepticismo.

» Atencidén continua y cuidadosa.

Utilidad

» Origina un mejor método de trabajo

» Simplifica los procedimientos operacionales

* Maximiza el manejo de Materiales.

* Incrementa la efectividad de los equipos.

* Aumenta la produccion y disminuye el precio unitario.
* Mejora la calidad del producto final.

* Reduce los efectos de impericia laboral.

*% |bid. 52.
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* Mejora las condiciones de trabajo.
* Minimiza la fatiga del operario.

Enfoque Primario. Estrategias elementales.

» Proposito de la Operacion: Consiste en justificar el objetivo, el ¢para que? vy el
¢porqué?, determinando asi la finalidad de la tarea. Es recomendable evaluar,
combinar, simplificar, reducir, mejorar, y si es posible eliminar, en base a la
operacion mas critica.

» Tolerancias y/o Especificaciones: Tolerancia, es el margen entre la calidad
lograda en la produccion, y en la deseada. Especificaciones, es el conjunto de
normas o0 requerimientos impuestos al proceso, para adecuar el producto
terminado respecto al producto disefiado.

* Materiales: Si se puede sustituir por uno mas barato, si es uniforme, y de
acuerdo a las condiciones en que llega al operario, si se puede reducir los
almacenamientos, demoras y material en proceso, si se utiliza el material
hasta el maximo, si se encuentra utilidad a los desperdicios y piezas
defectuosas®.

* Andlisis de Procesos: Referida a la planificacion y eficiencia del proceso de
manufactura como posibilidad de cambiar operaciones, mecanizar el trabajo
manual pesado, emplear el mejor método de maquinado, utilizacion eficiente
de las instalaciones mecanicas.

* Preparacion Herramental: Las actividades de preparacion deben estar
estandarizadas, estas son necesarias para el proceso, esta se enfocaria en
evitar perder tiempo por este concepto que se traduciria en disminucion de
costos significativos. Para esto se debe considerar:

Mejorar la planificacion y control de la produccion.

» Entregar instrumentos, instrucciones, materiales etc. al inicio de la
jornada de trabajo.

* Programar trabajos similares en secuencia.

Entrega por duplicado de herramientas de corte.

Implantar programas de trabajo para cada operacion.

» Condiciones de Trabajo: Se consideran tanto las que afectan al operario como
las que afectan a la operacion en si. Es necesario proveer al operario de un

*1 Ibid. 54.
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ambiente de trabajo adecuado considerando su entorno: Adoptar la
iluminacion segun la naturaleza del trabajo, control de ruidos y vibraciones,
ventilacion, promover orden, limpieza, y buen cuidado de instalaciones, evitar
desechos de polvos, humos, gases, y nieblas irritantes y dafiinas.

* Principios de economia en movimiento. (PEM): Relacionado con los
movimientos que ejecuta el operario, los cuales deben ser: minimos,
simultaneos, simétricos, naturales, ritmicos, habituales, continuos, etc.

Medicion del Trabajo: La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para
determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado o una maquina, en llevar
a cabo una tarea definida efectudndola segiun una norma de ejecucion
prestablecida. Se utiliza también para establecer tiempos tipo para la realizacion
de un trabajo.

Procedimiento basico para la medicidn del trabajo:

» Seleccion del trabajo que se va a estudiar.

* Registro de todos los datos, los métodos y los elementos de trabajo
pertinentes.

« Examen de los datos registrados y preparacion de una clasificacion detallada
para asegurarse de que se estan utilizando los métodos y movimientos mas
eficaces, separacién de los elementos improductivos de los productivos.

* Medicion de la cantidad de trabajo que corresponde a cada elemento en
tiempo.

* Compilacion o calculo del tiempo tipo o normal de operacion.

» Definicion exacta de la serie de actividades y los métodos de funcionamiento
con respecto a los cuales se ha compilado el tiempo y se ha calculado el
tiempo normal para las actividades y los métodos especificados®?.

Registro de la Informacion

* Estudio a realizar.

* Producto y/o servicio.

* Proceso, método, instalacion, equipo.
» Operario

» Condiciones fisicas de trabajo.

* Ejecucion del estudio.

Elementos Generales para el estudio

*2 |bid. 53.
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Seleccion del operario: Es el primer paso a realizarse. Debe ser un operario
promedio consistente y sistematico con un ritmo de trabajo promedio normal, que
permita aplicar adecuadamente el factor de la actuacion. Debe estar entrenado,
familiarizado con el método de trabajo.

Andlisis del trabajo: Consiste en realizar analisis y registros suficientes para poder
comenzar el Estudio de Tiempos. Analizar a través de croquis o diagramas los
recorridos, la secuencia de los movimientos, la ubicacion de los materiales y los
diagramas en general. Determinar los elementos béasicos, los movimientos
fundamentales, tipo de material a usar y analizar el método, para verificar que no
existen deficiencias, antes de realizar el cronometraje®”.

Descomposicion del trabajo en elementos: Consiste en subdividir el ciclo de
trabajo en fases de actividad moderadamente cortas.

Registro de los valores elementales trascurridos: Consiste en identificar la
operacion, el operario y el producto estudiados. Debe anotarse toda la informacién
relacionada con las maquinas,

Estudio De Tiempos: Es una técnica que permite determinar el tiempo de
realizacién de una actividad en condiciones normales de trabajo para un operario
promedio y con un ritmo facil o una velocidad normal, para disminuir o retardar la
fatiga, considerando los retrasos personales e inevitables. Realizar el estudio de
tiempos requiere el siguiente material basico:

* Un cronémetro.

* Un tablero de observaciones.

* Formularios de estudios de tiempo.

» Calculadora e instrumentos de medir, segun el trabajo a estudiar.

Etapas Del Estudio De Tiempos.

Tiempo Estandar: Es una funciéon de la cantidad de tiempo necesario para
desarrollar una unidad de trabajo, usando un método o equipos dados, bajo ciertas
condiciones de trabajo, ejecutado por un obrero que posea una cantidad de
habilidad especifica y una aptitud promedio para el trabajo. Es el tiempo requerido
para que el operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, trabajando
a un ritmo normal, lleve a cabo la operacion.

Una vez elegido el trabajo que se va a analizar, el estudio de tiempos suele
constar de estas etapas siguientes:

%3 |bid. 53
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* Obtener y registrar la informacion: Obtener y registrar toda la informacion
posible acerca de la tarea, del operario y de las condiciones que puedan influir
en la ejecucion del trabajo.

e« Comprobar el Método: Antes de emprender el estudio es importante
comprobar el método empleado por el operario. Se debe realizar una
descripcion completa del método utilizado y luego compararlo con lo que se
especifica en la hoja de instrucciones, para verificar si se estan utilizando los
mejores métodos y movimientos.

» Descomponer La Operacién En Elementos: Después de comprobar que el
método que se utiliza es adecuado o el mejor en las circunstancias existentes,
se debe descomponer la operacién en elementos. Se debe tomar en cuenta
que el ciclo de trabajo empieza al comienzo del primer elemento de la
operacion o actividad y continda hasta el mismo punto en una repeticion de la
operacion o actividad.

* Determinar el tamafio de la muestra: Se trata de determinar el nimero de
observaciones que deben efectuarse para cada elemento, dado un nivel de
confianza y un margen de exactitud predeterminados. Es importante que las
observaciones se hagan durante cierto niamero de ciclos, a fin de tener la
seguridad de que podran observarse varias veces los elementos causales.

* Realizar cierto niUmero de observaciones basadas en un método estadistico:
Las observaciones a realizarse deben estar basadas en un método estadistico
que permita determinar la validez del estudio.

e Medir el Tiempo de cada elemento: Utilizar un instrumento apropiado,
generalmente un crondmetro, y registrar el tiempo invertido por el operario o la
maquina en llevar a cabo cada elemento de la operacion.

Procedimiento para tomar el tiempo con cronometro:

Cronometraje Acumulativo: El reloj funciona de modo interrumpido durante todo el
estudio; se pone en marcha al principio del primer elemento y no se lo detiene
hasta acabar el estudio. Al final de cada elemento se apunta la hora que marca el
cronometro, y los tiempos de cada elemento se obtienen haciendo las respectivas
restas después de terminar el estudio. Con este procedimiento se tiene la
seguridad de registrar todo el tiempo en que el trabajo estd sometido a
observacion.

Determinar la velocidad de trabajo efectiva del operario (Cv)
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Se debe disponer de algin medio para evaluar el ritmo de trabajo del operario en
estudio y situarlo con relacion al ritmo normal. De esta manera se tiene que valorar
el ritmo de trabajo es justipreciarlo no por correlacion con la idea que se tiene de
gue es el ritmo tipo. La valoracion tiene como fin determinar, a partir del tiempo
gue invierte realmente el operario observado, cual es el tiempo tipo que el
trabajador calificado medio puede mantener, por consiguiente lo que debe
determinar el analista es la velocidad con que el operario ejecuta el trabajo en
relacion con su propia idea de velocidad normal. La calificacion se realiza durante
la observacion de los tiempos elementales, el analista debe evaluar la velocidad,
la destreza, la carencia de falsos movimientos, el ritmo, etc. la coordinacion y
efectividad deben ajustarse a los resultados o a la actuacion normal.

La calificacion son los procedimientos que se utilizan para ajustar los valores de
tiempos observados en forma tal que corresponda con los tiempos requeridos para
gue el operario normal, ejecute una tarea.

Determinar los suplementos que se afiadiran al tiempo bésico de la operacion.
(TOLERANCIAS): La determinacion de los suplementos quizas es la parte del
estudio del trabajo mas sujeta a controversia, debido a que es sumamente dificil
calcular con precision los suplementos requeridos para determinada tarea, por lo
gue se debe procurar evaluar de manera objetiva los suplementos que pueden
aplicarse uniformemente a los diversos elementos de trabajo o a las diversas
operaciones.

Agregar un tiempo suficiente al tiempo de produccion normal que permita al
operario de tipo medio cumplir con el estandar a ritmo normal se expresa como un
multiplicador, de modo que el tiempo normal, que consiste en elementos de
trabajo productivo, se pueda ajustar facilmente al tiempo de margen.

Si las tolerancias son demasiadas altas los costos de produccidén se incrementan
indebidamente, y si los margenes fueran demasiados bajos, resultaran estandares
muy estrechos que causaran dificiles relaciones laborales y el fracaso eventual del
sistema.

Se le debe asignar una tolerancia o margen al trabajador para que el estandar
resultante sea justo y facilmente sostenible por la actuacién del operario medio,
aun ritmo normal y continuo.

1.7.9 Simulacion Monte Carlo: Es una técnica cuantitativa que hace uso de la
estadistica y los ordenadores para imitar, mediante modelos matemaéticos, el
comportamiento aleatorio de sistemas reales no dinamicos (Por lo general, cuando
se trata de sistemas cuyo estado va cambiando con el paso del tiempo, se recurre
bien a la simulacion de eventos discretos o bien a la simulacion de sistemas
continuos). La clave de la simulacién MC consiste en crear un modelo mateméatico
del sistema, proceso o actividad que se quiere analizar, identificando aquellas
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variables (Inputs del modelo) cuyo comportamiento aleatorio determina el
comportamiento global del sistema. Una vez identificados dichas variables
aleatorias, se lleva a cabo un experimento consistente en generar con ayuda del
ordenador- muestras aleatorias y analizar el comportamiento del sistema ante los
valores generados™.

Simulacion en la Industria: En la empresa se utiliza la simulacion para predecir las
consecuencias que tendrad la toma de una decision determinada, control de
Inventarios, Planes de Mantenimiento, Localizacion de Recursos, Prediccion de
Ventas o Demanda, etc.

La simulacién permite resolver problemas complejos, aunque lo que obtendremos
sera una aproximacion de la solucion; No todos los problemas son abordables
mediante simulacion. 2

Herramientas de la simulacion Montecarlo

e La simulacion permite abordar desde problemas sencillos hasta problemas
muy complicados.

» Algunos de estos problemas permiten una solucion “a mano” aunque la
mayoria de los casos requieren el uso de ordenadores™°.

Ventajas y Desventajas

Ventajas:

* Es un método directo y flexible.

» Existe un amplio abanico de programas y lenguajes destinados a simular.

* Cuando el modelo matematico es demasiado complicado la simulacion
permite obtener una aproximacion.

» Lasimulacion nos permite formular condiciones extremas con riesgos nulos.

» Lasimulacion no interfiere con el mundo real. Permite experimentar.

* Permite estudiar la interaccion entre las diferentes variables del problema.

* Mediante la simulacion podemos “influir en el tiempo” de los procesos.

» La simulacion permite resolver problemas que no tienen solucion analitica.

Desventajas:

* Una buena simulacion puede resultar muy complicada, gran numero de
variables.

5% FAULIN, Javier, Simulacién Montecarlo con Excel http://mww.uoc.edu/in3/emath/docs/Simulacion_MC.pdf.
fecha: 23/05/2013 Hora: 08:50 a.m

%  RODRIGUEZ ARAGON, Licesio J, Area de Estadistca e Investigacion Operativa,
http://www.uclm.es/profesoradol/licesio/Docencia/mcoi/Tema4_guion.pdf. Fecha: 23/05/2013 Hora: 09:14 a.m
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* Lasimulacion no genera soluciones éptimas globales.

» No proporciona la decision a tomar, sino que resuelve el problema mediante
aproximacion para unas condiciones iniciales.

« Cada simulaci6n es Gnica, interviene el azar®.

1.8 MARCO CONCEPTUAL

Con este marco se quiere dar a conocer la diferente terminologia requerida para
trabajar en CALZADO WAL'S LTDA., que es fundamental para el buen
entendimiento de todo el proyecto.

Calidad: Es el conjunto de caracteristicas de un producto que pueda satisfacer
plenamente a un cliente al que se le ofrecen los productos.

Capellada: Parte delantera superior del zapato.

Cardar: Pasar el zapato por la maquina pulidora para quitarle la pintura al cuero
por donde previamente se ha marcado para lograr que el pegante se adhiera bien.

Competitividad: Es la capacidad que tiene una empresa de obtener rentabilidad en
el mercado en relacion a sus competidores. La competitividad depende de la
relacion entre el valor y la cantidad del producto ofrecido y los insumos necesarios
para obtenerlo (Productividad)®’.

Competencia: Conjunto de empresas que se desarrollan y trabajan en el mismo
sector.

Contrafuerte: Accesorio que lleva el zapato en la parte de atras para tener mejor
consistencia.

Control: Puede definirse como el proceso de vigilar actividades que aseguren que
se estan cumpliendo como fueron planificadas y corrigiendo cualquier desviacion
significativa. Todos los gerentes deben participar en la funcion de control, aun
cuando sus unidades estén desempefandose como se proyecto.

Corte: Proceso en donde se destroza la piel para sacar las partes del zapato.

Debilidades: Se puede definir como las falencias o deficiencias que se puedan
encontrar en los diferentes puntos de una organizacion.

56 1.
Ibid. 62.
57 http://www.zonaeconomica.com/definicion/competitividad Fecha: 22/04/2011  Hora: 03:16 pm.
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Desbastada: Proceso en el cual se pasan los cortes del zapato por una maquina
especial para reducir los bordes del corte.

Engrudada: Aplicar al corte el pegante, puntera y contrafuerte antes de solar.
Estrategias: Se entiende como la adaptacion de los recursos y habilidades de la
organizacion el entorno cambiante, aprovechando sus oportunidades y evaluando
los riesgos en funcién de objetivos y metas®®.

Estandarizar: Refiere a un modo o método establecido, aceptado y normalmente
seguido para realizar determinado tipo de actividades o funciones. Un estandar es
un parametro mas o menos esperable para ciertas circunstancias o espacios y es
aquello que debe ser seguido en caso de recurrir a algunos tipos de accién®®.
Finizaje: Colocarle la plantilla y cordones al zapato.

Fortalezas: Son los elementos positivos que tienen las diferentes areas en una
organizacion.

Guarniciéon: Proceso en el cual se unen cada una de las partes del zapato con
costura hasta hacer el corte listo para el siguiente proceso.

Productividad: El mejoramiento tanto en la administracién de los recursos como en
el manejo de la maquinaria y del recurso humano que es el mas importante para la
organizacion.

Horma: Figura en forma de pie y es la que le da forma al zapato.

Lezna: Herramienta que se utiliza en el corte para marcar los puntos.

Mejora: Es un continuo cambio que realiza el talento humano de una empresa en
cada uno de los procesos para que de esta manera esta sea mas productiva y
competitiva.

Odena: Material que se utiliza para emplantillar la horma antes de solar.

Ojéalate: Herraje que lleva el corte para pasar el cordén.

Opanque: Maquina utilizada para coser la suela de tenis.

58http://www.virtual.unal.edu.co/cursos/sedes/manizales/4010014/Contenidos/Capitu|05/Page3/5.2/52Definicio
n_estrategia.htm Fecha: 20/04/2011 Hora: 10:07 am.
%9 http://www.definicionabc.com/general/estandarizacion.php Fecha: 22/04/2011 hora: 04:25 pm.
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Proceso: Conjunto de actividades enlazadas entre si que, partiendo de uno o mas
inputs (Entradas) los transforma, generando un output (Resultado)®.

Puntera: Accesorio que lleva el zapato el parte de adelante para darle
consistencia.

Refilar: Cortar sobrantes de forro antes de engrudar.
Remachar: Abrir el ojalate hasta ajustarlo al corte.

Retroalimentacion: También denominada feedback, significa ‘ida y vuelta’, es
proceso de compartir observaciones, preocupaciones y sugerencias, con la
intencion de recabar informacion, a nivel individual o colectivo, para intentar
mejorar el funcionamiento de una organizacién o de cualquier grupo formado por
seres humanos. Para que la mejora continua sea posible, la realimentacion tiene
gue ser pluridireccional, es decir, tanto entre iguales como en el escalafén
jerarquico, en el que deberia funcionar en ambos sentidos, de arriba para abajo y
de abajo para arriba®.

Solado: Proceso en donde se le coloca la suela al zapato.

Tintar Cantus o patinar: Pintar el borde de cada una de las partes del zapato antes
de guarnicion.

6Ohttp://www.gestionempresarial.info/VerItemProducto.asp’?Id_Prod_Serv:28&Id_Sec:8 Fecha: 25/04/2011
Hora: 02:33 pm.
*!1bid 54.
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2. DESARROLLO DEL PROYECTO
2.1 DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL

2.1.1 PLATAFORMA ESTRATEGICA: Al indagar al personal administrativo de
CALZADO WAL’'S LTDA., acerca de su mision, vision y valores se evidencio que
llegaron a estos dos primeros por dar cumplimento a un aspecto obligatorio dentro
de la empresa, pero no fue estructurado de la mejor forma; actualmente admiten el
no cumplimiento de estos.

Por otro lado los valores que posee la empresa fueron tomados en conjunto entre
administrativos y operarios, cumpliendo en la actualidad con estos. Ellos
aseguran la ausencia de politicas, filosofias y principios organizacionales®.

La misidn, la vision y los valores de CALZADO WAL'S LTDA., estan estructurados
desde el afio 2008 y actualmente no se hallan registros del cumplimiento en la
empresa. Asimismo la misién y vision de la empresa en este momento no tiene un
fin comun donde haya participacion por parte del personal administrativo como del
personal operativo provocando la falta de pertenencia y compromiso hacia la
empresa.

. Mision: “Satisfacer las necesidades de calzado a sus clientes y consumidores
garantizando los mas altos estandares de calidad y competitividad, enfocados en
el crecimiento rentable y sostenible de los ingresos, con precios justos y el alcance
de las familias, generando en el proceso continuo para sus clientes,
colaboradores, socios y medio ambiente”®.

. Vision: “En el 2014 pertenecer a las 10 primeras PYMES productoras de
calzado infantil y deportivo en el mercado colombiano con proyeccion exportadora,
manejando un portafolio integral de productos con un equipo talentoso, profesional
y capaz , comprometido y e identificado con la cultura, valores corporativos y
conocimiento profundo de nuestros clientes internos y externos”®.

. Valores corporativos

- Honestidad: “Debe ser la primera y la gran cualidad de toda persona que
haga parte de CALZADO WAL’'S LTDA. Desempefiando sus funciones de una

®2 WILLIAM CAMPOS GUALTERO; Gerente general CALZADO WAL'S LTDA. 2012.
2431 NELSON CAMPOS GUALTERO; Gerente de produccion CALZADO WAL'S LTDA. 2012.
Ibid. 55.



- manera transparente, sin ocultar nada, usando de forma justa y adecuada los

recursos. Cumpliendo con lo que promete™®,

- Respeto: “Es aceptar y valorar virtudes y defectos de mi mismo y del equipo
de trabajo. Es el derecho a expresar los puntos de vista siempre y cuando no
vayan en contra via de la politica de la compafia. Acatando las normas con
humildad y cortesia”®®.

- Compromiso: “Tener una buena actitud ante los retos y tareas adquiridas de
nuestra empresa, donde el cumplimiento y la calidad de cada uno, genera éxito y

la satisfaccién de lograrlo. Recibiendo bienestar personal laboral™®’.

2.1.2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Su estructura organizacional de CALZADO WAL’S LTDA., esta compuesta de la
siguiente forma: Gerente General, seguido por coordinador de mercadeo y ventas,
supervisor de produccion y un Jefe del area de corte y 41 personas los cuales
trabajan a destajo®®.

El organigrama (Ver figura 5.) con el que cuenta CALZADO WAL’'S LTDA., fue
realizado hace 5 afios por Nelson Campos Gualtero, quien asegura que no esta
completamente en armonia, pero sirve como hilo conductor para la toma de
decisiones.

% Ibid. 55.
% |bid. 55.
7 Ibid. 57.
% |bid. 55.
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Figura 5. Organigrama actual CALZADO WAL'S LTDA.

Junta General de Socios

|| Gerencia General ||

Asesor Contable

Secretaria Auxiliar Contable ||

Coordinador de Supervisor d Jefe de
Mercadeo y Ventas Produccion Departamentos

— Corte

| GUArnicio

Solado

Terminado

Fuente: Administracion CALZADO WAL’S LTDA.

En la organizacion se puede evidenciar que el organigrama no es cumplido por los
miembros que la conforman. Actualmente el gerente es el que da el visto bueno en
todos los departamentos lo que en algunas ocasiones genera inconvenientes a la
hora de realizar las actividades, ademas no delega responsabilidades en el
momento de ejecutar algunas funciones y decisiones"”.

% NELSON CAMPOS GUALTERO; Gerente de produccién CALZADO WAL'S LTDA. 2012.
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2.1.3 PORTAFOLIO

CALZADO WAL'S LTDA., tiene como beneficio maquilarle a la Comercializadora
Baldini S.A (BOSI) debido a que sus pedidos son constantes durante el transcurso
del afio y en grandes volimenes comparado con su marca propia, pero corren el
riesgo que si en algun momento pierden este cliente bajaria notablemente su
produccidn puesto a que su marca propia no tiene la misma demanda

Las referencias que se presentan a continuacién son las fabricadas actualmente
por CALZADO WAL’'S LTDA., para su marca propia (Ver cuadro 4.), y para la
Comercializadora Baldini S.A (Ver cuadro 5.). Los nombres son asignados por el
gerente de ventas de CALZADO WAL'S LTDA., y por la comercializadora
respectivamente.

Cuadro 4. Portafolio por referencias comercializadora Baldini S.A

Comercializadora Baldini S.A (BOSI)

APTED ARGOS DARREN CORINNA
TAMBLIN SOFTY  CAILING LUXO

AQUA  LOYAL FUSION REDKEN

FAITH ALOY FRIEDMAN TISS

ORBIT JORDY ROWAM
Fuente: Administrativas CALZADO WAL’'S LTDA. 2013.

Cuadro 5. Portafolio por referencias CALZADO WAL'S LTDA.

CALZADO WAL'S LTDA.

101 B-37 B-90 W-59
201 B-39 T-84 W-83
202 B-437 T-85 W-85
203 B-58 T-87 W-86
301 B-59 TECH W-87
A-15 B-71 TENDO W-90
ABRIL B-73 VALETA  W-97
B-12 B-84 W320 W-99
B-22 B-86 W-443 ZOOM

Fuente: Administrativas CALZADO WAL’S LTDA. 2013.



Evolucién de ventas CALZADO WAL'S LTDA.

En la tabla 1, se puede detallar mes a mes el nivel que CALZADO WAL'S LTDA.,
ha logrado en cuanto a las ventas en el transcurso de estos ultimos 6 afios; en la
figura 5 y la figura 6, se evidencia como CALZADO WAL’'S LTDA., ha tenido un
crecimiento constante y significativo debido a la calidad de todos sus productos.
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Tabla 1. Histérico de ventas CALZADO WAL’'S LTDA.

$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$

$

896.500
1.130.800
1.801.500
3.454.160
9.750.660
3.342.680

24.808.150
23.223.780
23.890.050
40.443.180
60.658.840
44.234.210
237.634.510

$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$

$

360.500
788.800
11.811.610
33.955.106
17.479.686
21.020.600
23.820.800
8.806.000
28.825.256
19.594.182
75.606.420
24.718.796

$ 266.787.756
Fuente: Administrativos CALZADO WAL’S LTDA. 2013.

$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$

3.472.810
4.991.210
5.419.300
25.349.700
35.131.400
34.726.700
34.377.600
6.259.600
38.896.800
38.392.000
68.400.300
192.023.617

$ 487.441.037

$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
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14.206.400
2.805.801
11.976.567
16.915.567
42.474.686
27.650.608
25.508.982
31.458.718
27.725.140
56.528.184
99.782.968
99.894.170
456.927.791

$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$

36.615.158
24.974.406
59.709.493
84.260.400
89.619.551
54.871.663
52.056.187
65.174.715
69.965.846
66.316.630
190.485.185
110.957.826

$ 905.007.060

$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$

35.419.092
51.271.591
46.873.741
40.951.416
82.976.576
80.830.145
69.109.893
105.569.302
79.880.067
86.669.269
125.038.157
146.245.366

$ 950.834.615

$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$

12.102.052
12.977.466
10.430.369
124.573.688
92.654.740
160.050.159
72.866.618
136.801.495

622.456.587



Gréfica 1. Historico de ventas CALZADO WAL’'S LTDA.

Historico de ventas Calzado Wal’s Ltda.
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Fuente: Autores 2013.
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Gréfica 2. Compotamiento de la demanda.

Comportamientode la demanda de
2006 a 2011

$ 1.000.000.000
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Titulo del eje

$200.000.000

5 -
Ventas Ventas Ventas Ventas Ventas Ventas
2006 2007 2008 2009 2010 2011

Fuente: Autores 2013.

Cuadro 6. Referencias de mayor rotacion.

REFERENCIA IMAGEN

B 58

W 85

B86
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B 84

TECH

201

DARREN

SOFTY
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FAITH

ALOY

ARGOS

B 437

B71

Fuente: autores 2013.

70




Diagrama de Pareto CALZADO WAL'S LTDA.

De acuerdo al principio de Pareto se realizé un andlisis correspondiente para la
clasificacion de los productos segun la demanda estableciendo las politicas de
acuerdo a los productos que tienen mayor rotacién en cada una de las marcas; En
la tabla 2. y tabla 3. se pueden observar los productos que tienen mayor demanda
e importancia para CALZADO WAL'S LTDA.

Tabla 2. Diagrama Pareto para marca propia

PRODUCTO| DEMANDA | POLITICA 101 51
W-85 756 W-97 46
T-87 562 B-22 45
TECH 516 A W-99 43
B-71 414 = 3228 B-59 33
T-84 350 65,97% W320 25
B-437 339 W-86 25
ZOOM 201 B-73 24
B-58 280 B-90 22 ©
ABRIL 180 W-90 19 2= 416
8,50%
B-86 161 W-87 17
W-443 113 B-12 13
201 104 B B-37 13
B-39 96 = 1249 301 12
202 80 25,52% TENDO 10
B-84 71 W-59 10
VALETA 60 203 8
A-15 53 T-85 0
W-83 51 TOTAL | 4893
POLITICA |RELATIVO | ACUMULADO
A 66% 66%
B 26% 91%
C 9% 100%

Fuente: Autores 2013.
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Grafica 3. Grafica Pareto marca propia
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80% -
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Fuente: Autores 2013.

El 20% de los productos tiene el 66% de la rotacion
El 30% de los productos tiene el 26% de la rotacion
El 50% de los productos tiene el 9% de la rotacion

Tabla 3. Diagrama Pareto para Comercializadora Baldini S.A

PRODUCT [DEMAND |[POLITIC LUXO 456
O] A A FUSION 455
SOFTY 1847 ROWAM 450
JORDY 1412 _A REDKEN 416
ALOY 1197 2 = 5623
43,86% AQUA 350 C
DARREN 1167 CORINNA 329| S=2714
APTED 1109 TISS 324| 21,17%
TAMBLIN 955 B LOYAL 291
FAITH 677| >=4482 ORBIT 51
ARGOS 673| 34,96% FRIEDMAN 48
CAILING 612 TOTAL | 12819
POLITICA |RELATIVO | ACUMULADO

A 44% 44%

B 35% 79%

C 21% 100%

Fuente: Autores 2013.
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Grafica 4. Grafica Pareto para Comercializadora Baldini S.A

Pareto Comercializacdora Baldini S.A
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Fuente: Autores 2013.

El 20% de los productos tiene el 66% de la rotacion
El 30% de los productos tiene el 35% de la rotacion
El 50% de los productos tiene el 21% de la rotacion

2.14 PROCESO

Procesos administrativos: En la actualidad la gestion administrativa de CALZADO
WAL'S LTDA., esta compuesta por la junta directiva y la secretaria general, se
evidencia que en su mayoria las actividades administrativas son realizadas por
esta ultima provocando una sobrecarga laboral, el resto de las actividades
administrativas son gestionadas por cada uno de los gerentes de area y son
nombradas a continuacion:

Actividades realizadas por la secretaria:

. Cargar ventas.

. Cargar pedidos.

. Facturar materias primas.

. Entregar facturas.

. Ingresar facturas al software contable.

. ,/Archivar facturas de ventas y cuentas por cobrar.

. Realizar causa de cuentas por cobrar y causa de cuentas por pagar.
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. Conciliar con bancos.

. Recibir pedidos de Comercializadora Baldini S.A (BOSI).
. Realizar y cancelar nomina de produccion.

. Recibir marquillas de Comercializadora Baldini S.A (BOSI).
. Hacer ordenes de trabajo.

. Hacer liquidaciones.

. Hacer pagos a proveedores.

. Hacer recibos de caja.

. Realizar retenciones en la fuente.

. Realizar certificaciones laborales.

«  Manejo de cartera™.

Actividades realizadas por el gerente general:

. Compra de maquinaria.
. Visita a clientes potenciales.
«  Conseguir recursos financieros’*.

Actividades realizadas por el gerente de produccion

. Compra de materia prima.

. Control de materiales.

. Control de bodega.

. Entrega de pedidos.

. Supervisar y controlar operarios’?.

Actividades realizadas por el gerente de ventas

. Visitar clientes.
. Toma pedidos.
. Mostrar las nuevas colecciones a los clientes’.

Actividades realizadas por el disefiador

. Disefa colecciones.

. Seleccién de materiales a usar en la coleccion.
. Realizar moldes para los cortadores.

«  Escalar la curva del zapato™.

0 LUZ YANIRA PERNA VENEGAS; Secretaria general. CALZADO WAL'S LTDA. 2012.

"L WILLIAM CAMPOS GUALTERO; Gerente general. CALZADO WAL'S LTDA. 2012.

2 NELSON CAMPOS GAULTERO. Gerente de produccién. CALZADO WAL’'S LTDA. 2012.

;i MARCOS CAMPOS GUALTERO; Gerente de ventas. CALZADO WAL’'S LTDA. 2012.
Ibid. 54.
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En la figura 6 puede evidencia el diagrama de flujo administrativo de CALZADO
WAL'S LTDA., es realizado de manera empirica segun el orden de actividades y
las decisiones que la gerencia sigue en cada uno de sus procesos.

Figura 6. Diagrama de flujo administrativo actual de CALZADO WAL’S LTDA.

Fuente: Administrativas CALZADO WAL'S LTDA.
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Proceso operativo: El proceso de fabricacion de zapatos como lo muestra la figura
7., estd compuesto por las siguientes etapas: disefio, corte, guarnicion solado y
terminado; ademas se fabrican los diferentes cauchos que requiere el zapato en
sus distintas referencias; sin embargo este proceso aun es muy artesanal75.

Figura 7. Diagrama de flujo de las operaciones de CALZADO WAL’'S LTDA.

Flujograma proceso operativo de calzado wal's

Numero | Descripcion de pasos | > \/

1 Desarralar Maldes L 4

2 Ezcalar numeracion .-..._!__

3 Transparte a corte ¢?>

4 Extender piel

5 Cortar piel *

[} Marcar puntaz urayas *

T Erumerar piezaz 'i'-—--._._,:l__

] Inzpeccion 1 P

3 Transparte a gquarnicion »-Ef?

10 Beleccionar por numeracion ’-'"""F

1 Uesvastar piezas [}

12 Guarneces piezas *"'---..._!

13 Inzpeccion 2 ._'__"";.

4 Tranzporte a solado __E.,..-."""';I

15 Ergrudar Zapata r";-

16 Refilar bordes []

17 Minar zapato *

18 Salar horma v zapato *

13 Secar ¢

20 Retirar horma

21 Inzpeccion 3 ‘=_-.-=_'::ﬁ

22 Transparte atermianda _E_,..--.""'?

23 Estampar marquillaz f";—_

21 Azondicionar &l zapato [}

29 Flantillar zapata [}

26 ficordonar zapato *

2T Etiquetar *

28 Empacar L._,

23 Inzpeccion ¢ —

30 flmacenar enBodega e

Fuente: Autores 2013.

" NELSON CAMPOS GUALTERO; Gerente de produccién. CALZADO WAL'S LTDA. 2012.

76



2.1.5 MAQUINARIA Y EQUIPO: Para cumplir con los diferentes pedidos
CALZADO WAL'S LTDA. hace uso de maquinaria y equipos que son
fundamentales para la entrega de los estos.

A pesar que la maquinaria y equipos no son antiguos, no cuentan con
mantenimientos preventivos y predictivos, ademas no se encuentra asegurada.

Maquinaria
CALZADO WAL'S LTDA. cuenta con las siquientes maquinas:
. 3 Troqueladoras.

Troqueladora: maquina que sirve para dar corte al cuero u otros materiales con
moldes llamados troqueles (Ver figura 8.).

Figura 8. Troqueladora.

Fuente: autores 2013.
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. 9 Mesas de corte

Mesa de corte: mesa en la cual extienden el cuero para hacer un corte con
moldes(Ver figura 9.).

Figura 9. Mesa de corte.

Fuente: Autores 2013.
. 1 Desbastadora

Desbastadora: Maquina utilizada para dar forma a la pieza cortando la parte no
deseada del material (Ver figura 10.).

Figura 10. Desbastadora.

Fuente: Autores 2013.
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. 2 Zigzadoras

Zigzadora: Tipo de maquina disefiado con el fin de unir piezas de tela o cualquier
otro material mediante puntadas en zigzag (Ver figura 11.).

Figura 11. Zigzadora.

Fuente: Autores 2013.

. 1 Ribeteadora

Ribeteradora: Maquina que tiene con finalidad cubrir los bordes con un ribete,
guedando fijados a la pieza con hilo (Ver figura 12.).

Figura 12. Ribetiadora.

Fuente: Autores 2013.
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. 11 Maquinas guarnecedoras de poste

Guarnecedora: Maquina disefiada para unir las diferentes piezas dando forma al
zapato (Ver fifura 13., y figura 14.).

Figura 13. Guarneceadora de poste.

Fuente: Autores 2013.
. 10 maquinas guarnecedoras de codo

Figura 14. Guarneceadora de codo.

Fuente: Autores 201.
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. 2 pegadoras

Pegadora: maquina utilizada para reforzar diferentes pegamentos utilizados para
unir la suela con la capellada(Ver figura 15.).

Figura 15. Pegadora.

. 3 pulidoras

Pulidora: maquina utilizada para quitar las partes no deseadas de la capellada
para poder unirla con la suela(Ver figura 15.).

Figura 15. Pulidora.

Fuente: Autores 2013.

81



. 2 hornos activadores de pegante

Horno activador de pegante: horno utilizado para activar los pegantes y de esta
manera poder unir de una forma mas segura la capellada y la suela (Ver figura
16.).

Figura 16. Horno activador de pegante.

. 2 hornos para hacer cauchos

Horno para hacer cauchos: horno utilizado para dar forma a los distintos cauchos
utilizados en el calzado (Ver figura 17.) .

Figura 17. Horno para hacer cauchos.
“,

Fuente: Autores 2013.
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. 1 montadora

Montadora: maquina utilizada para dar forma al zapato por medio de una horma
(Ver figura 18.).

Figura 18. Montadora.

Fuente: Autéres 2013.

Equipo

. 3 computadores.

. 1 impresora.

. 1 fax.

. 2 telefonos.

. 4 escritorios.

. 3 estanterias de troqueles.

. 12 estanterias de hormas.

. 4 estanterias de suelas.

. 1 estanteria de plantillas.

. 4 estanterias de producto terminado.
. 4 estanterias de materia prima.

2.1.6 INSTALACIONES: CALZADO WAL'S LTDA., posee una casa tipo
familiar en la cual pagan arriendo, esta compuesta por 2 plantas. En la primera se
encuentra el area de corte, area de guarnicién, area de solado y area
administrativa como se muestra en la figura 19.
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Figura 19. Plano planta 1.
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Fuente: Autores 2013.
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En la segunda planta se encuentra el area de terminado, area de cauchos, oficina
de disefio, cuarto de producto terminado como se muuestra en la figura 20.



Figura 20. Plano planta 2.
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Fuente: Autores 2013.
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Al ser una casa familiar en ocasiones se dificulta el transporte de producto en
proceso y producto terminado, no se puede hacer una adecuada distribucion en
planta, por otro lado el aseo y orden en la sitios de trabajo es insuficiente.

2.1.7 PERSONAL:

CALZADO WAL'S LTDA., cuenta con un personal que oscila entre las edades de
20 a 50 afos. estas personas tienen alta experiencia en el medio y son
contratados por referencias de los mismos empleados, ademas el nivel de estudio
de la mayoria llegan a béasica primaria.

Actualmente los empleados no poseen ninguna medida de prevencion y
proteccion personal requeridas por la ley; su remuneracion es por destajo y el
horario de laboral es de 7:00 A:m a 6:00 P.M, contando con 1 hora de almuerzo
y y en la tarde 30 minutos de descanzo’®.

Personal administrativo
La empresa cuenta con el siguiente personal en el area administrativa:

- Disefador.

- vendedor/ gerente de ventas.
- Auxiliar contable.

- Gerente general.

- Gerente de produccion.

- Supervisor de planta.

- Contador.

Personal operativo
La empresa cuenta con el siguiente personal en el area operativa:

- 6 cortadores

- 16 guarnecedores

- 6 soladores

- personas en la seccion de cauchos
- 2 auxiliares de produccion.

Con el analisis de la seccién anterior se puede concluir que CALZADO WAL'S
LTDA. tiene falencias en las diferentes éareas, lo que perjudica de manera
significativa el desarrollo armonico y la productividad de esta organizacion.

’® NELSON CAMPOS GUALTERO; Gerente de producciéon. CALZADO WAL'S LTDA. 2012.
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Acontinuacion se presenta un analisis DOFA (Ver cuadro 7.) y un diagrama
Causa-Efecto (Ver figura 21.), donde se resume y se presenta de una manera mas
clara y profunda las principales dificultades de la organizacion lo que no permiten
el crecimiento constante y sostenido de ésta.

Cuadro 7. Analisis DOFA de CALZADO WAL'S LTDA.

FORTALEZAS OPORTUNIDADES |
e Calidad de los productos. e Productos econémicos.
e Compromiso del recurso * Explorar nuevos mercados.
humano. * Innovacién en los productos.

e Compromiso de los directivos.
« Cumplimiento en las entregas.
* Buen servicio.

e Ganas de seguir creciendo.

DEBILIDADES AMENAZAS

* Infraestructura inadecuada.

o * Productos importados de menor
e Maquinaria obsoleta.

Falta de capacitacion del precio.
talento humanop tact * Manejo inadecuado de los
: inventarios.

* Falta de elementos de
proteccion personal.

« Ausencia de sefalizacion en
las areas de trabajo.

» Competitividad del sector.
» Desperdicio de materia prima
* Ausencia de objetivos claros.

Fuente: Autores 2013.



Figura 21. Diagrama Causa- efecto CALZADO WAL’S LTDA., en diagnostico.
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Fuente: autores 2013.
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2.2 SISTEMA ABIERTO CON UN ENFOQUE FUNCIONAL APLICADO A
CALZADO WAL'S LTDA.

2.2.1 Introduccioén

CALZADO WAL'S LTDA., se concibe como un sistema complejo y abierto en el
gue se encuentran evidenciados los cuatro elementos que componen el sistema,
para este caso son las areas funcionales con sus respectivos subsistemas, ya que
poseen la mayor importancia convirtiéendose en los elementos indispensables para
el funcionamiento diario de la empresa, estos son: El area de direccidén y gestion,
el area de operaciones, el area comercial y el area de recursos humanos.

Actualmente estos se encuentran funcionando de forma independiente lo que no
permite la consecucion de objetivos comunes, asimismo los subsistemas de esta
compafia no manejan una adecuada interaccién con el entorno y el flujo de
informacion generando una deterioro en las areas funcionales de la empresa.

Entre los rasgos distintivos del enfoque de sistemas para CALZADO WAL'S
LTDA., se tomaron las areas funcionales (Ver figura 24.) como un conjunto donde
deben estar relacionadas de tal forma que puedan interactuar entre si, para que se
llegue a una mejora continua con un planteamiento integral e interdisciplinario y de
esta manera cumplir los objetivos propuestos para la organizacion llevandola al
éxito.

En la compafiia existen retrasos en los flujos de materia e informacién, ademas los
objetivos empresariales estan disefiados por area lo que ocasiona que se estas se
encuentren dispersas y apartadas la mayor parte del tiempo, ocasionando un
distanciamiento y por ende aplazando las metas propuestas en todos los niveles
jerarquicos de CALZADO WAL'S LTDA.

Ya establecidos los elementos con mayor relevancia dentro del sistema abierto
gue posee Calzado Wal’'s, se efectia una evaluacion detallada de cada éarea
funcional y sus respectivos subsistemas atacando los puntos criticos, con el fin de
mejorar sus procedimientos internos por area y sus procedimientos conjuntos con
otros elementos, formando un sistema armoénico que permita la interaccion
eficiente y eficaz, logrando asi las metas que se tracen a lo largo del camino
empresarial.
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Figura 22. Enfoque de sistemas.
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Fuente: Direccion de operaciones: Aspectos estratégicos77.

""DOMINGUEZ MACHUCA, José Antonio. Direccion de operaciones, aspectos estratégicos y operativos en la
produccion y los servicios. Madrid Espafia. Mc Graw-Hill, 1995. P 256.
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2.2.2

Subsistemas aplicados a CALZADO WAL'S LTDA. : Para este caso se

ha optado por un enfoque funcional segun el cual se identifiquen los elementos

trans

cendentales agrupandolos en subsistemas homogéneos como son:

Direccion y gestion.
Area comercial

Recursos humanos.
Area de produccion.

Estos subsistemas fueron escogidos por los siguientes motivos:

Subsistema de direccion y gestion: Se identificaron las siguientes

caracteristicas:

Comprende intereses a nivel estratégico, tactico y operativo.

CALZADO WAL’'S LTDA., carece de una formulacién clara de los fines y
objetivos planteados a corto, mediano y largo plazo.

Desconocimiento de restricciones que influyen en la consecucion de los
objetivos dentro de su sistema

Carece de un seguimiento y control apropiado en aspectos estratégicos y
operativos.

No tiene un conocimiento establecido de sus fortalezas, debilidades,
oportunidades y amenazas dentro de su entorno.

Hay ausencia de documentacion y registros que establezcan el método de
trabajos operativos y administrativos, ademéas de manuales de trabajo e
instructivos.

No hay comunicacién de metas, objetivos, alcances y normas de calidad
entre departamentos lo cual genera diversos inconvenientes.

Hay ausencia de indicadores de gestién y medicion de objetivos.

En la figura 23., se puede ver de una manera mas grafica y especifica la
interaccion del subsistema de direccion y control, el entorno y con las demas areas
funcionales, asimismo en la figura 21, se plantea un diagrama de flujo adecuado a
las necesidades de las organizacion, ademas este instrumento ayuda a la
gerencia en la ejecucion de actividades y sus directos responsables.
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Figura 23. Subsistema de direccién y control.
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Figura 24. Diagrama de flujo administrativo propuesto de CALZADO WAL’'S LTDA.
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- Subsistema comercial: Se identificaron las siguientes caracteristicas.

. Hay ausencia de metas estratégicas y de ventas a corto, mediano y largo
plazo.

. No se tiene conocimiento de un mix marketing.

. No hay orden en el momento de asignar recursos para el comercial y el
proceso de ventas.

. El proceso de ventas es informal y obsoleto.

. No hay estrategias establecidas para tener posicionamiento de su marca
propia en el mercado.

En la figura 25., se muestra graficamente la relacién del subsistema comercial con
el entorno y con las demas areas funcionales.

Figura 25. Subsistema comercial.
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Fuente: Autores 2013.
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Subsistema de operaciones: Se identificaron los siguientes elementos.

. No existe una planificacion y capacidad de produccion establecida.

. No existe una programacion de produccion establecida.

. No hay una planificacion y control de inventarios.

. Los recursos fisicos y humanos no son administrados de la forma apropiada.
. Hay ausencia de objetivos a corto, mediano y largo plazo.

La informacion que se genera dentro del subsistema de operaciones se relaciona
de una manera estrecha con las demas areas funcionales de la organizacion y con
el entorno, como se muestra en la figura 26.

Figura 26. Subsistema de operaciones.
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95



- Subsistema de recursos humanos: se establecieron los siguientes elementos.

. Los operarios no son estables dentro de la organizacion.

. El recurso humano cumple con funciones especificas para su labor.

. Hay ausencia de analisis de puestos de trabajo y planificacion de personal.
. No hay un proceso de reclutamiento seleccién y socializacion de personal.
. No hay procesos de formacion, capacitacion y evaluacion de personal.

. No existe politica ni reglamentos de trabajo.

El subsistema de recursos humanos interactlia con el entorno y las ademas areas
funcionales, transmitiéndose informacién y recursos entre si como se muestra en
la figura 27.

Figura 27. Subsistema de recursos humanos.
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2.2.3 Andlisis de los subsistemas y sus elementos

De lo anterior se realiza una observacion detallada desde un enfoque analitico que
ayude a identificar los elementos del sistema de operaciones de CALZADO
WAL'S LTDA., ademés de diferenciar los componentes e irregularidades de los
subsistemas y la conexion que hay entre departamentos.

Con este analisis se han abordado los elementos integrados por un conjunto de
departamentos y encontrando responsables de una serie de funciones de forma tal
gue se halla la importancia del comportamiento global de la empresa, y para este
caso CALZADO WAL'S LTDA., ha dejado a un lado sus metas parciales entrando
en conflicto y perdiendo la consecucion de los objetivos generales.

Sin embargo se resalta la importancia de las consideraciones anteriores e insistir
acerca de los riesgos que conlleva una vision imprecisa y parcial de los procesos
de la compafia. Para ello se ha ido desde lo general hasta lo particular, del
sistema méas amplio al mas especifico, contemplando de forma resumida las
principales funciones de las distintas areas; con el Unico fin de mejorar la
percepcion de datos internos y externos, de mejorar el registro de almacenamiento
de los datos y mejorar la transmision de los flujos de informacién entre
departamentos de la empresa.

224 Diagramas de flujo propuestos para CALZADO WAL'S LTDA.

En las diferentes areas funcionales propuestas se plantearon diagramas de flujo
para que sirvan como instrumento y guia en la realizacion de las diferentes
actividades estableciendo los responsables en cada ejecucion y de esta manera
tener un mayor control en la realizacion de actividades y de la misma forma tener
un mejoramiento continuo dentro de toda la organizacion.

- Diagrama de flujo propuesto para realizar el pedido a los clientes.
ABREVIATURAS

FORMATOS

. FOR-A: Orden de pedido.

. FOR-B: Orden de compra de materia prima.

. FOR-C: Orden de produccion.

. FOR-D: Factura de ventas.

INSTRUCTIVOS
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. INS-01: Criterios para la elaboracién para la orden de compra de materia
prima (FOR-B).

. INS-02: Criterios para la elaboracion para la orden de producciéon (FOR-C).

Figura 28. Diagrama de flujo propuesto para realizar el pedido a los clientes.
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Fuente: autores 2013.
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Descripcion de la accion
Cliente

01. Elvendedor muestra los disefios al cliente.

02. Se presentan los disefios de zapatos al cliente si es aprobado pasar al
paso 07, si no seguir al paso 3.

03.  El vendedor muestra mas disefios al cliente.

04. El vendedor insiste en la compra al cliente.

05. El vendedor levanta el pedido, si el pedido es aceptado seguir al paso
07, de lo contrario seguir al paso 06.

06. El vendedor desiste del proceso de venta ante el cliente.

Direccién y gestion

07. El auxiliar de ventas llena la orden de pedido (FOR-A).
08. El auxiliar de ventas confirma el pedido con el cliente.

Area de operaciones
09. El gerente de operaciones realiza una revision a la materia prima.
10. El gerente de operaciones decide si los niveles de materia prima son
suficientes, si son aceptables seguir al paso 11, de lo contrario seguir al
paso 10.
Direccién y gestion
11. El gerente de operaciones emite orden de compra de materia prima
(FOR-B) de acuerdo a los criterios establecidos en el INS-01 ante
direccion y gestion.

Area de operaciones

12. El gerente de operaciones se encarga de emitir la orden de produccién
(FOR-C) de acuerdo a los criterios establecidos en el INS-02.

Direccién y gestion
13. La secretaria emite la factura de venta (FOR-D) al cliente.

14. La secretaria carga el pedido en el sistema.
15. La secretaria archiva la copia de factura de venta.
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Figura 29. Formato para orden de pedido.

a CALZADDWAL'S LTDA,

CALZADD WALS ORDEN DE PEDIDO

.II"HII'A'I' DS TRIBAUCEDN DE €

= To 3 11 | '

FECHA DEPEDIDD: _ /¢ PEDIDID 1, WHKH

Clausula: EICLIEMTE acepta el precio para ello estipulado y los costos adicionales en que pueda incurrir para la
elaboracidn del presente PEDIDO. EI CLIEMTE acepta que los dias pactados para recepcidn y entrega de materiales por
ambas partes hacen parte de de ésta ORDEM DE PEDIDO.En cualquier casola cancelacidn del FEDIDO por parte de El
CLIEMTE unawez iniciado el proceso, conlleva al pago inmediato de la totalidad del PEDIOO.

DATOS DEL CLIEMNTE
Los siguientes datos haran parte de suragistro como CLIENTEde Calzado Wal s Ltda., v serantratados para
lograrun canal de comunicacion entre las parte para &l exito de su solicitud.

Cliznte: co_ o | |
Ciudazd: Direccian: Tel:
Emzil: Fau:
Encargado: Tel:

MOTA: SIJSTED ES UM CLIEMTE MUEYD, AGRADECEMOS ADJUMTAR UMA COFIS DE SURUT O REGISTRO MEFHI:F'.I"I

CALZADO WAL'S LTDA,
MIT. 830.089.982-1

FECHA DE ENTREGA

Cra. 25813-315UR !
Pedido solicitado & i —
TEL: 36683273/ FA¥:ER01ERE
Email: calzadowals1i@eth.net.co VEMNDEDOR
BOGOTA, D.C.

OBSERVACIONES CLIENTE:

FIRNA ¥ SELLO DEL VENDEDCR FIRKIA ¥ SELLO DEL CLIENTE
c.C c.C
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Figura 30. Formato para orden de compra.

CALZADO WAL'S LTDA.
h MIT. 820,022 982-1
Cra. 25 # 18-31 5UR

CA ZADO Ls f FAX: 5601565

FABRICA ¥ NSTRIBUCION DIE CALZADO INFANTIL ¥ DEPORTIVD Email: -_'alzac rals1@ eth.net.co
3 Sur Tel: 3652 T 5 Ba4 . * Bogo.t BEOGOTA, Dn.C.
Proveedor: C.C: MNIT: I
Ciudad: Direccian: Tel:
Encargado: Ermail: Fam:
ORDEMN DE CONPRA N* KKKKKK FECHA: r ri
Articulo Descripcion producto Presentacién Cant. V. Unitario Subtotal

subtotal 5

OBSERVACIOMNES: VA S

NETO A PAGAR 5

FIRMA DEL GERENTE GENERAL FIRMA DEL PROVEEDOR
C.C C.C

FIRMA DEL GERENTE DE PRODUCCION
c.C

Fuente: Autores 2013.
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Ay St |

CALZADO WALS

FABRICA Y DISTRIBUCION DE CALZADO INFANTIL Y DEPORTIVO
Cra. 25 No. 18 - 31 Sur Tel.; 366 32 73 Fax.: 366 9442 Email: calzadowals1@etb.netco + Bogotd, D.C.

NOMBRE: INSTRUCTIVO PARA TRAMITE DE FECHA:
ORDEN DE COMPRA

RESPONSABLE: REVISADO POR: AUTORIZADO POR:

PROPOSITO Y ALCANCE:

s Documentar la forma de proceder cuando emiten Ordenes de compra de
material para el area de produccion.

+ Dar seguimiento adecuado y un proceso documentado.

% Este instructivo establece las directrices para el tramite apropiado de una
orden de compra y documentacién a otras partes interesadas.

DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO DOCUMENTO RELACIONADO

FOR-B FORMATO DE ORDEN DE COMPRA

RESPONSABILIDADES

a) El cumplimiento de este formato es responsabilidad del area de direccién y
gestion.

b) Las personas encargadas de llevar este proceso a pleno cumplimiento son el
gerente de direccion y gestion, el gerente de produccién y el proveedor acordado.

DEFINICIONES

ORDEN DE COMPRA: Una orden de compraonota de pedidoes
un documento que un comprador entrega a un vendedor para solicitar ciertas
mercaderias. En él se detalla la cantidad a comprar, el tipo de producto, el precio y
otros datos importantes para la operacién comercial.

INSTRUCTIVO LLENADO

103



CALZADO WAL'S LTDA.
MIT. 830.089.982-1
Cra. 25 # 18-31 SUR
TEL: 3663273 / FAX: 5601565
Email: calzadowalsl@eth.net.co

BOGOTA, D.C.
Proveedor: A C.C: NIT: I I
Ciudad: f 1 } Direccidn: Tel:
Encargado: \ / Email: Fax:
ORDEN DE COMPRA N° XXXXXX @ FECHA: [  f @
Articulo Descripcion producto Presentacion Cant. | Vr. Unitario Subtotal
N /‘:‘\ /‘\5 /';'\ /;\ P
\J \>J \J) [K2) KEB)] (s)
Ny
Subtotal 5 N
OBSERVACIONES: va g/ |10 )
@ NETOAPAGAR §| —~—
11
FIRMA DEL GEREMNTE GENERAL FIRMA DEL PROVEEDOR
C.C C.C

FIRMA DEL GERENTE DE PRODUCCION
Cc.C

a. Diligenciar los datos basicos del formato como los son: Proveedor, ciudad,
persona encargada, NIT de la empresa proveedora, teléfono, direccién e Email

b. Se debe poner el nimero de la orden de compra segun su consecutivo.

c. Poner las fecha en la cual se diligencia el formato.

d. Se debe ponery especificar el articulo a pedir.
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e. Se especifica en forma detallada el producto segun su tamafio, color, etc.

f. Se nombra la presentacion del articulo a pedir como cajas, rollos, laminas,
etc.

g. Se especifica la cantidad requerida del articulo al proveedor.

h. Se pone el valor unitario de cada articulo ordenado.

i. Se multiplica el valor unitario por la cantidad pedida del articulo.

J- Se llena de una forma clara el subtotal, el IVA y el neto a pagar de la orden
de compra.

k. Se nombra en este espacio algunas observaciones que desee hacer la
empresa ante el proveedor.

I.  Se ubican las respetivas firmas en sus espacios de las personas nombradas
en el formato.
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Figura 31. Formato para orden de produccion.

CALZADO WAL'S LTDA.
R MIT. 830.089.982-1

Cra. 25 #18-21 SUR .
ORDEN DE PRODUCCION N® XXXX

b B e TEL: 3663273 / FAX: 5601565

Email: calzadowalsl@etbh.net.co
FELICIDAD MO ES HACER LO QUE UN O QUIERE, SING QUERER LO QUE UNO HACE
ORDEMN DEBODEGA

MNombre del cliente: |P.ef: |Co|or: | O P W= M
Fechainicié: _ /_ / Hora: Fechatermind: _ / |Hora:
20[ 21] 22] 23] 24] 25] 26] 27] 28] 29[ 30] 31[ 32] 33[ 34] 35| 36| 37] 38[ 39 a0[ 41[ a2] 43] Total pares: [Firma terminadeo:
| I O Y
Materiales: cant. materiales cant materiales cant

Observaciones: Firma bodega:

ORDEM TERMINADO

Fechainicio: /[ /! Hora: Fechaterminé: Hora:
20] 21] 22] 23[24] 25[ 26] 27[ 28] 29] 30| 21] 22[ 23] 34] 35] 26| 27[ 38 29[ 40| 41[ a2] 43 Total pares: P
| | [ ] | o
Materiales: cant. materiales cant materiales cant
Observaciones: Firma terminado: | Firma solado:
ORDEN SOLADO
20] 21] 22[ 23[2a] 25] 2a] 27] 28] 29] 30] 31] 32 33] 34] 35] 36[ 37] 38[ 39 a0 41 [ 92[ 43] Total pares: .
| [ [ ] | | | 0%
Materiales: cant. materiales cant materiales cant
Ohbservaciones: Firma solador: | Firma guarnicion:
ORDEN GUARNICION
Fechainicio: [ _/ Hora: Fechatermind: _ / |Hora:
20] 21] 22[ 23[2a] 25 26] 27] 28] 29] 20| 21 32 23] 34] 35] 26| 27[ 38[ 39 a0 21 [ 22[ 23] Total pares: 0P N X
| | | | oxxx
Materiales: cant. materiales cant materiales cant
Observaciones: Firma guarnicien: Firma firma corte:

ORDEN CORTE

Fechainicié: [ _/ Hora: Fechaterminé: | |Hora:
20] 21] 22[ 23[2a] 25] 2a] 27] 28] 29] 30| 31] 32 33] 34] 35] 36| 37[ 38[ 39 a0 a1 [ a2[ 43] Total pares: OB N® XXX
| | | | xxx
Materiales: cant. materiales cant materiales cant
Observaciones: Firma corte: Firma Aux. bodega:
ORDEMN CAUCHOS
Fechainicié: /[ yy Hora: Fechaterminé: |Hora:
20] 21] 22] 23[24] 25] 26] 27[ 28] 29] 30| 31] 32[ 23] 34] 35] 36| 37[ 38 29[ 40| 41[ a2[ 43] Total pares: P
| | | | o
Materiales: cant. materiales cant materiales cant
Observaciones: Firma cauchos: Firma Aux. bodega:

Fuente: Autores 2013.
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A St |\ o,

CALZADO WALS

FABRICA Y DISTRIBUCION DE CALZADO INFANTIL Y DEPORTIVO
Cra. 25 No. 18 - 31 Sur Tel.; 366 32 73 Fax.: 366 9442 Email: calzadowals1@etb.net.co + Bogota, D.C.

NOMBRE: INSTRUCTIVO PARA ORDEN DE FECHA:
PRODUCCION.
RESPONSABLE: REVISADO POR: AUTORIZADO POR:

PROPOSITO Y ALCANCE:

% Documentar la forma de proceder cuando emiten 6rdenes de produccién para
el area de produccion.

Dar seguimiento adecuado y un proceso documentado.

Este instructivo establece las directrices para el tramite apropiado de una
orden de produccion y documentacién a otras partes interesadas.

7 7
XG4

DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO DOCUMENTO RELACIONADO
FOR-C FORMATO DE ORDEN DE
PRODUCCION

RESPONSABILIDADES

a) El cumplimiento de este formato es responsabilidad del area de direccion y
gestion.

b) Las personas encargadas de llevar este proceso a pleno cumplimiento son el
gerente de direccion y gestidon y el gerente de produccion.

DEFINICIONES

ORDEN DE PRODUCCION: Una orden de produccién u orden de trabajo es
un documento que la direccibn y gestibn entrega a los operarios con
caracteristicas especificas del producto que se va a fabricar. En él se detalla el
nombre del cliente, la referencia, el color, la fecha en que se inicia la operacién y
la hora, la fecha de terminacion de la tarea y su respectiva hora, la cantidad de
zapatos por talla, el tamafo total del lote, la firma de la persona que realizé la
anterior tarea, la firma de quien realiza la tarea actual y alguna observacion que se
quiera hacer. .
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INSTRUCTIVO LLENADO

CALZADO WAL'S LTDA. I
A i' NIT. 830.089.982-1

—r T Cra. 25#18-315UR .
VW ORDEN DE PRODUCCION  N® XXXX
C'Auukgrﬁwggw LY mﬂl-s TEL: 3663273 / FAX: 5601565

$18e R34 51 T8 P 0 00 B

Email: calzadowalsl@eth.net.co
FELICIDAD MO ES HACER LO QUE UMO QUIERE, SINO QUERER LO QUE UNO HACE

ORDEN DEBODEGA

Nombre del cliente: s |Ref: ( 1 ) |CUIOr: CLP N® XXX
Fechainicie: [ / Hora: {2 JFecha terming: N | Hora:
20] 21| 22) 23| 24| 25| 26| 27| 28| 29| 30| 34 32) 33| 34| 35 '3‘5 37(38(39(40(41|42|43| Total p Firma terminado:
b o) ®
Materiales: cant. materiales cant materiales cant
@

Observaciones: Firma bodega: @

a. Diligenciar los datos del cliente, la referencia y el color de esta.

b. Se debe poner la fecha y hora del inicio de la operacion, asi como la hora y

fecha de terminacién de esta.
Poner las cantidades de cada talla que el pedido requiere.
Se debe especificar la cantidad total de pares de zapatos a fabricar.
Firma la persona responsable del proceso de terminado.

Firma la persona responsable que recibe el producto terminado.

c
d
e
f. Diligenciar los materiales y las cantidades que se van a utilizar en el proceso
g
h

Diligenciar algunas observaciones del producto si las hay.

Nota: se deben diligenciar lo demas desprendibles de la misma manera.
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Figura 32. Formato para factura de venta.

Colbads Wt s S

B .

CALZADO WALS
NIT. 30.089.952-1 REGIMEN COMUN

AUT. DIAN 320000594489 De 2009/21/08

Mim. Aut Del 1501 al 3000

FABRICA ¥ DISTRIBUCION DE CALZADO
Cra. 25 #18-31 5UR
TEL: 3663273 / FAX: 5601565
Email: calzadowalsl@etb.net.co
BOGOTA, D.C.

Mo somo grandes contribuyentes
actividad econamica DIAN 1920

Actividad ICA101 371000

FACTURA DEVENTA

NETO A PAGAR

Sefior {es):
Ciudad: C.CoNIT: Fechzde factura Fechzwvencimiento
Direccion: Tel: Dia |Mes| Afio| Dia |Mes|Afio
Orden de pedido N°. Condicion de pago: Crédito _ contado
REF. COLOR DESCRIPCION CANT. VR. UNIT. VR. TOTAL

SUBTOTAL 5
OBSERVACIONES: DESCUENTO s

BASE GRAVABLE 4

LVA $

RETEFUENTE 3

$

La prasentefactura deventa, se asimila entodos sus efectos auna letra de cambio (art. 774 del coadigo de comercio.) o normas lagales.

Daspués de suvencimiento, cobramos intereses de mora a laultimatasa legal vigante sobre el valor de |lafactura de acuerdo con las normas

legales vigentes.

Porhaberrecibido a satisfaccion |a entrega realy material de la mercancia vendida aceptamos estafactura enformaytérmino de libramientoy se

daporentendido que la persona que recibe yfirma, esta plenamante autoriza por el comprador.

Daspués de () dias de entregadala mercancia, no se aceptan devolucionas.

Fuente: Autores 2013.

109




Diagrama de flujo propuesto para 6rdenes de compra de materia prima.
ABREVIATURAS

FORMATOS

. FOR-B: Orden de compra de materia prima.
. FOR-E: Formato de revision de entrega de pedido.

INSTRUCTIVOS

. INS-01: Criterios para la elaboracion para la orden de compra de
materia prima (FOR-B).

. INS-03: Criterios para la elaboracion para la revision de entrega de
pedido (FOR-E).
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Figura 33. Diagrama de flujo propuesto para 6rdenes de compra de materia prima.

AREA OPERACIONES

DIRECCION Y GESTION

PROVEEDORES

01-Revision de niveles
materiales en bodega

|

02-iNiveles de
MP suficientes?

(04-5e emite orden de
compra, FOR-B, INS-01

03-5e continla la
produccion

13-5e entrega €l pedido
de MP

L

-—._______._.—-'—""'_._.__
¥

05-Seleccion de
proveedores

|

06~ Cotizacion de
materiales

|

07-5e verifica la solicitud

08-i Aprobar 5l

09-5e emite orden de

compra de MP?

10-Emite factura del

compra de MP

pedido

¥

11- Se acuerda forma de

12-Se desembolsa pago

pago Con provesdor

a provesdor

l

14- Revision de MP

L

15-5e archiva el registro
de recibido

recibida, FOR-E, IN5-03
—-._____...-'—"'_'_'_._._-

Fuente: autores 2013.

111




Descripcion de la accion
Area operaciones

01. El gerente de produccion se encarga de revisar los niveles de
materiales en la bodega.

02. El gerente de produccion establece si los niveles de materia prima son
suficientes, si dichos niveles satisfacen se sigue al paso 03; de lo
contrario se sigue al paso 04.

03. El gerente de produccion da la orden de continuar con la produccion.

Direccién y gestion

04. El gerente de produccidon emite ante direccion y gestion una solicitud de
compra materia prima (FOR-F), bajo los criterios establecidos en el INS-
03.

05. El gerente general y el gerente de produccion se encargan de la
seleccion de proveedores.

06. El gerente general se encarga de cotizar las materias primas.

07. El gerente general verifica la solicitud de compra.

08. El gerente general se encarga de aprobar la compra de materia prima si
se aprueba dicha compra se sigue al paso09, de lo contrario se
devuelve al paso 05.

Proveedores

09. El proveedor seleccionado recibe la orden de compra de materia prima
por parte de la empresa.

Direccién y gestion

10. El proveedor emite a la empresa la factura del pedido
11. El gerente general acuerda la forma de pago con proveedor.

Proveedores
12. Los proveedores reciben el pago por el pedido hecho por la empresa.
Area operaciones

13. El gerente de produccion recibe el pedido de materia prima.
14. El gerente de produccion revisa el pedido recibido (FOR-F).

Direccién y gestion
15. La secretaria archiva el registro de revision del pedido.
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Figura 34. Formato para orden de pedido.

ﬁ CALZADOWAL'S LTDA.

CALZADO WALS ORDEN DEPEDIDO

.lll'\lﬁ"'A'r[" STRESBUCION O ¢ .\..I.'ll'l RFANTIL ¥ DEPORTH

=

FECHA DEPEDIDO: _ (¢ PECHDID 14°, MMHN

Clausula: El CLIEMTE acepta el precio para ella estipulado y los costos adicionales en que puedaincurric para la
elaboracian del prezente PEDIDO. El CLIEMTE acepta que los di as pactados para recepeian y entrega de materiales por
ambaz partes hacen parte de de &sta ORDEMN DE PEDIDO.En cualquier casa la cancelacidn del PEDIDO por parte de El
CLIEMTE una wez iniciado &l proceso, conllewva al pago inmediato de la totalidad del PEDIOO.

DATOS DEL CLIENTE
Los siguientes datos haran parte de suregistro como CLIENTE de Calzado Wal's Ltda., v serantratados para
lograrun canal de comunicacion entre las parte para el exito de su solicitud.

Cliznte: o omr__ | |
Ciudzd: Direccian: Tel:
Emazil: Fax:
Encargada: Tel:

MOTA: SIUSTED ES UN CLIEMTE NUEYD, AGRADECEMOS ADJUNT AR UMA COPIA DE SURUT O REGISTRO MEFHI:F'.I"I

CALZADD WALS LTDA,
MIT. 830.089.982-1

FECHA DE ENTREGA

Cra. 25 £13-315UR !
Pedido salicitado a : —
TEL: 3663273/ FA¥:E6015RE
Email: calzadowals1i@etb.net.co VENDEDOR
BOGOTA, D.C.

CBSERVACIOMNES CLIENTE:

FIRNA ¥ SELLO DEL VENDEDCR FIRKSA ¥ SELLO DEL CLIENTE
C.C c.C

Fuente: Autores 2013.
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Ay St |

CALZADO WALS

FABRICA Y DISTRIBUCION DE CALZADO INFANTIL Y DEPORTIVO
Cra. 25 No. 18 - 31 Sur Tel.; 366 32 73 Fax.: 366 9442 Email: calzadowals1@etb.netco + Bogotd, D.C.

NOMBRE: INSTRUCTIVO PARA TRAMITE DE FECHA:
ORDEN DE COMPRA

RESPONSABLE: REVISADO POR: AUTORIZADO POR:

PROPOSITO Y ALCANCE:

s Documentar la forma de proceder cuando emiten Ordenes de compra de
material para el area de produccion.

+ Dar seguimiento adecuado y un proceso documentado.

% Este instructivo establece las directrices para el tramite apropiado de una
orden de compra y documentacién a otras partes interesadas.

DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO DOCUMENTO RELACIONADO
FOR-B FORMATO DE ORDEN DE COMPRA

RESPONSABILIDADES

a. El cumplimiento de este formato es responsabilidad del area de direccion y
gestion.

b. Las personas encargadas de llevar este proceso a pleno cumplimiento son el
gerente de direccion y gestion, el gerente de produccion y el proveedor
acordado.

DEFINICIONES
ORDEN DE COMPRA: Una orden de compraonota de pedidoes
un documento que un comprador entrega a un vendedor para solicitar ciertas

mercaderias. En él se detalla la cantidad a comprar, el tipo de producto, el precio y
otros datos importantes para la operacién comercial.
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INSTRUCTIVO LLENADO

CALZADO WAL'S LTDA.
MIT. 820.089.982-1
Cra. 25 #18-31 SUR
TEL: 3663273 / FAX: 5601565
Email: calzadowalsl@ethb.net.co

BOGOTA, D.C.
Proveedor: /\ C.C MNIT: I
Ciudad: f 1 ‘ Direccion: Tel:
Encargado: \ / Email: Fax:

ORDEN DE COMPRA N° 33000 @ FECHA: ___/ _»"_:

Articulo Descripcion producto Presentacion Cant. | Vr. Unitario Subtotal
) ) SOANICY B CYNN @D

Subtotal 5 N

OBSERVACIONES: va g (10 )

@ NETO A PAGAR §| ——

FIRMA DEL GERENTE GENERAL FIRMA DEL PROVEEDOR
C.C C.C

FIRMA DEL GERENTE DE PRODUCCION
C.C
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a. Diligenciar los datos basicos del formato como los son: Proveedor, ciudad,
persona encargada, NIT de la empresa proveedora, teléfono, direccion e Email.

b. Se debe poner el nimero de la orden de compra segln su consecutivo.

c. Poner las fecha en la cual se diligencia el formato.

d. Se debe ponery especificar el articulo a pedir.

e. Se especifica en forma detallada el producto segun su tamafio, color, etc.

f. Se nombra la presentacion del articulo a pedir como cajas, rollos, laminas,

g. Se especifica la cantidad requerida del articulo al proveedor.

h. Se pone el valor unitario de cada articulo ordenado.

i. Se multiplica el valor unitario por la cantidad pedida del articulo.

j. Se llena de una forma clara el subtotal, el IVA 'y el neto a pagar de la orden
de compra.

k. Se nombra en este espacio algunas observaciones que desee hacer la
empresa ante el proveedor.

I.  Se ubican las respetivas firmas en sus espacios de las personas nombradas
en el formato.

Diagrama de flujo propuesto para orden de produccion.
ABREVIATURAS
FORMATOS

. FOR-C: Orden de produccion.
INSTRUCTIVOS

. INS-02: Criterios para la elaboracion para la orden de produccién (FOR-
C).
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Figura 35. Diagrama de flujo propuesto para orden de produccion.

Fuente: autores 2013.

DIRECCION Y GESTION AREA OPERACIONES ALMACEN

01-Recepcion del pedido

¥ 03-5e verifica los niveles

02-Confirmaciones del de MP

L 4

pedido

06-5e emite orden de
produccion, FOR-C, IN5-
o2

--._._____,_x""’_'_'_._
v

07-5e asignan las tareas
para el proceso

04-i Miveles de
MP suficientes?

5l

F 1

05-Se emite orden de
compra de MP

¥

(8-5e asignan los
materiales

¥

(9-Se archiva la copia de 10-5e da inicio a la orden

orden de produccion de produccion

W

¥

11-Hacer seguimiento y
control a la orden de

produccion
¥
19-Finalizacion de la . 13-Almacenamiento del
orden de produccion ¥| producto de la orden de
produccion
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Descripcion de la accion
Direccidn y gestion

01. La secretaria se encarga de recibir el pedido.
02. La secretaria se encarga de confirmar el pedido.

Almacén

03. El gerente de produccidbn se encarga de verificar los niveles de
materiales

04. El gerente de produccion decide si los niveles de materia prima son
suficientes seguir al paso 06, de lo contrario seguir al paso 05.

05. El gerente de produccion emite la orden de compra de materiales.

Direccién y gestion

06. El gerente general se encarga de emitir la orden de produccién (FOR-
G), bajo los criterios establecidos por el INS-04.

07. La secretaria asigna las tareas para el proceso.

08. El gerente de produccién asigna los materiales requeridos para el
proceso.

09. La secretaria archiva la copia de la orden de produccion.

Area operaciones

10. El gerente de produccion autoriza el inicio de produccion.
11. El auxiliar de producciéon se encarga de hacer el debido seguimiento y
control de la orden de produccion.
12. Finalizacion de la orden de produccion.
Almacén

13. Almacenamiento del producto de la orden de produccion.
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Figura 36. Formato para orden de produccion.

CALZADO WAL'S LTDA.
ﬂ MIT. 830089 982-1
Cra. 25 8 18-31 5UR

CA ZADO :WALS TEL: 5/ FAX: 5601565

EABRICA ¥ DISTRIEUCION DE CALZADO INF D Email: -_'alzac ral s 1@ eth.net.co
M Sur Tl 3653273 . E - it . ECOGOTA, DnC.
Proveedor: C.C: MIT: I
Ciudad: Direccidn: Tel:
Encargado: Email: Fax:
ORDEM DE COMPRA N® KKKKKK FECHA: ra Y
Articulo Descripcidn producto Presantacidan Cant. V. Unitario Subtotal

subtotal &

OBSERVACIOMES: wva s

METO A PAGAR S

FIRMA DEL GEREMTE GEMERAL FIRMA DEL PROVEEDOR
C.C C.C

FIRMA DEL GERENTE DE PRODUCCION
c.C

Fuente: Autores 2013.
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Ay St |

CALZADO WALS

FABRICA Y DISTRIBUCION DE CALZADO INFANTIL Y DEPORTIVO
Cra. 25 No. 18 - 31 Sur Tel.; 366 32 73 Fax.: 366 9442 Email: calzadowals1@etb.netco + Bogotd, D.C.

NOMBRE: INSTRUCTIVO PARA TRAMITE DE FECHA:
ORDEN DE COMPRA

RESPONSABLE: REVISADO POR: AUTORIZADO POR:

PROPOSITO Y ALCANCE:

s Documentar la forma de proceder cuando emiten Ordenes de compra de
material para el area de produccion.

Dar seguimiento adecuado y un proceso documentado.

Este instructivo establece las directrices para el tramite apropiado de una
orden de compra y documentacién a otras partes interesadas.

7
°

3

S

DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO DOCUMENTO RELACIONADO

FOR-B FORMATO DE ORDEN DE COMPRA

RESPONSABILIDADES

a) El cumplimiento de este formato es responsabilidad del area de direccion y
gestion.

b) Las personas encargadas de llevar este proceso a pleno cumplimiento son el
gerente de direccion y gestion, el gerente de producciéon y el proveedor
acordado.

DEFINICIONES
ORDEN DE COMPRA: Una orden de compraonota de pedidoes
un documento que un comprador entrega a un vendedor para solicitar ciertas

mercaderias. En él se detalla la cantidad a comprar, el tipo de producto, el precio y
otros datos importantes para la operacién comercial.
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1. INSTRUCTIVO LLENADO

CALZADC WAL'S LTDA.
MIT. 830.089.982-1
Cra. 25 # 18-31 SUR
TEL: 3663273 / FAX: 5601565
Email: calzadowalsl@etb.net.co

BOGOTA, D.C.
Proveedor: /\ c.c NIT: I
Ciudad: f 1 } Direccién: Tel:
Encargado: \ / Email: Fax:
ORDEN DE COMPRA N® XXXXXX @ FECHA: [/  f @
Articulo Descripcion producto Presentacion Cant. | Vr. Unitario Subtotal
&) &, O 1 ) ()
SN
Subtotal 5 N
OBSERVACIONES: va s (10 )
—

O,

NETO A PAGAR $

FIRMA DEL GERENTE GENERAL
C.C

FIRMA DEL PROVEEDOR

C.C

FIRMA DEL GERENTE DE PRODUCCION

C.C
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a. Diligenciar los datos basicos del formato como los son: Proveedor, ciudad,
persona encargada, NIT de la empresa proveedora, teléfono, direccion e Email.
b. Se debe poner el nimero de la orden de compra segun su consecutivo.

c. Poner las fecha en la cual se diligencia el formato.

d. Se debe ponery especificar el articulo a pedir.

e. Se especifica en forma detallada el producto seguin su tamafio, color, etc.

f.  Se nombra la presentacion del articulo a pedir como cajas, rollos, laminas,
etc.

g. Se especifica la cantidad requerida del articulo al proveedor.
h. Se pone el valor unitario de cada articulo ordenado.

i.  Se multiplica el valor unitario por la cantidad pedida del articulo.

J- Se llena de una forma clara el subtotal, el IVA 'y el neto a pagar de la orden
de compra.

k. Se nombra en este espacio algunas observaciones que desee hacer la
empresa ante el proveedor.

. Se ubican las respetivas firmas en sus espacios de las personas nombradas
en el formato.
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Figura 37. Formato para factura de venta.

Colbwde Wt s S

FABRICA ¥ DISTRIBUCION DE CALZADO
il & Cra. 25 #18-31 SUR Mo somo grandes contribuyentes
CALZAI': p WALS TEL: 3663273 / FAX: 5601565 actividad econdmica DIAN 1920
MIT. 830.085.982-1 REGIMEN COMUN Email: calzadowalsl@eth.net.co Actividad ICA 101 3/1000
AUT. DIAN 320000594489 De 2009,21/08 BOGOTA, D.C.
Mam. Aut Del 1501 al 3000 FACTURA DEVENTA
N
Sefior (es):
Ciudad: C.Co NIT: Fechade facturs Fechawencimients
Direccion: Tel: Dia |Mes| Afio| Dia [Mes|Afio
Orden de pedido N°. Condicion de pago: Créditoe  contado
REF. COLOR DESCRIPCION CANT. VR. UNIT. VR. TOTAL
SUBTOTAL s
OBSERVACIONMNES: DESCUENTO 5
BASE GRAVABLE s
LVA s
RETEFUENTE s
NETO A PAGAR s

La presente factura deventa, se asimila entodos sus efectos aunaletra de cambio (art. 774 del cadigo de comercio.) o normas legales.

Después de suvencimiento, cobramos intereses de mora alaultimatasalegalvigante sobre el valor de lafactura de acuerdo con las normas

legales vigentes.

Porhaberrecibido a satisfaccion la entrega realy material de la mercancia vendida aceptamos esta factura enformaytérmino de libramientoy se

da porentendido que la persona que recibe yfirma, esta plenamente autariza por el comprador.
Después de (2 dias de entregada la mercancia, no se aceptan devoluciones.

Fuente: Autores 2013.
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Figura 38. Formato para revision de entrega de materia prima.

p_ g '

CALZADO WALS

WBEICA T (RS TRIBUCEN D CALTADG MRAN

CALTADO WAL'S LTDA.
MIT. 230,029 922-1
Cra. 25 # 12-31L SUR
TEL: 3653273 / FAX: 5601565
Email: calzadowal sLi@eth. net co
BOGOTA, D¢

Proveedor: C.C. MIT. l Fecha de pedido
Ciudad: Direccién: Tel:
Responsable entrega: Email: Fecha entrega
REVISION DE ENTRADA DE MATERIA PRIMA N® XXXXXNK
. C . \ " Calidad del producto Unit,
Articulo Descipcion Presentacion | Cant. Pedida |Cant. Recibida P \ e
Buena | Regular Mala |Develucion

OBSERVACIOMNES:

Fuente: Autores 2013.
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A Sk

CALZADO WALS

FABRICA Y DISTRIBUCION DE CALZADO INFANTIL Y DEPORTIVO
Cra. 25 No. 18 - 31 Sur Tel.; 366 32 73 Fax.: 366 9442 Email: calzadowals1@etb.netco + Bogotd, D.C.

NOMBRE: INSTRUCTIVO PARA LA REVISION DE | FECHA:
ENTREGA DE PEDIDO.

RESPONSABLE: REVISADO POR: AUTORIZADO POR:

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

1.1 Documentar la forma de proceder cuando se va a realizar la revision de
entrega de pedido el &rea de operaciones.

1.2 Dar seguimiento adecuado y un proceso documentado.
1.3 Este instructivo establece las directrices para el tramite apropiado de una

revision de entrega de pedido y documentacion a otras partes interesadas.

2. DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO DOCUMENTO RELACIONADO

FOR-E FORMATO DE REVISION DE
ENTREGA DE PEDIDO

3. RESPONSABILIDADES

3.1 El cumplimiento de este formato es responsabilidad del area de operaciones.

3.2 Las personas encargadas de llevar este proceso a pleno cumplimiento son el
gerente de produccion y el auxiliar de bodega.
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4. DEFINICIONES

4.1 REVISION DE ENTREGA DE PEDIDO: La revision de entrega de pedido es
un documento que el area de operaciones utiliza para el control de calidad que se
le hace a la materia prima en el momento de su entrega. En él se encuentra
detallada la informacion general del proveedor, la fecha en que se hizo el pedido y
en que se recibe el pedido, el numero del pedido, las caracteristicas especificas
del producto que se solicito y en las condiciones en que fueron entregadas,
ademas las devoluciones que se hicieron si el producto esta defectuoso, la firma
de quien estrega el pedido y de quien lo recibe y algunas observaciones que se

quieran hacer.

5. INSTRUCTIVO LLENADO
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CALZADO WAL'S LTDA.
NIT. 830.089.982-1
Cra. 25# 1B-31 SUR
TEL: 3663273 / FAX: 5601565
Email: calzadowalsl@eth.net.co

BOGOTA, D.C.
Proveedor: — CL NIT. | | Fecha de pedido
Ciudad: Direccidn: ( 1 Tel: 9 / /
Responsable entrega: Email: Fecha entrega
_J__/
ORDEN DE COMPRA N JOOOOMKK
Articulo Descipcidn Presentacion | Cant. Pedida |Cant. Recibida Calidad del producto Unn.”
Buena | Regular | Mala |Devolucidn
o P oain
() ~ | {6) f\S)I
P N/ o) [ NS
L 3] S P P
Ay L7) (9

(
(

Firma de quien entrega

OBSERVACIONES: m
® w

(i)
S

Firma de quien recibe

Diligenciar los datos basicos del formato como los son: Proveedor, ciudad,
persona encargada, NIT de la empresa proveedora, teléfono, direccion e
Email.

Poner la fecha en la cual se diligencia el pedido y la fecha en la que se nos
es entregado el pedido.

Se debe poner el articulo a que se nos entrega.

Se especifica en forma detallada el producto segun su tamafio, color, etc.
Se nombra la presentacion del articulo a pedir como cajas, rollos, laminas,
etc.

Se especifica la cantidad requerida del articulo al proveedor.

Se debe especificar la calidad con la que llego el producto para efectos de
devolucion o descuentos.

Se multiplica el valor unitario por la cantidad pedida del articulo.
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9. Se especifican la cantidad o las cantidades que se le devuelven al
proveedor debido a su mala calidad.

10.Firma la persona responsable de la entrega del pedido.

11.Firma la persona responsable que recibe el pedido.

12.Se consignan algunas recomendaciones si las hay.

- Diagrama de flujo propuesto para el proceso de seleccion de personal
ABREVIATURAS
FORMATOS

. FOR-F: seleccion de personal.

INSTRUCTIVOS

INS-04: Criterios para el proceso de seleccion de personal.
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Figura 39. Diagrama de flujo propuesto para el proceso de seleccion de personal.

DIRECCION Y GESTION RECURS0S HUMAMNOS INDIVIDUO

02-Revisa informacion

en el FOR-F.

01-Emite informacion
de la vacante R-H
FOR-F, INS-04

Il NO

Od-verificar
informacion

03-i Documento

completo?

05-5e abre 06-5e presenta hoja
devidaa la empresa.

convocatoria

07-5e registran nombres

de los candidatos

.

08-5e examinan hojas

de vida presentadas

;

09-Seleccionan hojas

de vida que mas ze

ajusten al perfil

10-¢ Perfil
requerida

NO 11-5e rechaza
> candidato (s)

aceptado?

12-%e citan a entrevista .| 13-5eaplicaentrevista

los posibles candidatos
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15-5e rechaza
candidato (5]

16-5e seleccionan | 17-5e aplica pruebas
pruebas de acuerdo al a individuo (5]
CaErgo

'

18-iCumple con NO 12-5e rechaza

candidato (s)

20-5e contrata el

candidato elegido (5]

21-5e envian copias de
resultado de proceso a
direccion y gestion

22-5e archiva

documento original del

nrocesode seleccidn

FIN

Fuente: autores 2013.
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Descripcion de la accion
Direccidn y gestion
01. La secretaria en conjunto con los gerentes de la empresa se encarga de
emitir la informacién de la vacante a recursos humanos (FOR-F), bajo los
criterios establecidos en el INS-04.

Recursos humanos

02. La secretaria del area de recursos humanos se encarga de revisar la
informacion recibida (FOR-F).

03. La secretaria revisa si la informacién recibida (FOR-F), de ser asi sigue
al paso 05, de lo contrario seguir al paso 4.

Direccién y gestion

04. La secretaria del area de recursos humanos envia la informacion al
area de direccion y gestion para que la verifiquen.

Recursos humanos

05. El gerente del area de recursos humano se encarga de abrir la
convocatoria.

Individuo
06. Los candidatos presentan las hojas de vida a la empresa.
Recursos humanos

07. La secretaria del area de recursos humanos registra los nombres de los
candidatos.

08. El gerente del area de recursos humanos se encarga de examinar las
hojas de vida de los candidatos.

09. El gerente del area de recursos humanos se selecciona los candidatos
apropiados de acurdo al perfil requerido.
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10. El gerente del area de recursos humanos determina si los candidatos
tienen el perfil requerido, si no tienen seguir al paso 11, de lo contrario
seqguir al paso 12.

Individuo

11. el gerente del area de recursos humanos se encarga de rechazar los
candidatos que no cumplen con el perfil.

Recursos humanos

12. La secretaria del area de recursos humanos es la encargada de citar al
a los candidatos para la entrevista.

Individuo
13. El gerente del area de recursos humanos se encarga de aplicar la
entrevista a los posibles candidatos.

Recursos humanos

14. El gerente del area de recursos humano establece si cumple con los
requisitos sigue al paso 16, de lo contrario sigue al paso 15.

Individuo

15. El gerente del area de recursos humanos se encarga de rechazar los
candidatos que no cumplen con el perfil.

Recursos humanos

16. El gerente del area de recursos humanos selecciona las pruebas de
acuerdo al cargo que se aplique.

Individuo

17. El gerente del &rea de recursos humanos es el encargado de aplicar las
pruebas a los candidatos.
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Recursos humanos

18. El gerente del area de recursos humanos establece si los candidatos
cumple con los requerimientos, si no los cumplen seguir al paso 19, de lo
contrario seguir al paso 20.

Individuo

19. El gerente del area de recursos humanos se encarga de rechazar los
candidatos que no cumplen con los requerimientos establecidos.

Recursos humanos

20. El gerente se encarga de realizar el contrato con el participante que
paso todas las pruebas.

21. La secretaria del area de recursos humanos se encarga de las copias
del proceso al area de direccion y gestion.

22. La secretaria del area de recursos humanos archiva el documento
original del proceso de seleccion.
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Figura 40. Formato para seleccion de personal.

CALZADO WALS

Bk 31 5er T

FABRICA ¥ DE bTREJCIU’I BE CALZADC INFANTIL ¥ DEPORTIV

CALZADO WAL'S LTDA.
MIT. 830.089.982-1
Cra. 25% 18-315UR

TEL: 3663273 f FAX: 5601565
Email: calzadowals1@eth.net.co

— g BOGOTA, D.C.
FORMATO SELECCION DE PERSONAL
PERFIL OCUPACIOMNAL
I. INDENTIFICACION DEL PUESTO
Mombre del puestao:
Ubicacion Organica
Administrativo Corte Guarnicien Soelado Terminado Bodega
II. FUNCIOMN GEMERAL O PRINCIPAL
11l. ESPECIFICACIOMNES DEL PUESTO
Instruccidn
Nivel Especialidad
Primaria
Secundaria lncompleta
Secundaria Completa
Tecnico
Profesional
Maestria
Otra
Experiencia
fmeases Lafio 2 afios 3 afios Jafios 5 afios

Mas de 5 afios

Tipo de funciones en lo que se requiere tener experiencia

Verbal

Comunicativo
Reservado

Cualidades personales
Analitica
Caracteristicas de personalidad:
Adaptable
Dinamico

Edad

Mumerica

Emprendedeor

Empatico

Estadeo Civil

Técnica

Visomotora

Con ascendencia

Reflexiva

Sexo
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MNombre candidato: c.C

Edad: Sexo:

Direccidn: Tel:

Email:

IV. ENTREVISTA PERSOMNAL

Aceptable =lgual o mayor a 60 puntos
Rechazado = Menor a 60 puntos

Calificacian: I:I

Caracteristicas del candidato:

Experiencia del candidato:

Cualidades del candidato:

Observaciones:

[ ]

Aceptable

V. PRUEBAS DE DESEMPER O EN PUESTO DE TRABAJO

Administrativo Corte Guarnicion solado Terminado

Bodega

[ 1

Rechazado

Pruebas aplicadas al candidato:

Desempefio del candidato:

Observaciones:

Recomendaciones:

VI. ANTECEDENTES ¥ REFERENCIAS PERSOMALES

ANTECEDENTES LABORALES

REFERENCIAS PERSOMNALES

OBSERVACIONMNES

FIRMA ENMIPLEADOR

FIRMA COLABORADOR

Fuente: Autores 2013.
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) -

CALZADO WALS [INS-04

FABRICA Y DISTRIBUCION DE CALZADO INFANTIL Y DEPORTIVO
Cra. 25No. 18 - 31 Sur Tel.: 366 32 73 Fax.: 366 9442 Email: calzadowals1@etb.net.co + Bogola, D.C.

NOMBRE: INSTRUCTIVO PARA TRAMITE DE FECHA:
SELECCION DE PERSONAL.

RESPONSABLE: REVISADO POR: AUTORIZADO POR:

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

1.1 Documentar la forma de proceder cuando se emiten procesos de seleccion de
personal para las areas funcionales de la empresa.

1.2 Dar seguimiento adecuado y un proceso documentado.

1.3 Este instructivo establece las directrices para el tramite de seleccién de
personal y documentacion a otras partes interesadas.

2. DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO DOCUMENTO RELACIONADO
FOR-F FORMATO DE SELECCION DE
PERSONAL

3. RESPONSABILIDADES

3.1 El cumplimiento de este formato es responsabilidad del area de recursos
humanos y de direccion y gestion.

3.2 Las personas encargadas de llevar este proceso a pleno cumplimiento son el
gerente de recursos humanos y el gerente de direccion y gestion.
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4. DEFINICIONES

4.1 SELECCION DE PERSONAL: Escoger entre los candidatos reclutados los
mas adecuados, para ocupar los cargos existentes en la empresa, tratando de
mantener o aumentar la eficiencia y el desempefio del personal, asi como la

eficacia de la organizacion.

5. INSTRUCTIVO LLENADO
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CALZADO WAL™S LTDw.
NIT. 830.089.982-1
Cra. 25 # 18-31 SUK
TEL: 3663273 f FAX: 5601565
Email: calzadowalsl@ etb.net.co
BOGOTA, D.C.

[ FORMATO SELECCION D E PERSONAL |

PERFIL OCUPACIONAL

1. INDENTIFICACION DEL PUESTO

NMombra del puessto:
Ubicacion Orgdnica

Administrativo _ Caﬂe__ Swarmician _ Eul.:da_ Terminado Bcn:iqs..:

1l. FUNCION GEMERAL O PRINCIPAL

Nl ESPECIFICACIONES DEL PUESTD

Instruccidn

Mivel Especialidad

Primaria
Secundaria Incompleta
Secundaria Completa

i
Técnico — ( 3

N’

Profesional
Maestria
Otra

ExXperiencia

6 macas 1afs 2 afos _ Aafos Aafiee __ Safes

PMas de 5 afios _

Tipo de funciones en lo que se requiere tener experiencia

P .

_  c
- J

Cualidades personales
verbal Analitica Mumeérica Técnica Visorpetora

Caravleristivas de persomalidad:

6

Comunicativo ___ Adaptable __  Emprendedor Con ascendencia
Reservado _ Dindmico Empatico _ Reflexive
Edad______ Estado Ciwil___ Sexo
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Nombre candidato: C.C 7 Edad: Sexo:
Direccion: Tel: Emaik

V. ENTREVISTA PERSOMNAL

Aceptable = Igual o mayor a 60 puntos Calificacion:
Rechazado = Menor a 60 puntos

Caracteristicas del candidato:

- —

Experiencia del candidato: / \

't
Cualidades del candidato: 7
Observaciones: N
V. PRUEBAS DE DESEMPENO EN PUESTO DE TRABAIO
Administrativo Corte___ Guarnicidn Solado rminado Bodega___

Pruebas aplicadas al candidato:

Observaciones:

Desempefio del candidato: / \
12

Recomendaciones: \/

VI. ANTECEDENTES Y REFERENCIAS PERSOMALES

ANTECEDENTES LABORALES FE 5 PERSONALES OBSERVACIONES

13

(12)

FIRMA EMPLEADOR \"-'ﬁ,RMA COLABORADOR
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1. Escribir el nombre del puesto que estd4 vacante y posteriormente marcar
con una (X) el area relacionada con el puesto vacante.

2. Se debe describir detalladamente la funcion principal que va a realizar el
candidato dentro de la compaiiia.

3. En esta parte del formato se debe marcar con (X), el nivel de estudio del
candidato y al lado describir la especialidad del estudio realizado.

4. Se debe marcar con una (X) la experiencia que tiene el candidato con
relacion al puesto de trabajo solicitado.

5. Describir precisamente las funciones que requiere la empresa para con el
candidato.

6. Marcar con un (X) la o las cualidades personales y las caracteristicas de
personalidad que posea el candidato.

Llenar correctamente los datos requeridos por el formato.
Poner una calificacion de 0 a 100 puntos de acuerdo a los parametros y
preguntas del entrevistador hacia el candidato.

9. El entrevistador debe poner detalladamente las caracteristicas, la
experiencia y las cualidades de candidato, ademas escribir observaciones
de la entrevista hecha de ser necesario.

10.El entrevistador debe marcar con una (X) el area relacionada donde se
aplicaran las pruebas al posible candidato.

11.Segun los resultados de las pruebas y el desempefio del candidato el
entrevistador marcara con una (X) el espacio de aceptado o rechazada.

12.El entrevistador debe llenar especificamente cada enunciado pedido por el
formato, es decir precisando el tipo de pruebas hechas, el desempefio que
tuvo el candidato y de ser necesario poner observaciones vy
recomendaciones segun el desempefio en dichas pruebas.

13.Se debe llenar obligatoriamente los espacios de antecedentes laborales y
referencias personales para que el proceso de seleccion sea satisfactorio y
de ser necesario llenar el espacio de observaciones.

14.El formato debe llevar la firma del candidato y del empleador.
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- Diagrama de flujo propuesto para acta de reuniones

ABREVIATURAS

FORMATOS

. FOR-G: actas de reunion.

Figura 41. Diagrama propuesto para acta de reuniones.

DIRECCION ¥ GESTION

01-5e programa fecha,

haray lugar de la reunidn

!

02-5e asignan temas de

interés adiscutir

!

03-5e consultasi hay
dizponibilidad para la reunian

¥

04-iHay disponibilidad
parala reunion?

05-Sereprograma
fecha, horay lugar de
lareunién

06-Comunicaa las dreas operativa,
comercial y recursos humanosde la

reunién.

I

07-5e ejecuta reunion de

I

08-5e concluyen temas de

}

directivos

discusion.

09-5e registraen el FOR-G los

temas tratados en la reunién
¥

10-5e archiva el FOR-G

Fuente: autores 2013.
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Descripcion de la accion
Direccidn y gestion

01. El gerente general programa la fecha, hora y lugar en la que se va a
efectuar la reunion.

02. El gerente general asigna los temas de interés para discultir.

03. La secretaria se encarga de consultar a los convocados si hay
disponibilidad de tiempo para la reunion.

04. Si los convocados tienen la disponibilidad de tiempo para la reunién
seguir al paso 6, de lo contrario seguir al paso 5.

05. Si los convocados no tienen disponibilidad de tiempo para la reunion el
gerente se encarga de reprogramar fecha, hora y lugar de esta.

06. Si los convocados si tienen disponibilidad de tiempo para la reunién la
secretaria se encarga de comunicarles a las areas operativa, comercial
y de recursos humanos.

07. Se realiza la reunion con todos los convocados.

08. Los asistentes a la reunidbn se encargan de concluir los temas a
discusion.

09. La secretaria hace el registro (FOR-G) de todos los temas tratados en la
reunion

10. La secretaria se encarga de archivar el acta de reunion (FOR-G).
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Figura 42. Formato para acta de reuniones.

CALZADD WAL'S LTDA.
a MNIT, 830.059.952-1
Cra. 25# 13-31 5UR

CA LZADO WALS TEL: 3653273/ FAX: 5601565

ACTA N XHXXK

FABRICAY O &elchjl.:'-'za._l,u!" MFANTE, Y BERORTH Email: calzadowalsl@eth.net.co
BT T ———— : BOGOTA, D.C.
en la ciudad de , siendo las {a.m f p.m]), de d

, del afio , previa convocatoria hecha por el gerente general se reunieror

los siguientes miembros.

NOMERE CEDULA DE CIUDADANTA CARGO

Lareunion va atenerel siguiente orden:

lamadeo a quérum
Lectura del acta de lareunion anterior.
Temas atratar en lareunidn

ol o

o

o

4, Conclusiones de la reunion

o

o

-1

5. Lectura y aprebacion del acta

Habiéndese agotado los asuntos atratar, se levantalasesion siendo las (a.m. fp.m.)

Gerente general secretaria

Fuente: Autores 2013.
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Diagrama de flujo propuesto para el control de inventarios

ABREVIATURAS
FORMATOS

. FOR-B: Orden de compra de materia prima.

. FOR-H: Formato de control de inventarios.

. FOR-I: Formato de solicitud de compra de materia prima.
INSTRUCTIVOS

. INS-01: Criterios para la elaboracién para la orden de compra de

materia prima (FOR-B).
. INS-05: Criterios para el proceso de control de inventarios.
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Figura 43. Diagrama de flujo propuesto para el control de inventarios.

AREA OPERACIONES

DIRECCION ¥ GESTION

01-Fevisian de formato
FOR-H, INS-05.

02-jFalta de
rmateria prima en
bodega?

NO

compra FOR-

04-Enviar solicitud de

05-Fevision salicitud

[03-Sequir la entrega de
MF a las diferentes

MO

O7-verificar
informacion

-

de compra FOR-|

!

0B-; Documenta
completo?

08-Autorizar 1a solicitud
de compra

¥
09-Diligenciar FOR-E,
INS-01

!

10-Realizar cotizaciones
con proveedores

!

11-Seleccionar la mejor
catizacian

Y
12-Enviar formata
FOR-B al proveedar
seleccionado

Fuente: autores 2013.
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Descripcion de la accion
Area de operaciones

01. El auxiliar de bodega se encarga de revisar el formato de control de
inventarios (FOR-H), bajo los criterios establecidos en el INS-05.

02. El auxiliar de bodega revisa hace falta materia prima, de ser asi seguir
al paso 04, de lo contrario seguir al paso 03.

03. Si el nivel de materia prima en la bodega es satisfactorio el auxiliar se
encarga de la entrega de estas a las diferentes areas.

04. El auxiliar de bodega se encarga de llenar el formato de solicitud de
compra de materia prima (FOR-I).

Area de direccion y gestion

05. El gerente de produccion realiza la revision de la solicitud de compra de
materia prima (FOR-I).

06. El gerente de produccién revisa si el formato (FOR-I), si esta completo
seguir al paso 8, de lo contrario seguir al paso 7.

Area de operaciones
07. El auxiliar de bodega debe verificar la informacion del formato (FOR-I).
Area de direccion y gestion

08. El gerente de produccién se encarga de autorizar la solicitud de compra
(FOR-I).

09. El gerente de produccion es el encargado de diligenciar el formato de
orden de compra de materia prima (FOR-B), bajo los criterios establecidos
en el instructivo INS-01.

10. La secretaria se encarga de realizar las diferentes cotizaciones con los
proveedores.
11. El gerente general se encarga de seleccionar la mejor cotizacion.

12. La secretaria envia el formato de solicitud de compra de materia prima
(FOR-B), al proveedor seleccionado.
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Figura 44. Formato para orden de compra de materia prima.

St

CALZADO WALS

TEL:

CALZADD WAL'S LTDA,
MIT. 830 082 982-1
Cra. 25 18-31 SUR

fFAX: 5601565

CA Y DISTRIBUCION DE CALZADO NFANTIL Email: calzadc -.'-.-alsl@ eth.net.co
e EOGOTA, D.C.
Proveedor: C.C: MIT: |
Ciudad: Direccidn: Tel:
Encargado: Email: Fax:
ORDEN DE COMNPRA MN° XHHKKX FECHA: ri ri
Articulo Descripcion producto Presentacidan Cant. W, Unitario subtotal

OBSERVACIOMES:

FIRMA DEL GERENTE GEMERAL
C.C

FIRPMA DEL GEREMTE DE PRODUCCION

C.C

Fuente: Autores 2013.

subtotal $

wa $

METO A PAGAR &

FIRMA DEL PROVEEDOR

c.C
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CALZADO WALS

FABRICA Y DISTRIBUCION DE CALZADO INFANTIL Y DEPORTIVO
Cra. 25 No. 18 - 31 Sur Tel.; 366 32 73 Fax.: 366 9442 Email: calzadowals1@etb.netco + Bogotd, D.C.

NOMBRE: INSTRUCTIVO PARA TRAMITE DE FECHA:
ORDEN DE COMPRA

RESPONSABLE: REVISADO POR: AUTORIZADO POR:

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

1.1 Documentar la forma de proceder cuando emiten dérdenes de compra de
material para el area de produccion.

1.2 Dar seguimiento adecuado y un proceso documentado.

1.3 Este instructivo establece las directrices para el tramite apropiado de una
orden de compra y documentacion a otras partes interesadas.

2. DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO DOCUMENTO RELACIONADO

FOR-B FORMATO DE ORDEN DE COMPRA

3. RESPONSABILIDADES

3.1 El cumplimiento de este formato es responsabilidad del area de direccion y
gestion.

3.2 Las personas encargadas de llevar este proceso a pleno cumplimiento son el
gerente de direccion y gestion, el gerente de produccién y el proveedor acordado.

4. DEFINICIONES

41 ORDEN DE COMPRA: Una orden de compraonota de pedido es

un documento que un comprador entrega a un vendedor para solicitar ciertas
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mercaderias. En él se detalla la cantidad a comprar, el tipo de producto, el precio y

otros datos importantes para la operacién comercial.

5. INSTRUCTIVO LLENADO
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CALZADO WAL'S LTDA.
MIT. 830.089.982-1
Cra. 25 # 18-31 SUR
TEL: 3663273 / FAX: 5601565
Email: calzadowals1@etb.net.co

BOGOTA, D.C.
Proveedor: /\ c.C MNIT: | I
Ciudad: Il 1 1 Direccion: Tel:
Encargado: \ } Email: Fax:
\___/
ORDEN DE COMPRA N° XXXXXX @ FECHA:_;’_;®
Articulo Descripcion producto Presentacion Cant. | Vr. Unitario Subtotal
/_\4 /':‘\ f:\ P f;\ P
G/ N \*J 7)) )] (s)

— = TN

Subtotal 5 N

OBSERVACIONES: wva_ $| (10 )

@ NETO A PAGAR 3] ——

FIRMA DEL GERENTE GENERAL FIRMA DEL PROVEEDOR
C.C C.C

FIRMA DEL GERENTE DE PRODUCCION
(o

1. Diligenciar los datos basicos del formato como los son: Proveedor, ciudad,
persona encargada, NIT de la empresa proveedora, teléfono, direccion e

Email.
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S T o

8.
9.

Se debe poner el nimero de la orden de compra segun su consecutivo.
Poner las fecha en la cual se diligencia el formato.

Se debe poner y especificar el articulo a pedir.

Se especifica en forma detallada el producto segun su tamafio, color, etc.
Se nombra la presentacién del articulo a pedir como cajas, rollos, laminas,
etc.

Se especifica la cantidad requerida del articulo al proveedor.

Se pone el valor unitario de cada articulo ordenado.

Se multiplica el valor unitario por la cantidad pedida del articulo.

10.Se llena de una forma clara el subtotal, el IVA y el neto a pagar de la

orden de compra.

11.Se nombra en este espacio algunas observaciones que desee hacer la

empresa ante el proveedor.

12.Se ubican las respetivas firmas en sus espacios de las personas

nombradas en el formato.

151



Figura 45. Formato para control de inventarios.

c

ALZADO WALS

CALZADO WAL'S LTDA,
MNIT. 830.089.982-1
Cra, 25#18-31 SUR
TEL: 3663273 / FAX: 5601565
Email; calzadowalsl@eth.net.co

FAARCAY CTRBUCKN DE CALLAD WHANTL Y EXTH
-~ BOGOTA, D.C.
Proveedor: e NI
Ciudad: Direccidn: Tel:
Encargado: Email: Fax:
Material: Control de inventario N XXXXXX
. N Entradas Salidas a drea . .
Fecha Articulo Presentacidn = ; Existencia
Inv. Inicial Cant.  |Cant.Entrega]  Area

Fuente: Autores 2013.
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3 _ "=

CALZADO WALS | INS-05

FABRICA Y DISTRIBUCION DE CALZADO INFANTIL Y DEPORTIVO
Cra. 25 No. 18 - 31 Sur Tel.; 366 32 73 Fax.: 366 9442 Email: calzadowals1@etb.net.co + Bogota, D.C.

NOMBRE: INSTRUCTIVO PARA EL CONTROL DE FECHA:
INVENTARIOS.
RESPONSABLE: REVISADO POR: AUTORIZADO POR:

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

1.1 Documentar la forma de proceder cuando se va a realizar el control de
inventarios en el area de operaciones.

1.2 Dar seguimiento adecuado y un proceso documentado.
1.3 Este instructivo establece las directrices para el tramite apropiado de control

de inventarios y documentacion a otras partes interesadas.

2. DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO DOCUMENTO RELACIONADO
FOR-H FORMATO DE CONTROL DE
INVENTARIOS

3. RESPONSABILIDADES

3.1 El cumplimiento de este formato es responsabilidad del area de operaciones.

3.2 Las personas encargadas de llevar este proceso a pleno cumplimiento son el
gerente de produccion y el auxiliar de bodega.
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4. DEFINICIONES

4.1 CONTROL DE INVENTARIOS: Técnica utilizada para mantener un control
adecuado de las materias primas en las diferentes industrias, permitiendo tener un
dato exacto de estas para poder determinar cuando es el tiempo de realizar
compras sin llegar a tener excesos de materiales en la bodega.

5. INSTRUCTIVO LLENADO

CALZADC WAL'S LTDA.
NIT. 830.089.982-1
Cra. 25#18-315UR
TEL: 3663273 / FAX: 5601565
Email: calzadowalsl@eth.net.co

BOGOTA, D.C.
Proveedor: .. N |
Ciudad: Direccion: (ﬁ Tel:
Encargado: Email: ~ Fax:
Material: ( 2 } @ontroldeinventarioﬂ“)ﬁm}{x
Ay
. .. Entradas Salidas a drea , ,
Fecha Articulo Presentacion — - Existencia
Inv. Inicial Cant, Cant.Entregal  Area
P\
@ @ »
- 8
@ ~
(&) o
~ W)

Jpr——y
[o's]
Pt et

{

(
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9.

Diligenciar los datos basicos del formato como los son: Proveedor, ciudad,
persona encargada, NIT de la empresa proveedora, teléfono, direccion e
Email.

Poner el tipo de material que se va a inventariar como: cuero, forros, hilos,
etc.

Se debe poner el numero del formato de control de inventarios que se esta
llenando, este debe ser seriado.

Se especifica la fecha en que ingresa el producto o se saca para las
distintas areas de la empresa.

Se nombra de forma detallada el producto que se ingresa o sale de la
bodega de materia prima.

Se nombra la presentacion del articulo a pedir como cajas, rollos, laminas,
etc.

Se debe poner la cantidad del articulo que se tiene como inventario inicial.
Se debe especificar la cantidad que se ingresa a la bodega de materias
primas.

Se registra la cantidad de materia prima que es entregada a los operarios.

10.Se registra el area al que se le entrega la materia prima, para efectos de un

mayor control de estos materiales.

11.Se registra la suma de las entradas menos las salidas de los materiales

para que de esta manera se pueda saber cuando es lo que queda de dicho

material.
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Figura 46. Formato para solicitud de orden de compra de materia prima.

CALZADO WAL'S LTDA.
MIT, 830,039.932-1
Cra, 25#13-31 SUR

CALZADO WALS TEIL: 3663273 / FAX: 5601565

DR AL WAL 657 Email: calzadowalsl@eth.net.co
BOGOTA, D.C.
SOLICITUD DE COMPRA DE MATERIA PRIMA FECHA DE SOLICITUD
N® XXXXHKX i
Nombre del responsable: Tel:
Articulo Descripcion Presentacion|  Cant.

Ohservaciones:

Fuente: Autores 2013.
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- Diagrama de flujo propuesto para la elaboracion de un diagnostico
empresarial.

ABREVIATURAS

FORMATOS

* FOR-K: Formato de diagnostico empresarial.

INSTRUCTIVOS

» INS-07: Criterios para la elaboracion de un diagnostico empresarial (FOR-
K).
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Figura 47. Diagrama de flujo propuesto para la elaboracion de un diagnostico
empresarial.

AREA DE DIRECCION ¥ GESTION

01.Revision del formato de
diagnostico FOR-K, IN5-07.

!

02, éPersonal

e] ‘s
03. reprogramar la revision

del FOR-K, INS-07.

indicado parala

revision?

Sll

04. Traslade a  areas
funcicnales de la empresa.

05. aplicar el diagnostico en
las areas funcionales,

06, Tomar acciones
correctivas si es necesario.

FIM

Fuente: Autores 2013.
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Descripcion de la accion

Area de direccion y gestion

01. El gerente general es el encargado de realizar una revisién exhaustiva al
formato de diagnostico empresarial (FOR-K), de acuerdo a los criterios
establecidos en el INS-07.

02.La secretaria se encarga de visitar cada una de las areas funcionales para 'y
verificar si hay personal adecuado para realizar el diagnostico empresarial
(FOR-K), INS-07, de ser asi seguir al paso 3, de lo contrario seguir al paso
4.

03.Si la persona encargada no esta se debe reprogramar la revision del
formato de diagnostico empresarial (FOR-K).

04.La secretaria se encarga se realizar la el traslado de este formato a las
diferentes &reas funcionales.

05.Los gerentes de cada area funcional se encargan de aplicar el formato de
diagnostico empresarial (FOR-K)

06.De acuerdo a lo que se evidencia en los formatos de cada una de las areas
funcionales se procede a tomar acciones correctivas si son necesarias.
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Figura 48. Formato para diagnostico empresarial.

CALZADO WAL'S LTDA.
MNIT. 830.082.982-1
Cra. 25%18-31 5UR

c A LZA D O w A l_ S TEL: 3663273 / FAX: 5601565

FABRICA ¥ DESTRIBUCION DE r.xu.a:so INFANTIL ¥ DEPORTIVO Email: calzadowals1@eth.net.co
30 Sr Vel 36632 73 Fas: 366 9442 Emal calzadowals ety oid, € BOGOTA, D.C.
I DIAGNOSTICO ESTRATEGICO EMPRESARIAL WALS LTDA

Nombre de encargado:
Cedula: Cargo: Fecha:
Email: Telefono:

INFORMACION GENERAL

1. sefiale el tiempo transcurride desde que se incio la empresa ARNOS,

2. Que porcentaje de sus ventas destina al mercade nacienal Ya.

3. Numero de empleados fijos entodala empresa |
4. Numero de empleados eventuales en el transcurso del semestre |

5. Indigque el numeroe de empleados, distribuidos en cada area dentro de la empresa:

DIRECCION ¥ GESTIOM
AREA DE PRODUCCION
AREADER. H

AREA COMERCIAL

CRITERIO LIDERAZGO

Indique su grado de conformidad con las siguientes afirmaciones, respecto al esquema de
WALORES v la MISION / WISION de la empresa:

1 2 3 4 5

Total desacuerda Desacuerdeo Indiferents De acuerdo Total de zcusrde

L. Laempresatiene por escrito su Mision, su Vision y en laredaccion de estase encuentra

activo el area administrativay empleados de la empresa I:I

2. LaMision y Vision de la empresa estan enfocados al crecimiento continue y ala
satisfaccion de nuestros cdientes, tanto internos como externos.

3. Hay un esquema de valores definidos vy documentado que guie las relaciones de la

empresa con nuestros clientes, proveedores y nuestros empleados. | |

4, Parala comunicacién de la Mision, Vision y valeres de la empresa recurrimes areuniones

periodicas o algun otro medio informativo.
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5. Laempresatiene un organigramay este mismo esta fundonamiento. |

6. La empresa cuenta con una pagina Web, donde se muestre lainformacion estrategica
que tignemos.

7. Muestros directivos se invelucran de forma participativa y dinamica con el cumplimiento
de losvalores empresariales, la Mision y la Vision de la empresa.

CRITERIO ESTRATEGICO Y DE PLANEACION

Indigque su grado de conformidad con las siguientes afirmaciones:

1 2 3 4 5

Total desacusrdo Desacuerdo Indiferente De zcuerdo Total de acuerdo

1. Parala definicion de nuestras estrategias en las reas de la empresa, lo objetivos
y planes, [iramos previamnete indicadores financieros, indicadores de gestion o
analisis respectivos.

2. Muestras relfexiones sobre el futuro de la empresa, las amenazas del entorno y
oportunidades de negocio, lineas de actuacion aseguir para conducier la empresa a donde
queremos, estan documentadas fermalmente en planes estrategicos, planes de mercado,

planes de ventas, planes de produccion y presupuestos periedicos.

3. Recurrimos a estudios de mercados de nuestro sector elaborados por otras empresas

para mirar la situacion actual. |:|

4. Uevamos estudios de ventas y planes de ventas con nuestro personal de manera
continua,

5. Setiene encuenta el analisis del entorno competitivo: Clientes, proveedores,

competencia actual, posibles competidores y productos sustitutos. |

6. Recoguemos datos de la competencia por medio de catalogos, tarifas, informacion de
registros mercantil, bases de datos o benchmarking.

7. En el proceso de planificacion para cadatarea arealizar hacemeos un analisis periodico
de nuestra organizacion en cuanteo capacidades, recursos, servicios, capacidad, politicas,

necesidades de formacion, etc.

8. Pararealizar nuevos objetivos o estrategias, se hace un analisis de nuestros fortalezas,

opotunidades , debilidades v amenazas de forma interna externa.

9. Cual de estas formas se ajusta mejor a la manera de establecer los objetivos de su
empresa margue con una X
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1 2 3 4 5

Tatzl desacuerdo Desacuerdo Indiferente De acuerdo Total de acuerda

1. Existe una descripcion y doecumentacion de los puestos de trabajo del area comercdial a
nivel de directivos y mandos intermedios con una especificacion clara de los requesitos de
formacion y experiencia para cada uno de los puestos

2. Hay capacitacion continua e informacion oportuna por medio de reuniones u otro medio
paralos encargados del quipeo de ventas y administrativos

3. El area comercial tiene un sistema de premio/castigo para su equipo de ventas y personas
pertenecientes en el proceso de ventas

4. Explican el plan de ventas antes, durante y despues para hacer posibles corecciones
atiempoy mejorar el proceso.

5. Indigque cual es laformacion del personal del area de ventas de su empresa:

Titulos superiores o licenciados PERSOMA {5)
Titulos medios o diplomados PERSOMA {5)
Formacion profesional o bachiller PERSOMA {5)
Estudios primarios PERSONA (S)
Otras (Especificar) PERSOMA {5)

6. Que nivel de impeortanciatienen las tecnelogias de informacion en latoma de decisiones
de la direccion comercial.

7. Que importanciale da ala participacion de un consultor externo en la direccion comercial
de suempresa (Disefio de plan de ventas, estudio de mercados, entrenamiento de

personal, atencion al cliente, eventos, campafias, disefio de encuestas, ete.) |

8. Las visitas alos clientes son eficientes y abundandes. I:l

9. El nivel de satisfaccion del cliente con su entregay su pedido es bueno. |

10. Se toman indicadores de gestion en ventas I:I

CRITERIO DE GESTIOMN EN EL AREA DE RECURSOS HUMANQS I

Indigque su grade de confoermidad con las siguientes afirmaciones:

1 2 3 4 5

Tatzl desacuerdo Desacuerdo Indiferente De acuerdo Total de acuerda

1. La empresa cuenta con un plan de formacion y capacitacion de empleados desde el rangoe
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mas alte hasta los rangos mas bajos. I:I

2. El area de recursos humanos lleva a cabo directamente o subcontrata procesos de seleccion
y elabora planes de contratacion. Tambien disefia planes de desarrollo profesional y

premocion de empleados. I:I

3. Se incentiva al personal para que tome decisiones e implante cambios dentro de
parametros acordados

4. Laempresa paga cumplidamente el salario convenido, ademas comtempla pagos
remunerados como: Beneficios, primas de calidad, primas porlogros, etc. |

5. Disponibilidad de pagina de pagina Web, con lugar especifico para la publicacion de

catalogos, ofertas y solicitudes de clientes, entre otros I:I

6. Hacemos uso del portal Web para hacer campafias, ofertas, encuestas y tomar sugerencias
de los clientes.

7. El ambiente laboral es el adecuado paralos empleados de la empresa, |

8. Las instalaciones cuentan con todas las medidas preventivas para evitar accidentes en

las zonas de trabajo de los empleados I:I

9. Los empleados cuentan con los elementos de proteccion personal adecuados pararealizar
las distintas tareas con las que cuenta la empresa

10. Se informa alos empleados de las estrategias, planes, objetivos y metas generales y por
area con constancia.

CRITERIO DE GESTION DE RECURSOS I

Indique su gradeo de conformidad con las siguientes afirmaciones:

1 2 3 4 5

Totzl desacuerdo Desacuerdo Indiferente De acuerdo Total de acuerdo

1. Se destinan lo recursos necesarios (Instalaciones, dotaciones, tiempo de trabajo de los
trabajadores) para el desarrollo de proyectos o de actuacienes formativas relacionadas con:

Gestion del conocimiento {Capital intelectual, aprendizaje organizative)

Gestion de lainformacion {Conocer plataformas informativas, capacitar alos
empleadeos y administratives)

Gestion de lainnovacion (Conocertecnologias emergentes en el sector, programas de
I+D, obtencion de nuevos productos y desarrello de patentes o tecneologias)
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Gestion de calidad {Hacer actividades de mejora continua en procesos y productos)

2. Se realizan asociaciones con miembros de otras empresas paraloegras fines comunes o
ejecutar estrategias competitivas,

3. Antes de contratar los servicios de un proveedor o tercerizar, verificamos si esta certificado

4. 5e dispone de un sistema de evaluacion de nuestros proveedores entemas de
requerimientos aceptables, especificaciones tecnicas, calidad, cantidad, plazos de entrega,

repocisiones de material defectuoso, etc. I:I I

5. Recurren a prestamos o endeudamiento para poder cumplir sus objetivos. |

6. Los cambios en procesos y en preductos han side muy notorios. I:I

CRITERIO DE GESTION DE LA INFORMACION

Indigque su grado de conformidad con las siguientes afirmaciones:

1 2 3 4 5

Totzl desacuerdo Desacuerdo Indiferente De acuerdo Total de acuerdo

1. Los procesos de la empresa estan documentados:

Produccion {Disefio del producte, especificaciones del prodecto, planeacion,
programacion y control de la produccion, control de las operaciones,
mantenimiento, control de calidad, etc.)

Aprovisionamiente ( Control del inventario, niveles de inventario, credenes de
compra, etc)

Logistica y distribucion {Control de flotas, ruteo de reparto, gestion de almacenes,
tiempos de reparto, etc)

Gestion comercial (Facturacion, oredenes de pedido, planes de mercado, planes de
venta, publicidad, atencion al diente, servicio posventa)

Contabilidad e indicadores financieros.

Gestion de recursos humanos (Gestion de estado de informacion de personal,
tramitacion de nominas, seleccion y contratacion, gestion de formacion y capacitacion,
etc)

Analisis de resultados, control de indicadores de gestion, toma de decisiones,
elaboracion de formatos, actas, etc)

2. La calidad de la informacion al utilizarla, ubicarla, entenderla entre otros factores es:

1 2 3 4 5
Fuy baja Regular Aceptable Alta FAuy alta
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Facilidad de uso: Se encuentra en magnetico o escrito y es amigable para cada tipo de
usuario de forma que suuso es eficiente y de facil aprendizaje.

Oportunidad: Pone a dispocision de cada tipo de usuario la informacion gue se
necesita en cada momento y en su lugar adecuado.

Fiahilidad: Proporciona datos actuales, veridicos y coherentes.

Selectividad: Pueda visualizar la informacion que le interesa.

Flexibilidad: Puede visualizar la informacion en varios formatos.

Tiempo de respuesta: La informacion es dada sin demoras y es larequerida.

Adaptabilidad: Exite informacion para administratives, vendedores, operarios etc.

Accesibilidad: Todes los empleados y adminitrativos pueden encontrar la informacion
de forma optima vy sin percanses desde cualgquier medio a utilizar.

Seguridad: Permite asignar varios perfiles alos usuarios para el control de acceso

3, Que porcentaje de lainformacion esta utilizando la empresa para beneficio de ella misma

%.

CRITERIO DE SISTEMAS DE CALIDAD Y PROCESOS DEL MIODELO

Indigque su grade de confoermidad con las siguientes afirmaciones:

1 2 3 4 5

Tatal desacuerda Desacuerdo Indiferente De acuerda Total de acuerda

1. Hemos identificado nuestro mapa de procesos y distinguido quellos procesos estrategicos,
clave y de soporte para nuestra actividad.

2. Asignamos persenas dedicadas ala mejora de los procesos deficientes basados en

informacion e indicadores con el fin de mejorar continuamente. I:l

3. En las activiades de mejora parala empresa participan los empleados, cientes, proveedores,
consultores, universidades.

4. Lainnovacion y mejora en nuestra productos responde en gran medida a las necesidades y
expectativas de nuestros clientes.

5. Dada la competencia elevada en nuestro sector se ofrece un valor agregado a nuestros
clientes, para q nos diferencien de la competencia.

6. Intrducimes cambios tecnelogicos en nuestra empresa para satisfacer la demanda y mejorar

los procesos de la empresa |
7. Muestros clientes demandan una certificacion en calidad. I:l

8. Margque con una X la casilla que mejor corresponde con el estado de un sisterma de
gestion de calidad.
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Mo estamos certificados en 150 9001

Hemos indado un proceso de implantacion
En vias de adaptar una certificacion
Estamos certificados con la 150 9001

Mos autoevaluamos con el modelo EFQM

9. Respecto ala gestion de sus procesos y procedimientos:

1 2 3 4 5
ruy baja Regular Aceptable Alta Muy alta

Documentamos formalmente los procesoes

Asignamos responsables alos procesos

Documentamos los precedimientos

Documentamoes instrucciones tecnicas de los puestes de trabajo
Asignamoes responsables alos procedimientos

Documentames ordenes de trabajo, ordenes de pedido y credenes de

compra

Realizameos auditorias internas

Documentamoes planes de accion por cada area.

CRITERIO SATISFACCION DEL CLIENTE

Indigue su grade de conformidad con las siguientes afirmaciones:

1 2 3 4 5

Totzl desacuerdo Deszcuerda Indiferente De acuerdo Tatzl de acuerdo

1. Realizamos periodicamente encuestas a nuestros clientes para evaluar aspectos
como: calidad de nuestros productos, plazo de entrega, atencion de nuestros
vendedores, atencion y solucion a reclamos.

2. Los resultados obtenidos mediante encuesta o cualguier otro medio son los esperados.

3. Nuestros sitemas de informacion nos permiten conecer cuales son las necesidades de
nuestros clientes.

4. Indigque comeo ha sido la evolucion de estos parametros:

Plazo de entrega

Tiempo de selucion de reclamos

Total de pedidos / total de clientes activos
Antigiiedad de sus clientes

Retencion de sus clientes

Relacien calidad precio.

Mombre de encargado:

Firma:

Fuente: Autores 2013.
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CALZADO WALS| [NS-07

FABRICA Y DISTRIBUCION DE CALZADO INFANTIL Y DEPORTIVO
Cra. 25No. 18 - 31 Sur Tel.: 366 32 73 Fax.: 366 9442 Email: calzadowals1@etb.net.co + Bogola, D.C.

NOMBRE: INSTRUCTIVO PARA TRAMITE DE UN FECHA:
DIAGNOSTICO EMPRESARIAL.

RESPONSABLE: REVISADO POR: AUTORIZADO POR:

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

1.1 Documentar la forma de proceder cuando se emiten procesos de seleccion de
personal para las areas funcionales de la empresa.

1.2 Dar seguimiento adecuado y un proceso documentado.

1.3 Este instructivo establece las directrices para el tramite de seleccién de
personal y documentacion a otras partes interesadas.

2. DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO DOCUMENTO RELACIONADO
FOR-K FORMATO DE DIAGNOSTICO
EMPRESARIAL.

3. RESPONSABILIDADES

3.1 El cumplimiento de este formato es responsabilidad del area de direccion y
gestion.

3.2 Las personas encargadas de llevar este proceso a pleno cumplimiento es el
encargado de direccion y gestion o el gerente de direccion y gestion.
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4. DEFINICIONES

DIAGNOSTICO ORGANIZACIONAL: P roceso analitico que permite conocer la
situacion real de la organizacion en un momento dado para descubrir problemas y
areas de oportunidad, con el fin de corregir los primeros y aprovechar las

segundas.

5. INSTRUCTIVO LLENADO

CALZADO WAL'S LTDA.
R MIT. 830.089.982-1
Cra. 25 #18-31 SUR

CALZADO ALS TEL: 3663273 / FAX: 5601565

FASRICA Y CSTRIBUCION BE CALZADO IMFANTIL ¥ DEPCRTIVD Email: calzadowalsl@etbh.net.co
e 3 g i BOGOTA, D.C.

I DHAGNOSTICO ESTRATEGICO EMPRESARIAL WAL'S LT DA I

Mombre de encargado:
Cedula: Cargo: Fecha:
Email: Telefono:

INFORMACION GEMERAL I

1. Sefiale el tiempo transcurrido desde g & = empress ARIOS.

acional .

g delsemestre I

5. Indigue i numero de empleados, di W cada area dentro de & empresa:

2. Que porcentaje de sus ventas destig

3. Numero de emplesdosfijos en todl §

4. Mumero de empleados eventualkes

DIRECCHOMN ¥ GESTIOM
AREA DE PRODUCCHOMN
AREADER.H

AREA COMERCIAL

CRITERIO LIDERAZGO I

Indique =su grado deconformidad con |2 siguentes afirmaciones, respecto al esquema de
VALORES v la MISION / VISION de Iz empresa:

| 1 [ 2 [ 3] 4 [ 5 |
| Totst demicuerds | Demcurdo | indfecemte | Descserds | towddescserds |

1. La empresa tiene por escrito su M sion,
activo el area administrativa y empleaghts

aap] v en la redaccion de esta se encuentra
de iz empreag

2. LaMision y Vision de la empre=a gstan en&al:los al crpcimiento continuo y a =&
satisfaccion de nuestros clientes, tal internos comao efternos.

3. Hay un esquema devalores definidos y doreere=hitado que guie ias relaciones de &
empresa con nuestros clientes, proveedor esy nuestr os empieados.

4. Para la comunicacion de Ia Mision, Vision y valores de la empresa recurrimos areuniones
periodicas o agun otro medio informativo.
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1.

2.

3.

Escribir el nombre del encargado a hacer el diagnostico organizacional y
posteriormente llenar los demas datos solicitados en el documento.

Se debe leer detalladamente cada titulo principal, ya que es el hilo
conductor para llevar el llenado del formato de una forma optima.

En esta parte y en el resto del formato se debe se debe rellenar las casillas
con el numero que el evaluador considera segun las prueban necesarias
gue la misma empresa de para poner la calificacién. El formato lleva la
misma secuencia de llenado hasta final, Unicamente se debe leer
detalladamente dicho formato ya que se indica paso a paso que se debe
hacer para que su llenado sea Optimo, las indicaciones y explicaciones se

encuentran en este mismo.

- Diagrama de flujo propuesto para el control de documentos.

ABREVIATURAS

FORMATOS

FOR-L: Formato de control de documentos.

INSTRUCTIVOS

INS-08: Criterios para la elaboracién de un diagnostico empresarial (FOR-
L).
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Figura 49. Diagrama de flujo propuesto para el control de documentos.

AREA DE DIRECCION ¥ GESTION SECRETARIA GEREMNTE GEMERAL

01.Elaboracion de

02.Asignacion  de

¥

documento, codigo.
03.Revision  del | 04, Autorizacion del
documento * documento.
06.Difusion del 05.Registro de
documenta. - documento, N

07.%e  archiva el

¥

documento,

08.iCambios en e
documento?

09.5e solicitan
cambios,

10.5e realizan
cambios,

Fuente: Autores 2013.
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Figura 50. Formato para control de documentos internos.

)

CALZADO WALS

FABRICA Y DISTR 3L5-¢H-DE CAL ._A-:ID KFANTIL ¥ DEPOR

-alradiow

Respeonsable de llenar decumento

CALZADO WAL'S LTDA.

MIT. 820.089.982-1
Cra. 25 £ 18-21 5UR
TEL: 3663273 / FAX: 5601

565

Email: calzadowals1@eth.net.co

BOGOTA, D.C.

LISTADO MAESTRO CONTROL DE
DOCUMENTOS INTERMNOS

CODIGO:

Persona que recibe listado:

Mo

coDlGo
DOCUNENTO

MNONEBRE DEL DOCUNENTO

FECHA DE (RESPOMSAELE POR
EMNISION DOCUNENTO

TIEMPC DE
ARCHIVO

TCLTrmA

LUGAR DE | CONCOPIA | SaiiDa
ARCHIVO A: DOCUMENT

Fuente: Autores 2013.

RESPOMNSABLE DOCUMENTO

RESPOMNSABLE DE RECIEBIR DOCUMENTO
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Figura 51. Formato de control de documentos externos.

)

CALZADO WALS

:_FI AT DESTRIBUCKON DE CALTADC INFANTILY D

Responsable de llenar documento

CALZADOD WAL'S LTDA,
MIT. 830.089.982-1
Cra, 25 % 18-31 SUR

LISTADO MAESTRO CONTROL DE
DOCUMENTOS EXTERNOS

TEL: 3663273 f FAX: 5601565
Email: calzadowalsli@eth.net.co COMMGO:
BOGOTA, D.LC.

Persona gque recibe listado:

Mo ConlGo MNOMEBRE DEL CLASE DOCUMENTO RESPOMNSAELE POR FECHA DE LUGAR DE CON COPIA
DOCUNMENTO DOCUNMENTO LEGAL TECHICO DOCUMENTO EPAISION ARCHIVO As
RESPOMSAELE DO CUMMEMT O RESPOMSAELE DE RECIEIR DOCUMMEMNT O

Fuente: Autores 2013.
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Figura 52. Formato para control de distribucion de documentos.

g =

CALZADO WALS

CALZADD WAL'S LTDA.
MNIT. 830.089.982-1
Cra. 25 % 18-31 S5UR
TEL: 3663273 f FAX: 5601565

LISTADO MAESTRO CONTROL DE
DISTRIBUCION DE DOCUMENTOS

FABRICA Y DISTRIUICION DE CALZADD NFANTIL ¥ DEPORTIV Email: calzadowalsl@eth.net.co cCOoDIGO:
BOGOTA, D.C.
No 2aDiao NEWERE DEL DISTRIBUC | meppypEnCIA CARGO NOMBRE FIRMA
DOCUMENTO DOCUMENTO 10N

RESFOMNSABLE DO CUNERNT O

Fuente: Autores 2013.

RESFOMNSABLE DE RECIBIR DO CUMMENT O
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CALZADO WALS | [INS-08

FABRICA Y DISTRIBUCION DE CALZADO INFANTIL Y DEPORTIVO
Cra. 25 No. 18 - 31 Sur Tel.: 366 32 73 Fax.: 366 9442 Email: calzadowals1@etb.net.co

Bogot4, D.C.

NOMBRE: INSTRUCTIVO PARA CONTROL DE FECHA:
DOCUMENTOS
RESPONSABLE: REVISADO POR: AUTORIZADO POR:

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

1.1 Documentar la forma de proceder cuando se emiten procesos de control de
documentos internos, externos y distribucion de estos mismos.

1.2 Dar seguimiento adecuado y un proceso documentado.

1.3 Este instructivo establece las directrices para el tramite de control de
documentos y documentacién a otras partes interesadas.

2. DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO

DOCUMENTO RELACIONADO

FOR-L

FORMATO DE CONTROL DE
DOCUMENTOS

3. RESPONSABILIDADES

3.1 El cumplimiento de este formato es responsabilidad del area de direccion y

gestion y colaboracion de las otras areas funcionales.

3.2 Las personas encargadas de llevar este proceso a pleno cumplimiento son la

secretaria general y el gerente de direccion y gestion.
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4. DEFINICIONES

4.1 REGISTROS: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona

evidencia de actividades desempefiadas.

4.2 DOCUMENTO CONTROLADO: Documento sobre el que se tiene

responsabilidad de su adecuacion a cualquier cambio o modificacion.
5. INSTRUCTIVO LLENADO
LISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS INTERNOS: Es un listado que indica

todos los documentos existentes del Sistema de Gestion de Calidad, que son de

uso exclusivo de la empresa.
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p_ g =

CALZADO WALS

CALZADO WAL'S LTDA.
MIT. 830,089 SE2-1
Cra. 25 # 1B-31L 5UR
TEL: 3663273 [ FAX: 5601565

USTADD MAESTRC CONTROL DE
DOCUMENTOS INTERNGS

A B Y o TR | Emadl: calzadowalsi@ethonet.co CODIGO: 1
. BOGOTA, D.C.
Responsable de llenar documento ( 2 ) Persona que redbe listado:

Mo COoIEo NOMBRE DEL DOCUMENTO FECHA DE | RESPONSABLE POR | TIEMPO DE LUGAR DE | CONCOPIA | remes saupa
DOCUMENTO EMISION DOCUMENTOD ARCHIWVO ARCHNND A 0 O ENTD)

F Fa Y = N {817 g

(3T {1 A Yy (5]} 6 Y{ 7 2
< 71\ S -1 I, Wl 1. P
\.__ j u o L
10}

RESPONSAELE DOCUMENTD

11

RESPOCNSAELE DE RECIBIR DOCCUMENTD

Escribir el nombre el cédigo de este formato.

Se debe escribir los nombres de las personas que indica el documento.

En esta parte del formato se debe poner el cédigo que lleva el formato a

registrar en el control de documentos internos.

Se debe poner el nombre del formato o documento a ingresar.

Se debe poner la fecha en la cual se emitié el formato o documento a

ingresar.

Se debe poner el nombre del responsable de dicho formato o documento a

ingresar.

Se pone el tiempo que tiene archivado el documento dentro de la empresa.
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8. Se pone el lugar donde se encuentra archivado el documento dentro de la

empresa.
9. Se pone claramente el nombre de la persona o del rea a la cual se le va a
dar una copia del documento ingresado para el control.
10.Se pone la fecha de salida del documento.
11.Van las firmas de las personas responsables por el formato de listado

maestro de control de documentos internos

Listado maestro de documentos externos: Es un listado que indica todos los

documentos externos necesarios en el Sistema de Gestion de Calidad y es ajeno

del llenado y manejo por parte de la empresa.

i C’;ﬁ"‘::;::; :;ZTE"" LISTADO MAESTRO CONTROL DE
2l R R T DOCUMENTOS EXTERNOS
CALZADO WALS TEL: 3663273 f FAX: 5601565
TABRICA ¥ e RSO OF CALZADWTANTIL 1 ORI Email: calzadowalst @ethnet.co CoODIGO:
Ly Sl S i BOGOTA, D.C.
Responsable dellenar documento Pemsona que recibe listado:
e CODIGD N CLASE DOCUMENTD RESPOMSABLEPOR | FECHADE | LUGARDE | COMCOPLA
DOCUMENTOD LEGAL TECHICO DOCUMENTD EMISION ARCHIVO A
f 1 3
I%\ - )‘!
e
RESPONSAELE DOCU MENTO RESPONSAELE DE RECIEIR DOCUMENTO
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El llenado de este documento es similar al formato anterior con la diferencia que
en el area sefialada se marca con una X si es un documento legal o uno técnico.
Distribucion de documentos:  Es un formato que indica las personas a quienes

se les hizo entrega del documento.

A ﬁ Ciﬁ“;;"::::gf‘“ LISTADO MAESTRO CONTROL DE
Cre. 2581831 SUR DISTRIBUCION DE DOCQUMENTOS
CALZADO WALS| s mesues
Tt ¥ [N TTSLICION [ CALIAGD PANTL, ¥ CLRCHTY Email: calzadowalsi@etb net.co CODIGO:
: e i B BOGOTA, D.C.
M oed AL FECHADE | nEpEMDEMCIA CARGD NOMBRE FIRMA
DOCUMENTO DOCUMENTO | pestrestoon
£
—— 3} P Y
L4 N~ N Fi 4 Y P
L gy 2 SN (A ) i = 3
LY AN LY i i 5 |
ot t” e’ L 7
T
RESPONSAELE DOCU MENTD RESPONSAELE DE RECIEIR DOCUMENTD

a. El llenado lleva la misma dindmica que el formato inicial pero en fecha de
distribucion, se pone la fecha en que se dio el documento a la otra persona.

b. Se pone el area o dependencia donde pertenece la persona que solicito el
documento.

c. Se pone el cargo donde pertenece la persona que solicito el documento.

d. Se pone el nombre de la persona que solicito el documento.

e. Se pone la firma de la persona que solicito el documento.
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2.3 ESTUDIO DE METODOS EN CALZADO WAL'S LTDA.

A medida que han pasado el tiempo, Calzado Wal's Ltda., ha aumentado su
demanda. Por lo que es necesario mejorar y estandarizar la ejecucion de las
operaciones en sus procesos de fabricacion, por consiguiente se crea la
necesidad de realizar un estudio donde se describa detalladamente el proceso de
fabricacidon un analisis minucioso y sistematico de las mismas, a través de la
descripcion del proceso con su respectivo diagrama, para poder detectar cada una
de las fallas y deficiencias existentes en el proceso en cuanto al tiempo de
ejecucion de las actividades, nivel de produccion, almacén, entre otros. De ésta
manera se podra analizar de forma detallada cada una de las irregularidades
observadas y asi se podran presentar mejoras o recomendaciones que ayuden a
gue el proceso de produccién, sea mas productivo y su proceso mas rapido; lo
cual a su vez arrojaria un mayor porcentaje de ganancias para la empresa, en
todo este proceso se realizard un examen critico, destacando y considerando
detalles de las operaciones (Corte, guarnicién, solado y terminado), es decir las
partes mas significativas del proceso; por otro lado es de gran importancia
determinar el tiempo de ejecucion y evaluar los tiempos que invierten actualmente
en el proceso, mediante el uso de las herramientas adecuadas para llevar a cabo
este estudio.

Todo esto con la finalidad de tener un mejor sistema de el comportamiento del
proceso de fabricacion con el fin de evitar las demoras innecesarias, para asi
garantizar un mejor desenvolvimiento a la hora de realizar las operaciones en el
area de produccion, cumplir de manera mas eficaz y eficiente con la produccion
requerida por los clientes y por ende tener como resultado la satisfaccion de los
clientes.
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Figura 53. Diagrama de flujo proceso critico de produccién.

Flujograma pr rati lza I'
Numero | Descripcion de pasos O :> \/
1 Extender piel [l
2 Cortar piel [ ]
3 Marcar PUNLOS Y rayas q
4 Erwameran piezas "-—--__..._____
s Inspeacion 1
__ B Transporte a guarnicion
T Eeleccionar por nuemeracion
& Desvastar prezas L 4
3 Guatneces piezas —
10 Inspeacion 2
n Transpone asolado _‘—"'P
__ 12 Engrudar Zapato [l
13 Fefilar boedes +
14 Minar zapato
[ 15 Solar hormay zapato ;
16 Secar Y
17 Fietirar hosma ‘_
: T Inspeccion 3 -__-=_':=-
19 Transporte atemiandn
20 Estampar masguillas f?"-"’
n Acondicionar el zapato []
22 Plantillar zapata ®
__ 23 Acordonar zapsta ®
24 Etiquietas L
26 Empacar [

Autores 2013

2.3.1 Preguntas de factores relevantes para el proceso de fabricacion

Con el proposito de encontrar una solucion a la situacion planteada; que se
encontro en las areas de trabajo de corte, de guarnicion de solado y de terminado,
se aplicara la técnica del interrogatorio.

Las preguntas que se utilizaron en el interrogatorio para el estudio de métodos:

A. OPERACIONES

1) ¢ Que proposito tiene la operaciones de corte, guarnicion, solado y terminado?
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Fabricar las referencias SOFTY y W-85 pasando por los procesos fundamentales
con el fin de cumplir con los pedidos.

2) ¢ El propésito de las operaciones puede lograrse de otra manera?
Si, pero no es lo recomendado ya que aumentaria los costos de fabricacion.

3) ¢ Podria combinarse con una operacion anterior o posterior?
No.

B. MODELO

1) ¢ Pueden obtenerse resultados equivalentes cambiando el modelo de modo que
se reduzcan los costos?
No.

2) ¢ Cambiando el modelo se facilita la venta? ¢ Se ampliaria el mercado?
No.

3) ¢ Puede mejorarse el aspecto del articulo sin perjuicio para su utilidad?
Si, pero los costos aumentarian y no es lo mas recomendable, ademas los
modelos seleccionados para la venta con sus respectivos materiales estan
definidos con antelacion.

C. CONDICIONES EXIGIDAS POR LA INSPECCION

1) ¢ Que condiciones de inspeccién debe llevar esta operacion?
Condiciones de higiene y seguridad e inspeccion de productos en proceso y
terminado.

2) ¢ Todos los interesados conocen las condiciones de trabajo?
No.

3) ¢Se podrian elevar las normas para mejorar la calidad sin aumentar
innecesariamente los costos?

Si capacitando al empleado que realiza la tarea segun el area y de esta forma
amentar la calidad.

4) ¢ Se necesitan las mismas normas para todos los clientes?
SI

5) ¢ Concuerdan todos los interesados en lo que es la calidad aceptable?
SI

6) ¢ Cuales son las principales causas de que se rehace este producto?
-Materia prima en mala condicion 6 que no sea la adecuada para su proceso
-Distraccion en sitios de trabajo.
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D. MANIPULACION DE MATERIALES

1) ¢Se invierte mucho tiempo en llevar y traer el material del puesto de trabajo en
proporcion con el tiempo invertido en manipularlo en dicho puesto?
Si

2) ¢En que lugar de la zona de trabajo deberian colocarse los materiales que
llegan o que salen?

En los respectivos cuartos de almacenaje.

3) ¢ Podria el operario inspeccionar su propio trabajo?
Sl

4) ¢Podria idearse un mecanismo que permita alcanzar el material mas
facilmente?

NO ya que las instalacion no son las optimas para hacer este tipo de cambios.

5) ¢ Pueden cambiarse de lugar los almacenes de materiales para reducir y el
transporte?

Si, se podria ubicar en otra parte.

E. ANALISIS DEL PROCESO

1) ¢Las operaciones que se analiza puede combinarse con otra?
No.

2) La sucesion de operaciones es la mejor posible?
Sl

¢,O mejoraria si le modificara el orden, o eliminar operaciones?
NO.

3) ¢ Podrian combinarse la operacion y la inspeccion?
Sl

4) ¢ El trabajo se inspecciona en el momento decisivo o cuando esta listo?
En todo momento.

F. MATERIALES

1) ¢ El material que se utiliza es realmente adecuado?
Sl

2) ¢ No podria remplazarse por otro mas barato que igualmente sirviera?
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NO, bajaria la calidad del producto.

3) ¢ El material se compra ya acondicionado para el uso?
NO

4) ¢ El material es entregado suficientemente limpio?
Sl

5) ¢ Se saca el maximo partido posible del material en el transcurso del proceso
operativo?; ¢y al elaborarlo?
No todas las veces depende del operario.

6) ¢ Es razonable la proporcion entre los costos del material y los de mano de
obra?

Si, bastante razonable.

7) ¢ Se reduciria la cantidad de materiales utilizados si se estandarizara la
produccion?

Si.

8) ¢ No se podria hacer la mezcla con sobras del material o retazos
inaprovechables?

No, bajaria la calidad

8) ¢ Se podrian utilizar materiales extruidos?
NO.

9) ¢ Se altera el material con el almacenamiento?
No, el almacén cumple con las condiciones ambientales necesarias.

G. ORGANIZACION DEL TRABAJO

1) ¢ Como se atribuye la tarea al operario?
Por responsabilidad directa.

2) ¢ Estan las actividades tan bien reguladas que el operario siempre tiene algo
gue hacer?
Sl

3¢,Como se dan las instrucciones al operario?
No se le instruye él sabe su trabajo

4) ¢ Como se consiguen los materiales?
En el comercio.
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5) ¢ Hay control después de cada tarea?
Sl

6) ¢ La disposicion de la zona de trabajo da buen resultado o podria mejorarse?
Si, también se puede mejorar.

7) ¢Los materiales estan bien usados?
Sl

8) ¢ Se estimulan a los trabajadores a presentar ideas?
Si constantemente.

9) ¢ Los trabajadores entienden el sistema de salarios por rendimiento segun el
cual trabajan?
Sl

H. DISPOSICION DEL LUGAR DE TRABAJO

1) ¢ Facilita la disposicion de la fabrica la eficaz manipulacion de los materiales?
Sl

2) ¢ Proporciona la disposicion de la fabrica un seguridad adecuada?
No, porgue no existe una via de escape o salida de emergencia, en la parte
superior ni en la inferior, ademéas no hay evidencia de EPP.

3) ¢ Facilita la disposicién de la fabrica las relaciones sociales entre los
trabajadores?
SI.

4) ¢ Estan los materiales bien situados en el lugar de trabajo?
No, pero puede mejorar.

5) ¢ Se han tomado suficientes medidas para dar comodidad al operario, previendo
por ejemplo ventiladores, etc?
No

6) ¢ La luz existente corresponde a cada area?
Si es adecuada pero se podria mejorar.

7) ¢ Existen armarios para que los operarios puedan guardar sus efectos

personales?
Muy pocos.
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I. HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

1) ¢ Es suficiente el volumen de produccién para justificar herramientas y
dispositivos muy perfeccionados y especializados?
Si, pero no se encuentra ningln equipo bajo esas especificaciones.

2) ¢ Existen otros dispositivos que puedan adaptarse para esta tarea?
Si hay maquinas especializadas para cada tarea.

3) ¢ Disminuiria la calidad si se empleara herramientas mas baratas?
Sl

J. CONDICIONES DE TRABAJO

1) ¢La luz es uniforme y suficiente en todo momento?
NO

2) ¢ Se ha eliminado el esplendor en todo el lugar de trabajo?

Sl

3) ¢, Se proporciona en todo momento la temperatura mas agradable? Y en caso
contrario ¢,no se podria utilizar ventiladores o estufas?

No, hay ausencia de ventiladores.

4) ¢ Se justificaria la instalacion ventiladores industriales?
Si

5) ¢ Se ha tenido debidamente en cuenta los factores de seguridad?
NO.

6) ¢La planta es segura en ambas plantas?
No, tiene espacios deteriorados.

7) ¢ Se enseiio al trabajador evitar los accidentes?
Si, pero no estan libres de riesgo.

K. ENRIQUECIMIENTO DE LA TAREA DE CADA PUESTO.

1) ¢Es la tarea aburrida o monétona en todos sus procesos?
Mondétona

2) ¢Puede hacerse la operacion mas interesante?
NO.

3) ¢ Puede el operario hacer la inspeccion de su propio trabajo?
Si

185



4) ¢Puede el operario hacer el mantenimiento de sus propias herramientas?
Si, lo hacen todos los dias.

5) ¢ Es posible y deseable la rotacion de los puestos de trabajo?
Si es necesario para evitar fatiga

6) ¢ Se puede aplicar la distribucién de trabajo por grupos?
Sl

7) ¢ El ritmo de la operacion esta determinado por el de la maquina?
No

12) ¢ Recibe el operario regularmente informacion sobre su rendimiento?
Si, él se da cuenta cuando ha fallado y otras veces es felicitado por sus
operaciones, pero no hay un incentivo material.

2.3.2 Estandarizacion de operaciones operativas en CALZADO WAL'S LTDA.,
Guias y metodologia de trabajo para areas de corte, guarnicion, solado
y terminado.

De modo general el proceso y todo lo que esta relacionado con la operacion,
incluyendo condiciones de trabajo es aceptable, pero para mejoras de la misma se
deben tomar en cuenta y llevar a cabo las propuestas de guias y metodologias de
trabajo con el fin de que los operarios desempefien el trabajo de la misma manera
y no como cada operario quiera realizarla; ya que de esta manera se lograra
optimizar muchos aspectos que van a permitir a los trabajadores realizar sus
operaciones de manera mas practica y comoda.

Debido a la problematica que pudimos observar mediante éste estudio, no dimos
cuenta que una de las causas es la demora, el orden del procedimiento por areay
perdida de material en los distintos procesos de produccion, es por eso que se
propone capacitar mediante las guias y metodologias de trabajo al operario
evitando la irregularidad al momento de ejecutar las operaciones en cada una de
las tareas.
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2.3.3 Cuadro metodoldgico y guias de trabajo.

Estos elementos sirven como guia para el talento humano operativo con el fin de
poder desempafar diferentes labores dentro de la organizacion, ademas forman
parte importante en el proceso de estandarizacion de los procedimientos
operativos, ayudando a tener un mejoramiento continuo, siendo mas competitivos
dentro del sector.

A continuacion en el cuadro 8., se presenta de una forma clara y concisa el
desarrollo de la tabla metodoldgica.
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Cuadro 8. Cuadro metodoldgico operativo para CALZADO WAL’S LTDA.

PROCESO ACTIVIDAD METODOLOGIA INSTRUMENTOS
* Un computador,
* Cartulinas,
o « Disefio de moldes. Los moldes son disefiados en el programa Corel | , | 3mina de
Disefo « Impresién de moldes. I:_)raw, posteriormente son en ca_rt_ullnas y aluminio,
- finalmente pasados a moldes en aluminio.
» Escalar numeracion. » Software  Corel
Draw,
* Cuchillas.
« Extender la piel. El operario extiende la piel sobre la mesa de
« Poner el molde sobre la piel. corte, luego ubica el molde sobre la piel para | « Mesa de corte,
« Cortar la piel. realizar el corte, posteriormente ubica el molde «Cuchilla,
sobre la pieza ya cortada para marcar puntos y . .
Corte e Marcar los puntos y las rayas. rayas que tiene el modelo con una mina, que *Piedra de afilar,
* Enumerar piezas son la guia para guarnicion, después se | *Molde,
* Inspeccionar las piezas. enumeran las piezas segin las tallas y |*Lezna.
finalmente el operario realiza una inspecciéon de
la tarea.
« Seleccionar por numeracion. Cuando al operario le llega la tarea selecciona | « Desbastadora,
« Pegar partes laterales con zigzag. las partes cort_adas por numeracjén, luego se b q
« Aplicar Artekola a la parte trasera |Pasa a la Zigzadora para unir las partes * Ribeteadora,
con los laterales. laterales, despugs se aplica artekola a los « Guarnecedora
laterales para unirlos con la parte trasera del
* Coser la parte frontal con la trasera. | ;apara y pasarles una costura. de codo y de
Guarniciéon |* Aplicar pegante solucion al forro y

la capellada.
Aplicar  pegante
yumbolon

Pegar yumbol6n a la capellada.
Poner el forro sobre el yumbolon y
la capellada.

solucién al

Se aplica pegante solucion a la capellada y al
forro, en seguida se procede a aplicar pegante
solucion al yumbolén y posteriormente pegarlo
con la capellada y recubrirlo con el forro para
luego hacerle una costura, y llevarlo para que se
le haga el ribeteado; luego se le hacen los

poste,
* Zigzadora,
* Pegante

solucioén,
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Coser forro y la capellada.

Se ribetea el borde de la capellada.
Hacer ojales

Poner remaches y fijarlos.

Aplicar pegante a la lengueta y al
forro.

Unir con una costura la lengueta y
el forro.

Poner pegante a la parte frontal del
zapato y a la entretela.

Pegar la parte frontal y la entretela
por medio de una costura.

Unir con pegante la lengueta y la
parte frontal de zapato y coserla.
Coser la parte trasera del zapato
con la frontal.

Aplicar pegante solucién a la parte
frontal y unir con la puntera,

Coser la parte frontal y la puntera.
Retirar sobrantes del forro.

Coser con hilo decorativo.

ojales, se les pone remaches y se fijan.

El operario aplica pegante solucién a la lengieta
y al forro; y los une con una costura.

Se coge la parte frontal del zapato y se pega con
la entretela, para posteriormente hacerles una
costura; luego de esto se unen con artekola la
lenglieta y la parte frontal para coserla.

El operario se encarga de unir la parte trasera
del zapato con la parte frontal; luego se le aplica
artekola a la parte frontal del zapato para pegar
la puntera y a continuacion se cose.

El operario retira los sobrantes de forro vy
finalmente procede a coser con el hilo que va a
decorar el zapato

* Artekola,
* Martillos,
* Tijeras corta
hebra,

* Remachadora.

Solado

Engrudar fibras.

Poner fibras a la capellada.
Engrudar los bordes de la
capellada.

Engrudar plantilla solado.

Poner en la horma.

Poner tachuelas a la horma.

Poner capellada a la horma.

Poner tachuelas a la capellada.

El operario aplica pegante blanco a las fibras
que son el refuerzo de la parte frontal y trasera
del zapato, después aplica pegante blanco a los
bordes de la capellada; posteriormente engruda
con pegante amarillo la plantilla de solado para
ponerla en la horma y ponerle tachuelas, a
continuacion se ubica la capellada en la horma,
el operario va estirando la piel y le pone una
tachuela en la parte frontal de la capellada,

Hormas,

Pegante blanco,
Pegante amarillo,
Activador,

Martillo montador,

Cuchillas,
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Martillar borde de la capellada.
Refilar borde.
Minar capellada.
Aplicar  pegante
capellada y suela.
Ingresar la suela y capellada al
horno.

Martillar suela con capellada.
Ingresar a la pegadora.
Inspeccionar el zapato.

activador a

después sigue estirando y martillando los bordes
para dar la forma al zapato; en seguida refila los
bordes con un cuchilla.

El operario traza una guia con ayuda de la suela
y posteriormente aplicar pegante activador a la
suela y al borde minado.

El operario lleva la suela y la capellada al horno
donde se demora de 30 a 60 segundos; luego
retira la capellada y la suela para matrtillarlas, de
esta forma uniéndolas, inmediatamente lleva el
zapato a la pegadora terminando de fijar la
capellada con la suela, posteriormente se pone
el zapato en la estanteria dejandolo secar
minimo 6 horas y finalmente retira la horma al
zapato y hace su respectiva inspeccion.

Pinzas
montadoras,
Horno,
Pegadora,
Lezna,
Estante,
Pincel,
Pulidora.

Terminado

Estampar marquillas.
Limpiar zapato.

Aplicar pegante amarillo.
Plantillar.

Acordonar.

Etiquetar.

Empacar.

El operario estampa la marquilla en la lengleta y
la plantilla del zapato; luego se limpia el zapato
del material sobrante, marcas de mina, para que
de esta manera cumpla con los requisitos.

El operario le aplica pegante al interior del
zapato y posteriormente poner la plantilla, a
continuacion se procede a poner el corddon y
consecuentemente se le ponen las etiquetas de
presentacién al zapato. Finalmente se empacan
bolsas transparentes y luego en la caja.

mesa de
terminado,

tijeras,

borrador,

pegante amarillo,
pistola de

etiquetas.
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» transporte de cajas

Almacenaje seleccion por referencia y talla.

El operario lleva el producto terminado a la
bodega de almacenaje donde se encarga de
almacenarlos, seleccionandolos por referencia y

talla.

Canastas,

Estantes.

Fuente: Autores 2013.
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Con las guias de trabajo se pueden ver los mariales o instrumentos que va a
utilizar el talento humano en el momento de realizar sus actividades, ademas
algunas recomendaciones béasicas para el manejo de los materiales y de su labor
en general.

GUIA DE TRABAJO SECCION DE CORTE

Elementos de trabajo

Mesa de corte Piedra de afilar Lezna

Cuchilla Molde Dedal

Metodologia de trabajo

El operario extiende la piel sobre la mesa de corte, luego ubica el molde sobre la
piel para realizar el corte, posteriormente ubica el molde sobre la pieza ya cortada
para marcar puntos y rayas que tiene el modelo con una mina, que son la guia
para guarnicion, después se enumeran las piezas segun las tallas y finalmente el
operario realiza una inspeccion de la tarea.

Recomendaciones

No hacer cortes sobre la piel cicatrizada.
Utilizar al maximo los materiales proporcionados.
Recoger los desperdicios que se generen en el puesto de trabajo en la respectiva

caneca de desperdicios.
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GUIA DE TRABAJO SECCION DE GUARNICION

Elementos de trabajo

Guarnecedora de poste | Pegante solucion Martillo

0 codo

Zigzadora Artekola Tijeras corta hebra
Remachadora Pinceles

Metodologia de trabajo

Cuando al operario le llega la tarea selecciona las partes cortadas por numeracion,
luego se pasa a la Zigzadora para unir las partes laterales, después se aplica
artekola a los laterales para unirlos con la parte trasera del zapara y pasarles una
costura.

Se aplica pegante solucion a la capellada y al forro, en seguida se procede a
aplicar pegante solucion al yumbolon y posteriormente pegarlo con la capellada y
recubrirlo con el forro para luego hacerle una costura, y llevarlo para que se le
haga el ribeteado; luego se le hacen los ojales, se les pone remaches y se fijan.

El operario aplica pegante solucion a la lengleta y al forro; y los une con una
costura.

Se coge la parte frontal del zapato y se pega con la entretela, para posteriormente
hacerles una costura; luego de esto se unen con artekola la lengteta y la parte
frontal para coserla.

El operario se encarga de unir la parte trasera del zapato con la parte frontal;
luego se le aplica artekola a la parte frontal del zapato para pegar la puntera y a
continuacion se cose.

El operario retira los sobrantes de forro y finalmente procede a coser con el hilo
gue va a decorar el zapato

Recomendaciones

No aplicar pegante en exceso pues se puede manchar la pieza.
Utilizar al maximo los materiales proporcionados.

Recoger los desperdicios que se generen en el puesto de trabajo.
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No dejar marcas de golpes generadas por el martillo en las piezas.
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GUIA DE TRABAJO SECCION DE SOLADO

Elementos de trabajo
Hormas Pegante blanco Lezna
Cuchilla Pegante amarillo Activador.
Martillo montador. Cuchillas. Pinzas montadoras
Horno Pegadora. Estante.
Pulidora. Pincel

Metodologia de trabajo

El operario aplica pegante blanco a las fibras de la parte frontal y trasera del zapato,
después aplica pegante blanco a los bordes de la capellada; posteriormente engruda con
pegante amarillo la plantilla de solado para ponerla en la horma y ponerle tachuelas, a
continuacién se ubica la capellada en la horma, el operario va estirando la piel y le pone
una tachuela en la parte frontal de la capellada, después sigue estirando y matrtillando los
bordes para dar la forma al zapato; en seguida se refila o pule los bordes.

El operario traza una guia con ayuda de la suela y posteriormente aplicar pegante
activador a la suela y al borde minado.

El operario lleva la suela y la capellada al horno donde se demora de 30 a 60 segundos;
luego retira la capellada y la suela para martillarlas, de esta forma uniéndolas,
inmediatamente lleva el zapato a la pegadora terminando de fijar la capellada con la
suela, posteriormente se pone el zapato en la estanteria dejandolo secar minimo 6 horas
y finalmente retira la horma al zapato y hace su respectiva inspeccion.

Recomendaciones

Aplicar pegante solo en los lugares indicados pues puede manchar la pieza.
Utilizar al maximo los materiales proporcionados.
Recoger los desperdicios que se generen en el puesto de trabajo en la respectiva

caneca de desperdicios.
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No marcar la parte deseada del zapato en la minada porque puede generar
manchas.

No pulir o refilar mucho los bordes pues se puede perder la pieza.

GUIA DE TRABAJO SECCION DE TERMINADO

Elementos de trabajo

Mesa de terminado Tijeras. Borrador.

Pegante amarillo Pistola de etiquetas Etiquetas.

Metodologia de trabajo

El operario se encarga de estampar la marquilla en la lengiieta y la plantilla del zapato;
luego se procede a limpiar el zapato del material sobrante (Marcas de mina, hilos, etc.)
teniendo de esta manera el producto listo para la siguiente fase donde dispone a aplicar
pegante al interior del zapato y posteriormente poner la plantilla, el cordén y las etiquetas
de presentacion. Finalmente se empaca cada zapato en una bolsa transparente y en su
respectiva caja.

Recomendaciones

Tratar el producto con cuidado para no mancharlo

Utilizar al maximo los materiales proporcionados.

Recoger los desperdicios que se generen en el puesto de trabajo en la respectiva
caneca de desperdicios.

Cortar exclusivamente el material sobra sin afectar la apariencia del producto.

Estar muy pendiente de la etiquetada del producto.
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234 REGISTRO LECTURAS DE TIEMPOS Y ANALISIS POR OPERACION

Para efectuar el registro del tiempo de ejecucién de las operaciones de corte,
guarnicion, solado y terminado, se necesitan tomar tiempos durante 30 ciclos para
las referencias SOFTY y W-85, el método empleado fue el cronometraje y éste se
realiz6 considerando la aplicacion de las caracteristicas del cronometraje por
observacion vuelta cero, para lo cual, se dispuso de un operarios de corte,
operarios guarnecedores, operarios soladores y operarios de terminado.

Asimismo para efectuar las observaciones se dispuso de un cronémetro, un
formato de estudio de tiempos, una tabla y una calculadora de bolsillo los cuales
constituyen el equipo minimo para llevar a cabo un programa de estudio de
tiempos.

Con la ayuda de todas las herramientas nombradas anteriormente, se procedié a
vaciar toda la informacion recolectada mediante el método de observacion vuelta
cero.

Una vez cronometrada la operacion fueron obtenidos los resultados en segundos y
pasados a minutos. El estudio de tiempos se puede observar en el anexo A que se
encuentra en el CD entregado, posteriormente se muestra la tabla resumen de
cada tarea con su respectivo analisis:

PROCESO DE CORTE SOFTY

Tabla 4. Corte frontal.

PROMEDIO OPERACION 0,468

LIMITE SUPERIOR 0,55
LIMITE INFERIOR 0,383
DESVIACION 0,031
TIEMPO NORMAL 0,449
TIEMPO ESTANDAR 0,70

INTERVALO DE CONFIANZA | 0,48

INTERVALO DE LA MUESTRA| 0,02
Fuente: Autores 2013.

Primero que todo se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra. Otros datos
importantes para esta tarea y que son los mismos a lo largo del estudio son: 29
grados de libertad, nivel de significancia de 0.05 y el valor t de student es de 1.69.
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Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 28
segundos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 27 segundos y un tiempo estandar de 42 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior quedando en control.

Tabla 5. Corte trasero.

PROMEDIO OPERACION 0,59

LIMITE SUPERIOR 0,67
LIMITE INFERIOR 0,52
DESVIACION 0,04
TIEMPO NORMAL 0,54
TIEMPO ESTANDAR 0,83

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,60

INTERVALO DE LA MUESTRA| 0,025
Fuente: Autores 2013.

Primero que todo se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 36
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 33 segundos y un tiempo estandar de 50 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 6. Corte lateral derecho.

PROMEDIO OPERACION 0,62

LIMITE SUPERIOR 0,68
LIMITE INFERIOR 0,53
DESVIACION 0,03
TIEMPO NORMAL 0,57
TIEMPO ESTANDAR 0,88

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,63
INTERVALO DE LA MUESTRA| 0,018
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Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 38
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 34 segundos y un tiempo estandar de 53 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 7. Corte lateral Izquierdo.

PROMEDIO OPERACION 0,63

LIMITE SUPERIOR 0,68
LIMITE INFERIOR 0,57
DESVIACION 0,03
TIEMPO NORMAL 0,58
TIEMPO ESTANDAR 0,89

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,64
INTERVALO DE LA MUESTRA| 0,016
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 38
segundos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 35 segundos y un tiempo estandar de 54 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

199



Tabla 8. Corte lona.

PROMEDIO OPERACION 0,31

LIMITE SUPERIOR 0,35
LIMITE INFERIOR 0,27
DESVIACION 0,02
TIEMPO NORMAL 0,29
TIEMPO ESTANDAR 0,45

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,32

INTERVALO DE LA MUESTRA| 0,013
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 18
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 17 segundos y un tiempo estandar de 28 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 9. Corte sintético.

PROMEDIO OPERACION 0,32

LIMITE SUPERIOR 0,35
LIMITE INFERIOR 0,30
DESVIACION 0,01
TIEMPO NORMAL 0,32
TIEMPO ESTANDAR 0,49

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,32
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,009
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 18
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 19 segundos y un tiempo estandar de 29 segundos como valor maximo para
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esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 10. Corte forro.

PROMEDIO OPERACION 0,31

LIMITE SUPERIOR 0,35
LIMITE INFERIOR 0,28
DESVIACION 0,02
TIEMPO NORMAL 0,30
TIEMPO ESTANDAR 0,47

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,31
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,011
Fuente: autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 19
segundos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 18 segundos y un tiempo estandar de 28 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 11. Corte Yumbolon

PROMEDIO OPERACION 0,28

LIMITE SUPERIOR 0,30
LIMITE INFERIOR 0,27
DESVIACION 0,01
TIEMPO NORMAL 0,29
TIEMPO ESTANDAR 0,44

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,29
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,007
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.
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Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 17
segundos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 17 segundos y un tiempo estandar de 27 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 12. Corte fibra.

PROMEDIO OPERACION 0,34

LIMITE SUPERIOR 0,37
LIMITE INFERIOR 0,32
DESVIACION 0,01
TIEMPO NORMAL 0,33
TIEMPO ESTANDAR 0,52

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,35
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,009
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 21
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 20 segundos y un tiempo estandar de 31 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 13. Corte plantilla.

PROMEDIO OPERACION 0,28

LIMITE SUPERIOR 0,32
LIMITE INFERIOR 0,25
DESVIACION 0,02
TIEMPO NORMAL 0,29
TIEMPO ESTANDAR 0,44

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,28
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,01
Fuente: Autores 2013.
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Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 17
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 17 segundos y un tiempo estandar de 27 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 14. Corte cambre.

PROMEDIO OPERACION 0,32

LIMITE SUPERIOR 0,35
LIMITE INFERIOR 0,30
DESVIACION 0,02
TIEMPO NORMAL 0,31
TIEMPO ESTANDAR 0,49

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,32
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,01
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 19
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 19 segundos y un tiempo estandar de 29 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

PROCESO GUARNICION SOFTY
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Tabla 15. Desbastado.

PROMEDIO OPERACION 0,18

LIMITE SUPERIOR 0,20
LIMITE INFERIOR 0,15
DESVIACION 0,01
TIEMPO NORMAL 0,18
TIEMPO ESTANDAR 0,29

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,19

NTERVALO DE LA MUESTRA 0,007
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 11
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 11 segundos y un tiempo estandar de 17 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 16. Planchado etiqueta en lengua.

PROMEDIO OPERACION 1,43

LIMITE SUPERIOR 1,47
LIMITE INFERIOR 1,33
DESVIACION 0,03
TIEMPO NORMAL 1,44
TIEMPO ESTANDAR 2,29

INTERVALO DE CONFIANZA| 1,44
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,0214
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacién tiene una media o un promedio de 1,43
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 1,44 minutos y un tiempo estandar de 2,29 minutos como valor maximo para
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esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 17. Ribeteado.

PROMEDIO OPERACION 0,54

LIMITE SUPERIOR 0,58
LIMITE INFERIOR 0,50
DESVIACION 0,03
TIEMPO NORMAL 0,53
TIEMPO ESTANDAR 0,84

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,55
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,0166
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 10,54
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 0,53 minutos y un tiempo estandar de 0,84 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 18. Costura adornos.

PROMEDIO OPERACION 3,03

LIMITE SUPERIOR 3,07
LIMITE INFERIOR 2,98
DESVIACION 0,02
TIEMPO NORMAL 3,05
TIEMPO ESTANDAR 4,84

INTERVALO DE CONFIANZA| 3,04
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,0134
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra.
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Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 3,03
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 3,05 minutos y un tiempo estandar de 4,84 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 19. Unién de piezas.

PROMEDIO OPERACION 36,85
LIMITE SUPERIOR 41,58
LIMITE INFERIOR 32,58
DESVIACION 2,43
TIEMPO NORMAL 37,37
TIEMPO ESTANDAR 59,41
INTERVALO DE CONFIANZA | 37,61
INTERVALO DE LA MUESTRA | 1,5187

Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 36,85
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 37,37 minutos y un tiempo estandar de 59,41 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

PROCESO DE SOLADO SOFTY

Tabla 20. Engrudada.
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PROMEDIO OPERACION 29,88

LIMITE SUPERIOR 30,77
LIMITE INFERIOR 28,77
DESVIACION 0,53
TIEMPO NORMAL 30,67
TIEMPO ESTANDAR 51,21

INTERVALO DE CONFIANZA | 30,04
INTERVALO DE LA MUESTRA | 0,3311
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 29,88
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 30,67 minutos y un tiempo estandar de 51,21 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 21. Unién plantilla y capellada.

PROMEDIO OPERACION 0,73
LIMITE SUPERIOR 0,78
LIMITE INFERIOR 0,62
DESVIACION 0,04
TIEMPO NORMAL 0,75
TIEMPO ESTANDAR 1,25
INTERVALO DE CONFIANZA 0,74
INTERVALO DE LA MUESTRA | 0,0221

Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacién tiene una media o un promedio de 0,73
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 0,75 minutos y un tiempo estandar de 1,25 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.
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Tabla 22. Solado.

PROMEDIO OPERACION 1,91
LIMITE SUPERIOR 1,95
LIMITE INFERIOR 1,87
DESVIACION 0,02
TIEMPO NORMAL 1,88
TIEMPO ESTANDAR 3,15
INTERVALO DE CONFIANZA 1,91
INTERVALO DE LA MUESTRA | 0,0115

Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacién tiene una media o un promedio de 1,91
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 1,88 minutos y un tiempo estandar de 3,15 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

PROCESO TERMINADO SOFTY

Tabla 23. Terminado.

PROMEDIO OPERACION 1,38
LIMITE SUPERIOR 1,50
LIMITE INFERIOR 1,27
DESVIACION 0,05
TIEMPO NORMAL 1,36
TIEMPO ESTANDAR 2,07
INTERVALO DE CONFIANZA 1,40

Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacién tiene una media o un promedio de 1,38
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 1,36 minutos y un tiempo estandar de 2,07 minutos como valor maximo para
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esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

PROCESO DE CORTE W-85

Tabla 24. Corte frontal.

PROMEDIO OPERACION 0,401

LIMITE SUPERIOR 0,467
LIMITE INFERIOR 0,317
DESVIACION 0,03
TIEMPO NORMAL 0,385
TIEMPO ESTANDAR 0,60

INTERVALO DE CONFIANZA | 0,41
INTERVALO DE LA MUESTRA| 0,019
Fuente: Autores 2013.

Primero que todo se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra. Otros datos
importantes para esta tarea y que son los mismos a lo largo del estudio son: 29
grados de libertad, nivel de significancia de 0.05 y el valor t de student es de 1.69.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 24
segundos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 23 segundos y un tiempo estandar de 35 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior quedando en control.

Tabla 25. Corte trasero.
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PROMEDIO OPERACION 0,54

LIMITE SUPERIOR 0,60
LIMITE INFERIOR 0,50
DESVIACION 0,03
TIEMPO NORMAL 0,50
TIEMPO ESTANDAR 0,77

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,55
INTERVALO DE LA MUESTRA| 0,019
Fuente: Autores 2013.

Primero que todo se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 33
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 29 segundos y un tiempo estandar de 46 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 26. Corte lateral derecho.

PROMEDIO OPERACION 0,58

LIMITE SUPERIOR 0,62
LIMITE INFERIOR 0,53
DESVIACION 0,03
TIEMPO NORMAL 0,53
TIEMPO ESTANDAR 0,82

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,59
INTERVALO DE LA MUESTRA| 0,017
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 35
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 32 segundos y un tiempo estandar de 49 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.
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Tabla 27. Corte lateral Izquierdo.

PROMEDIO OPERACION 0,58

LIMITE SUPERIOR 0,65
LIMITE INFERIOR 0,47
DESVIACION 0,04
TIEMPO NORMAL 0,53
TIEMPO ESTANDAR 0,82

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,59
INTERVALO DE LA MUESTRA| 0,023
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 35
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 32 segundos y un tiempo estandar de 49 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 28. Corte lona.

PROMEDIO OPERACION 0,31

LIMITE SUPERIOR 0,35
LIMITE INFERIOR 0,27
DESVIACION 0,02
TIEMPO NORMAL 0,28
TIEMPO ESTANDAR 0,44

INTERVALO DE CONFIANZA]| 0,31
INTERVALO DE LA MUESTRA| 0,011
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 18
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 17 segundos y un tiempo estandar de 26 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.
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Tabla 29. Corte sintético.

PROMEDIO OPERACION 0,31

LIMITE SUPERIOR 0,33
LIMITE INFERIOR 0,30
DESVIACION 0,01
TIEMPO NORMAL 0,31
TIEMPO ESTANDAR 0,48

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,32
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,006
Fuente: autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 19
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 19 segundos y un tiempo estandar de 29 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 30. Corte forro.

PROMEDIO OPERACION 0,30

LIMITE SUPERIOR 0,33
LIMITE INFERIOR 0,28
DESVIACION 0,01
TIEMPO NORMAL 0,30
TIEMPO ESTANDAR 0,46

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,31
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,009
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media 0 un promedio de 18
segundos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 18 segundos y un tiempo estandar de 28 segundos como valor maximo para
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esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 31. Corte Yumbolon.

PROMEDIO OPERACION 0,28

LIMITE SUPERIOR 0,30
LIMITE INFERIOR 0,25
DESVIACION 0,01
TIEMPO NORMAL 0,28
TIEMPO ESTANDAR 0,44

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,28
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,008
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, y a que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 17
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 17 segundos y un tiempo estandar de 26 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 32. Corte fibra.

213



PROMEDIO OPERACION 0,34

LIMITE SUPERIOR 0,37
LIMITE INFERIOR 0,32
DESVIACION 0,01
TIEMPO NORMAL 0,32
TIEMPO ESTANDAR 0,50

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,35
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,009
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 20
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 19 segundos y un tiempo estandar de 30 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 33. Corte plantilla.

PROMEDIO OPERACION 0,28

LIMITE SUPERIOR 0,30
LIMITE INFERIOR 0,25
DESVIACION 0,01
TIEMPO NORMAL 0,29
TIEMPO ESTANDAR 0,45

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,28
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,009
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 17
segundos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 17 segundos y un tiempo estandar de 27 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.
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Tabla 34. Corte Pique.

PROMEDIO OPERACION 0,31

LIMITE SUPERIOR 0,33
LIMITE INFERIOR 0,27
DESVIACION 0,02
TIEMPO NORMAL 0,31
TIEMPO ESTANDAR 0,48

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,32
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,012
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 19
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 18 segundos y un tiempo estandar de 29 segundos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

PROCESO GUARNICION W-85

Tabla 35. Desbastado.

PROMEDIO OPERACION 0,18

LIMITE SUPERIOR 0,20
LIMITE INFERIOR 0,17
DESVIACION 0,01
TIEMPO NORMAL 0,19
TIEMPO ESTANDAR 0,29

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,19
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,0075
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 11
segundos Yy la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 11 segundos y un tiempo estandar de 18 segundos como valor maximo para
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esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 36. Planchado etiqueta en lengua.

PROMEDIO OPERACION 1,43

LIMITE SUPERIOR 1,47
LIMITE INFERIOR 1,33
DESVIACION 0,03
TIEMPO NORMAL 1,45
TIEMPO ESTANDAR 2,30

INTERVALO DE CONFIANZA| 1,44
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,0201
Fuente autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 1,43
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 1,47 minutos y un tiempo estandar de 2,30 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 37. Ribeteado.

PROMEDIO OPERACION 0,54

LIMITE SUPERIOR 0,58
LIMITE INFERIOR 0,50
DESVIACION 0,03
TIEMPO NORMAL 0,53
TIEMPO ESTANDAR 0,84

INTERVALO DE CONFIANZA| 0,55
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,0166
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Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 0,54
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 0,53 minutos y un tiempo estandar de 0,84 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 38. Costura adornos.

PROMEDIO OPERACION 3,03

LIMITE SUPERIOR 3,07
LIMITE INFERIOR 2,98
DESVIACION 0,02
TIEMPO NORMAL 3,05
TIEMPO ESTANDAR 4,84

INTERVALO DE CONFIANZA| 3,04
NTERVALO DE LA MUESTRA 0,0134
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 3,03
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 3,05 minutos y un tiempo estandar de 4,84 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 39. Unién de piezas.
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PROMEDIO OPERACION 36,85

LIMITE SUPERIOR 41,58
LIMITE INFERIOR 32,58
DESVIACION 2,43
TIEMPO NORMAL 37,37
TIEMPO ESTANDAR 59,41

INTERVALO DE CONFIANZA | 37,61
INTERVALO DE LA MUESTRA | 1,5187
Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacién tiene una media o un promedio de 36,85
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 37,37 minutos y un tiempo estandar de 59,41 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

PROCESO DE SOLADO W-85

Tabla 40. Engrudada.

PROMEDIO OPERACION 27,79
LIMITE SUPERIOR 28,67
LIMITE INFERIOR 26,67
DESVIACION 0,54
TIEMPO NORMAL 28,52
TIEMPO ESTANDAR 47,64
INTERVALO DE CONFIANZA | 27,96
INTERVALO DE LA MUESTRA | 0,3355

Fuente: Autores 2013.
Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacién tiene una media o un promedio de 27,79
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 28,52 minutos y un tiempo estandar de 47,64 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.
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Tabla 41. Unién plantilla y capellada.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo

PROMEDIO OPERACION 0,71
LIMITE SUPERIOR 0,77
LIMITE INFERIOR 0,65
DESVIACION 0,03
TIEMPO NORMAL 0,73
TIEMPO ESTANDAR 1,22
INTERVALO DE CONFIANZA 0,72
INTERVALO DE LA MUESTRA | 0,019

Fuente: Autores 2013.

de confianza por lo tanto se acepta el tamafo de la muestra.

Segundo se observa que la operacién tiene una media o un promedio de 0,71
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 0,73 minutos y un tiempo estandar de 1,22 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan

dentro de los limites superior e inferior.

Tabla 42. Solado.

PROMEDIO OPERACION 1,90
LIMITE SUPERIOR 1,93
LIMITE INFERIOR 1,87
DESVIACION 0,02
TIEMPO NORMAL 1,88
TIEMPO ESTANDAR 3,14
INTERVALO DE CONFIANZA | 1,91
INTERVALO DE LA MUESTRA | 0,0106

Fuente: Autores 2013.
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Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra.

Segundo se observa que la operacién tiene una media o un promedio de 1,90
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operaciéon de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 1,88 minutos y un tiempo estandar de 3,14 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.

PROCESO TERMINADO W-85

Tabla 43. Terminado.

PROMEDIO OPERACION 1,35
LIMITE SUPERIOR 1,47
LIMITE INFERIOR 1,15
DESVIACION 0,05
TIEMPO NORMAL 1,33
TIEMPO ESTANDAR 2,04
INTERVALO DE CONFIANZA 1,37
INTERVALO DE LA MUESTRA 0,03

Fuente: Autores 2013.

Para esta tarea se aprueba la muestra de 30 tomas o ciclos, ya que se emplea el
criterio de decision, se ve que el intervalo de la muestra es menor que el intervalo
de confianza por lo tanto se acepta el tamafio de la muestra.

Segundo se observa que la operacion tiene una media o un promedio de 1,35
minutos y la desviacion es baja acercandose notablemente a 0, es decir que la
operacion de corte aplicando la metodologia propuesta, arroja un tiempo normal
de 1,33 minutos y un tiempo estandar de 2,04 minutos como valor maximo para
esta tarea. Se puede evidenciar que el tiempo normal y el tiempo promedio estan
dentro de los limites superior e inferior.
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2.4 Diagnostico financiero para CALZADO WAL'S LTDA

CALZADO WAL'S LTDA., es una empresa manufacturera, dedicada a la fabricar
calzado en cuero y sintético, obteniendo productos como zapato infantil y botas
para adulto, los cuales son comercializados en distintos lugares del pais, a pesar
de esto no esta completamente automatizada, cuenta con algunas maquinas para
cumplir con su produccién sin embargo es una empresa en crecimiento.

La empresa cuenta con una Unica planta ubicada en la ciudad de Bogota en el
Barrio el Restrepo; puesto que la mayoria de sus proveedores se encuentran en
este punto de la ciudad, ademas la facilidad que tiene este lugar para encontrar el
recurso humano adecuado y con la experiencia necesaria en la elaboracion de
este producto. El proceso productivo es en su mayor parte manual mas que
automatizada. Su principal cliente es BOSI y empresarios que comercializan este
producto en distintas localidades de la cuidad.

CALZADO WAL’'S LTDA. Tiene una administracion regular lo que con lleva a
ciertos tropiezos durante el proceso, ellos tienen entre sus principales activos
inventarios, cuantas por cobrar y sus activos fijos; las ventas se hacen a traves del
coordinador de ventas y el plazo de venta es de 30, 60, 0 90 dias.

Para el diagnostico béasico se utilizaran las cifras que aparecen a continuacion.
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BALANCE GENERAL Y ANALISIS HORIZONTAL

Tabla 44. Balance general.

Balance general
Nii 330.039.98241
Reaizado por.  AUTORES 2012
Cirazen:  MILLONES DE PESOS
En fecha 022011 0122012 En fecha 2201 0122012
Activo Pasivo
ACTIVO CORRIENTE PASIVO CORRIENTE
Ekcivo 12871.089.0 18.564.753,0 | | Obiigaciones bancarias MIL 125633200 21.936.257.0
Inversiones emparakes - - ||Porcién corrienée Oblig. Banc, LP - -
Cuenias por cobrar clenies 229530.538.0 215.810.761,0 [ [Provesdores 34.367.110,0 4017472810
Provizion para deudas malas - - ||Pasivos laborales 3.282 4560 3.779.260.0
(iros deudores 6.546.000,0 5.612.300,0 | | Impuesios por pagar 206375400 340124560
nveniarios 132.787.7450 196.325.412,0 | | Dividendos por pagar :
Provizion proiection de inveniarios : - | |Acreedores varios : :
|Dms aCivas corrieniss 8.212.0000 8.126.011,0 | |Otros pasivos corrienies 6.3125320 12 360 456,0
Total activo corriente 389.947.373.0 445.538.237,0 | [Total pasivo comriente 86.152.967.0 1122721510
ACTIVOFIO ALARGOPLAZO
Terrenos - Obligaciones bancarias LP ML 814495800 88.632.0430
Edifcios 26.985.216,0 25.039.845,0 | | Obiigaciones bancarias LP MIE - -
Maquinaria y equipo 67.796.350,0 102.825.546,0 | | Pasivos laborales largo plazo 18.945.6230 245800750
Muzkies y enseres 16.875.213,0 20.926.0610 | |Préstamos de socics
Vehicuios Bonos
Cfros acvos flos : - | |Ciros pasivos a largo plazo
Equipos de compuio 3.450.000,0 3.945.630,0
Activo Fijo Bruto 115.106.779,0 155.786.882,0 | | Total pasivo a largo plazo 100.395.613.0 13211180
Diepreciacian acumuiada (15.345.6070) (17.468.2420)
Total pasivo | 186.548.580,0 22549327500
Total activo fijo 09.761.082.0 138.218.540,0
Patrimonio
OTROS ACTIVOS Capial 012808520 09 467 6120
nversiones pamanenies Reserva legal 20433688 5 220938402
Inizngibles - - ||Otras reservas -
Diferidos 360.500,0 360.500,0 | | Revalorizacion del patrimonic 102.193.4430 110.469.201,0
Otros acivos 1693.4610 2654.012,0 | |Utidades por disribuir 012908520 120.347.361,0
Valorizacionas - ||Uidad (pérdida) del eiercicio
\alorizaciones
Total otros activos 20539610 30145120 | |Total patrimonio 062138356 361.378.0142
Total activo 491762 4160 | 586.871.289,0 | [Total pasivo més patrimonio | 4017624156 | h86.671.2802
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Fuente: Autores 2013.

Tabla 45. Andlisis horizontal.

CALZADO WAL'S LTDA
Analigig horizontal del Balance general

N 830.039.882-1

Reafzado por: AUTORES 212
Ciras en.  MILLONES DE PESOS
Periodo 1 (P1) | Periodo 2 (P2) (P2 - P1) %
Activo 122011 Zo2202
ACTIVO CORRIENTE
Elecivo 12.871.080,00 | 185684 753,00 | 5603 664,00 44 24%
Inversiones iemporales - - - INDET.
Cuenias por cobrar cenies 229.530.539,0 215.910.761,00 {13.619.775,00) -5,53%
Prowision para deudas malas = - = INDET.
{Cires deudores 6.546.000,00 | 561230000 (933.700, 00} -14, 26%
Inveniarios 132 787. 745,00 | 196.325.412,00 63.537 667,00 47 B5%
Provision prodeccion de inveniarics - - INDET.
{iros acivos corrisnies 821200000 | 9.125.011,00 S13.011,00 11,12%
- - - INDET.
Total activo corriente 369.947.373.00 44553823700 5550086400 14, 26%
ACTIVD FIID
Terrenos - - - INDET.
Edificios 2698521600 | 28.080.64500 | 1.104.420,00 4.05%
Maquinaria y equipoe 67.796.350,00 (102.825.548,00 | 35020196, 00 51,67%
Muebles y enseres 16.875.213,00 | 20.926.061,00 | 4.050.848 00 24,00%
Vehiculos 2 = - INDET.
(iros acives Ros > - - INDET.
Equipos de compuio 3450.000,00 | 3.945630,00 495.630,00 14, 37%
Activo Fijo Bruto 115.106.779.00 155.786.882.00| 40.680.102,00 35, 34%
Depreciacion acumulada {15345 697 007 | (17.468.342.00) (2.122.645,00] 13,835%
> - - INDET.
Total activo fijo 99 761.082,00 |138.318.540,00| 38 557 458,00 38,65%
OTROS ACTIVOS
Inversiones permansmes = INDET,
Intangibies = INDET.
Diferidos 360.500,00 360500 00 - 0, 00%
{iros acivos 1.693.461,00 | 2654 01200 G0 551,00 56, 72%
Valorzaciones - INDET,
= INDET.
-~ - = INDET.
Total otros actives 205396100 | 301451200 960.551,00 46, 77%
Total activo | 491.762 416.00] 586.871.289.00/| 95.102.873,00 19,34%

Fuente: Autores 2013.
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Inicialmente Calzado Wal's Ltda., cuenta con un incremento muy valioso de
clientela, esto se debe a ser aceptada en el mercado y aumentar su participacion
también a que los niveles de inventarios subieron de forma notable, por otro lado
la recuperacion de cartera para el afio dos fue mejor, lo que ayudo a la compra de
materia prima y nueva maquinaria.

Al examinar el criterio de indigencia de los activos diferidos no estan representado
un valor significativo en ninguno de los dos periodos, lo cual es 6ptimo por la razén
gue no son ni el 5% de los activos totales y lo recomendable para la empresa es
gue estos diferendos disminuyan en el transcurso de los afos; al observar los
periodos el comportamiento de diferidos es el mismo para ambos periodos,
encontrandose lejana a una liquidacion.

Posteriormente al analizar el criterio de relacion Deuda / Patrimonio, se nota que
los valores de capital de patrimonio y la revalorizacion de patrimonio para ambos
periodo, no sobrepasan los valores de pasivos como obligaciones financieras,
proveedores e impuestos, lo que demuestra que la empresa esta creciendo de una
forma adecuada y satisfactoria por la razén que no estan adquiriendo deudas que
no se puedan pagar y el fruto de su trabajo genera dinero para el pago de
terceros. Se recomienda que la cuenta de pasivo proveedores sea mas baja cada
afio con el fin de mejorar los resultados.

Para el criterio de relacion activos totales/ capital invertido / capital de trabajo, se
observa un comportamiento prometedor, por la razén de que hay una evolucion
constante comparando los dos periodos, esto se debe al incremento del inventario
lo que ha sido causado por la mayor demanda de los productos, pero es
recomendable hacer inversiones ya que hay ausencia para ambos periodos de
inversion que motiven a mejorar la relacion con los otros dos factores.

El aumento en ventas ha sido posible por el aumento de la capacidad productiva
de la compafia en el aumento de los pasivos no corrientes para ambos periodos
que adquirié la empresa a largo plazo, lo que ayudo a la compra de maquinaria,
planta y equipo, dando como resultado un aumento prometedor para afios
venideros en la reinversion del capital.

Al observar el comportamiento del capital de trabajo en ambos periodos nos
muestra que el dinero que le queda a la empresa para poder operar con
normalidad es el adecuado, al sacar la diferencia entre activo corriente y pasivo
corriente arroja un resultado satisfactorio ya que presenta una capacidad
econdmica suficiente para responder obligaciones con terceros, la cual se ha
incrementado del periodo uno al periodo dos.

Al mirar la relacion de deuda bancaria y gastos financieros hay un incremento de
un periodo a otro, esto se debe a su crecimiento notorio y las actividades de
apalancamiento que tuvieron para cumplir las metas, la recomendacion es
aumentar el patrimonio en lo posible un 10% mas para poder cubrir los gastos
financieros y deudas bancarias sin ningun tropiezo ni dificultad.
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Finalmente se observa que el dinero que se encuentra en efectivo y en bancos es
aceptable pero podria ser mejor ya que al bajar niveles de inventario y trabajar al
contado durante el periodo dos ayudo a reducir las cuentas por cobrar que son
altas en ambos periodos; lo que es recomendado para este caso es que la
rotacion de la cartera sea mas rapida y efectiva. Ademas las cuentas de
proveedores aumento debido a que subi6 la demanda de sus productos y tuvieron
gue adquirir crédito con bancos y los mismos proveedores lo cual ayudo a que
guedara mas facil el pago de estos mismos y sin inconvenientes con las deudas a
largo plazo, también un incremento de impuestos que corresponde a su mejora en
ventas y productividad.

Se recomienda a los socios de la empresa que dejen dinero patrimonial para

reinvertir asegurando un crecimiento mas préspero y ampliacién de la empresa y
nuevos mercados.
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24.1 ANALISIS DE ESTADO DE RESULTADOS Y ANALISIS VERTICA L

Tabla 46. Estado de resultados.
CALZADO WAL'S LTDA
Estado de resultados
Ni: 30.089.982-1
Realzado por:  AUTCRES 2012
Cirazen. MILLONES DE PESOS

Periodo 1 Periodo 2
Ventas netas 804.589.240 00 051.034.615,00
Menos: costo de ventas 588.877.905,00 608.007 416,00
Invenianios de mercancias 0%4.101.041.00 606.123.326,00
Mas compras 08.426.846,00 106.453.843,00
Menos inveniano fnal 103.649.982 00 104.569.753,00
Utilidad bruta 215.711.344 00 343.827.199.00
(asios de adminisiracion 83.939.307 00 04 76.832 00
Gasios de venias 34.596.012 00 53.691.348 00
Ctros gasios operacionales 23.456.892 00 24.134.256 00
Utilidad operacional 7371913300 171.244 762,00
Gazoz inancieros 12.553.320,00 21.936.257,00
Otros ingresos 3.453.753 00 4.801.156,00
Otros gasios 7.805.625,00 0457 956,00
Correccion monstaria 7.714 049 23 17.380.291 68
Utilidad antes de impuestos 89 550 530 28 206.003.510 68
Frovision para impuesio de renia 14.522.057 00 2047254900
Utilidad neta 75028473 28 176.530 961 68

Fuente: Autores 2013.
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Tabla 47. Andlisis vertical.

CALZADO WAL'S LTDA

Analisis vertical del Estado de resultados

Ni: 830.089.982-1
Realizado por:  AUTORES 2012
Cirasen: MILLONES DE PESOS
Periodo 1 (M) Periodo 2 (P2)
Ventas netas 804.589.249.0 | 100,00%| 951.834.615,0 [ 100,00%
Menos: costo de ventas 5888779050 | 7319%| 608.007 4160 | 63.88%
Inveniarios de mercancias 694.101.0410 | 73584%| 6061233260 ( 63,68%
Mas compras 004268460 | 1223%)| 1064538430 | 11.18%
Menos inventanc final 1036409820 | 1288%| 104.569.7530| 10.99%
Utilidad bruta 57113440 | 26.51%| 3438271990 | 36,12%
(335103 de administracion 330303070 1043%| 04756.8320| 9.96%
(3a%105 e vemas 45960120 430%| 536913490 | 5H64%
Ciros gasios operacionales 234568020 | 292%| 241342660 | 254%
Utilidad operacional 137194330 |  916%| 171.2447620 | 1790%
(asios fnancieros 120533200 | 1,56%| 21.936.2670| 230%
(fros ingresos 34587530 | 043%| 4.8911560( 051%
(iros gasios 78056250 | 008%| 94570560( 099%
Correccion moneiaria 17145483 | 096%)| 173882917 183%
Utilidad antes de impuestos 1053417803 | 1300%| 2249194227 | 2363%
Provision para mpuesio de rena 145220670 180%| 204725490 | 3,10%
Utilidad neta 750284733 | 9.33%| 1765300617 | 1855%

Fuente: Autores 2013.

Se puede observar que los gastos de venta, entro los cuales se ve los gastos
administrativos con 10.43%, gastos de venta con un 4.30% y otros gastos con un
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2.92%, se redujeron para el periodo 2 notalmente en gastos administrativos y esto
se debe a que mejoraron el uso de sus servicios como agua, electricidad, luz y
demas, también se puede apreciar que sus campafas de ventas, promociones y
demas tuvieron mas fuerzas para el periodo dos mostrando que vendieron mas, se
gastd mas recursos pero se utilizaron los necesarios, no obstante se puede
mejorar mas estos porcentajes de gasto.

En los costos de venta de para g se pudiera desarrollar la actividad representa un
63.88% para el afio 2, dejando una utilidad bruta de 36.12% esto se debe a que
los materiales de uso son de buena calidad y tiene un costo no tan elevado vender
sus productos. Se recomienda buscar materiales sustitutos sin bajar la calidad o
minimizar en lo posible este costo de venta para obtener mayores utilidades.

Los impuestos que declara la compafia son acordes, el comportamiento aumenta
para el afio 2 pero esto se debe a su crecimiento. Por otro lado las utilidades netas
para el periodo 1 y 2 son bajas, esto se debe a que el costo de venta es elevado y
se deberian poner como meta lograr minimo un 20% de utilidad neta.

228



2.4.2 Indicadores financieros para CALZADO WAL'S LTDA

Tabla 48. Indicadores financieros.
CALZADD WAL'S LTDA
Indicadores financieros
Nii 830.080 9821
Reaiizado por: AUTORES 2012
Cirasen: MILLONES DE PESGS

Indicadores financieros 301122011 2911212012
LIQUIDEZ

Razén corriente (veces) 4531 3,67
Frueba acida (veces) 2,95 222
Capial netc de rabajo (§) 303,704 406,00 333.266.080,00
ACTIVIDAD

Rotacion de cartera (dias) 10270 85,41

Rotacion de inveniario toial (dias) 81,18 117 B6
Rotacidn de proveedores (dias) 21,30 2237
Cicio de efedivo 16253 180,39
Rotacion de aclvos fjos (veces) 6,99 7,03
Rotacidn de acivo fofal (veces) 1,64 1,76
ENDEUDAMIENTO

Nivel de endeudamisnio (%6) 37.593% 33 472%
Endeudamienio inanciero (%) 11.68% 10,75%
Impacio de Ia carga financiera (%) -1,56% -2 30%
Cobertura de infereses 1 (veces) -5, 87 -7.81

Cobertura de inereses 2 (veces) MA 7,80
Concenfracion del endeudamienio corio plazo (%) 46,18% 49 79%
RENTABILIDAD

Margen brue de usidad (96) 26,81% 36,12%
Margen operacional de udidad (%) 9,16% 17.99%
Margen neio de ugidad (%) 2.33% 18,55%
Rendmisnio del pafrimonio (%) 24 53% 52.97%
Rendimieni> del acivo tofal (%) 15,26% 32, 73%
EBITDA [SMias) WiA - 173 367 407,00

Fuente: Autores 2013.
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Razoén corriente: La interpretacién de estos resultados dice que por cada $1 de
pasivo corriente, la empresa cuenta con 4.53 veces y 3.97 veces de respaldo en el
activo corriente, para los afios 1 y 2 respectivamente.

Es un indice generalmente aceptado de liquidez a corto plazo y mediano plazo,
gue indica en que estan cubiertas por activos corrientes que se esperan convertir
a efectivo

Prueba acida: La capacidad que tiene la empresa para cancelar sus pasivos
corrientes es de 2.98 veces y 2.2 veces para el afio 1 y 2 respectivamente, lo que
a su vez nos permite deducir que por cada peso que se debe en el pasivo
corriente, se cuenta con $ 0.74 y 0.89 respectivamente para su cancelacion.

Capital neto de trabajo: El capital de trabajo de la empresa de los excedentes de
los activos corrientes, cuando se cancelan los pasivos corrientes con el fin de que
puedan atender las necesidades de la empresa es de $303.794.406 para el afio 1
y para el afio 2 de $ 333.266.080

Rotacion de cartera: La empresa rota su cartera para el afio 1 es de 103 dias y
para el afio 2 85 dias; lo cual es deficiente y se pierde dinero al recuperar cartera
en plazo tan prolongado, lo recomendado es tomar medidas para rotar en menos
tiempo la cartera.

Rotacion de inventario total: Con esta informacion se concluye que la empresa
cuenta con inventario de producto terminado para atender sus ventas durante 37
dias en el afio 81 y 118 dias en el afio 2. Esto se debe a que sus procesos son
manuales y no automatizados en su gran mayoria.

Rotacion de proveedores: Con estos resultados concluimos que la empresa tiene
inventario de materias primas para atender su proceso productivo durante 81 dias
enelafioly 117 dias en el afio 2.

Rotacion de activo fijo: La empresa roto su activo fijo en el afiol, 6.99 veces y
7.03 veces, en el afio 2.

Rotacion de activo total: Por cada peso invertido en los activos totales, la empresa
vendio en el afio 1 $1.64 y $1.76 en el afio 2. También podemos decir que los
activos totales rotaron en el afiol 1.64 veces y en el afio 2 1.76 veces.

Nivel de endeudamiento: Por cada peso que la empresa tiene en el activo, debe
37.93% el afio 1 y 38.42% para el afio 2, es decir, que ésta es la participacion de
los acreedores sobre los activos de la compafiia.

Marguen bruto: Por cada peso vendido, la empresa genera una utilidad bruta del
26.81% para el aflo 1 y del 36.12% para el afio 2.
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Marguen operacional de la utilidad: La empresa gener6 una utilidad operacional,
equivalente al 9.16% en el afio 1 y del 17.99% en el afio 2, con respecto al total
de ventas de cada periodo.

Rendimiento patrimonial y rendimiento activo total: En este se ve un crecimiento
adecuado y prometedor ya que se duplica en ambos rendimientos, comparandolos
con los periodos anteriores, esto se debe a la buena labor de gestion en
capacidad y ventas.

24.3 Andlisis flujo de caja y relacion beneficio costo para CALZADO WAL'S
LTDA.

Podemos evidenciar el comportamiento del flujo de caja ara la empresa calzado
Wal's en el ultimo semestre, teniendo como base de informacion los datos del
primer semestre. En este flujo de caja se detalla la informacion y comportamiento
de los ingresos y los egresos para los periodos del primer semestre y el segundo
semestre, ademas la informacion obtenida para este flujo de caja fue brindada por
la administracion de dicha empresa, dicha informacion de flujo de caja y relacion
beneficio costo se puede evidenciar en el anexo B en el CD entregado.

Este proyecto entregado a Calzado Wal's, tiene beneficios muy interesantes y
efectivos ayudandolos a desempefarse mejor en sus distintas labores
administrativas y operativas, estos beneficios a grandes rasgos son:

« Una nueva metodologia de produccién por area, donde se aumente la
productividad, se ahorre la cantidad de materiales desperdiciados y se baje el
tiempo de elaboracién del producto, contribuyendo a bajar sus costos en
compras.

* Por el lado de operaciones administrativas se contribuye a la documentacion
de datos mediante nuevos procesos propuestos con sus correspondientes
diagramas de operacion, formatos e instructivos, de tal forma que se tenga un
control sobre la informacion, aumente la comunicacion entre areas, se tenga un
control de documentos, se siga un hilo conductor segun la operacion a realizar
y sobre todo que se opere de forma agil, productiva y eficaz desde el area
administrativa hacia las demas areas funcionales de la empresa.

Acerca de la relacion costo beneficio, se observa una inversion fija de para el
proyecto propuesto a las administrativas de Calzado Wal's; la estimacién de la
inversion fija con un valor de $421.521 esta conformada por gastos de papeleria 'y
servicios de energia, teléfono y otros a utilizarse en la ejecucion del proyecto.
También forma parte la infraestructura operativa de la empresa en la cual se aplicd
la nueva propuesta.

Se observa la inversion diferida para el proyecto con un valor de $296,456, este
valor estd compuesto por servicios necesarios para el estudio e implementacion
del Proyecto, no esta sujeto a desgaste fisico. Esta conformada por trabajos de
investigacion y estudios, gastos de organizacion y supervision, gastos de puesta
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en marcha de la planta, gastos de administracion, intereses, gastos de asistencia
técnica y capacitacion de personal.

Se evidencia que la inversion en el capital de trabajo con un valor de 337,996 que
esta compuesta el efectivo requerido, horas empleados pagadas para el desarrollo
del proyecto

Posteriormente, se hallaron los costos totales y los beneficios totales para los
cinco periodos, con el fin de determinar los beneficios actualizados y los costos
actualizados, lo anterior se hizo multiplicando el factor de actualizacion del 10%
por los costos totales.

Finalmente se determino el flujo de efectivo actualizo llevando cada periodo a
valor presente neto cuyo resultado es de $ 322.159.089, 38, ademas la TIR tiene
un porcentaje de 27,6%, determinado que este porcentaje de 27,6 % es mayor a la
tasa de actualizacion de 10%, aceptando este proyecto para calzado Wal's,
seguidamente se muestra en la comparacién beneficio / costo con un valor de 2,17
y este valor resultante es mayor a uno, confirmando asi la viabilidad de este
proyecto para Calzado Wal's Ltda.

2.5 INDICADORES DE GESTION.

Los indicadores de gestion en CALZADO WAL'S LTDA., se plantearon de acuerdo
a las areas funcionales para determinar el rendimiento y la productividad de cada
una de estas, para poder tener un mayor control y si es el caso realizar
correcciones, y de esta manera se pueda evidenciar un mejoramiento continuo
dentro de la organizacion.

- Eficacia mensual en ventas:

Calzado WAL’S cuenta con 70 clientes en las diferentes ciudades de los cuales en
promedio 48 realizan pedidos.

T
48 clientes compran

* 100 = 68,57%

70 total clientes
El vendedor realiza cien visitas para vender 68,57 articulos y lo debe visitar en
promedio 1,45 veces para poder convencerlo de efectuar la compra.

- Productividad de mano de obra:
Esta empresa cuenta con un solo turno que 11 horas de las cuales los empleados

realizan actividades 9,5 horas en el dia, y en este se realizan en promedio 350
pares de zapatos.
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350 par/dia
9,5 hor /dia

La productividad de CALZADO WAL'S LTDA., por cada empleado en promedio
son 36,84 pares de zapatos por hora.

= 36,84 par/Hora

- Indice de rotacion de trabajadores:
La empresa actualmente cuenta con 45 empleados en las diferentes areas

funcionales de los cuales en un promedio anualmente se retiran 20 empleados.
20 empleadodor retidados/aflo

45 empleados = 0.4
Este indicador muestra que el indice de rotacion es bajo en comparacion con la
rotacion de personal en este sector.
- Nivel de calidad:
En CALZADO WAL'S LTDA., se producen 10500 pares en el mes de los cuales
10487 pares salen sin defectos.
10487 pares sin defectos/mes

10500 pares/mes

#* 100 = 99,8704

De los 10500 pares que se producen salen defectuosos 13 pares al mes lo que
quiere decir que el nivel de calidad es alto con un 99,87%.

- Productividad de maquinaria
La organizacion realiza turnos de 12 horas al dia de los cuales se utiliza la
maquinaria 9 horas en las cuales se producen en promedio 350 pares de zapatos

al dia.
350 par/dia _
—————— = 38,89 par/ Hora
9 hor/dia

La productividad de la maquinaria en CALZADO WAL'S LTDA. Es de 38,89 pares
en una hora.

Los anteriores indicadores fueron establecidos de acuerdo a las necesidades que
se presentaron en la organizacion actualmente, hay que tener en cuenta la
ausencia de estos patrones de medicion y por ende no existen datos historicos
para llegar a hacer una comparacion y analizar si se evidencia un mejoramiento
en estos aspectos o no.
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2.6 SIMULACION MONTECARLO PARA EL PROCESO OPERATIVO DE
CALZADO WAL'S LTDA.

CALZADO WAL'S LTDA., ha tenido dificultades en el momento de realizar sus
procesos puesto que sus actividades no han sido estandarizadas, lo que genera
un desorden en la metodologia utilizada por los operarios, para ello fue importante
realizacion de un estudios de tiempos, en la a cada operario en sus distintas
actividades se les dio unas guias y metodologias de trabajo; de acuerdo con lo
anterior se tomo una muestra de 30 datos tomados en segundos en cada una de
las operaciones realizadas, posteriormente se procedid a realizar una tabla de
frecuencias donde se obtuvieron probabilidades muéstrales, a las cuales se hallo
la probabilidad esperada; para luego proceder a efectuar la prueba chi, de esta
manera determinar es tipo de distribucidon a utilizar, para efectos de esta
simulacion se utilizé una distribucion discreta en cada uno de los procesos, y
posteriormente poder realizar la generacion de 500 aleatorios, con fin de predecir
de una forma mas segura los comportamientos a futuro de la simulacién (Anexo C
gue se encuentra en el CD).

. Andlisis estadistico simulacién Montecarlo area de corte

En el area de corte se tomaron varios tiempos a diferentes operarios en diferentes
horas de la jornada laboral, debido a que cada una de las partes del producto son
independientes, por este motivo se tomo la suma de todos los tiempos para la
simulacion.

Tabla 49. Andlisis estadistico area de corte

Media 269
Error tipico 0,21
Mediana 268
Moda 268
Desviacién estandar 4,76
Varianza de la muestra 22,69
Curtosis 0,05
Coeficiente de asimetria -0,034
Rango 26
Minimo 255
Maximo 281
Suma 134005
Cuenta 500

Fuente: Autores 2013.
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Segun los datos arrojados por la simulacidon se encontré una media de 269
segundos en el corte de un par, con una desviacion estandar de 4,76 lo que quiere
decir que es aceptable, debido a que los datos no tienen una variabilidad alta,
manteniéndose datos intermedios. Arrojando un valor maximo de 281 segundos y
un valor minimo de 255 segundos; con lo anterior se puede afirmar que el
comportamiento de la simulacidén es semejante a datos tomados originalmente.

. Andlisis estadistico simulacién Montecarlo area de guarnicion.

En el &rea de guarnicion se tomaron varios tiempos, debido a que cada una de las
partes del producto son independientes y pasa por distintos procesos dentro de la
misma &rea, por este motivo se tomo la suma de todos los tiempos para la
simulacion.

Tabla 50. Andlisis estadistico area de guarnicion.

Area de guarnicién

Media 2848
Error tipico 6,49
Mediana 2816
Moda 3020
Desviacion estandar 144,95
Varianza de la muestra 21009,98
Curtosis -0,92
Coeficiente de asimetria -0,06
Rango 547
Minimo 2587
Maximo 3134
Suma 1421321
Cuenta 500

Fuente: Autores 2013.

Segun los datos arrojados por la simulacién se encontré una media de 2848
segundos en el corte de un par, con una desviacion estandar de 144,95 lo que
quiere decir que es aceptable, debido a que los datos no tienen una variabilidad
alta, manteniéndose datos intermedios. Arrojando un valor maximo de 3134
segundos y un valor minimo de 2587 segundos; con lo anterior se puede afirmar
gue el comportamiento de la simulaciobn es semejante a datos tomados
originalmente.

. Analisis estadistico simulaciéon Montecarlo area de solado.
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En el area de solado se tomaron varios tiempos, debido a que cada una de las
partes del producto son independientes y pasa por distintos procesos dentro de la
misma é&rea, por este motivo se tomo la suma de todos los tiempos para la
simulacion.

Tabla 51. Andlisis estadistico area de solado.

Area de solado

Media 1950
Error tipico 1,51
Mediana 1950
Moda 1982
Desviacié n estandar 33,9
Varianza de la muestra 1151,1
Curtosis -0,11
Coeficiente de -0,51
asimetria

Rango 212
Minimo 1795
Maximo 2007
Suma 972972
Cuenta 499

Fuente: Autores 2013.

Segun los datos arrojados por la simulacién se encontré una media de 1950
segundos en el corte de un par, con una desviacion estandar de 33,9 lo que quiere
decir que es aceptable, debido a que los datos tienen una variabilidad regular,
pero mantiene datos intermedios. Arrojando un valor maximo de 2007 segundos y
un valor minimo de 1795 segundos; con lo anterior se puede afirmar que el
comportamiento de la simulacion es semejante a datos tomados originalmente.

. Analisis estadistico simulacién Montecarlo area de terminado.

En el area de terminado se unificaron los tiempos, debido a que cada una de las
partes del producto son dependientes, por este motivo se tomo la suma de todos
los tiempos para la simulacion.
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Tabla 52. Andlisis estadistico area de terminado.

Area de terminado |

Media 83
Error tipico 0,13
Mediana 82
Moda 82
Desviacién estandar 2,97
Varianza de la muestra 8,85
Curtosis 0,55
Coeficiente de 0,56
asimetria

Rango 14
Minimo 76
Maximo 90
Suma 41357
Cuenta 500

Fuente: Autores 2013.

Segun los datos arrojados por la simulacién se encontré una media de 83
segundos en el corte de un par, con una desviacion estandar de 2,97 lo que quiere
decir que es aceptable, debido a que los datos no tienen una variabilidad alta,
mintiéndose datos intermedios. Arrojando un valor maximo de 90 segundos y un
valor minimo de 76 segundos; con lo anterior se puede afirmar que el
comportamiento de la simulacion es semejante a datos tomados originalmente.
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CONCLUSIONES

La infraestructura es de vital importancia en el desarrollo de una organizacion;
CALZADO WAL'S LTDA., cuenta con unas instalaciones inadecuadas para el
flujo de los procesos que manejan, pues genera dificultades en el transporte de
materias primas, productos en proceso y productos terminados, ademas la mala
distribucion en planta que hay en las diferentes areas funcionales.

En CALZADO WAL'S LTDA., hay ausencia del area de recursos humanos, pues
esta es la encargada de identificar y establecer los perfiles del cargo y sus
respectivos manuales de funciones, permitiendo de esta manera estandarizar los
diferentes procesos de la organizacibn en general; ademas de realizar un
procesos de seleccion adecuado

CALZADO WAL'S LTDA., cuenta con bajo nivel de desarrollo tecnoldgico, debido
gue a lo largo de su trayectoria por motivo de costos no ha incorporado tecnologia
en sus procesos, dado a la alta inversion que deben realizar, es por esto que la
alta direccion al no tener una base financiera solida no adquieren equipos de alta
tecnologia para equipar su planta.

La distribucion de labores o delegacion de funciones en una organizacion es de
vital importancia, debido que cada uno de los miembros del equipo van a tener sus
respectivas obligaciones y metas por cumplir trabajando todos por un mismo
propdsito que es la mejora continua. En CALZADO WAL'S LTDA., las funciones
estan generando exceso de trabajo sobre unos pocos miembros teniendo como
resultado desmotivacion y desgaste en el momento de realizar sus labores.

Hay baja capacidad gerencial de las directivas dentro de la empresa, dando como
resultado una notable debilidad en el disefio y desarrollo de ingenieria de
procesos, en una gestion gerencial y marketing estratégico; como conclusion los
procesos operativos y los procesos administrativos se llevan de una forma
empirica con vision a corto plazo, provocando la usencia de areas funcionales.

CALZADO WAL’'S LTDA., posee un alto grado de rotacion de personal,
observando un bajo interés en la gestion interna integral del talento humano, pues
esta no permanece lo suficiente en la empresa. Las condiciones laborales son de
tipo informal y sustentadas en el pago a destajo con lo que los trabajadores tienen
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una rotacion constante en las empresas del sector, afirmando que no se crea un
sentido de permanencia en la organizacion.

Existen recursos limitados para la investigacion y el desarrollo; CALZADO WAL'S
LTDA., por ser una PYME los recursos son escasos para invertir en investigacion
y por ende no pueden disfrutar de los beneficios de la innovacién. Ademas las
actividades de investigacion estan asociadas a procesos de benchmarking
enfocados al desarrollo del producto en disefio y materiales.

239



RECOMENDACIONES

El area direccidon y gestion debe brindarle informacion a todas las areas de la
empresa con respecto a la mision, vision, valores y estrategias que se planteen,
pues esto es primordial para la facil comunicacion entre las diferentes areas
funcionales, y que estas pueden ser evaluadas periodicamente, observando y
registrando su progreso; ademas contribuyan con las metas propuestas para toda
la organizacion.

El organigrama de estar organizado de acuerdo a las funciones que la
organizacion realice para que puedan ponerlo en practica, ademas de acuerdo con
esto debe estar en completa armonia llevando a cabo el fin comdn que son la
mision y la visidn para que de esta manera se pueda llevar a cabo el mejoramiento
continuo dentro de toda la organizacion.

Todos los gerentes de las diferentes areas funcionales de la organizacion deben
trabajar conjuntamente en la planeacion de los objetivos y metas en sus diferentes
areas funcionales teniendo en cuenta indicadores de gestion, indicadores
financieros y su respectivo analisis para que de esta manera exista una relacion
directa con la metas y objetivos planteados la alta direccion; pues en la
actualidad estan trabajando de manera individual e independiente.

La documentacién debe ser importante para toda organizacion llevando un registro
de todos los acontecimientos que se puedan presentar, este es uno de los puntos
criticos en CALZADO WAL'S LTDA., pues ellos no tienen forma de analizar
hechos de relevancia en su organizacion, es por esto que no pueden identificar y
analizar de forma rapida y efectiva las amenazas y debilidades que se les pueden
presentar para ser competitivos en el sector.

El analisis de los diferentes entornos que intervienen en CALZADO WAL’'S LTDA,,
debe ser realizado por los gerentes de las diferentes areas funcionales, pues
brindan puntos de vista diferentes en cada uno estos, pero a las misma vez
ayudan a establecer estrategias que permitan el manejo de clientes, proveedores
y el sector en general, obteniendo con lo anterior una mejora continua.
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En general el sector del calzado maneja personal con un nivel educativo bajo y
las labores realizadas son por la experiencia que han adquirido a lo largo de la
vida y en las diferentes empresas en las que han laborado, por este motivo ha
llevado a que el sector se va afectado por los diferentes tratados que tiene el pais;
de acuerdo con lo anterior se le propone a CALZADO WAL’'S LTDA., que
comience a realizar un plan de formacion y capacitacion en forma periddica a los
miembros de las diferentes areas funcionales de la organizacion.

El area comercial es una parte fundamental en cualquier organizacion por este
motivo es indispensable que CALZADO WAL'S LTDA., realice una planeacién en
cuanto a busqueda de, nuevos mercados nuevos clientes potenciales y de
acuerdo con esto poder medir y evaluar la satisfaccion en cuanto a la calidad de
los productos y el servicio prestado por la organizacion, para que se pueda tener
una mejora continua y un mejor rendimientos en las ventas.

La protecciéon que les brinde la organizacion a cada uno de los empleados habla
muy bien de esta, por este motivo se le hace la invitacion para aplicacion de
medidas preventivas y de esta manera evitar accidentes laborales, ademas
ofrecerles elementos de proteccion personal y exigirles su buen uso; de esta
manera se le esta dando una mejor calidad de vida al empelado previniéndole
posibles enfermedades laborales.
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