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RESUMEN

Los problemas que se abarcan en esta tesis son el nimero de prendas finales en mal estado
y el atraso de pedidos por parte de la empresa en estudio. Se sabe que las mypes aportan
grandemente en el desarrollo del pais, ya sea con el aporte al PBI y la contribucion de
empleos. Las mypes de confecciones en el pais conforman el 59.6% de las empresas; sin
embargo, en los ultimos afios su crecimiento se ha ido afectando debido a los problemas que
presentan, siendo la informalidad uno de ellos. Asi que considerando el rol que juegan este
tipo de empresas en el pais, es importante trabajar en el crecimiento y desarrollo dentro de
un mercado mas competitivo. Por ello, se busca mejorar los procesos de una mype de
confeccion a modo de reducir sus problemas y mejorar su productividad. Después de revisar
la literatura se propone un sistema basico de gestion, el cual no solo ayudara a reducir los
problemas, también les permitira fortalecerse como organizacion para asi consolidarse en el

mercado siendo mas competitivos.

El sistema propuesto esta compuesto por 4 procesos: gestion de pedidos, planificacion y
control de la produccion, gestion de la calidad, gestion de la logistica. En el desarrollo del
documento se presenta cada uno de los procesos con sus respectivos componentes; asimismo
se muestra la validacion de la propuesta a través de indicadores, en donde después de haber

comparado los valores se aprecia un aumento en la productividad de 37.5% a 83.3%.

Palabras clave: modelo de gestion; sistema de gestion basico; confecciones; estandarizacion

de procesos; productividad.
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PROPOSAL OF A BASIC MANAGEMENT SYSTEM IN THE ABSENCE OF
STANDARDIZATION OF PROCESSES IN A MYPE OF THE CLOTHING SECTOR
TO IMPROVE ITS PRODUCTIVITY

ABSTRACT

The problems covered in this thesis are the number of unhealthy end garments and the delay
of orders by the company under study. It’s known that SMEs contribute greatly to the
development of the country, either with the contribution to PIB and the contribution of jobs.
The SMEs of confections in Peru make up 59.6% of the companies; however, in recent years
their growth has been affected by the problems they present, with informality being one of
them. So, considering the role of such companies in the country, it is important to work on
growth and development within a more competitive market. Therefore, it seeks to improve
the processes of SMEs of tailoring in order to reduce its problems and improve its
productivity. Therefore, after reviewing the literature, a basic management system is
proposed, which will not only help to reduce problems, it will also allow them to strengthen
themselves as an organization in order to consolidate themselves in the market being more

competitive.

The proposed system consists of 4 processes: order management, production planning and
control, quality management, logistics management. The development of the document
presents each of the processes with their respective components; validation of the proposal
is also shown through indicators, where after having compared the values there is an increase

in productivity from 37.5% to 83.3%.

Keywords: management model; system basic management; confections; standardization of

processes; productivity.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion tiene como finalidad disefiar y desarrollar un sistema
basico de gestion ante la falta de estandarizacion de los procesos en las mypes de
confecciones usando herramientas de ingenieria. Esta propuesta fue desarrollada en la
empresa “W&L”, empresa dedicada a la confeccion de prendas para nifios, y busca
contrarrestar los problemas evidenciados, esperando obtener como resultado final una

mejora en la productividad.

Este documento se encuentra estructurado en 5 capitulos. En el capitulo 1, se desarrolla
toda la revision literaria que sirve de base para la elaboracion de la propuesta. En este
primer capitulo se explican los conceptos mas importantes para el entendimiento de la
investigacion, principalmente se abarca conceptos como: modelos de madurez de las
empresas, procesos, estandarizaciéon de procesos, productividad y la explicaciéon de

algunas herramientas de ingenieria.

En el capitulo 2 se realiza un analisis al sector, en donde se puede observar la importancia
que tienen las mypes en el desarrollo del pais y codmo su crecimiento se ha ido afectando
debido a la informalidad que existe en el sector. Asimismo se describe a la empresa en
estudio y se realiza el diagndstico para identificar los principales problemas que afronta

y las causas que lo originan.

Luego de haber evidenciado los problemas, en el capitulo 3 se propone la implementacion
de un sistema basico de gestion con el objetivo estandarizar los procesos para mejorar la
productividad de la empresa. Asimismo, en este capitulo se proponen procedimientos,

registros e indicadores para cada uno de los procesos que forman parte del sistema.

En el capitulo 4, se explica la validacion, el impacto y los resultados de la propuesta a
través de sus 7 secciones, en donde se comprueba que la implementacion del sistema

propuesto cumple con el objetivo, mejorar la productividad.

Finalmente, se muestran las conclusiones y recomendaciones halladas en esta

investigacion, ademas de la bibliografia consultada y los anexos propios del documento.



1. CAPITULO 1: MARCO TEORICO
En este capitulo se presentan articulos cientificos que avalan la propuesta a desarrollar,
asi como también se explican algunos de los conceptos para un mejor entendimiento y se

muestran casos de éxitos sobre propuestas similares a esta investigacion.

1.1 ESTADO DEL ARTE

Como lo establecen Wahyuni y Sara (2020) en su articulo “The effect of entrepreneurial
orientation variables on business performance in the SME industry context”, las PYMES
juegan un papel importante en cuanto a cuestiones sociales y econdmicas, ya que la
existencia de estas empresas contribuye no solo a la generacion de empleos o aportes al
PBI de acuerdo al sector manufacturero, sino también a la exportacion de bienes y
servicios de productos industriales. Sin embargo, muchas veces el desempefio de este tipo
de empresas esta determinado por capacidades y el papel del entorno interno y externo; y
hoy en dia la globalizacion afecta el desempeiio del negocio debido a que muchas

empresas deben de adaptarse al cambio y cumplir con las exigencias del mercado.

Por otro lado, en esta investigacion los autores destacan la innovaciéon como punto clave
para la mejora en el rendimiento de la empresa, ya que estas protegen a las empresas de
las presiones de la competencia. Asimismo, afirman que la competencia se vuelve
apropiada y ntcleo del éxito cuando las empresas se adaptan y caminan hacia una cultura
de innovacion, porque este tiene un efecto positivo en los negocios, rendimiento desde la

perspectiva del crecimiento de cuota del mercado, productividad, ventas y rentabilidad.

De igual forma, Tong-Ha y otros (2016) en su articulo concluyen que las PYMES en
general desempefian un papel crucial en el apoyo a la economia de la nacion. Asimismo,
afirman que la globalizacion ha creado nuevos desafios para las empresas que
permanecen en competencia y que en la actualidad estas tienen que hacer frente a la alta
competencia y correr el riesgo de perder sus clientes facilmente. Esto debido a que la
mayoria de estas organizaciones tienen dificultades para comprender y responder a las
rapidas tendencias cambiantes del mercado. Ademas, en el articulo resaltan que el
desempefio organizacional refleja la capacidad de una organizacion para cumplir con los
requisitos de sus grupos de interés y sobrevivir en el mercado. Ante esto, los autores
mencionan que el desempefio organizacional se ha evaluado a través de medidas de

desempefio basadas en el financiamiento.



Por otro lado, Zakin y colegas (2017) en su articulo “Impact of the educational attainment
of the knowledge management process in Serbian textile enterprises” hacen referencia a
que la Unica forma de adaptarse a las condiciones que hoy en dia exigen a las empresas
para cambiar y realizar mejoras continuas es a través del conocimiento. Es decir, una
organizacion que sea flexible se adapta a los cambios y adopta el conocimiento
rapidamente; la clave del éxito esta en la cultura organizativa, en donde el empleado es la
pieza fundamental. Por ello el objetivo de este articulo es mejorar la industria textil en

Serbia mediante la aplicacion de la gestion del conocimiento.

Muchas de las empresas en esta industria necesitan principios modernos que se centren
en la evaluaciéon de ciertos aspectos, por lo que los autores hacen hincapi¢ en la
importancia de la gestion de las caracteristicas propias de los empleados a través de sus
conocimientos; es decir el nivel de instruccidon, desarrollo y aplicacion de su
conocimiento, y por lo tanto en la productividad y competitividad de la empresa, ya que
muchas de las empresas en Serbia tienen problemas de calidad en cuanto a su

productividad y produccion.

Asimismo, después de realizar un estudio los autores mencionan que en las empresas
textiles en Serbia existe una falta de formacion del personal, debido a que la mayoria de
empleados no tienen las habilidades adecuadas para trabajar y comunicarse en equipo,
ademas les cuesta adaptarse y entender el trabajo. Finalmente de acuerdo a los resultados
de su investigacion, los autores concluyen que con una adecuada seleccion de recursos
humamos se logra una ventaja competitiva, mejorar la cultura organizativa y sobre todo
se logra influir en el proceso de adquisicion de conocimientos y su aplicacion lo cual es

visto como mejoria del negocio.

Otro estudio realizado en Bulgaria, explica como la competencia es la fuerza
desencadenante de cualquier economia de mercado, asi como las condiciones
contemporaneas modernas. Asimismo, da a entender como la competencia es
determinante para el desarrollo empresarial, mientras que la competitividad es la
condicion mas importante para la prosperidad comercial general. Por ello, se considera
también que el area de las pequenas y medianas empresas poseen un potencial
extraordinario para adaptarse de manera flexible a las circunstancias econdémicas del pais
y la coyuntura cambiante del mercado, ya que es de gran importancia para el desarrollo

econémico nacional. Asimismo, los autores examinan la situacion de las PYMES a



través de un prisma de cinco factores las cuales son cruciales para ganar competitividad

y sostenibilidad.

Por otro lado, Lobos, Malatek y Szewczyk (2020) hacen referencia sobre la importancia
de las practicas de recursos humanos en el desarrollo y crecimiento de las pequefias y
mediana empresas, ya que son un factor principal en el éxito de la empresa. Asimismo,
los autores en su articulo “Management practices in area of human resources and
monitoring results as determinants of SME’s success in Polan and Czech Republic”
mencionan que las PYMES necesitan introducir modelos de gestion humanistas centrados
en desarrollar el compromiso y la satisfaccion de los empleados con su trabajo, asi como

fortalecer el seguimiento de los resultados.

Los resultados de esta investigacion demostraron que existe un impacto directo e indirecto
sustancial de las practicas de recursos humanos en el crecimiento y desarrollo de las
empresas, y algunos de los factores cruciales que se debe considerar dentro de estas
practicas son: atraer personas talentosas a la empresa, recompensar bien, hacer que los
empleados conozcan con exactitud sus tareas, areas de decision y responsabilidades,

promover la cooperacion entre empleados y crear un buen clima laboral.

Por otro lado, otro autor en su articulo habla sobre los intermediarios de innovacion y los
define como individuos u organizaciones que ayudan a otros a mejorar la productividad
a través del intercambio del conocimiento. Asimismo, el objetivo de su estudio es
examinar como las PYMES de Japon eligen intermediarios y como es que estos influyen

en la productividad.

Fugukawa (2018) en sus hallazgos muestra que los intermediarios actiian como fuente de
conocimiento para las PYMES y que estos tienen un impacto positivo no solo sobre la
productividad sino también en las innovaciones. Al decir intercambio de conocimientos
se refiere a las oportunidades de los participantes para aprender los conocimientos
complementarios de otros, mejorando asi la calidad de los recursos de conocimiento de
las participaciones. En resumen, el conjunto de I+D tiene influencia positiva sobre el
aumento de la productividad, lo que significa que estos grupos ayudan a los participantes

a compartir conocimientos y promover la innovacion.

Pulido, Guerrero y Celis (2019) en su investigacion hacen referencia a la importancia de
las relaciones humanas en la gestion si se quiere mejorar la productividad empresarial, ya

que estas no solo influyen en este aspecto sino también en el clima laboral,
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comportamiento y eficiencia de los trabajadores. En este estudio se muestran elementos
que al combinarlas con un modelo de negocio estructurado conducen a una mejora
continua en los procesos y logra que los trabajadores se sientan parte de la empresa
mejorando asi su desempefio en el trabajo. Por ello, los autores presentan un modelo en
donde se identifican factores internos o externos que pueden afectar la productividad

empresarial, desde el punto de vista de las relaciones humanas.

Doina, Sanb, Purcareau y Ghituleasa (2017) coinciden con lo mencionado anteriormente,
ya que en su articulo mencionan que para mejorar el desempefio de la organizacion es
necesario desarrollar practicas de gestion sobre el rendimiento de la empresa, en donde
se utilicen modelos orientados en la mejora de procesos. Asimismo, los autores toman
como base los principios de la norma ISO para la mejora de procesos en el sector textil y
confecciones. Segiin esta norma, la mejora del rendimiento de la organizacion se da a
través del rendimiento de los procesos; se dice que para una mejora en los procesos
primero se debe estandarizar los procesos para lograr con los objetivos del negocio. Por
lo que se sugiere emplear instrumentos de gestion de procesos y tener un lenguaje

estandar.

De igual forma, Doshi y Darshak (2016) en su articulo “Role of Production Part Approval
Process in Continuous Quality Improvement and Customer Satisfaction” hacen referencia
a lo importante que es saber como, cuando y qué herramientas usar para mejorar los
procesos, ya que la aplicacion de herramientas adecuadas trae beneficios a la organizacion
en temas de documentacion, comunicacion, calidad y gestion, lo cual favorece en el

proceso desde el principio.

Asimismo, Cabrera junto a sus colegas en su articulo hablan sobre la gestion de las
empresas y mencionan que para conseguir una gestion con enfoque en procesos, las
empresas deben preparar su recurso humano, asi como mejorar sus recursos materiales.
Hoy en dia, es necesario gestionar y mejorar los procesos de tal forma que se favorezca a
la integracion de los sistemas normalizados; por ello los autores sugieren segmentar el
proceso de mejora por fases que consista en la preparacidon, implementacion y
seguimiento de la mejora, para asi luego poder realizar un diagndstico. Por otro lado,
destacan que el uso de herramientas adecuadas fortalece el disefio de procedimientos para

la mejora de procesos.



Un estudio realizado en Reino Unido, afirma que las pequefias y medianas empresas
muestran una comprension limitada de sus procesos comerciales. Por ello, estas empresas
contribuyen directamente a las altas tasas de fracaso de este sector de la economia si es
que no se desarrollan y no mejoran sus procesos. Ante esto, el estudio realizado por De
Salas, Lewis y Huxley (2017) ayuda a la PYME a obtener una mejor comprension de sus
procesos debido a la alta complejidad y la intensidad de sus recursos con el fin de
encontrar herramientas mas adecuadas para la implementacion de una mejora dentro de

un gran contexto empresarial.

Ante ello, la metodologia informa sobre dos estudios de caso cualitativos de entidades
financieras de tamafio mediano que emplean un nuevo enfoque, el método de focalizacion
de procesos criticos (CPTM) para mejorar su comprension de sus procesos. Al final, los
autores encuentran que el CPTM puede considerarse una herramienta util para mejorar la
comprension de los procesos en las PYME y puede llevar al logro de objetivos
estratégicos. Sin embargo, también describe una serie de limitaciones practicas que se

encontraron al emplear el CPTM dentro del contexto de las PYMES.

Nadarajah y Kadir (2016) en su estudio examinan la funcionalidad del Business Process
Management (BPM), la cual se centra principalmente en la alineacion, ya sea del proceso,
la orientacion de procesos de negocio (BPO) o la iniciativa de mejora de procesos (PII).
El proposito de este estudio fue presentar una vista total de la medicion de BPM mediante
la combinacion de BPO y PII. Los resultados revelaron que los elementos de BPM
abarcan tanto la gestion de procesos, asi como mejoras en los procesos. Por ello, indican
que los gerentes deben realizar esfuerzos para garantizar que las practicas de BPM dentro
de las organizaciones sean relevantes para las condiciones internas y externas. Esto
requiere que los procesos estén documentados, el rendimiento del proceso se mida y se
informe con el proposito de mejorar continuamente. Asimismo, se requiere que los
esfuerzos de mejora también sean incorporados a la cultura organizativa, ya que sin una
mejora continua, cualquier organizacién se enfrenta al riesgo de quedarse atras de su

competencia.

Gobbi y colegas (2015) en su estudio realizado en Brasil, proponen un modelo de
evaluacion para la madurez de la gestion de procesos centrada en las practicas de gobierno
de la gestion de procesos de negocios (BPM). Asimismo, la metodologia que se utiliza en
el presente estudio es que los elementos de gobierno de BPM son identificados, asi como
el analisis de los modelos de madurez de BPM utilizados anteriormente dieron origen al
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modelo de evaluacién de madurez organizacional en BPM desarrollado para este estudio.
Por ultimo, el valor que brinda el modelo permiti6 a los autores diagnosticar la situacion
actual de las organizaciones en términos de gestion de procesos y proporciond una
evaluacion preliminar de los proximos pasos en la evolucion de la madurez para cada uno

de los factores analizados.

De igual forma, un estudio realizado en Reino Unido por Malinova y Mendling (2018),
muestra como las practicas en muchos trabajos sobre gestion de procesos de negocio
(BPM) identifica como factores de éxito en su mayoria las diferentes fases y
preocupaciones de una iniciativa de BPM. Como resultado, los autores proporcionan una

lista de varias actividades que estan asociadas con los diferentes elementos de BPM.

Por otro lado, Pesalj, Pavlov y Pietro (2018) proponen que las PYMES deben utilizar
marcos con el Balance Scoredcard (BSC) como una herramienta integral para reconocer
y mejorar los aspectos mas criticos de desempefio durante el proceso de reorganizacion,
ya que aumentaran las posibilidades de supervivencia de la empresa. Ademas, el uso de
esta herramienta es util, ya que promueve un enfoque en la visiébn y los objetivos
estratégicos de la empresa; asimismo, da paso a que estas puedan tener indicadores de
rendimiento, las cuales no solo se utilizan para ayudar a monitorear los procesos y

resultados, sino también para realizar seguimiento del progreso hacia las metas.

Una investigacion realizada en Indonesia tiene como objetivo desarrollar un modelo de
madurez de procesos de negocios, especialmente en los procesos operativos, los cuales
se encuentren basado en las caracteristicas de cada etapa de crecimiento organizacional,
esto con la finalidad de aumentar el crecimiento de las pymes, y contribuir a que estas
puedan identificar sus necesidades y prioridades para la mejora de los procesos de

negocios en funcion de las caracteristicas inherentes a la organizacion.

El objeto de estudio en esta investigacion son empresas de la industria de la moda en
Indonesia. A modo de resultados, la investigacion muestra que las pymes deben prestar
mayor atencion a sus etapas de crecimiento para mejorar la madurez de sus procesos de
negocios, especialmente los procesos criticos tales como: evaluar el desempefio de los
productos, disefiar productos y servicios, asi como monitorear las ventas. A través de este
modelo, las pymes pueden determinar la etapa de crecimiento actual de la empresa y
utilizar el modelo propuesto como guia para la mejora de los procesos de negocios para

acelerar el crecimiento organizacional.



Por otro lado, los autores dan a conocer que este estudio proporciona una guia practica
para que las pymes identifiquen su etapa de crecimiento actual e implementen la medicion
del nivel de madurez de los procesos de negocios. Ante ello, afirman que el nivel de
madurez estdndar en cada etapa de crecimiento se puede usar para determinar la prioridad

de la mejora de los procesos de negocios e impulsar el crecimiento organizacional.

Por otro lado, Carmona y colegas (2016) mencionan que las empresas buscan mejorar los
procesos claves implementando un sistema de gestion de calidad, en donde los beneficios
de la implantaciéon se ven reflejados en los resultados financieros, operativos y
comerciales. También, entre los beneficios mas destacados se encuentran la mejora de la
estandarizacion de los procedimientos de trabajo y la mejora de los productos, lo cual

permite tener un mejor control y eficiencia operacional.

Como hacen referencia Gazova, Papulova y Papula (2016), en la actualidad todas las
empresas requieren eficacia y eficiencia empresarial al mismo tiempo que buscan
innovacion, flexibilidad e integracion con la tecnologia, por ello poseen solamente un
enfoque de gestion tradicional orientado a las funciones empresariales. Sin embargo,
muchas veces descuidan o no comprenden que también necesitan de la gestion de
procesos, ya que estd orientada como su nombre lo dice a procesos y de brindar valor
agregado. Por ello, resulta importante conocer que la implementacion de BPM es
comprender los beneficios que aporta la gestion de procesos y si este enfoque en procesos

se aplica correctamente.

Como resultado de esta investigacion se evidencid que la aplicacion de un enfoque de
procesos es percibido negativamente, por lo que los gerentes buscan apoyo y se ven en
la necesidad de contratar los servicios de empresas consultoras, a falta de especialistas,
para la capacitacion y desarrollo de empleados y gerentes en temas y habilidades en la
gestion de procesos. Ademas, en esta investigacion se resalta que la cultura corporativa
también juega un rol importante en la aplicacion de la gestion de procesos, ya que dichos
componentes participan activamente en las actitudes hacia el cambio, que figura como un
factor clave en la gestion eficaz de la gestion del cambio; por Gltimo, la medicion del
rendimiento del proceso todavia se percibe como un método opcional para la mejora de

procesos y no la base.

De igual forma, Zimon (2016) en su articulo habla sobre la implementacion de sistemas

de gestion de calidad y como estos ayudan a mejorar los procesos de gestion de las



empresas. Asimismo, Zimon dice que la evaluacion del funcionamiento del sistema de
gestion de calidad dependera de las necesidades reales de la organizacion que decida
implementarla, ya que la gestion de cada organizacidn tiene sus propios objetivos y

ambiciones por lo que sus expectativas sobre su funcionamiento seran diferentes.

En este articulo, se dice que el 70% de las empresas entre pequefias y medianas han tenido
un impacto positivo con la implementacion del sistema de gestion de calidad y les ha
permitido participar en un proceso de mejora en cuanto a los resultados del sistema de
gestion, ademads de lograr una mejor organizacion del trabajo. En conclusion, el autor
revela que el SGC mejora la eficiencia de la empresa y de la gestion de los recursos

disponibles.

Asimismo, Cai y Jun (2018) hacen referencia que la implementacion de ISO 9000 influye
en el rendimiento operativo de las empresas, ya que reduce los niveles de inventarios y
tiempos de ciclo y tiene una respuesta positiva en el rendimiento de la innovacion de
procesos de la empresa. Del mismo modo, la adopcion de ISO conduce a la mejora de
procesos, eficiencia y el control; un punto importante se ha centrado en los beneficios
sobre el rendimiento financiero, como el crecimiento de los ingresos, la rentabilidad,

retorno de los activos y las ventas, etc.

De misma forma, Kakouris y Sfakianaki (2018) en su articulo investigan la relacion entre
la certificacion ISO 9000 y el rendimiento del negocio para las empresas pequenas y
medianas en la industria de alimentacion y bebidas en Grecia. Aqui los autores destacan
que debido a la tendencia de la globalizacion y el aumento de las expectativas del cliente,
muchas empresas han comenzado a implementar sistemas de gestion de calidad bajo la
norma ISO 9001, la cual ha sido considerada como uno de los programas de garantia de

calidad méas importantes ha entrado en las Gltimas décadas.

Para mostrar cuales son los beneficios que la adopcion de esta norma trae consigo, los
autores vieron 4 casos en empresas de este rubro y los resultados de la investigacion
mostraron que las empresas certificadas en la industria de comidas y bebidas obtienen
una serie de beneficios tanto internos como externos, incluyendo la conciencia de calidad,
mayor productividad, una mayor participacion del personal y la eficiencia, la mejora de

la imagen, y la penetracion en nuevos mercados.

Como hacen referencia Mikvaun y otros (2016) en su articulo, la estandarizacion es una

de las herramientas que se pueden aplicar en la mejora continua de la organizacion.
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Asimismo, el trabajo estandarizado es una de las herramientas Lean mas poderosas, pero
menos utilizadas y al momento de documentar las mejores précticas actuales; el trabajo
estandarizado forma la linea base para mejora continua. Por ello a medida que se mejora
el estandar, y este se convierte en la linea de base para nuevas mejoras, y asi
sucesivamente por lo que los autores consideran que el trabajo estandarizado es un
proceso interminable que reduce las variaciones del proceso y mejora la calidad tanto de

los productos con de los procesos.

Ante todo, lo mencionado los autores concluyen que si una organizacién quiere ser
exitosa y competitiva, debe estar orientado al cliente, responder con flexibilidad a todas
las necesidades y requisitos, asi como los cambios rapidos e inesperados en el mercado.
Es decir, la organizacion tiene que ofrecer a sus clientes productos de alta calidad. Por
otro lado, se menciona que los beneficios del trabajo estandarizado incluyen la
documentacién del proceso actual, las reducciones en la variabilidad, la formacion mas
facil de nuevos operadores, la reduccion de las lesiones y la tension, y una linea de base
para las actividades de mejora. Ademads, la estandarizacion es la forma en que las
empresas pueden reducir sus costos, por lo que con ella una organizacion puede garantizar
un entorno de trabajo claro, visualizado y seguro. Los autores afirman que con la
implementacion adecuada de las normas se previenen fallas en la produccion y
conjuntamente se establecen procedimientos para prevenir la ocurrencia de otras fallas
que podrian tener consecuencias en la produccion. Por lo tanto, es deseable estandarizar
todos los procesos llevados a cabo en el sector de fabricacion. Es por ello que la
estandarizacion es un elemento clave de la fabricacion ajustada y el proceso de

estandarizacion se considera la base para la mejora continua.

Por otro lado, como hacen referencia Cai y Jun (2018) en su articulo “A qualitative study
of the internalization ISO 9000 standards: the linkages among firms’ motivations,
internalization processes, and performance” mencionan que para lograr una
estandarizacion tomando como base las norma ISO 9000, es necesario que los empleados
comprendan las normas y se ajusten a ellas en sus practicas diarias. Los autores en su
articulo quieren transforman las normas en conocimiento tacito mediante el proceso de
internalizacion centrandose en 3 practicas: la documentacion de las politicas y

procedimientos, y el mantenimiento de las practicas diarias de acuerdo a la norma.

Los factores claves para lograr la internalizacion son: la reorganizacion orientada a la
gestion de acuerdo con los procesos, la participacion de los mandos medios a cargo del
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sistema de gestion de calidad, las caracteristicas de la documentacion del sistema de
gestion de calidad, las calificaciones e implicacion de los trabajadores, la aplicacion
cutanea de otras mejoras junto con el ISO 9000, la participacion activa de los empleados

en las auditorias y la extension del modelo ISO.

Por ultimo, para internalizar con éxito la norma ISO 9000 en una organizacion es
necesario que los empleados tengan una clara comprension de las normas, tener la
documentacién de los procedimientos adoptados actualmente, para ello las empresas
deben corroborar si todos los empleados estin siguiendo los procedimientos
estandarizados y si existe alguna discrepancia entre los procedimientos actuales y los
requisitos de la normal. Si este fuera el caso, la empresa deberd desarrollar nuevos

procedimientos o modificar los existentes a modo de ajustarse a la norma.

Un estudio realizado en Portugal muestra la importancia de la cultura organizacional y el
compromiso en una empresa para implementar con €xito un sistema de gestion integrado.
Con este estudio los autores pretenden obtener informacion relevante que permitiria la
caracterizacion de la integracion de sistemas de gestion. Para ello, se realiz6 una encuesta
por cuestionario a 170 organizaciones de diferentes rubros, entre los principales hallazgos
relacionados con el proposito de esta investigacion se destacan: la caracterizacion de las
organizaciones ubicadas en el distrito de Braga con mas de un Sistema de Gestion y su
nivel de integracion; el enfoque y los modelos utilizados para apoyar la integracion y los
factores criticos de éxito identificados de manera preventiva por las organizaciones para

garantizar mejor la implementacion exitosa.

Se puede decir que, a nivel mundial, las organizaciones no utilizan ningin modelo para
implementar sistemas de gestion integrados y, en términos de factores criticos de éxito,
los mas relevantes identificados fueron: cultura organizacional, compromiso Yy
liderazgo. Las menos relevantes fueron: las politicas de gestion, y los recursos humanos

y materiales.

Cai y Jun (2018), también mencionan que ISO proporciona una fuerte evidencia de la
capacidad de una empresa para producir productos de alta calidad. Es importante destacar
la motivacion interna de la empresa para la aplicacion de esta norma, ya que
principalmente es impulsado por el propietario de la empresa para mejorar sus procesos

de operaciones y la calidad del producto.
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Muhammad, Flevy y Khalid (2017) en su articulo “The effect of TQM on organisational
performance: empirical from the textile sector of a developing country using SEM” hacen
referencia a la gestion de la calidad total como una filosofia de gestion que es utilizado
en muchos sectores. Ademads, mencionan que las organizaciones la implementan con el
fin de conseguir una ventaja competitiva en cuanto a temas de calidad, productividad,
satisfaccion al cliente y rentabilidad. Por ello, el objetivo de su investigacion es
proporcionar evidencia empirica sobre los efectos de las practicas de calidad en el

desempetio de la organizacion en una empresa textil de un pais en desarrollo en Asia.

Los autores, como resultados encontraron que la gestion de la calidad tiene una
consecuencia altamente positiva en el rendimiento de la organizacion, ya que las empresas
que implementaron la filosofia de la gestion de calidad pudieron lograr mayores niveles
en cuanto a los resultados financieros y no financieros. De igual forma, los autores
recalcan la importancia sobre los procesos, la asociacion y los recursos debido a que estos
tienen mayores relaciones positivas con los resultados no financieros. Por otro lado, con
la evidencia empirica proporcionada en este estudio, los autores pueden concluir que las
industrias textiles en un pais en desarrollo pueden obtener beneficios similares a los que
se logra en otros sectores en otras partes del mundo; por esta razon los autores
recomiendan que las empresas implementen gestion de calidad a modo de obtener

mejores resultados de negocio.

Los autores Ramdass y Nemavhola (2018) en su articulo “Cost implications of the ISO
9001 quality management system in South African manufacturing organisations”
mencionan que muchas organizaciones en todo el mundo estan adoptando la norma
internacional ISO 9001 para mejorar su productividad y eficiencia a nivel operativo. Por
ello, en su investigacion desean explorar la importancia y el impacto de las variables
relacionadas a su implementacion dentro de una organizaciéon en Sudafrica. Los
resultados de la investigacion demostraron que la motivacion principal para implementar
este sistema de gestion de calidad no son los beneficios en si, sino Unicamente para

satisfacer las demandas de los clientes.

Por otro lado, la implementacion de la norma ISO 9001 en la industria textil logr6 reducir
hasta un 30% los residuos en un afio, mejorar la eficiencia material y laboral en un 30%
y aumentar la productividad en un 35%. Sin embargo, uno de los beneficios que mas
destaca es el aumento de la cuota del mercado, seguido por una mejor reputacion
corporativa. Finalmente, los autores mencionan que la implementacion de ISO 9001 es
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un proceso lento que requiere un cambio en la percepcion de la cultura de calidad y que
el impacto es gradual y se enfoca en las personas y el cambio de actitud en toda la

organizacion.

La gestion de la calidad se ha vuelto vital para muchas de las empresas del sector servicios
no solo para lograr una ventaja competitiva sino también para el éxito empresarial a largo
plazo. Por ello, Basu y Bhola (2016) realizaron una investigacion para explorar e
identificar las practicas de gestion de calidad especificas del contexto que pertenecen a
las empresas indias del sector digital. Las practicas de gestion de calidad en este estudio
se denominan factores criticos de éxito (TQM) que pueden ayudar a la organizacion a

lograr excelencia empresarial.

Los autores adoptaron un modelo en donde se identificaron las practicas e indicadores
criticos de la gestion de calidad y para ello realizaron entrevistas a profundidad a 20
personas que pertenecen al sector servicio. Los resultados reflejan que las PYMES del
sector servicio en la India estan mas enfocadas al cliente, ya que el enfoque de este influye
positivamente en la calidad. Asimismo, se puede afirmar que estas carecen de una
adecuada implementacion de herramientas y técnicas de calidad debido a la falta de

formacion a los empleados y por esta razon no practican la mejora continua.

Por otro lado, se puede decir que estas empresas estan mas preocupadas por satisfacer sus
requisitos externos para mantenerse en el negocio que desarrollar mejores practicas de
organizacion y gestion. Por ello, los autores recomiendan que estas PYMES debieran
centrarse en impartir educacion y capacitacion a los empleados, la cual incluya una
capacitacion en herramientas y técnicas de calidad; ademés de documentar sus procesos
y establecer la gestion de estos con el fin de garantizar el desarrollo continuo y control.
Por ultimo, tanto Basu como Bhola aseguran que las buenas précticas de gestion de
calidad influyen en el rendimiento de la organizacion y que la implementacion de factores
criticos de éxito mejora el rendimiento de calidad, lo que lleva consigo no solo a una

mejora en la calidad del producto sino también una reduccion de costos de calidad.

De igual manera, otro grupo de autores en su articulo “Examining the perception of
quality and customer satisfaction within the framework of total quality management in
textile sector” explican la importancia de las practicas de calidad y los beneficios que trae
para la empresa en términos de rentabilidad y satisfaccion al cliente. En esta investigacion

se observa que la mayoria de las empresas textiles en estudio adoptaron técnicas de
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calidad, especificamente practicas TQM; asimismo los resultados revelaron que dichas
practicas dependia del nivel educativo de los gerentes, nimero de personal, perfil del
cliente y existencia de ISO 9001. Los autores concluyen que tener certificacion de calidad
ISO 9001 trae ventajas para la empresa, asi como una mejora continua en el proceso de
produccion, ademas de aumentar la rentabilidad de la empresa y eficiencia de los recursos,
aumentar la cuota del mercado, incrementar la satisfaccion del cliente y generar lealtad

del cliente.

Por otro lado, Elsera, Fimmersa y Gro (2018) mencionan en su articulo que la calidad del
proceso a menudo se mide a través de indicadores clave de rendimiento. Sin embargo, en
entornos de uso intensivo del conocimiento y la colaboracion como empresas individuales
de produccion, estos indicadores evalian normalmente solo una pequefia fraccion de
todos los requisitos existentes en los procesos. Asimismo, los requisitos no deben
reducirse a funcion de los costos o los requisitos relacionados con el tiempo, sino que
incluye todos los intereses de los grupos de interés. Por lo tanto, este enfoque va mas alla
de la evaluacion clasica de la calidad de los procesos a través de indicadores clave de
rendimiento individuales. La calidad del proceso se considera de manera integral, siendo
la que construya la base para una optimizacion del proceso integrado. Por consiguiente,
la identificacion de los requisitos de las partes interesadas y la evaluacion del

cumplimiento de los requisitos.

Desde otro punto de vista, Bannour y Mtar en su articulo desean evaluar el impacto y la
relacion entre la implementacion de certificados de calidad en el desempefio de las pymes
francesas. Segun el conocimiento de los autores, este es el primer estudio que examina la
relacion entre la implementacion de un certificado de garantia de calidad y el rendimiento
de una gran muestra de 1.164 PYME francesas. A modo de resultado se muestra que
muchas de las pymes implementan ese tipo de certificados con el fin de mejorar su
facturacion, aumentar su valor agregado, aumentar su productividad laboral e impulsar la
productividad del capital financiero. Asimismo, se concluye que una certificacion en
calidad en una pyme sirve como herramienta mantener una ventaja competitiva sobre los

competidores.

Otro autor en colaboracion con un departamento de investigacion de una Universidad en
Moratuwa, menciona que las practicas TPM tienen una relacion positiva con el
rendimiento y mejoran significativamente la rentabilidad, la calidad del producto, la
entrega a tiempo y la flexibilidad de volumen de las prendas en una empresa de
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fabricacion de prendas de vestir. Asimismo, se menciona la importancia de una adecuada
comprension sobre el efecto de las practicas de TPM en el rendimiento de la fabricacion
ya que son de gran utilidad para este tipo de industrias y tendran un impacto positivo en

aquellas empresas que decidan seguirla.

Los autores Aratijo, Santos, da Costa y Sa (2019) en su articulo “The quality management
system as a driver of organizational culture: an empirical study in the portuguese textile
industry” buscan entender de qué manera influye la cultura de calidad en el desempefio
de las industrias textiles en Portugal, ya que la cultura y la calidad pueden unirse y
reflejarse como un sistema de calidad para crear ventaja competitiva sostenible en las
organizaciones. Para dicha investigacion se formuld un cuestionario estructurado en tres
secciones: numero de trabajadores, programa de calidad en rendimiento y posicion de
empresas en términos de calidad hacia TQM. Como resultado, en cuanto al rendimiento,
los autores destacan que los programas de calidad de las empresas contribuyen de manera
notable a la mejora de la posicion de la competitividad, desempefio global y
productividad. Asimismo, los autores destacan que la alta direccion asume un papel
importante en cuanto a la cultura de calidad, ya que esta debe estar en todos los niveles

de la organizacion.

De misma forma, Sahoo y Yadav (2018) concluyen en su articulo que las pymes de
fabricacion en la actualidad, estan bajo presion competitiva severa, debido al aumento de
la competencia global y los requerimientos del cliente. Estos desafios junto con los
materiales mas altos y los costos de energia en los Ultimos afios han obligado a muchas
empresas manufactureras pequefias y medianas a modificar y optimizar sus operaciones
de forma continua tanto en los niveles estratégicos y tacticos. Por lo que la calidad debe
ser considerada como un factor importante para el éxito para la fabricacion de las PYMES
en la era de la competencia global. En comparacion con las grandes empresas de
fabricacion, la mayoria de las empresas pequefias y medianas son lentas y suelen ser

reacias a adoptar practicas de gestion de calidad.

Dhwani y Seema (2015) en su articulo mencionan que las medidas de la productividad se
pueden utilizar para comparar el rendimiento entre las empresas a través del tiempo;
asimismo mediante una mejora de la productividad, las empresas podran ser capaces de
aprovechar el creciente mercado interno y ampliar su participacion en el mercado
mundial. Por otro lado, en la revision de la literatura se muestra que la tendencia de la
productividad ha ido ascendiendo a nivel global sobre todo en el sector textil.
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En este sentido, los autores concluyen que las mejoras en la eficiencia son fundamentales
para el crecimiento de la productividad; asi como tener un enfoque en la innovacion, ya
que no solo mejora la productividad sino también ayuda a capturar el mercado interno y

aprovechar las oportunidades emergentes en el mercado global.

Un grupo de autores en su articulo titulado “Inducing Brazilian manufacturing SMEs
productivity with Lean tools” presentan un método para ayudar a las micro y pequefias
empresas del sector industrial con la adopcion de préacticas Lean. Este modelo tiene un
enfoque centrado solamente en la operacion, ya que usa el OEE como base para la

priorizacion de las mejoras que se realizaran, asi como para el control operacional.

Segun los autores, si las mypes utilizaran herramientas Lean utilizando el modelo
propuesto podrian comercializar productos y servicios de manera eficiente y efectiva, con
precios y calidad adecuados para los clientes. De este modo podran aumentar los niveles
de productividad, reducir los costos y mejorar la calidad. Asimismo, los autores llegan a
la conclusion de que los micros y pequeiias empresas tienen grandes dificultades para
usar las herramientas de Lean Manufacturing debido a una serie de factores. Para ello, la
sistematizacion de conceptos y herramientas de Lean Manufacturing adaptados a dicho
contexto contribuye a sortear dichas restricciones, promoviendo el aumento de la
productividad operacional de las empresas y, por consiguiente, una mayor

competitividad.

Asimismo, Yazdi y colegas (2018) en su articulo mencionan que las PYMES se estan
convirtiendo cada vez mas competitivas con el fin de cumplir rapidamente las demandas
cambiantes del mercado y de los clientes, por lo que necesitan lograr y mantener una alta
productividad y calidad, con una respuesta rapida y suficiente flexibilidad. Por lo que el
objetivo de su investigacion es comprobar el rendimiento global usando una metodologia
de estudio de tiempo especifico para posteriormente optimizar un proceso con normas

especificas en la industria lo que finalmente logrard mejorar la productividad.

Los autores de este estudio mencionan también que para mejorar el sistema de manejo de
materiales es esencial estudiar el rendimiento del sistema mediante la identificacion de

problemas para aumentar la eficiencia del rendimiento en la linea de produccion.

Por otro lado, Su, Kao y Linderman (2020) realizaron una investigacion en donde afirman
que muchas empresas han implementado ISO 9001 para mejorar su productividad.

Asimismo, parten de la idea de que los beneficios de productividad que una empresa
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puede obtener tras implementar ISO 9001 dependeran de su posicion en la red integrada
de la cadena de suministros. Por otro lado, mencionan que los procesos y la red de
integracion dentro del abastecimiento es un factor critico para la competitividad, lo cual
esta respaldado con la revision de su literatura, en donde los expertos en gestion de
operaciones mencionan que los procesos juegan un papel fundamental en la ventaja
competitiva de una empresa, y la ISO 9001, en particular, proporciona un estandar para

mejorar la efectividad y la eficiencia de los procesos.

Esta idea es compartida por Slovic, Sotjanovic y Tomasevic (2015), quienes estudiaron
las industrias de prendas de vestir tomando como caso de estudio una empresa de vestidos
en Serbia. Los autores aseguran que las empresas buscan constantemente mejorar su
productividad y esta solo se consigue a través de la mejora continua; de misma forma con
esta investigacion demuestran que la implementacion de un modelo de mejora continua

en un proceso determinado incrementa la productividad.

En el articulo “Improvement of overall equipment efficiency of ring frame through total
productive maintenance: a textile case” los autores se centran en la aplicacion de Kaizen
para mejorar el rendimiento general y aumentar la productividad en un éarea del proceso
de fabricacion de prendas en Bangladesh. Asimismo, el objetivo de su investigacion es
identificar las grandes pérdidas por paradas, entre algunas ellas se encentran las pérdidas

por defecto de calidad y las pérdidas de rendimiento.

Como resultado de su investigacion, los autores demostraron que las pérdidas en el area
de estudio tras la aplicacién de Kaizen se redujeron significativamente y la eficiencia
incrementd en un 11% aproximadamente. Asimismo, la productividad fue mejorada,
logrando un 23.93% y la produccion de prendas defectuosas se redujeron en un 49.50%.
Asimismo, los autores hacen referencia que la mejora continua es esencial para el
mantenimiento y la obtencion de una ventaja competitiva para las industrias

manufactureras.

Sin embargo, existen autores que sustentan que una mejor calidad puede traer resultados
negativos sobre la productividad, tal es el caso de Chen, Wu, Zhi (2019), quienes llegan
a esta afirmacion después de investigar y evaluar los impactos de la certificacion ISO
9000 en las ventas, productividad y rentabilidad de empresas de servicios certificadas en

China.
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Después de revisar toda la literatura en parrafos primeros, se puede observar la
importancia de la estandarizacién de procesos en las empresas y su relacion con la
productividad. También se observa que la aplicacion de herramientas adecuadas en la
mejora de procesos ayuda a tener una mejor documentacion, una mejor comunicacion,
los riesgos documentados, los procesos mejorados, lo que da como resultado una mejor
calidad del producto (Doshi & Darshak, 2016). Por otro lado, si una empresa dedicada a
la industria textil y confecciones decide realizar mejoras de sus procesos de tomar en
cuenta algunos criterios si se quiere lograr eficiencia y eficacia en todos los procesos
(Doina, Banu, Purcareau, & Ghituleasa, 2017). Ademas, la competitividad en las
organizaciones es muy elevada en estos ultimos afos, lo cual genera que las
organizaciones mejoren sus procesos y logren estandarizar sus procesos para mejor su

productividad y la calidad.

1.2 MARCO TEORICO

1.2.1 Mype

1.2.1.1 Definicién de mype

La SUNAT Ia define como la unidad econémica constituida por una persona, sea natural
o juridica, bajo cualquier forma de organizacion o gestion empresarial contemplada en la
ley actual, cuyo objeto es realizar actividades de extraccion, transformacion, produccion

y comercializacion, ya sea de bienes o servicios.

Asimismo, las mypes se caracterizan por el numero total de trabajadores, por ejemplo una
microempresa debe tener como maximo 10 trabajadores y una pequefia empresa 100. Otra
de las caracteristicas es el nivel de ventas al afio, 50 UIT como méaximo para las

microempresas y entre 150 y 1700 UIT para las pequefias (SUNAT, 2019).
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MICROEMPRESA

HUMERD DE De uno (1) hasta diez {10} trabajadores inclusive.
TRABAJADORES
VENTAS AMUALES Hasta 2| monto maximo de 150 Unidades Impositivas
Tribwtarias (UIT) (*)

PEQUEMA EMPRESA

NUMERO DE TRABAJADORES e uno (1)} hasta cien {100} trabajadores
inclusive.
VENMTAS AMUALES Hasta el monto maximo de 1,700
Unidades Impositivas Tributarias (UIT) ()

Figura 1: Caracteristicas de la micro y pequefia empresa
*Monto de la UIT para el 2020 es de S/. 4300 nuevos soles

Fuente: SUNAT. Elaboracion propia, 2018

1.2.1.2 Importancia de la mype en el Peru

En la actualidad, la labor que realizan las micro y pequefias empresas es muy importante,
no solo por su contribucion a la generacion de empleo, sino también por su participacion
en el desarrollo socioecondmico en el pais. Si la MYPE crece, entonces se genera mas
empleo, ya que necesita de mano de obra; ademads, sus ventas se incrementan logrando

mayores beneficios, lo cual contribuye al PBIL.

En el Pert, segun el PRODUCE, las MYPES representaron el 19% del PBI Nacional y
emplearon a 8.4 millones de personas, lo cual representa el 46.8% de la poblacion

econdomicamente activa (Andina, 2019).

1.2.1.3 Mype de confecciones

Las MYPES del sector confecciones en su mayoria se encuentran ubicadas en el parque
industrial de textiles y de confecciones, ubicado en el distrito de la Victoria, conocido
como el Emporio Comercial de Gamarra. Este alberga alrededor de 24 mil
establecimientos especializados en esta industria; este conglomerado es una de los mas
importantes del pais, debido a que su contribucion al PBI industrial asciende a 5600
millones de soles al afio y representa el 8.6% de la produccion manufacturera del pais y

del PBI Nacional.

Hace unos afios atras, el emporio textil sufri¢ una desaceleracion en su produccion a raiz
de la competencia extranjera por parte de la ropa importada desde China. Por otro lado,
en Gamarra logran captar publico a través de productos a precios bajos y pues ante la falta
de apoyo por parte del Estado por proteger a la industria nacional, para los empresarios

se vuelve prioridad buscar mejoras internas en temas de disefio, operacion,
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comercializacion, marketing, logistica, entre otras areas (Carbajal, Cobian, & Vigo,

2017).

1.2.2 Modelo de madurez de las empresas
1.2.2.1 Definicion de un modelo de madurez
Segun el libro de BPM, un modelo de madurez representa una guia que evalua la etapa

de desarrollo de un area. Su aplicacioén permite a las empresas (Hitpass, 2017):

e Tener conocimiento sobre su grado actual de madurez.

e Identificar elementos necesarios que permitan adquirir niveles mas altos de
madurez.

e Identificar las fortalezas en la empresa.

e Tener un mapa general sobre los elementos a mejorar.

1.2.2.2 Niveles del modelo de madurez

Los niveles de madurez estan definidos en 5 etapas (Hitpass, 2017):

Nivel 1 — Inicial: los procesos que se ejecutan algunas veces de forma inconsistente, con

resultados dificiles de predecir.

Nivel 2 — Administrado: esta ligado a los procedimientos individuales dentro de los
componentes de trabajo que demuestran que los procesos puedan ser realizados en

reiteradas ocasiones.

Nivel 3 — Estandarizado: los procesos comunes estdndares estan sintetizados desde las
mejores practicas identificadas en el grupo de trabajo y guias de adaptacion que son

provistas para dar soporte a distintas necesidades del negocio.

Nivel 4 — Predecible: procesos estandares que proporcionan retorno a las unidades de
trabajo. El desarrollo de los procesos es gestionado con un “workflow”, para comprender

y controlar la variacion.

Nivel 5 — Innovando: las acciones oportunas que buscan innovaciones que acerquen las
diferencias entre las capacidades existentes de la empresa y las demandadas para el

cumplimiento de los objetivos del negocio.
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Nivel 5 Gestidn del
Innovacian cambio
Nivel 4 Gestion de
Predecible capacidades
Nivel 3 Gestion de
Estandarizado procesos
Nivel 2 Gestion
Gestionado departamental
-

Nivel 1 Gestion no
Inicial coordinada

Figura 2: Niveles de madurez del modelo BPM M

Fuente: BPM, 2017

Las organizaciones cuando realizan su trabajo siguen procesos y estos por lo general se
deben estar homogéneamente implantados, definidos, conducidos, ejecutados, medidos y
mejorados de forma constante. Es de acuerdo a ello que las empresas podran ser mas o
menos “maduras”. El objetivo de aplicar una evaluacion rapida en la empresa es hacerla

pensar en procesos y, finalmente, hacer que mejoren en su quehacer (Hitpass, 2017).

Por otro lado, investigaciones realizadas muestran el grado de madurez de los procesos
que tienen las MYPES es baja y evidencian una concentracion en los primero niveles (1
y 2), pero existe una mayor concentracion en el nivel 2, debido a que los procesos son
planeados y ejecutados de acuerdo a un parametro definido, en algunos casos se tiene una

documentacién basica sobre los procesos (Aguirre & Cordoba, 2008).

1.2.3  Procesos
1.2.3.1 Definicién de procesos
La cuarta edicion del libro BPM, define proceso como el conjunto de actividades que

cumplen con ciertas condiciones. Los elementos que describen un proceso son (Hitpass,

2017):
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e Los eventos son salidas externas que inician un proceso.

e El proceso debe cumplir con un proposito, en este caso, producir bienes y
servicios.

e Las actividades requieren de tiempo y recursos.

e Las actividades siguen una secuencia logica que fijan en su conjunto las

condiciones del negocio.

1.2.3.2 Tipos de procesos

Los procesos se clasifican en (Santillana, 2018):

Procesos estratégicos: tienen como proposito definir estrategias para cumplir con los

objetivos de la empresa, de acuerdo con la vision, mision y valores de la empresa.

Procesos de soporte: procesos de apoyo que ayudan a cumplir con los objetivos de la
empresa. Son elementos clave para el cumplimiento de los demas procesos,

principalmente los operativos.

Procesos operativos: destinados a generar los productos o servicios que ofrece la

empresa. Se encargan de la produccion, el desarrollo del producto, entre otras cosas.

1.2.3.3 Caracterizacion de procesos

La caracterizacion es una herramienta que permite tener la informacion de los
requerimientos de un proceso. También, debe ser construida de modo participativa, con
el objeto de lograr el involucramiento de todas las partes interesadas, asi como conseguir

el compromiso y la orientacion a resultados de quienes realizan el proceso (Torres, 2020).
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Herramientas de caracterizacion:
a) Diagrama de flujo o flujograma

Gutiérrez Pulido define al diagrama de flujo como una representacion de la secuencia de
las actividades de un proceso, en donde se logra saber en qué consiste el proceso y como
se relaciona con otras actividades. Ademads, sirve para analizar y mejorar el proceso

(Gutiérrez, 2014).

Simbolos para el diagrama de flujo

Figura 3: Diagrama de flujo para analizar la calidad del disefio

Fuente: Gutiérrez, 2014

b) Diagrama SIPOC

Jennifer Bridges, PMP, define el SIPOC como una herramienta que resume las entradas
y las salidas de los procesos en una tabla. Es un acrénimo que significa proveedor,
entradas, procesos, salidas y clientes. Asimismo hace mencion que este diagrama no solo

ayuda a mejorar el proceso sino también ayuda a administrar proyectos. (Bridges, 2018).
¢) Indicadores de gestion

Un indicador de gestion es una forma de medir si la organizacion estd cumpliendo sus
metas y objetivos estratégicos. Muchas organizaciones hacen uso de estos indicadores en

diferentes niveles, para evaluar el éxito al alcanzar sus metas (Roncancio, 2018).

Algunos de los beneficios de usar indicadores de gestion son:
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e Proporcionan informacion sobre el desempefio mas significativo.

e Permiten a las organizaciones comprender si estan en el camino correcto hacia las
metas definidas.

e Ofrecen una imagen clara de los niveles actuales de desempefio.

e Son esenciales para la toma de decisiones.

e Ayuda a mejorar el desempefio organizacional.

d) Indicadores SMART

Un indicador definido apropiadamente debe cumplir con los criterios de la metodologia
SMART, ideada por George T. Doran. Esta metodologia se simplifica como regla

mnemotécnica como se detalla (Roncancio, 2018):

o S (Especifico): nos ayuda a identificar si una meta es especifica.

e M (Medible): el avance hacia la meta propuesta debe ser medible.

e A (Alcanzable): se refiere a que si el objetivo se puede alcanzar.

¢ R (Relevante): debes preguntarte qué tan relevante es el objetivo para la empresa.
e T (Marco de tiempo): nos ayuda a conocer cual es el tiempo destinado para lograr

la meta.

1.2.4 Estandarizacion de procesos

1.2.4.1 Definicion de estandarizacion

La estandarizacion de procesos hace referencia a la tarea de unificar los procedimientos
de una empresa con la finalidad de crear patrones sobre las actividades mas variadas de
una empresa. El objetivo principal de este método es garantizar que todas las tareas y
documentos se manejen de la misma manera, sin importar si lo realizan diferentes
personas o areas. De esta manera, cualquier empleado puede comprender qué se hizo,

como, donde y cuando.

Por otro lado, una estandarizacion de los procesos garantiza el estandar de calidad en una

empresa (MyABCM, 2020).

1.2.4.2 Aspectos claves de la estandarizacion
Para lograr una estandarizaciéon de procesos, el personal y los procedimientos internos
deben prepararse, ya que no es una estrategia que se pondra en practica de la noche a la

maifiana. Para ello se debe de:
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e Hacer un mapeo de los procesos.
e Involucrar a todos los equipos.

e Documentar los procesos.

e Entrenar a los empleados.

e Realizar andlisis y monitoreos constantes.

1.2.5 ISO9001:2015

1.2.5.1 Definicion de ISO 9001

LaISO 9001 es una norma internacional elaborada por la Organizacion Internacional para
la Estandarizacion que se aplica a los Sistemas de Gestion de Calidad de organizaciones.
Asimismo, es un método de excelencia que mejora la calidad de los productos y servicios,

asi como la satisfaccion del cliente (ISOTools).

1.2.5.2 Requisitos de la norma ISO 9001:2015
Los requisitos clave de esta norma se estructuran de la siguiente manera (Normas9000,

s.f.):
a. Contexto de la organizacion

Numera las acciones que la empresa debe realizar para asegurar el éxito de su sistema de

gestion de calidad:

e Comprension de necesidades y expectativas.
e Determinacion del alcance del SGC.
e Establecimiento de procesos y documentacion.

b. Liderazgo

La alta direccion debe estar implicada dentro del sistema de gestion de calidad de la
organizacion, empujando a la gestion de la calidad dentro de sus decisiones estratégicas.
Asimismo, la alta direccion debe velar por mantener un enfoque al cliente y una politica

de calidad acorde a la empresa.
c. Planificacion
Algunas de las acciones de la planificacion para asegurar el éxito de la organizacion son:

e Establecer riesgos, oportunidades.
e Disefiar objetivos de calidad.

e Planear los cambios.
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d. Apoyo

En esta seccion se muestran los requisitos a considerar para los recursos, competencia,

toma de conciencia, comunicacion e informacion documentada.
e. Operacion

Aqui se muestran los requisitos para la planificacion y control, para la produccion de

productos y servicios desde su idea hasta su entrega.
f. Evaluacion del desempefio

Esta es la parte mas importante, ya que detallan los requisitos para el seguimiento, la

medicion, el analisis y la evaluacion.
g. Mejora
En esta seccidn se indica los requisitos de mejora.

1.2.6 Productividad

1.2.6.1 Definicion de productividad

La productividad se refiere a la medicion de la eficiencia del proceso de produccion de
una empresa. Esta medicion considera las entradas y las salidas involucradas en el proceso

productivo.

La formula base para calcular la productividad se basa en una relacion entre los productos

producidos y los insumos utilizados en su produccion (Garcia, 2020).

entradas

ductividad =
productivida ~alidas

1.2.7 Herramientas de diagndstico

1.2.7.1 “5 porqués”

Esta herramienta fue creada por Sakichi Toyada, y posteriormente quién dio continuidad
fue Taiichi Ohno. Es una herramienta de analisis de causa-efecto que actia mediante
preguntas, el proposito es analizar un problema haciendo la pregunta ;por qué? Repetidas

veces hasta llegar a la causa raiz del problema (Betancourt, 2018).
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1.2.7.2 Diagrama causa efecto
Es una herramienta grafica que permite tener una vision global de las causas y efectos
que han generado un problema. También es conocido por el nombre de diagrama de

Ishikawa o espina de pescado.

El objetivo de esta herramienta es analizar graficamente y de forma estructurada los

vinculos de causa-efecto de un problema (50Minutos, 2016).

1.2.7.3 Diagrama de Pareto
Fue creado por Vilfredo Pareto y consiste en un grafico de barras que clasifica de

izquierda a derecha en orden descendente las causas de un problema.

Esta herramienta nos permite distinguir los problemas mas importantes de aquellos que
no tienen importancia. Asimismo, el grafico de Pareto se utiliza para: la mejora continua,

estudio de implementaciones, y andlisis y priorizacion de problemas (Betancourt, 2016).

1.3 CASOS DE EXITO
1.3.1 CASO1

Una investigacion sobre el uso de la Gestion de Procesos de Negocio (BPM), los autores
mencionan que los procesos organizativos se han convertido en una parte fundamental
para la gestion de organizaciones modernas. Para ello, es importante conocer el flujo de
trabajo de la empresa para asi desarrollar procesos de mejora continua en la misma.
Dentro de los beneficios y ventajas que otorga el uso de un enfoque BPM esta: la mejora
de la eficiencia, calidad y flexibilidad; ademéas de generar ventajas competitivas
sostenibles. Por ello, los autores proponen un marco conceptual para la interconexion
entre los elementos BPM, el cual proporcionara una mejor comprension de los procesos

organizacionales y el desempefio en el entorno de gestion organizacional.

Como resultado de la investigacion se puede identificar y clasificar un grupo de elementos
BPM en: metodologias, técnicas y herramientas que forman parte de la estructura o que
pueden conectarse de manera eficiente. A su vez, los autores concluyen que los resultados
de la aplicacion BPM no se debe limitar a la busqueda de eficiencia operativa, sino
también que puede ser considerado como un elemento para apoyar la gestion de la

organizacion (Kluska, de Lima, & da Costa, 2015).
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1.3.2 CASO2

Un estudio realizado en Araba Saudita referente al BPM con el propoésito de evaluar la
madurez empirica para las organizaciones seleccionadas de una amplia gama de
industrias arrojé que la principal tarea de BPM se centra principalmente en las actividades
del proceso en lugar de la salida del proceso y el rendimiento. Asimismo, que existe una
falta de extremo a extremo de una vision holistica de institucionalizar los procesos de
negocio y sus actividades asociadas dentro de una organizaciéon. Ademas, nos muestra
que la mayoria de las organizaciones encuestadas, o no tienen clara una estrategia de
negocios o su estrategia de negocio es demasiado complicado para ser integrado a sus

sistemas de BPM existentes (AlShathry, 2016).

1.3.3 CASO3

Esta investigacion realizada en Finlandia, pretende demostrar la necesidad de un esfuerzo
de mejora de los procesos de negocios estructurados mientras se reestructuran los
procesos organizativos dentro de una empresa de construccion. A través del estudio
longitudinal, se resalta la importancia de una iniciativa de mejora continua para sostener
dicho esfuerzo de mejora. Para esta investigacion los autores se basaron en un caso de
estudio utilizando entrevistas semiestructuradas y talleres grupales dentro de la
organizacion en estudio. En general, realizaron entrevistas con gerentes de nivel superior
y medio, se estudiaron los documentos de procesos de negocios existentes y se
documentaron los procesos. Por ultimo, los autores encontraron que en el estudio general
destaca la importancia de la gestion de procesos de negocios (BPM) para las

organizaciones de construccion.

El caso muestra que incluso las unidades de negocios mas pequefias y sus procesos
afectan a la cadena de valor general de una manera importante y analizan las
interdependencias de los procesos entre las unidades organizativas. Ademads, esta
investigacion concluye que la gestion de procesos de negocios fue bastante util para
identificar los principales objetivos de mejora e implementando una mejora continua
sobre la necesidad de definir claramente los roles y responsabilidades para que el proceso
de BPM tenga éxito a largo plazo. Asimismo, el estudio demostré6 que un factor
importante es el éxito a largo plazo del proceso y la iniciativa de mejora. Por lo que los
autores concluyeron el BMP es importante para la mejora y la gestion de procesos, ya que
se utilizan las herramientas y técnicas reales que ayudan a capturar procesos tales como

el mapeo de procesos, el mapeo de la cadena de valor y las técnicas de identificacion de
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desechos; y pautas para gestionar el proyecto de mejora de procesos; asi como ayuda a
estructurar el proyecto identificando a los participantes de la organizacion. (Bhargav,

2017).

1.34 CASO4

En este caso de éxito, el autor hace hincapié en la importancia que tienen las MYPES en
el Perq, ya que son las que mas aportan en la economia; sin embargo tienen muchas fallas
en sus procesos, debido a que no aplican el analisis, seguimiento y control de los mismos,
los cuales les permite identificar los factores que afectan la produccion. Por ello, el autor
desarrolla un modelo de gestion basado en la herramienta del Business Process
Management (BPM) y Lean Manufacturing con el fin de incrementar la productividad y

conseguir ventajas competitivas en el sector textil.

Para la implementacion de este modelo, el mapeo de procesos fue una herramienta
principal para el proceso de mejora, ya que permitié al autor tener una vision mas clara
sobre el sistema e identificar aquellos procesos criticos para luego trabajar en aquellos
procesos que generan desperdicios. Los resultados de la investigacion nos dicen que la
implementacion de este modelo trajo mejoras en diversas areas, que permitieron reducir
al minimo los desperdicios y los tiempos improductivos en la confeccion de prendas
durante todo el proceso. Asimismo, se logré aumentar la calidad del servicio que brinda

la empresa en estudio (Zavala, 2018).

1.3.5 CASOS5S

Otro caso de éxito a abordar en esta investigacion tiene lugar en Grecia, en donde un
grupo de autores estudiaron el impacto que tiene la implementacion de sistemas de gestion
de calidad en empresas manufactureras griegas pudiendo afirmar asi que estos sistemas
ayudan a las empresas a mejorar su gestion de calidad y practicas organizativas. Los
resultados sobre la investigacion fueron positivos, ya que la calidad del producto y el
rendimiento del negocio mejoraron después de que las empresas implementen dichos

sistemas.

Por un lado, se afirma que la calidad del producto mejora en las empresas certificadas
debido a la sistematizacion proporcionada por la norma ISO 9001, porque se ve
influenciada positivamente por la mejora de las practicas de gestion de procesos. Esto se
debe a que la aplicacion efectiva de la norma hace que la empresa adopte practicas de

trabajo flexibles. Por otro lado, la gestion de la calidad tiene un efecto positivo y directo
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en el rendimiento operativo y los mejores resultados de este es que se logra: un menor
nimero de productos defectuosos, disminuir los costos de calidad, aumentar la
productividad, entregar pedidos a tiempo, y finalmente el aumento del rendimiento del

negocio (Kafetzopoulos, Psomas, & Gotzamani, 2015).

1.3.6 CASO6

Como parte de su investigacion Zimon y Malindzak evaluaron el impacto de la
implementacion de un Sistema de Gestion de Calidad sobre el funcionamiento de las
pequefias y medianas empresas de la industria textil en Polonia y Eslovaquia, debido a
que estas se encuentran cada vez mas obligadas a adoptar medidas para elevar su
eficiencia y eficacia. Para ello, encuestaron a miembros de la junta directiva y gestores
de calidad de aquellas empresas que tenian implementado un SGC. En la bibliografia
consultada por los autores se revela que el impacto que tienen los sistemas de gestion es
notable y esto se ve reflejado en los resultados, ya que con su implementacion muchas
empresas redujeron costes de no conformidad, aumentaron la puntualidad de entregas y
fortalecieron su competitividad. Asimismo, los autores mencionan que los SGC tienen un
impacto importante en la mejora de los procesos claves de las empresas, asi como en la
mejora de aspectos especificos de la industria, tales como mejorar el servicio al cliente y
minimizar las disconformidades. Por otro lado, en la mayoria de los casos estos sistemas
han contribuido a la realizacion de objetivos y demostrado ser eficaz y eficiente en las

PYMES de la industria textil (Zimon & Malindzak, 2017).

1.3.7 CASO7

Otro caso de éxito, esta vez en Peru se ve reflejado en la tesis de Falcon Olascuaga, quien
disefia un Sistema de Gestion de Calidad que permita controlar los procesos en el area de
acabados de una empresa textil utilizando la norma ISO 9001: 2015, ademas de establecer
mecanismos de control e indicadores de gestion. Falcon afirma que el no contar con una
documentacién sobre los procesos puede generar inestabilidad en la ejecucion de los
mismos y esto genera con el tiempo problemas a la empresa en cuanto a incumplimiento
de pedidos, pérdida de clientes lo que significa una pérdida econémica para la empresa.
La implementacion de un Sistema de Gestion de Calidad en la empresa en estudio arrojo
resultados positivos, ya que se logro una reduccion de tiempo y costos en el proceso
productivo, controlar el sistema de inventarios y aumentar la productividad (Falcon,

2016).
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En este capitulo se desarrollo 3 partes importantes para el entendimiento y sustento de la
tesis, las cuales fueron el estado del arte, marco tedrico y los casos de éxito. Para lograr
un buen sustento se reviso 40 articulos relacionados al tema de los ultimos 5 afios, asi
como también libros especializados para la definicion de algunos conceptos claves y la
busqueda de casos de éxito relacionados al tema. A continuacion, se desarrollara el
capitulo 2 en donde se abordara el analisis y diagndstico de la empresa estudiada junto a

sus principales problemas y causas.
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2. CAPITULO 2: ANALISIS Y DIAGNOSTICO
En el presente capitulo se desarrollard el andlisis y diagnostico de las MYPES del sector
confecciones, teniendo como caso de estudio la empresa “W&L” de quien se muestran

los problemas, para posteriormente elegir el mas importante e identificar su causa raiz.

2.1 DESCRIPCION DEL SECTOR

En la actualidad, la industria textil y confecciones es una de las principales actividades
no extractivas a nivel nacional, debido al crecimiento de su valor de produccion y al
representar una fuente importante de empleo hoy en dia (PRODUCE, 2015). En el 2016,
esta industria represent6 el 16.52% de la produccion nacional (Comercio, 2016); sin
embargo en los ltimos afios su participacion ha ido disminuyendo debido a las barreras

que presenta el sector, siendo la informalidad uno de las principales con un 20.2% en el

2017 (SNI, 2018).

Segun el INEIL en el Peru el 94.9% del total de empresas fueron clasificadas como
microempresas, las cuales 59.6% se dedican al rubro de confecciones. Cabe mencionar
que las MYPES brindan puestos de trabajos a millones de peruanos, ademas de contribuir
al desarrollo de la economia; asimismo estas con el tiempo van creciendo y

desarrollandose lo que propicia a que vayan apareciendo nuevas (Portal PQS, 2018).

2018
Segmento empresarial 2017 20\;33:1‘};
Absoluto Porcentaje

Total 2303 511 2393033 100,0 39

Microempresa 2183121 2210423 M9 4
Pequefia empresa 98942 100 443 42 1,5
Gran y mediana empresa 13898 14 281 06 28
Administracidn publica 7550 7 BA6 03 45

Figura 4: Empresas segiin segmento empresarial, 2017-2018

Fuente: INEI 2018

Segun el reporte sectorial de enero 2018 realizado por la Sociedad Nacional de
Industrias, el sector confecciones ha ido reduciendo su participacion en el PBI
industrial desde el afio 2010 hasta el afio 2016, ya que pasé de 10.6% a 7.5%
respectivamente, debido a que, otros sectores crecieron en mayor proporcion durante

este periodo (SNI, 2018).
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Figura 5: Contribucion del sector textil y confecciones al PBI industrial, 2010-2016
Fuente: INEI. Elaborado por IESS-S.N.I
En esta industria, el sector confecciones es el mas desarrollado en el mercado nacional,
no solo por su produccidon sino también por su estructura empresarial. Una de las
categorias que presenta mayor desarrollo en este sector es la fabricacion de prendas de

vestir, no solo en porcentaje de ventas sino también en la contribucion al empleo (INEI,

2018).

Nimero de empresas Ventas Empleo
(Distribucién porcentual) (Distribucién porcentual) (Distribucion porcentual)

Fabricacion de 86,1 Fabricacion de 56,0 Fabricacion de

prendas de vestir prendas de vestir prendas de vestir 69,0

Fabricacion de 280 Fabricacion de Fabricacion de

productos textiles ! productos textiles 282 productos textiles 27

Otros 1/ 59 Otros 1/ 15,8 Otros 1/ 74

6 mil 228 empresas 1 mil 554 millones de soles 18 mil 171 trabajadores

Figura 6: Industrias manufactureras segun actividades econdmicas
Fuente: INEI

Como se mencion6 anteriormente, el sector de confecciones es uno de los sectores que
genera mayor empleo a nivel nacional y se encuentra concentrado en mayor proporcion
en Lima Metropolitana. Por un lado, estas industrias son una de las principales fuentes de
empleo, las cuales la mayor parte de estos empleos son generados por las micros,
pequefias y medianas empresas. Estas empresas han aumentado en nimero en los ultimos
afios, debido hoy en dia genera 412 mil puestos de trabajo, los cuales representan el 8.9%

de la PEA ocupada a nivel nacional. Esto se puede reflejar en estas industrias de
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confecciones, el cual genera 302 miles de empleo, lo que representa el 73% de la PEA

ocupada del sector textil y confecciones.

Sin embargo, segin un informe del Ministerio de Produccion, en el 2014 el sector
confecciones sufti6 una caida de 10.6% en el nimero de personas empleadas debido a la
informalidad, ya que el 74% de la PEA ocupada corresponde al segmento de empleo

informal (PRODUCE, 2015).

338

334

2009 2010 2011 2012 2013 2014

——————————————————————————

Figura 7: PEA ocupada segun subsector, 2008 — 2014 (miles de personas)

Fuente: ENAHO 2008 — 2014. Elaborado por DEMI — PRODUCE
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Figura 8: PEA ocupada segin formalidad del empleo, 2014

Fuente: ENAHO 2014. Elaborado por DEMI - PRODUCE

Por otro lado, el 69% de las empresas del sector textil y confecciones se encuentra
concentrada en Lima, de las cuales el 72% de estas pertenecen al subsector. Cabe decir
que el distrito en donde hay mayor concentracion de MYPES perteneciente a este

subsector es el de la Victoria, ya que aqui se encuentra casi la cuarta parte de las empresas
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de esta industria y ello se debe a que este distrito aloja el principal conglomerado de textil

y confecciones, tal es el caso de Gamarra (PRODUCE, 2015).

2008 2009 2010 2011 2012

Lima M3 14670 15457 15928 16412 17704 17229
Provincias 4482 5200 se02 Sl 6Bl 711 67M
T0TAL 1925 19910 2105 21330 23083 24831 24000

Figura 9: Distribucion geografica de las empresas de la industria confecciones

Fuente: SUNAT. Elaborado por DEMI — PRODUCE

2.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

“W&L” es una empresa peruana dedicada desde hace 5 afios aproximadamente a la
confeccion de prendas de vestir para nifios, tales como polos, blusas, shorts, pantalones,
faldas y vestidos a pedidos a nivel nacional. Se encuentra ubicada en la Av. 28 de julio

con Aviacion — La Victoria; cuenta con 4 colaboradores y esta estructurada de la siguiente

manera:
Gerente General
Eumer |

Administradora ||

_| Luzmila
[ |
Encargado de la Encargado de
produccién logistica

| Alex | Yerson

Figura 10: Organigrama de la empresa “W&L”

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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2.2.1 Mision, vision y valores de la empresa
La empresa “W&L” como parte del planeamiento estratégico tiene definida su mision,
vision y valores como parte de su futura consolidacion. Asimismo, “W&L” tiene como

valores la calidad, innovacion, responsabilidad, comunicacion y trabajo en equipo.

Disefar y producir prendas de vestir de calidad a un precio
economico, de acuerdo a los gustos y especificaciones de
los clientes para lograr plena satisfaccion en ellos.

Ser una empresa consolidada formalmente en el pais,
reconocida y lider en calidad y servicio al cliente en la
industria de confeccion a nivel nacional.

VISION | MISION

2.3 DESCRIPCION DE PRODUCTOS
La actividad principal de la empresa “W&L” es la confeccion de las siguientes prendas

tal y como se muestran a continuacion:

Ademas, la principal prenda que se llega a confeccionar en mayor cantidad son los polos
tanto de nifias como para nifios. Asimismo, los principales clientes de la empresa son
galerias de Gamarra y publico en general; y en los meses de mayor pedido (campaina) se

dan de abril a julio y de septiembre a noviembre.
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2.4 DESCRIPCION DE PROCESOS

2.4.1 Proceso productivo de polos

El proceso inicia con el disefio, en donde se define la talla, el modelo y color de la prenda
a elaborar; asimismo esta etapa es crucial para saber qué tipo de tela se va a necesitar,
cudnta tela comprar y qué color comprar. Una vez terminado el disefio de la prenda se
pasa a la mesa de corte, aqui se colocan las plantillas de cada pieza del polo segiin modelo
y talla sobre la tela marcando con una tiza, luego pasan a la maquina cortadora para ser
cortadas en piezas (espalda, delantera y brazos). Posteriormente, las piezas se dirigen a la
parte de produccion en donde cada una de las piezas es cosida de manera cuidadosa hasta
obtener la prenda final. En primer lugar, se une la delantera con la espalda para luego
unirlo con el brazo, esta union se realiza en la maquina recta. En segundo lugar, depende
del modelo, se pega el cuello con ayuda de la maquina remalladora. En caso de ser polo
tipo camisero se plancha (colocar pechera junto con botones); asimismo va a depender
del modelo si se borda o estampa. El tltimo proceso es el acabado, aqui se quitan los hilos
sobrantes de la costura, se verifica la calidad de la prenda para embolsarlos y
posteriormente ponerlo a disposicion del cliente. Cabe mencionar que el este proceso se
cuentan las prendas y en caso de que alguna prenda falte o tenga algiin error vuelven a

produccion para modificarlo.

2.4.2 Maquinas que dispone “W&L”

En cuanto a las maquinas que cuenta la empresa para su proceso de produccion estan: 2
maquinas cortadoras de tela, 2 maquinas remalladoras, 2 maquinas rectas, 1 maquina
elastiquera, 1 maquina bordadora, 1 mesa para sublimado, 1 plancha industrial, 1 plancha,

2 computadoras.
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A continuacion, se mostrara el proceso y el diagrama de operacion de la elaboracion de

polos:

Disefio

Corte

Produccion

Acabado

Figura 11: Proceso de elaboracion de polos

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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MP: Tela

Plantillas
=

1 ] Dibujar moldes

Cortar moldes

Piezas

_H.H_QS_..

? 2 } Coser piezas

Piezas unidas

Disefio |
Estampar/ bordar/
2 sublimar disefio
Actividad Cantidad —l
Operacién 4 Polos con disefio
Inspeccion 0
Combinada | 3 3 Retirar hilos sobrantes
Total 7
Hilos sobrantes
>
3 Verificar acabado y
planchar
Bolsas
plasticas
e
4 ) Doblaryembolsar
PT: Polos
Figura 12: DOP de polos

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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2.5 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Después de conversar personalmente con el duefio de la empresa, este nos coment6 los
problemas con los que tenia que lidiar frecuentemente. Asimismo, con los datos
proporcionados en relacion a sus ventas se puede concluir que las prendas de vestir con
mayores ventas en la empresa son los polos y shorts para nifios. De acuerdo con ello, se
mostrara el numero de prendas por tipo vendidas mensualmente en el afio 2017 y 2018
por parte de la empresa “W&L”. A continuacidn, se mostrara el cuadro de cantidad de

pedidos:

Tabla 1: Cantidad de prendas vendidas en el 2017

PEDIDOS 2017
TOTAL

Prendas Ene | Feb | Mar | Abr |May |Jun| Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic
Pantalones 0 500 0l o oo /l132] 01100 0] 0 0 732
paranmos
Pantalones 0 0] 0 1(304(813/ 0] 0] 0] 00/ 0] 126 1243
paranmas
Shorts para 582 | 0|8 o] o lo|76] 01 0| 0276 349 | 1370
ninos
Shorts para 204 | 0l 0] 0] 0o |130] 0| 0 0 |322]100] 243 | 999
ninas
Polos para 0 0| 0 |134] 0 | 0| 0 |614] 84 | 125|822 183 | 1962
ninos
Polos para 0 235/ 0| 0 | 0 2000 0 [209]714] 0 | © 0 1358
ninas
Vestidos para | 0 |200/480 | 0 | 0] 0| 0] 0 [100] 0 | 106 | 886
ninas
TOTAL
GENERAL 786 | 735 | 287 | 918 | 813 |330|208 | 823 | 898 | 547 [1198| 1007 | 8550

Fuente: Empresa “W&L”. Elaboracion propia, 2018

A continuacion, se mostrara el grafico de ventas de prendas del 2017:
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Figura 13: Ventas de prendas 2017

Fuente: Empresa “W&L”. Elaboracion propia, 2018

Tal como se muestra en la figura 13, los meses de mayor venta son desde abril a mayo,
debido a que el namero de pedidos es mayor a comparacion al resto de meses y se
recupera de agosto a diciembre. Sin embargo, de mayo a julio y octubre se observa una

caida en las cantidades vendidas.

Porcentaje de pedidos segun tipo de
prenda (enero - diciembre 2017)

10% | 9% B Pantalones para nifios

M Pantalones para nifias

m Shorts para nifios
Shorts para nifias

M Polos para nifios

B Polos para nifias

M Vestidos para nifias

Figura 14: Porcentaje de prendas vendidas 2017
Fuente: Empresa “W&L”. Elaboracion propia, 2018

Tal como se muestra en la figura 14, los polos para nifios ocupan el 23% de las ventas
totales del 2017. Colocandose de esta manera como la prenda mas solicitada por los

clientes.
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A continuacidn, se mostrara la tabla y su respectiva grafica de la cantidad de prendas

vendidas en el 2018:

Tabla 2: Cantidad de prendas vendidas en el 2018

PEDIDOS 2018 TOTAL
Prendas | Ene | Feb |Mar |Abr| May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic
Pantalones | 5, | o | 100 o0 | o |223] 0 |140| 0 |122| 0 |318| 1803
para ninos
Pantalones | o | 5 T4l o | 0 [774] 0| 0o |179] o | o | 1385
para ninas
Shortspara| | | o | o | o |184| 0 |138] 0 | 0 | 774 |1416| 2512
ninos
Shortspara| | 5,0 | o | 0| o 184 0 | 0o | o | o [1040| 498 | 2250
ninas
Polos para| 1 160 | 271 (148 o | 0 | 0 [300]231| 0 |924| 0 | 1974
ninos
Polos para| o lolo]| o | o l]130/20/231] 01 0 0 561
ninas
Vestidos | 1506l 0 | 0 | 0o l4a2] 0] 0o o0 |1w00l65| 0| 0] 1623
para ninas
TOTAL
GENERAL | 1946| 628 | 371|580 | 412 | 591 | 904 | 778 | 562 | 366 |2738 2232 | 12108
Fuente: Empresa “W&L”. Elaboracion propia, 2018

3000 2738

2500

o 2000 1946 2232

=

= 1500

=

<

“ 1000

500

Ene

Feb

580

Mar Abr May Jun
MES

Jul

Ago Sep

366

Oct

Nov

Dic

Figura 15: Ventas de prendas 2018

Fuente: Empresa “W&L”. Elaboracion propia, 2018

Tal como se muestra en la figura 15, los meses de mayor venta se dan de julio a

septiembre, volviéndose a recuperar en noviembre. Asimismo, se observa 2 valores

atipicos en noviembre y diciembre.
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En la figura 16, los shorts para nifios se posicionan como la prenda mas vendida por la

empresa con un 21% del total de las ventas.

Porcentaje de pedidos segun tipo de
prenda (enero - diciembre 2018)

B Pantalones para nifios
B Pantalones para nifias
Shorts para nifios

Shorts para nifias

M Polos para nifios

B Polos para nifias
4 i

B Vestidos para nifias

Figura 16: Porcentaje de prendas vendidas 2018
Fuente: Empresa “W&L”. Elaboracion propia, 2018
Analizando el comportamiento de las ventas, se llega a la conclusién de que las ventas
del afo 2018 (abril a octubre) en relacion al 2017 se han reducido de manera notable, a
excepcion de julio. Por ello, como parte de esta investigacion se ha analizado
internamente a la empresa y logrado conversar con el gerente para asi evidenciar los
problemas relevantes que perjudican la venta de prendas, las cuales se explican a

continuacion.

2.5.1 PROBLEMA 1: Prendas finales en mal estado

El primer problema evidenciado en la empresa es la variabilidad que existe en sus
procesos, ya que al no contar con manuales o procedimientos sobre como hacer las cosas,
cada empleado produce a su criterio teniendo como resultado prendas distintas (des
uniformes) que no cumplen con las caracteristicas del pedido lo que lleva a la pérdida del

cliente.

Este problema se evidencia con fuerza en el proceso de acabado, en donde se verifica la
calidad de la prenda final. Por lo general, las prendas tienen errores de estampado,
bordado o simplemente algunos estan manchados, por los que tienen que volverse a
producir. Asimismo al no tener un encargado de verificar la calidad del producto en cada

proceso hace que este problema sea uno de los principales que perjudica la venta de
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prendas, ya que el cliente no recibe lo que espera y termina en ocasiones devolviendo el

pedido.

Tabla 3: Prendas finales en mal estado periodo enero — julio 2018

Prendas | Prendas 2
Mes . productos
producidas | falladas falladas
Enero 1946 460 24%
Febrero 628 82 13%
Marzo 371 127 34%
Abril 580 80 14%
Mayo 412 54 13%
Junio 491 98 20%
Julio 904 198 22%
TOTAL 5332 1099 21%

Fuente: Empresa “W&L”. Elaboracion propia, 2018

De la tabla anterior se puede destacar que el 34% de las prendas producidas en el mes de
marzo tuvieron fallos por lo que necesitaron ser reprocesadas. Cabe decir que este

reproceso cuesta de 8 a 12 soles dependiendo del tipo y modelo de la prenda.

2.5.2 PROBLEMA 2: Atraso de pedidos

Este segundo problema estd relacionado al anterior, ya que cuando las prendas se
modifican, es decir vuelven a producirse, el tiempo de entrega se retrasard ya que por lo
general la empresa termina su produccion el mismo dia de entrega y dependiendo de la
cantidad de prendas falladas los dias de atraso aumentaran. Lo que ocasiona la pérdida
del cliente al no cumplir con el pedido a tiempo. Por otro lado, muchas veces el duefio
firma contrato con el cliente acordando entregar el producto después de 15 dias, sin
embargo; esto no se cumple siempre porque ocurren percances que atrasan la produccion,
tales como la demora del servicio del sublimado, ausencia de personal o la falta de

materiales.
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Tabla 4: Pedidos atrasados periodo enero — julio 2018

Ene | Feb | Mar | Abr | May |Jun |Jul| %

Total de pedidos | 2 | 2 | 2 2 1 3 |2 [100%
1 1 2 2 1 2 11| 71%

Pedidos a tiempo

1 1 0 0 0 1 | 11]29%

Pedidos atrasados

Fuente: Empresa “W&L”. Elaboracion propia, 2018

Con el resultado de la tabla se puede decir que hasta el mes de julio el 29% de los pedidos

fueron entregados fuera del tiempo establecido.

2.6 PRIORIZACION DE PROBLEMAS
Como solo se identificaron dos problemas principales, se realizara el analisis de las causas

para ambas por lo que no es necesario priorizar uno de ellos.

2.7 CAUSA RAIZ

2.7.1 Diagrama causa efecto del problema 1
Una vez identificado el primer problema de la empresa “W&L”, prendas finales en mal
estado, se procedid a realizar un andlisis causa efecto (ver Figura 17), donde

posteriormente se hace un analisis de cada una de las causas.

Por otro lado, se realizO una matriz de evaluacion para evaluar numéricamente la
importancia de la causa raiz de dicho problema, siendo las principales la falta de control

de calidad y personal no capacitado, ya que obtuvieron mayor puntaje (Ver Tabla 5).
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Figura 17: Diagrama Ishikawa de prendas finales en mal estado

Fuente: Elaboracion propia, 2018




Analisis de las causas identificadas en el diagrama de Ishikawa

Materia prima: los materiales que adquiere “W&L”, en especial la tela, tienen
en su mayoria caracteristicas deficientes, debido a que algunas veces las medidas
de los fardos de la tela son cortadas de manera inexacta o vienen picoteadas. El
motivo puede ser que asi vienen de fabrica y no existe una previa supervision de
los fardos de tela al momento de la compra, debido a que no cuentan con un lugar
determinado de compra.

Maquinas: las maquinas de confecciones que tiene a su disposicion “W&L” son
basicas, debido a que no utilizan mdaquinas profesionales de confecciones
(maquinas industriales) para la mayoria de los procesos. El motivo mas relevante
de ello se debe al espacio del local y a los elevados costos que estas significan.
Mano de obra: la escasa mano de obra en la empresa es una de las causas de este
problema, debido a que solo son en 3 a 4 quienes trabajan diariamente; asimismo
ellos no tienen una formacion técnica, ya que aprendieron a confeccionar prendas
por si mismos. Ademads, al ser una microempresa no existe una adecuada
delegacion de funciones, debido a que todos los trabajadores incluyendo el jefe
(gerente general) realizan la todos las actividades de confeccion por separado y
rotando funciones con el proposito de terminar mas rapido, ya que necesitan
atender la demanda. El motivo es la falta de organizacion de los trabajadores
dentro de su area laboral.

Métodos: los métodos de trabajos que se usan en la empresa son des uniformes y
elementales. El primero se debe a que no tienen procedimientos de trabajos
determinados, es decir los trabajos lo realizan por simple conocimiento propio. El
segundo, se debe a que no utilizan nuevas técnicas de trabajo, debido a que los
trabajadores ya conocen su trabajo y aplican métodos que el jefe les solicita. El
motivo de todo ello es quizas porque no se cuenta con un presupuesto asignado
para las capacitaciones o no tienen una predisposicion de aprender nuevas
técnicas. Por otro lado, no realizan un control de calidad en cada proceso sino
hasta el final cuando se esta por embolsar y alistar el pedido, de misma forma la
mayoria de las prendas en mal estado se debe a las manchas que vienen desde el

servicio del sublimado.



Matriz de evaluacion de causa raiz del problema “prendas en mal estado”

Tabla 5: Matriz de evaluacion de causa raiz 1

sublimado

Causas Posibles soluciones Criterios de calificacion Total
MATERIA PRIMA SOLUCION CAUSA SOLUCION MEDIBLE BAJO
DIRECTA FACTIBLE COSTO
Deficiencia en telas Realizar un control de calidad a los 3 2 1 2 8
materiales
MAQUINAS SOLUCION CAUSA SOLUCION MEDIBLE BAJO
DIRECTA FACTIBLE COSTO
Falta de maquinaria Programar la produccion en base a 1 1 2 2 6
la disponibilidad y capacidad de la
maquina
MANO DE OBRA SOLUCION CAUSA SOLUCION MEDIBLE BAJO
DIRECTA FACTIBLE COSTO
Falta de delegacion de Disefiar técnicas de trabajo y 2 2 1 2 7
funciones delegar funciones
Personal no capacitado Brindar capacitaciones al personal 3 3 2 1 9
Escaso numero de Contratar personal en temporadas 1 2 2 1 6
trabajadores de mayor pedidos
METODOS SOLUCION CAUSA SOLUCION MEDIBLE BAJO
DIRECTA FACTIBLE COSTO
Falta de procedimientos de Establecer procedimientos de 2 2 1 2 7
trabajo trabajos estandarizados
Falta de control de calidad Realizar control de calidad a los 3 2 2 2 9
procesos
Errores en el servicio de Establecer estandares de calidad 3 2 1 2 8




2.7.2  Analisis de la técnica 5 porqués del problema 2

Una vez identificado el segundo problema de la empresa “W&L”, atraso de pedidos, se

realiz6 un andlisis para encontrar la causa raiz de este, para ello se aplico la técnica de los

5 porqués (Ver Tabla 6). Posteriormente se evidencia la matriz de evaluacion en donde

las causas que obtuvieron un mayor puntaje fue el pedido no entregado a tiempo y el

numero de prendas reprocesadas (Ver Tabla 7).

Tabla 6: ““5 porqués” de los atrasos de pedidos

PROBLEMA

RAZON

JPor qué se atrasan los pedidos?

Porque tenemos muchos pedidos que entregar y a
veces no terminamos en los 15 dias establecidos.

(Por qué no terminan en los 15 dias
establecidos?

Porque no planificamos la produccion, a veces falta
material, personal o simplemente se atrasa porque
hay muchas prendas para reprocesar.

(Por qué tienen que reprocesar
muchas prendas?

Porque no existe un control en cada proceso, recién
en el acabado y cada quien elabora las prendas a su
criterio siguiendo el disefio.

(Por qué no existe control en los
procesos?

Porque todo el personal (4) esta ocupado haciendo
distintas tareas que no se dan cuenta de los errores.

JPor qué el personal no se da cuenta
de los errores en los procesos?

Porque estan concentrados en terminar con el
numero de prendas para completar el pedido.

Fuente: Elaboracion propia, 2018

Con este analisis se puede decir que la causa raiz de este problema esta relacionado con

temas de planificacion de recursos, produccion, tiempos de entrega, control en los

procesos, desorganizacion del personal. Es decir, la empresa promete entregar el pedido

pasando los 15 dias solo para lograr contrato, sin embargo esto no es posible en ocasiones




ya que tienen otros pedidos que entregar por lo que si el pedido es mayor se dedican a

producir este dejando de lado el otro teniendo como consecuencia el atraso de este.

Otras veces el motivo del atraso es la falta de planificacion de los materiales o de la
produccion. Asimismo, al ser pocos todos se dedican a realizar distintas tareas a la vez
dejando de lado la inspeccidon de una tarea en especifica para ver el estado de la salida

Proceso.

Luego de haber analizado la empresa, evidenciado los problemas que la afectan y las
principales causas raices que originan los problemas identificados para esta investigacion:
atraso de pedidos y prendas en mal estado. Por ello, de acuerdo a la revision bibliografica
visto en los primeros capitulos, se propone utilizar herramientas de mejora de procesos
basada en la estandarizacion de procesos, esto con la finalidad obtener un manejo
adecuado de los procesos de la empresa logrando entregar el maximo valor al cliente y

contrarrestar los problemas evidenciados.

En el proximo capitulo se presentara la propuesta del modelo de sistema de gestion basico,
el cual permitird a la empresa tener una mejor administracion y control sobre sus procesos

y ser mas productivos.
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Matriz de evaluacion de causa raiz del problema “Atraso de pedidos”

Tabla 7: Matriz de evaluacion 2

Causas Posibles soluciones Criterios de calificacion Total
PRIMER POR QUE SOLUCION CAUSA SOLUCION MEDIBLE BAJO
DIRECTA FACTIBLE COSTO
No cumplen con la fecha de | Disefiar un plan de produccion de 3 3 2 2 10
entrega los pedidos
SEGUNDO POR QUE SOLUCION CAUSA SOLUCION MEDIBLE BAJO
DIRECTA FACTIBLE COSTO
Existen muchas prendas por | Controlar la calidad de las prendas 3 2 3 2 10
reprocesar durante la realizacion de cada
proceso
TERCER POR QUE SOLUCION CAUSA SOLUCION MEDIBLE BAJO
DIRECTA FACTIBLE COSTO
Falta de control en cada Establecer controles de calidad para 1 2 3 2 8
proceso cada proceso
CUARTO POR QUE SOLUCION CAUSA SOLUCION MEDIBLE BAJO
DIRECTA FACTIBLE COSTO
El personal no se da cuenta Realizar una pequefia inspeccion 3 2 2 2 9
de las fallas en prendas antes de derivar la prenda al area
siguiente
QUINTO POR QUE SOLUCION CAUSA SOLUCION MEDIBLE BAJO
DIRECTA FACTIBLE COSTO
El personal prioriza la Asignar personal especialmente 3 1 2 1 7

cantidad en lugar de la
calidad

para verificar la calidad de la
prenda




3. CAPITULO 3: PROPUESTA DEL MODELO
En este capitulo, se desarrolla la propuesta del modelo de un sistema bésico de gestion
para una MYPE de confecciones en base al diagndstico de la empresa, la cual estard
alineada a la norma ISO 9001:2015. Esta propuesta de modelo tiene como finalidad
estandarizar los procesos y empleara las herramientas basicas como: estandarizacion de

procesos, procedimientos e indicadores que permitiran controlar las variables del modelo.

3.1 MODELO DE SISTEMA DE GESTION BASICO PROPUESTO

La propuesta del modelo de sistema de gestién basico como se mencion6 anteriormente
estard alineada a la norma ISO 9001: 2015, la cual daré el sustento necesario para este
modelo. En términos generales, las MYPES de confecciones siguen el mismo proceso de
produccion de prendas de vestir, todas se basan en el proceso de: disefio, corte,
produccion, acabado y venta. Por ello la propuesta de esta investigacion permite que la
empresa pueda contar con un modelo de gestion bésico para que logre ser mas productiva.
En este modelo se consideran conceptos principales como la gestion de la calidad, gestion
de pedidos, planificacion y control de la produccion y gestion de la logistica tal y como

se representa a continuacion:

GESTION DE

LA CALIDAD
t L
' |
E GESTION DE PLANIFICACION Y E
N - PEDIDOS CONTROL DE LA - N

PRODUCCION

T T
E E

GESTION DE

LA LOGISTICA

MEJORA CONTINUA

Figura 18: Modelo de sistema de gestion basico

Fuente: Elaboracion propia, 2018



3.2 MAPA DE PROCESOS
En esta seccion se presenta el mapa de procesos, las cuales ofreceran lineamientos

necesarios para cumplir con el objetivo de la investigacion.

- Gestion de pedido: este proceso se encarga de planificar y gestionar los pedidos,
procura mantener un registro de todos los pedidos y la administracion de las
personas y procesos necesarios para realizarlos. Asimismo, ayuda al seguimiento
continuo del pedido y su gestion de datos en torno al cliente.

- Gestion de la calidad: este proceso permite detallar los estdndares de calidad a
considerar al momento de trabajar en la produccion de prendas de vestir.

- Planeamiento y control de la produccién: proceso que ayudara a definir el
planeamiento de la produccion del pedido, asi como el control y ajustes necesarios
para cumplir a tiempo.

- Gestion de logistica: este proceso toma en cuenta los principales subprocesos

como la compra de materia prima y la distribucion del producto terminado.

A continuacion, el mapa de procesos de la propuesta:

| ESTRATEGICOS |

Modelo de
gestion de calidad

3

CLAVES
[F ¥}
= Modelo de
= . L
= - Modelo de gestion ElemesmiaT i v sentne] Produccién -
; de pedidos de la produccian

DE SOPORTE

Modelo de gestion
de logistica

CLIENTE SATISFECHO

Figura 19: Mapa de procesos

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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En la Figura 19, se muestra el mapa de procesos, en el cual se ha determinado a la gestion
de la calidad como proceso estratégico, ya que en este proceso se establecen lineamientos
que satisfagan a los clientes. La gestion de calidad comprende desde la identificacion de
las necesidades del cliente, el uso adecuado de técnicas de trabajo, hasta el control de
calidad de la prenda final. En conclusion, con este proceso se obtienen las directrices que
serviran como entradas para el resto de los procesos y asi obtener una prenda de calidad

y estandarizada.

En los procesos claves, se tiene la gestion de pedidos y la planificacion y control de la
produccion, los cuales ayudan con el registro de los pedidos de acuerdo con los
requerimientos de los clientes y la planificacion de la produccidén para posteriormente
poder cumplir con el pedido a tiempo. El propdsito es obtener la mejor efectividad de los
recursos basados en los estdndares establecidos en el proceso anterior (gestion de la
calidad); ademas, ambos procesos trabajan en conjunto con el proceso de gestion de la
logistica. Estos procesos pertenecen al grupo de procesos claves, porque abarcan la parte

de produccion de prendas de vestir.

Por ultimo, en los procesos de apoyo se encuentra la gestion de la logistica, el cual
abarcara en el abastecimiento y almacenamiento de la materia prima para la produccion,

y la distribucion de las prendas finales.

3.3 DIAGRAMA INTERRELACIONAL DE LOS PROCESOS DEL SISTEMA DE
GESTION BASICO PROPUESTO

El sistema inicia con el registro de pedidos, en donde ingresa el requerimiento del cliente

(P-RC) para luego de acuerdo al plan de produccion (PCP-PP) brindar la fecha de entrega

y la generacion el costo del pedido y ver si el cliente acepta. En caso el cliente decida

aceptar el pedido se genera el formato de contrato de pedido (P-FCP); caso contrario

termina el proceso. Este proceso envia el pedido y sus especificaciones al siguiente

proceso del sistema, la planificacion y control de la produccion.

El proceso de planificacion y control de la produccion tiene 3 subprocesos: la
planificacion de la produccion, la produccion misma y el control de esta. El primer
subproceso brindara informacién sobre los materiales necesarios para la produccion en
un formato (PCP-FMC) al subproceso de abastecimiento y el plan de produccion (PCP-

PP). Para iniciar la produccion en si, se necesita del formato de contrato de pedido en
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donde estan todas las especificaciones. Por otro lado, es muy importante que en este
subproceso exista un control no solo de la produccion sino también de un control de

calidad de las prendas.

El segundo subproceso esta relacionado con el proceso de gestion de calidad, en donde
los estandares establecidos reciben la salida de las técnicas de trabajo que contiene el
procedimiento sobre las técnicas a seguir (C-PTT) para que las prendas finales sean de
calidad. Los estandares establecidos indican la cantidad de materia prima, medidas de
tallas necesarias para la elaboracion de las prendas y este se encuentra plasmado en un

formato (C-FEE) que es muy necesario en este subproceso de produccion.

La informacién proveniente del planeamiento y control de la produccion ingresa al
proceso de gestion de logistica para realizar las compras de materiales necesarios para
cumplir con el pedido y realizar otras funciones relevantes como el almacenamiento de
materiales y la distribucion de pedidos, en donde para finalizar el proceso se registra el
pedido (L-RP). Para que las prendas finales sean de calidad es necesario que antes de

almacenar los materiales se realice un control de estos.
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Figura 20: Diagrama de interrelacion de procesos

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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3.4 DESARROLLO DE LA PROPUESTA DEL MODELO DE SISTEMA DE
GESTION BASICO

La propuesta de esta investigacion se basa en un sistema de gestion con los componentes

basicos; es decir la gestion de calidad, la gestion de pedidos, la planificacion y control de

la produccion y, por ultimo, la gestion de la logistica. Todos estos, en conjunto, permitiran

un mejor desempefio en la empresa y mejorar su productividad.

3.4.1 Modelo de gestion de calidad

3.4.1.1 Técnicas de trabajo

Esta primera fase del modelo pertenece a la gestion de calidad y comprende aquellas
técnicas de trabajo para la elaboracion de prendas de vestir. Este subproceso brinda los
requerimientos en cuanto a materiales y métodos necesarios para la produccion de

prendas.

También, busca detallar el procedimiento de las diferentes técnicas dentro de la industria
para poder estandarizar los procesos y de esta forma lograr un producto uniforme y que
cumpla con los estandares de calidad previamente establecidos. Por esa razon, se han
determinado 5 técnicas de trabajo que cada operario debera seguir para lograr la calidad

de la prenda final deseada.

a) Diagrama de flujo

Seguidamente, se muestra el diagrama de flujo de las técnicas de trabajo y la relacién con
el modelo de planificacion y control de la produccion, ya que se le compartira los

procedimientos de cada técnica.

Gestion de calidad

Elaborar
Elaborar Elaborar Elzborar Elabarar
téchicas de
técnicas de técnicas de técnicas de técnicas de
estampado y
disefio corte costura acabado
bardado
Fin

TECMICAS DE TRABAIO

Inicio
FTTA C-FTT.2 C-PPT.3 C-PTT.4 C-PTT.5

Planificacion y control
de la produccion

Figura 21: Diagrama de flujo — Técnicas de trabajo

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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b) Diagrama SIPOC

El diagrama SIPOC describe detalladamente el proceso, identificando controles, entradas,

salidas, recursos, indicadores y subprocesos principales.

En importante mencionar que no se puede excluir ninguno de los procesos dentro del
SIPOC, debido a que, cada uno de ellos es relevante para la elaboracion de prendas. A

continuacion, se detallara el alcance y objetivo de cada uno de los subprocesos:

- Elaborar técnica de disefio: comprende los procedimientos a seguir para
elaborar el disefo o prototipo de acuerdo con las especificaciones del cliente.

- Elaborar técnica de corte: comprende las medidas y la forma del tizado para el
corte de las telas y obtener el numero de piezas exactas. De esta forma, se podra
homogeneizar la produccion y lograr prendas uniformes y de calidad.

- Elaborar técnica de costura: comprende el tipo de costura y el orden en las que
deben ser unidas las piezas.

- Elaborar técnica de estampado y bordado: comprende los procedimientos a
seguir para lograr un estampado y bordado sin errores y de acuerdo con las
especificaciones del cliente.

- Elaborar técnica de acabado: comprende el modo de supervision del acabado

de las prendas de acuerdo con los estandares de calidad establecidos.

Las entradas de este subproceso del modelo de gestion de calidad se explican a

continuacion:

- Informacion recolectada de la industria sobre técnicas de trabajo adecuadas:
a través de una investigacion secundaria se recolectd informacion sobre técnicas

de trabajo de la industria confecciones y a partir de ello se elabord cada técnica.
Las salidas correspondientes a este subproceso son los siguientes:

- Procedimiento de técnica de disefio: indica las actividades a seguir dentro de la
técnica de disefo, la cual ha sido definida previamente.

- Procedimiento de técnica de corte: indica las actividades a seguir dentro de la
técnica de corte, la cual ha sido definida previamente.

- Procedimiento de técnica de costura: indica las actividades a seguir dentro de

la técnica de costura, la cual ha sido definida previamente.

58



- Procedimiento de técnica de estampado y bordado: indica las actividades a
seguir dentro de la técnica de estampado y bordado, la cual ha sido definida
previamente.

- Procedimiento de técnica de acabado: indica las actividades a seguir dentro de

la técnica de acabado, la cual ha sido definida previamente.
Asimismo, se ha podido identificar el recurso fundamental que requiere este subproceso:

- Formato de procedimiento: es el documento para completar los pasos a seguir
para la correcta implementacion de cada técnica de trabajo. Es importante

mencionar que cada técnica tendra un formato que debera ser llenado.

Por otro lado, entre los factores criticos para este subproceso de técnicas de trabajo, se
han considerado la mano de obra, ya que esta debe estar capacitada y contar con las
habilidades necesarias para realizar el proceso y el método porque cada una de estas
técnicas deben de contar con una documentacion adecuada. Por ello, la descripcion del
puesto capacitado y la exactitud en la descripcion del procedimiento es un control

fundamental dentro de las técnicas del trabajo.

¢) Procedimiento
Como se menciono anteriormente, en este subproceso se desarrollaran 5 procedimientos

de técnicas de trabajo:

Tabla 8: Codigo de procedimientos — Técnicas de trabajo

N° Procedimiento Codigo
1 Técnica de disefio C-PTT.1
2 | Técnica de corte C-PTT.2
3 | Técnica de costura C-PTT.3
4 | Técnica de estampado y bordado C.PTT.4
5 Técnica de acabado C.PTT.5

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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CONTROLES

C1: Descripcion del puesto capacitado para
desarrollar la funcion (MO1, MO2, MO3,

(C2: Exactitud en la descripcion del
procedimiento (MET1, MET2, MET 3, MET 4,

MO4, MO5) METS)
PROCESO
ENTRADAS . . L~ SALIDAS
Proveedor Entrada (1} "-=-:; 7 » 3 Salida Cliente
Infarmacion ~— e — Procedimiento de técnicas de PCP
recolectada de Elaborar técnica Elaborar técnica Elaborar técnica disefio G.Calidad
G. Calidad la industria L de disefio de corte de costura Procedimiento de técnicas de PCP
) sobre técnicas ) i corte G.Calidad
de trabajo I” : \I I.-/" 4‘\. Procedimiento de técnicas de PCP
adecuados " vy costura G.Calidad
i} Elaborar técnica Elaborar técnica de Procedimiento de técnicas de PCP _
FACTORES CRITICOS de acabados estampados y bordados estampado y bordados G.Calidad
MO | MAT | MAQ | MET | MED | MA Procedimiento de técnicas de PCP
1| x % t acabado G.Calidad
2| X X
3| x X RECURSOS
a2l x X Recurso Proveedor INDICADORES
5| x X Formato de procedimiento | G. Calidad Nimero de cambios realizados en la

cantidad de materiales del procedimiento
en cada técnica de trabajo

Figura 22: Diagrama SIPOC — Técnicas de trabajo

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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A continuacion, se detallaran las fichas de los procedimientos de técnicas de trabajo:

Gestion de PROCEDIMIENTO
Codigo: C-PTT.1 Pagina 1 de 1
calidad Técnica de diseiio

1. Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos para realizar la técnica de disefio para la

elaboracion de una prenda de vestir.

2. Alcance
Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion bésico,
incluye los procedimientos a seguir para elaborar el disefio o prototipo de la prenda de

acuerdo a las especificaciones del cliente.

3. Documentos a consultar
Este procedimiento no requiere de un documento a consultar, ya que la informacion

recolectada proviene de una investigacion sobre el sector.

4. Definiciones

No aplica

5. Condiciones basicas
5.1.El proceso inicia luego de haber recogido los requerimientos del cliente a detalle.
5.2.Este proceso puede ser desarrollado por cualquier operario, siempre en cuando esté

capacitado en cuanto al procedimiento de la técnica propuesta.

6. Desarrollo del procedimiento

6.1.Consolidar requerimientos
Se debe considerar que para esta técnica se debe contar con:
- Informacion detallada del pedido en cuanto al modelo, material y tallas.
- Materiales para su disefo, por ejemplo, plumones o colores.
- Manejo de Corel Draw para disefio de moldes.

6.2.Realizar disefo
- Dibujar el modelo de prenda de acuerdo con los requerimientos del cliente.
- Colorear el dibujo.

- El disefio debe ser aprobado por el cliente.

7. Registros
No aplica
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Gestion de | PROCEDIMIENTO

calidad Técnica de corte

Codigo: C-PTT.2 Pagina 1de 1

Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos para realizar la técnica de corte para la

elaboracion de una prenda de vestir.

Alcance
Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion bésico,
incluye las medidas y el tipo de tizado para realizar el corte adecuado y obtener el nimero

de piezas exactas.

Documentos a consultar
Este procedimiento no requiere de un documento a consultar, ya que la informacion

recolectada proviene de una investigacion sobre el sector.

Definiciones
Tizado: etapa en las que se colocan los moldes sobre la tela para posteriormente trazar los

contornos de estos moldes siguiendo las especificaciones.

Condiciones basicas

5.1.El proceso inicia una vez disefiado el modelo de la prenda a elaborar. El disefio debe
mostrar la talla de la prenda.

5.2.Es importante que el operario conozca los diferentes tipos de tizado segln la tela para

posteriormente realizar el corte.

Desarrollo del procedimiento
6.1.Consolidar requerimientos
Se debe considerar que para esta técnica se debe contar con:
- Moldes de acuerdo a las tallas del pedido.
- Magquina cortadora de tela.
6.2.Realizar corte
- Trazar los moldes en la tela.
- Colocar tela con trazado sobre maquina cortadora.

- Cortar en piezas la tela.

Registros

No aplica

62




Gestion de PROCEDIMIENTO
Codigo: C-PTT.3 Pagina 1 de 1
calidad Técnica de costura

1. Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos para realizar la técnica de costura para la

elaboracion de una prenda de vestir.

2. Alcance
Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion basico,
incluye los procedimientos a seguir para lograr una costura adecuada, desde el tipo de

costura hasta el orden en las que deben ser unidas las piezas.

3. Documentos a consultar
Este procedimiento no requiere de un documento a consultar, ya que la informacion

recolectada proviene de una investigacion sobre el sector.

4. Definiciones

No aplica

5. Condiciones basicas
5.1.El proceso después de obtener las piezas en el corte.
5.2.Este proceso puede ser desarrollado por cualquier operario, siempre en cuando esté

capacitado en cuanto al procedimiento de la técnica propuesta.

6. Desarrollo del procedimiento

6.1.Consolidar requerimientos
Se debe considerar que para esta técnica se debe contar con:
- Numero de piezas exactas para la elaboracion de la prenda.
- Materiales para la costura.

6.2.Realizar corte
- Unir pieza delantera con la espalda.
- Coser el brazo.

- Coser el cuello.

7. Registros
No aplica
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Gestion de

calidad

PROCEDIMIENTO

Técnica de estampado y

Codigo: C-PTT 4

Pagina 1de 1

bordado

Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos para realizar la técnica de estampado y

bordado para la elaboracion de una prenda de vestir.

. Alcance

Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion bésico,
comprende los procedimientos a seguir para lograr un estampado y bordado sin errores y

de acuerdo a las especificaciones del cliente.

. Documentos a consultar

Este procedimiento no requiere de un documento a consultar, ya que la informacién

recolectada proviene de una investigacion sobre el sector.

. Definiciones

No aplica

Condiciones basicas
5.1. El proceso se realiza inicamente después de tener las piezas unidas.

5.2. El proceso se da siempre y cuando el modelo de la prenda lo requiera.

. Desarrollo del procedimiento

6.1. Consolidar requerimientos
Se debe considerar que para esta técnica se debe contar con:
- Disefio del estampado o bordado, depende del modelo. Si es estampado, tener
conocimiento de Corel Draw.
- Plancha industrial.
- Maquina bordadora.
6.2. Realizar estampado o bordado
- Transferir disefio de estampado o bordado a la méaquina.
- Colocar la prenda sobre la maquina bordadora o plancha industrial, segin sea el
caso.

- Realizar estampado o bordado.

7. Registros

No aplica
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PROCEDIMIENTO

Gestion de calidad Codigo: C-PTT.5 Pagina 1de 1

Técnica de acabado

Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos para realizar la técnica de acabado para la

elaboracion de una prenda de vestir.

Alcance
Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion basico,
comprende el modo de supervision del acabado de las prendas de acuerdo a los estandares

de calidad establecidos.

Documentos a consultar
Este procedimiento no requiere de un documento a consultar, ya que la informacion

recolectada proviene de una investigacion sobre el sector.

Definiciones

No aplica

Condiciones basicas

5.1. Es la etapa final del proceso de elaboracion de prendas, aqui se verifica la calidad de la
prenda.

5.2. Este proceso puede ser desarrollado por cualquier operario, siempre en cuando esté

capacitado en cuanto al procedimiento de la técnica propuesta.

Desarrollo del procedimiento
6.1. Consolidar requerimientos
Se debe considerar que para esta técnica se debe contar con:
- Estandares de calidad para el control de las prendas finales.
- Materiales para el acabado, por ejemplo, bolsas plasticas para envoltura o tijeras para
retirar hilos sobrantes.
6.2. Verificar acabado
- Verificar la calidad de las prendas finales.
- Retirar hilos sobrantes.

- Embolsar prendas.

Registros

No aplica
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d) Indicadores
El indicador relacionado a este subproceso es el siguiente:

Tabla 9: Codigo de Indicadores — Técnicas de trabajo

N° | Ficha técnica del indicador Codigo

1 Técnicas de trabajo IC-TT

Fuente: Elaboracion propia, 2018

FICHA TECNICA DE INDICADOR
Gestion de calidad Codigo: IC-TT
Técnica de trabajo

1. Nombre de indicador

Técnicas de trabajo

2. Objetivo
Controlar los cambios que se realizan a la ejecucion del procedimiento de las técnicas de

trabajo.

3. Formula de calculo
Numero de cambios que se realizan en la cantidad de materiales del procedimientos

correspondiente a cada una de las técnicas de trabajo.

4. Nivel de referencia

De 0 a 3 cambios

De 3 a 5 cambios

Mas de 5 cambios

5. Responsable de gestion

Gerente general (duefo)

6. Fuente de informacion

Planeamiento y control de la produccion

7. Frecuencia de medicion

Mensual

8. Responsable del reporte

Operarios
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3.4.1.2 Estandares establecidos

Esta segunda fase del modelo de gestion de calidad propuesto comprende los estandares
establecidos para la elaboracion de prendas. Este subproceso determina los estandares a
partir de los que se necesita en cada técnica de trabajo, la cual sera relevante para el

control de calidad no solo de los procesos sino también de los materiales y prendas finales.

a) Diagrama de flujo

La Figura 23 presenta el diagrama de flujo que contiene la secuencia del establecimiento

de estandares y la relacion que tiene con otros procesos del modelo.

Gestion de calidad
<

Definir recursos

Establecer el
proceso
productivo

Fecalectar
informacidn de
cada técnica

Inicio

Fin

ESTAMDARES ESTABLECDOS

Planificacion y control
de la produccion

Figura 23: Diagrama de flujo — Estandares establecidos

Fuente: Elaboracion propia, 2018

b) Diagrama SIPOC

El diagrama SIPOC describe detalladamente el proceso, identificando controles, entradas,

salidas, recursos, indicadores y subprocesos principales.

La secuencia del subproceso se detalla a continuacion:

- Recolectar informacion de cada técnica: a partir de la salida que genera cada
técnica de trabajo, se recopilara informacion sobre los requerimientos de cada una
de ellas para luego establecer estandares, y asi poder tener una lista sobre los

estandares necesarios a lo largo de la produccion de prendas, a modo de entregar

un producto dentro de los estandares de calidad del cliente.
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Definir recursos: de acuerdo a lo establecido y a los requerimientos que se
necesitan para la elaboracion de prendas se definirdn los recursos a utilizar en el
proceso, tales como mano de obra, materiales, etc.

Establecer el proceso productivo: de la informacion recibida de cada técnica de
trabajo se describird el proceso productivo, ya que estas nos dardn la secuencia

que debe seguir el proceso.

Las entradas que corresponden a este subproceso incluyen los procedimientos de técnica

de disefio, corte, costura, estampado y bordado y acabado, las cuales fueron definidas

dentro del proceso de técnicas de trabajo.

Por otro lado, las salidas correspondientes a este subproceso son los siguientes:

Procedimiento de estandares establecidos: incluye las actividades a seguir para

determinar los estandares que se debe considerar en la elaboracion de prendas.

Procedimiento del proceso productive: comprende las actividades para

determinar el proceso a seguir para la elaboracion de prendas.

Asimismo, se han podido identificar los recursos fundamentales que requiere este

subproceso:

Formato de procedimiento: es el documento por completar sobre los estandares

para el proceso productivo de las prendas.

Formato de recursos: es el documento por completar para determinar los

recursos necesarios en el proceso productivo de prendas.

Los factores criticos considerados para este subproceso son la mano de obra y la

medicion, porque se necesita personal capacitado y que cuente con las habilidades

necesarias para realizar el proceso. Por ello, se ha considerado la descripcion del puesto

capacitado como un control fundamental y el registro de recursos como controlador que

mide la cantidad de recursos que se necesitara para cumplir con los estandares a lo largo

del proceso.
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CONTROLES

C1: Descripcién del puesto capacitado para
desarrollar la funcién (MO1, MO2, MO3)

C2: Registro de recursos (MED2)

ENTRADAS

Proveedor

Entrada

G. Calidad

Procedimiento
de técnicas de
diseno

G. Calidad

Procedimiento
de técnicas de
corte

G. Calidad

Procedimiento
de técnicas de
costura

G. Calidad

Procedimiento
de técnicas de
estampadoy
bordados

G. Calidad

Procedimiento
de técnicas de
acabado

3

PROCESO

Recolectar Definir recursos
informacion de cada

técnica

Establecer el
proceso productivo

SALIDAS
Salida Cliente
Procedimiento de estandares
_ PCP
establecidos
Procedimiento del proceso G.Calidad
productivo PCP

T

RECURSOS

Recurso

Proveedor

Formato de procedimiento

G. Calidad

Formato de recursos

G. Calidad

FACTORES CRITICOS

MO | MAT

MAQ | MET

MED

MA

1] X

2] X

X

3 X

INDICADORES

Cumplimiento de estandares

Figura 24: Diagrama SIPOC — Estandares establecidos

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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¢) Procedimientos
A continuacion, se presenta el procedimiento relacionado a este subproceso:

Tabla 10: Codigo de procedimiento — Estandares establecidos

N° Procedimiento Codigo

1 Estandares establecidos C-FEE

Fuente: Elaboracion propia, 2018

PROCEDIMIENTO
Gestion de calidad Codigo: C-FEE Pagina 1 de 1
Estandares establecidos

1. Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos a seguir para calcular los recursos necesarios
para la elaboracion de una prenda de vestir. También, se establece estandares de calidad a

tener en cuenta en el control de materiales y las prendas finales.

2. Alcance
Este documento ha sido elaborado como parte del disefo del sistema de gestion basico e
indica las operaciones que se deben realizar para obtener las cantidades de recursos

necesarias para elaborar prendas que cumplan con los estandares de calidad del cliente.

3. Documentos a consultar
C-PPT.1 - Procedimiento de técnica de disefio
C-PTT.2 = Procedimiento de técnica de corte
C-PTT.3 = Procedimiento de técnica de costura
C-PTT.4 = Procedimiento de técnica de estampado y bordado
C-PTT.5 = Procedimiento de técnica de acabado

4. Definiciones

No aplica

5. Condiciones basicas
5.1. Este proceso se realizara cada 2 afios, teniendo en consideracion que existan factores

externos que modifiquen los recursos.
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6. Desarrollo del procedimiento

6.1.Recibir informacion de los procedimientos de las técnicas de trabajo.

6.2.Seleccionar los recursos (materiales, mano de obra) necesarios para obtener una
cantidad promedio para la elaboracion de una prenda, luego ingresar los datos a un
registro.

6.3.Establecer el proceso productivo de las prendas considerando las técnicas de trabajo y

los estandares establecidos.

7. Registros
No aplica

d) Indicadores
El indicador relacionado a este subproceso es el siguiente:

Tabla 11: Cédigo de Indicadores — Estandares establecidos

N° | Ficha técnica del indicador | Codigo

1 Estandares establecidos IC-EE

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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FICHA TECNICA DE INDICADOR
Gestion de calidad Codigo: IC-EE
Estandares establecidos

1. Nombre de indicador

Estandares establecidos

2. Objetivo

Controlar el cumplimiento de los estandares establecidos a lo largo del proceso productivo.

3. Formula de calculo

estandares cumplidos

Cumplimiento de estandares establecidos = 100

total de estandares establecidos

4. Nivel de referencia

>70% de cumplimiento

>50% <70% de cumplimiento

<50% de cumplimiento

5. Responsable de gestion

Gerente general (duefio)

6. Fuente de informacion

Gestion de calidad

7. Frecuencia de medicion

Mensual

8. Responsable del reporte

Operarios

3.4.1.3 Control de calidad de los materiales

La tercera fase del modelo de gestion de calidad propuesto comprende el control de
calidad de los materiales. Este proceso pertenece a los procesos claves, ya que garantiza
la calidad minima deseada de los materiales (materia prima) a usar en la elaboracion de

prendas.

El objetivo de este subproceso es verificar que los materiales cumplan con los estandares
de calidad minimos y a partir de eso almacenarla, caso contrario devolver o cambiar el

material por otro que cumpla con los estandares.
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a) Diagrama de flujo

A continuacion, se muestra el diagrama de flujo que contiene el control de calidad de

materiales y los procesos que contienen, los cuales abarcan la gestion de calidad y

logistica.
C-FCChAT = " " .
i scumplen con
o 2 los estdndares
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Figura 25: Diagrama de flujo — Control de calidad de materiales

Fuente: Elaboracion propia, 2018

b) Diagrama SIPOC

En el diagrama SIPOC mostrada en la Figura 26 se describe detalladamente el proceso,
identificando controles, entradas, salidas, recursos, indicadores y subprocesos

principales.
En este proceso se han identificado 3 subprocesos claves, los cuales son:

- Inspeccionar materiales: realizar una inspeccion a los materiales que se compran
para la elaboracion de las prendas, para ello se establecen minimos de calidad que
estos deben cumplir para determinar si seran almacenada o no.

- Almacenar materiales: implica el almacenamiento de aquellos materiales que
estan en buen estado y cumplen con los estandares de calidad establecidos.

- Devolver o cambiar material: este subproceso se da cuando el material
comprado no cumple con los minimos establecidos. Por ello es recomendable

devolverlo o cambiarlo, esto va a depender del proveedor.
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Las entradas de este subproceso se explican a continuacion:

- Informacion sobre los estandares de calidad de los materiales a considerar:
se recolecta informacion sobre el estado que deben tener los materiales a utilizar
en la produccion, para que estos no presenten imperfecciones y los productos

finales sean de calidad.
La salida correspondiente de este subproceso es:

- Registro de materiales para almacenar: es un documento que anota la fecha y

cantidad de materiales listos para ser almacenados.
Se ha podido identificar el siguiente recurso:

- Formato de control de calidad de los materiales: es el documento a completar

sobre aquellos materiales que cumplen con los estdndares de calidad establecidos.

Por ultimo, dentro de los factores criticos considerados en este diagrama para este
subproceso se ha considerado a la mano de obra, el método y la medicion. Por ello, la
descripcion del puesto capacitado, los estandares de calidad de materiales establecidos y
el registro de materiales para almacenar son un medio de control fundamental dentro de

este proceso.
¢) Procedimientos

Tabla 12: Cédigo de procedimiento — Control de calidad de los materiales

N° Procedimiento Codigo

1 Control de calidad de los materiales | C-CCM

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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CONTROLES
C1: Descripcion del puesto capacitado para C2: Estandares de calidad de materiales
desarrollar la funcidn (MO1, MO2) establecidos (MED1)
C3: Registro de materiales para almacenar (MET3)

4

PROCESO
ENTRADAS
Proveedor Entrada 5i
Informacion Inspeccionar Almacenar _ SALIDAS _
sob’re los ‘ materiales materiales . Salida Cliente
, estandares de Registro de materiales para .
G. Calidad . G. Logistica
calidad de los No almacenar
materiales a :
considerar ¢Cumplen los INDICADORES
Devolver o ; -
estandares b - Numero de materiales a almacenar
FACTORES CRITICOS establecidos? cambiar materia
MO | MAT | MAQ | MET | MED | MA
1 X X '
2 X RECURSOS
3 X Recurso Proveedor

Formato de control de

calidad de materiales G. Calidad

Figura 26: Diagrama SIPOC — Control de calidad de los materiales

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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A continuacion, se presenta el procedimiento relacionado a este subproceso:

PROCEDIMIENTO
Gestion de calidad Control de calidad de los Codigo: C-CCM Pagina 1 de 1
materiales
1. Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos para realizar el control de calidad de los
materiales.
2. Alcance

Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion basico e

indica las operaciones que se deben realizar para asegurar la calidad de los materiales.

3. Documentos a consultar

C-FEE 01 Procedimiento de estandares establecidos

4. Definiciones

No aplica

5. Condiciones basicas

No aplica

6. Desarrollo del procedimiento
6.1.Verificar que los materiales comprados para la elaboracién de prendas cumplan con
los estandares de calidad establecidos.
6.2.Registrar los materiales que estan listos para ser almacenados.
6.3.Almacenar aquellos que cumplen con los estandares y devolver o cambiar aquellos

que no.

7. Registros

C-RMA —>Registro de materiales para almacenar
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d) Registros

El registro relacionado a este subproceso es:

Tabla 13: Codigo de Registro — Control de calidad de los materiales

NO

Registro

Codigo

1

Registro de materiales para almacenar

C-RMA

Fuente: Elaboracion propia, 2018

Gestion de calidad

Registro de materiales para

REGISTRO

Codigo: C-RMA

Pagina 1de 1

almacenar
Fecha Descripcion del material Cantidad
DD/MM/AA Tipo de material Numero

e) Indicadores

El indicador relacionado a este subproceso es el siguiente:

Tabla 14: Codigo de Indicadores — Control de calidad de los materiales

NO

Ficha técnica del indicador

Codigo

1

Calidad del material

IC-M

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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FICHA TECNICA DE INDICADOR
Gestion de calidad Codigo: IC-M
Calidad de material

1. Nombre de indicador

Materiales para almacenar

2. Objetivo

Medir la cantidad de materiales comprados que cumplen con los requisitos minimos para

ser almacenados.

3. Formula de calculo

materiales para almacenar

Porcentaje de materiales para almacenar = x100

materiales comprados

4. Nivel de referencia

>85% de materiales para almacenar

> 60% <85% de materiales para almacenar

<60% de materiales para almacenar

5. Responsable de gestion

Encargado de logistica

6. Fuente de informacion

Gestion de logistica

7. Frecuencia de medicion

Mensual

8. Responsable del reporte

Operarios

3.4.1.4 Control de calidad de las prendas finales

La ultima fase del modelo de gestion de calidad propuesto comprende el control de
calidad de las prendas finales. Este proceso pertenece a los procesos claves, ya que
garantiza la calidad minima deseada de las prendas a modo de que estas cumplan con los

requerimientos del cliente.
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El objetivo de este proceso es verificar que las prendas finales cumplan con los estandares

de calidad minimos y a partir de eso ser distribuidas.
a) Diagrama de flujo

La Figura 27 muestra el diagrama de flujo que contiene el control de calidad de las

prendas finales y los procesos que contienen, los cuales abarcan la gestion de calidad y

logistica.
C-FCCP C-FPR
=
m -
= W sprenda en
E buen estado?
S c:?dn: ::llz?:lre Reprocesar
=
= prendas finales Mo prenda
]
2

Inicia I Fin
i ‘

v

Distribuir
pedido J

Gestion de la logistica

CONTROL DE CALIDAD DE LAS PRENDAS

r

L-RP

Figura 27: Diagrama de flujo — Control de calidad de prendas finales

Fuente: Elaboracion propia, 2018

b) Diagrama SIPOC

En el diagrama SIPOC mostrada en la Figura 28 se describe detalladamente el proceso,
identificando controles, entradas, salidas, recursos, indicadores y subprocesos

principales.
En este proceso se han identificado 3 subprocesos claves, los cuales son:

- Verificar calidad de las prendas: comprobar que las prendas finales cumplan
con los estandares de calidad que fueron previamente establecidos.
- Distribuir pedidos: implica entregar el pedido el cliente siempre y cuando cada

una de las prendas se encuentre en buen estado para asi satisfacer al cliente.
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- Reprocesar prenda: este subproceso se da cuando las prendas tienen fallos o

imperfecciones y no cumplen con los estandares exigidos de calidad.
Las entradas de este subproceso se explican a continuacion:

- Informacion sobre los estandares de calidad de las prendas finales: se
recolecta informacion sobre el estado que deben tener las prendas finales, para

que no presenten imperfecciones y satisfagan los requerimientos del cliente.
La salida correspondiente de este subproceso es:

- Registro de prendas a reprocesar: es un documento que anota la cantidad
prendas que no cumplen con las exigencias minimas de calidad y deben ser
reprocesadas. Este registro sirve de entrada al modelo de planificacion y control

de la produccion.
Se ha podido identificar el siguiente recurso:

- Formato de control de calidad de prendas finales: es el documento a completar

sobre aquellas prendas que cumplen con los estandares de calidad establecidos.

Por ultimo, dentro de los factores criticos considerados en este diagrama para este
subproceso se ha considerado a la mano de obra, medicion y método. Los controles de
este proceso son: la descripcion del puesto capacitado y los estandares de calidad de

prendas finales establecidos son un medio de control fundamental dentro de este proceso.
¢) Procedimientos
A continuacion, se presenta el procedimiento relacionado a este subproceso:

Tabla 15: Codigo de procedimiento — Control de calidad de prendas finales

N° Procedimiento Codigo

1 Control de calidad de prendas finales | C-CCP

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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CONTROLES
C1: Descripcion del puesto capacitado para | C2: Estandares de calidad de prendas finales
desarrollar la funcion (MQ1, MO2) establecidos (MED1)
C3: Registro de prendas a reprocesar (MET3)

$

PROCESO
ENTRADAS A\ sr A\
Proveedor Entrada \ 1 /.-' —h'-.\ Z /..-'
Informacion - - SALIDAS
sobre los Verificar calidad Distribuir salida Cliente
astindares de = de las prendas pedidos 4= Registro de prendas a
G. Calidad ) PCP
calidad de las " Y reprocesar
prendas <: : 3 No ;\3 )
finales T
;Prenda 3"? Reprocesar INDICADORES
FACTORES CRITICOS Hen estados prenda Numero de prendas reprocesadas
MO | MAT | MAQ | MET | MED | MA
1 X t
2
X RECURSOS
Recurso Proveedor
Formato de control de G. Calidad
calidad de prendas finales

Figura 28: Diagrama SIPOC — Control de calidad de prendas finales

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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A continuacion, se presenta el procedimiento relacionado a este subproceso:

PROCEDIMIENTO
Control de calidad de prendas Codigo: C-CCP | Pagina1del

Gestion de

calidad
finales
1. Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos para realizar el control de calidad de las
prendas.
2. Alcance

Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion bésico e

indica las operaciones que se deben realizar para asegurar la calidad de las prendas finales.

3. Documentos a consultar

C-FEE = Procedimiento de estandares establecidos

4. Definiciones

No aplica

5. Condiciones basicas

No aplica

6. Desarrollo del procedimiento
6.1.Verificar el estado de las prendas finales a modo que estas cumplan con los estandares
de calidad establecidos.
6.2.Contabilizar el nimero de prendas que necesitan ser reprocesadas, guardar registro y
devolverlas al area de produccion.

6.3.Distribuir aquellos pedidos que cumplen con los estandares de calidad.

7. Registros
C-RPR - Registro de prendas a reprocesar
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d) Registros

El registro relacionado a este subproceso es:

Tabla 16: Codigo de Registros — Control de calidad de prendas finales

NO

Registro

Codigo

1 | Registro de prendas a reprocesar | C-RPR

Fuente: Elaboracion propia, 2018

Gestion de

REGISTRO

Codigo: C-RPR | Pagina 1 de 1

calidad Registro de prendas a reprocesar
Prendas
Fecha Prendas falladas Detalle del fallo
finales
DD/MM/AA Numero Numero Describir el fallo

e) Indicadores

El indicador relacionado a este subproceso es el siguiente:

Tabla 17: Codigo de Indicadores — Control de calidad de prendas finales

NO

Ficha técnica del indicador Codigo

Prendas reprocesadas IC-PR

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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FICHA TECNICA DE INDICADOR
Gestion de calidad
Prendas reprocesadas

Codigo: IC-PR

1. Nombre de indicador

Prendas reprocesadas

2. Objetivo

Conocer la cantidad de prendas finales que necesitan ser reprocesadas y no cumplen con

los estandares de calidad minimos para ser distribuidos.

3. Formula de calculo

prendas reprocesadas

100

Porcentaj rendas repr adas =
orcentaje dep endas cproces das total de prendas finales

4. Nivel de referencia

<25% de prendas reprocesadas

>25% <50% de prendas reprocesadas

>50% de prendas reprocesadas

5. Responsable de gestion

Encargado de produccion

6. Fuente de informacion

Gestion de calidad

7. Frecuencia de medicion

Mensual

8. Responsable del reporte

Operarios
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3.4.2 Modelo de gestion de pedidos

3.4.2.1 Registro de pedidos

Esta primera fase del modelo pertenece a la gestion de pedidos y comprende todos los
pedidos que tiene la empresa, la cual debe ser registrada para un mayor control. Este
subproceso brinda los requerimientos del cliente sobre el pedido para posteriormente

cumplir con lo solicitado por el cliente, logrando asi la satisfaccion.
a) Diagrama de flujo

La figura 29 muestra el diagrama de flujo que contiene la secuencia del registro de
pedidos y la relacion con el modelo de planificacion y control de la produccion, ya que

se compartira el formato de pedidos con ellos.

Recibir
requerimiento
del cliente

Reqgistrar

pedido

Inicio Fin

-

Gestion de pedidos

P-FP

REGETRO DE PEDIDOS

Planificacion ¥ control
de la produccion

Figura 29: Diagrama de flujo — Registro de pedidos
Fuente: Elaboracion propia, 2018
b) Diagrama SIPOC

En el diagrama SIPOC se describe detalladamente el proceso, identificando controles,
entradas, salidas, recursos, indicadores y subprocesos principales. A continuacion se

detallara el alcance y objetivo de cada uno de los subprocesos:

- Recibir requerimiento del cliente: comprende en recolectar informacion sobre

aquellas especificaciones y requerimientos que solicita el cliente sobre el pedido.
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- Registrar pedido: comprende en registrar a detalle el pedido solicitado por el

cliente.

Las entradas de este subproceso del modelo de gestion de pedidos se explican a

continuacion:

- Informacion sobre los requerimientos del cliente: a través de una investigacion
primaria con el cliente se recolecta informacidn sobre los requerimientos que este

solicita para su pedido.
La salida de este subproceso es:

- Formato de pedido: es un documento en donde se detalla la cantidad y el tipo de

pedido solicitado que debe ser producido.
Asimismo, se ha identificado el recurso fundamental que requiere este subproceso:

- Formato de requerimiento del cliente: es el documento en donde se detallan las

especificaciones del cliente.

Por otro lado, entre los factores criticos para este subproceso se han considerado la mano
de obra, medicion y método; los controles de estos son la descripcion del puesto
capacitado, la calidad de la informacion sobre solicitud del cliente y la exactitud en la

descripcion del procedimiento.
¢) Procedimientos

Tabla 18: Codigo de procedimiento — Registro de pedidos

N° Procedimiento Codigo

1 | Registro de pedidos P-RPE

Fuente: Elaboracion propia, 2018

d) Indicadores

Tabla 19: Cédigo de Indicadores — Registro de pedidos

N° Ficha técnica del indicador Codigo

1 Pedidos registrados I[P-RPE

Fuente: Elaboracion propia, 2018

86



CONTROLES

C1: Descripcién del puesto capacitado para
desarrollar la funcién (MO1)

del cliente (MED1)

C2: Calidad de la informacion sobre solicitud

C3: Exactitud en la descripcion del procedimiento (MET2)

4

ENTRADAS

PROCESO

Proveedor

Entrada

Informacion
—p
sobre los ‘

SALIDAS
Salida Cliente
Formato de pedido PCP

INDICADORES

G. Pedidos ..
requelr|m|entos Recibir Registrar pedido
del cliente requerimiento del
cliente
FACTORES CRITICOS f
MO | MAT | MAQ | MET | MED | MA
1 X X RECURSOS
X Recurso Proveedor
Formato de reguerimiento .
del cliente G. Pedidos

Numero de pedidos registrados

Figura 30: Diagrama SIPOC — Registro de pedidos

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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A continuacion, se presenta el procedimiento relacionado a este subproceso:

PROCEDIMIENTO

Gestion de pedidos Codigo: P-RPE Pagina 1 de 1

Registro de pedidos

Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos para registrar los pedidos teniendo en cuenta

los requerimientos del cliente.

Alcance
Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion basico e

indica los pasos que se deben realizar para asegurar que el pedido sea registrado sin errores.

Documentos a consultar
Este procedimiento no requiere de un documento a consultar, ya que la informacién

recolectada proviene del mismo cliente.

Definiciones

No aplica

Condiciones basicas
5.1.Este proceso es importante porque es donde inicia el modelo.
5.2.Este proceso puede ser desarrollado por cualquier operario que esté capacitado en

cuanto al procedimiento de registro de pedido.

Desarrollo del procedimiento
6.1.Consolidar requerimientos

Se debe considerar que para tener un registro correcto se debe tener:

- Informacion de solicitud del cliente de calidad.

- Materiales para su registro, como formatos de pedidos o una computadora.
6.2.Registrar pedido

- Recibir informacion sobre especificaciones del pedido.

- Registrar el pedido en el formato de pedido.

Registros

No aplica
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FICHA TECNICA DE INDICADOR
Gestion de pedidos Codigo: IP-RPE
Pedidos registrados

1. Nombre de indicador

Pedidos registrados

2. Objetivo
Conocer el nimero de pedidos que son registrados al mes y la informacion proporcionada

en ella sea la adecuada.

3. Formula de calculo

Numero de pedidos registrados al mes.

4. Nivel de referencia

Mas de 3 pedidos registrados

De 1 a 3 pedidos registrados

Menos de 1 pedido registrado

5. Responsable de gestion

Gerente general (duefo)

6. Fuente de informacion

Gestion de pedidos

7. Frecuencia de medicion

Mensual

8. Responsable del reporte

Operarios
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3.4.2.2 Generacion de costo del pedido
Esta segunda fase del modelo pertenece a la gestion de pedidos y comprende los costos
incurridos en la produccion y logistica. Este subproceso nos brinda el costo del pedido y

depende de esto si el cliente acepta realizar el pedido, todo va a depender si el costo esta

dentro de su presupuesto.
a) Diagrama de flujo

La Figura 31 muestra el diagrama de flujo que contiene la secuencia de la generacion de
costo del pedido y la relacidon que tiene con otros modelos, tal es el caso de la planificacion

y control de la produccion.

scosto es
aceptado por

el cliente?
Generaciaon de
Pedido costo del Acer:nzadf:jnnn de
pedidao P

Inicio

Gestion de pedidos

P-FGCP

Fin

GEMERACION DE COSTO DEL PEDDO

P-FCP

Planificacion ¥ control
de la produccion

Figura 31: Diagrama de flujo — Generacion de costo del pedido

Fuente: Elaboracion propia, 2018

b) Diagrama SIPOC

El diagrama SIPOC describe detalladamente el proceso, identificando controles, entradas,

salidas, recursos, indicadores y subprocesos principales.
A continuacion, se detalla el alcance y objetivo de cada subproceso:

- Pedido: comprende todos los pedidos que fueron registrados en el proceso

anterior.
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Generacion de costo del pedido: comprende los costos de produccion y
logisticos del pedido, este es un factor decisivo para la aceptacion del pedido por
parte del cliente.

Aceptacion del pedido: comprende la aceptacion formal del pedido de parte del

cliente.

Las entradas de este subproceso del modelo de gestién de pedidos son:

Costos de produccion: incluye aquellos costos de produccion del pedido, este
puede ser horas hombres, horas maquinas, entre otros.
Costos de logistica: incluye costos logisticos en los que incurre el pedido, por

ejemplo, el costo de los materiales o costo de la distribucion.

La salida de este subproceso es:

Formato de contrato de pedido: es el documento formal de la aceptacion de
realizar el pedido por parte del cliente. Aqui se detalla el pedido, monto total a

pagar y la fecha de entrega.

Los recursos que necesita este subproceso son:

Formato de costos de produccion: es el documento para completar con los
costos incurridos a lo largo de la produccion del pedido.
Formato de costos logisticos: es el documento para completar con los costos

logisticos incurridos para la realizacion y distribucion del pedido.

Por otro lado, entre los factores criticos para este subproceso de generacion de costo del

pedido, se han considerado la mano de obra y el método. Por ello, la descripcion del

puesto capacitado, la exactitud en la descripcion del procedimiento y el registro de costos

son un control fundamental dentro de este proceso.
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CONTROLES

C1: Descripcion del puesto capacitado para
desarrollar la funcién (MO1)

C2: Exactitud en la descripcion del
procedimiento (METL, MET3)

C3: Registro de costos del pedido (MET2 )

.

PROCESO
. 5i .r/"'- N
ENTRADAS L) =l 3 )
Proveedor Entrada — .
Costos de Pedido Aceptacion del
PCP produccién -p l éCosto aceptado pedido
Costas de ¥ por el cliente? AT
G. Logistica . F ) s i )
g logistica {2 J—=d No > 4 ,I
L o —
Termina el
FACTORES CRITICOS Generacion de proceso
MO | MAT | MAQ | MET | MED | MA costo del pedido
1 X
2 X X t
3 X RECURS0S
Recurso Proveedor
Formato de costos de PCP
produccion
Formato de costos G. Logistica
logisticos

SALIDAS
Salida Cliente
Formato de contrato de pedido PCP

INDICADORES

Costo del pedido dentro del presupuesto
del cliente

Figura 32: Diagrama SIPOC — Generacion de costo del pedido

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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¢) Procedimientos

A continuacion, se presenta el procedimiento relacionado a este subproceso:

Tabla 20: Codigo de procedimiento — Generacion de costo del pedido

NO

Procedimiento Codigo

1

Generacion de costo del pedido P-GCGP

Fuente: Elaboracion propia, 2018

Gestion de pedidos

PROCEDIMIENTO Cadigo:

Pagina 1 de 1
Generacion de costo del pedido P-GCGP

1. Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos a seguir para obtener el costo total del
pedido.

2. Alcance

Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion basico e

indica los pasos que se deben realizar para obtener el costo total del pedido.

3. Documentos a consultar

PCP-CP - Formato de costos de produccion

L-CL - Formato de costos logisticos

4. Definiciones

No aplica

5. Condiciones basicas

No aplica

6. Desarrollo del procedimiento

6.1.Recibir los costos asignados al pedido del area de produccion y logistica.

6.2.Calcular costo total del pedido.

6.3.Informar sobre el costo total del pedido al cliente.

7. Registros
No aplica
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d) Indicadores

El indicador relacionado a este subproceso es el siguiente:

Tabla 21: Coddigo de Indicadores — Generacion de costo del pedido

N° | Ficha técnica del indicador Codigo

1 Costo del pedido IP-CTP

Fuente: Elaboracion propia, 2018

FICHA TECNICA DE INDICADOR

Gestion de pedidos Codigo: IP-CTP
Costo del pedido
1. Nombre de indicador
Costo del pedido
2. Objetivo

Conocer el costo total del pedido y observar si este se encuentra dentro del presupuesto

del cliente.

3. Formula de calculo

solicitudes aprobadas

100

Costo del pedido dentro de presupuesto = o solicitados de cosio

4. Nivel de referencia

>75% solicitudes aprobadas

>50% <75% solicitudes aprobadas

<50% solicitudes aprobadas

5. Responsable de gestion

Gerente general (duefo)

6. Fuente de informacion

Gestion de pedidos

7. Frecuencia de medicion

Mensual

8. Responsable del reporte

Operarios
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3.4.2.3 Aceptacion del pedido

Esta tercera fase del modelo pertenece a la gestion de pedidos y comprende la aceptacion

formal de todos los pedidos que tiene la empresa, la cual debe plasmarse en un contrato.

Este subproceso proporciona la cantidad de prendas a producir e indica la fecha de entrega

del pedido para asi evitar los atrasos y la insatisfaccion del cliente.

a) Diagrama de flujo

A continuacién, se muestra la secuencia de este proceso y la relacion con el modelo de

planificacion y control de la produccion.
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Figura 33: Diagrama de flujo — Aceptacion del pedido

Fuente: Elaboracion propia, 2018

b) Diagrama SIPOC

El diagrama SIPOC describe detalladamente el proceso, identificando controles, entradas,

salidas, recursos, indicadores y subprocesos principales.

Los subprocesos se describen a continuacion:

Pedido: comprende todos los pedidos que fueron registrados anteriormente.

Informar costo de pedido: comprende los costos de produccion y logisticos

necesarios para cumplir con el pedido.

Informar fecha de entrega: comprende la fecha aproximada de entrega del

pedido, la informacion se obtiene del plan de produccion.

Aceptar pedido: comprende la aceptacion formal del pedido de parte del cliente.
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- Realizar contrato de pedido: comprende la realizacion del contrato, en donde se
plasme a detalle el pedido junto a sus especificaciones.
- Recibir primer pago: comprende la recepcion del primer adelanto de pago, el

cual es del 50% del importe total.

Las entradas de este subproceso del modelo de gestion de pedidos se explican a

continuacion:

- Informacion sobre el pedido: incluye una descripcion detallada del pedido junto
a los requerimientos que solicita el cliente.

- Costos de produccion: incluye aquellos costos de produccion del pedido, este
puede ser horas hombres, horas maquinas, entre otros.

- Costos de logistica: incluye costos logisticos en los que incurre el pedido, por

ejemplo el costo de los materiales o costo de la distribucion.
De igual forma, la salida es:

- Contrato del pedido: es el documento en que figura el acuerdo entre la empresa

y cliente y se detalla el pedido.
Los recursos que se necesitan para este subproceso son:

- Formato de requerimiento del cliente: es el documento en donde se detallan las
especificaciones del cliente.

- Formato de costos de produccion: es el documento para completar con los
costos incurridos a los largo de la produccion del pedido.

- Formato de costos logisticos: es el documento para completar con los costos

logisticos incurridos para la realizacion y distribucion del pedido.

Ademas, los factores criticos que se han considerado para este subproceso son mano de
obra, método y medicion. Por otro lado, los controles a considerar son la descripcion del
puesto capacitado, la calidad de la informacion sobre el pedido y la exactitud en la

descripcion del procedimiento.

96



CONTROLES

C1: Descripcion del puesto capacitado para
desarrollar la funcion (MO2, MO3, MO5)

C2: Calidad de informacion sobre el pedido
{MED2, MED3)

C3: Exactitud en la descripcion del proce

dimiento (MET1, MET4, METS, METE)

d

PROCESO
ENTRADAS Py N N —~ —
b1 —» 2 /—» 4 | —» 5 —» 6 |
Proveedor - Entrada "/ "/ "/ >/ "/
Informacidn o L
G. Pedidos | sobre el Pedido Informar costo Aceptar Realizar Recibir SALIDAS
) pedido -p de pedido pedido  contrato de primer pago Salida Cliente
. pedido [50%) Contrato del pedido PCP
Costos de Si
PCP duccid Informar ™, . P
produccion [ 3 ) S— .
Costos de fecha de '\.___./%\ . No \_’ ’ INDICADORES
G. Logistica logistica entrega iAcepta realizar Termina el Numero de pedidos registrados aprobados
el pedido? proceso
FACTORES CRITICOS
MO | MAT | MAQ | MET | MED | MA t
1 X RECURSOS
2| X X Recurso Proveedor
3 X X Formato de G. Pedidos
4 X requerimiento del cliente )
5] X X Formato de costos de
6 X . PCP
produccion
F tod t .
Dr'm.a O A& costos G. Logistica
logisticos

Figura 34: Diagrama SIPOC — Aceptacion del pedido

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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¢) Procedimientos

A continuacion, se presenta el procedimiento relacionado a este subproceso:

Tabla 22: Codigo de procedimiento — Aceptacion del pedido

NO

Procedimiento

Codigo

1

Aceptacion del pedido

P-AP

Fuente: Elaboracion propia, 2018

Gestion de pedidos

PROCEDIMIENTO
Aceptacion del pedido

Codigo: P-AP

Pagina 1 de 1

1. Objetivo

Este procedimiento indica las acciones y pasos a seguir en caso de que el cliente acepte

realizar el pedido.

2. Alcance

Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion basico e

indica los pasos para elaborar el contrato del pedido en caso de que el cliente acepte

realizar el pedido.

3. Documentos a consultar

Este procedimiento no requiere de un documento a consultar, ya que la aceptacion depende

de la informacion brindada en el proceso anterior.

4. Definiciones

No aplica

5. Condiciones basicas

No aplica

6. Desarrollo del procedimiento

6.1.Realizar contrato del pedido.

7. Registros
No aplica
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d) Indicadores

El indicador relacionado a la aceptacion del pedido es el siguiente:

Tabla 23: Coédigo de indicadores — Aceptacion del pedido

NO

Ficha técnica del indicador

Codigo

1

Aceptacion del pedido

IP-APE

Fuente: Elaboracion propia, 2018

Gestion de pedidos

FICHA TECNICA DE INDICADOR

Aceptacion del pedido

Codigo: IP-APE

1. Nombre de indicador

Aceptacion del pedido

2. Objetivo

Conocer el porcentaje de aquellos pedidos registrados que fueron aceptados por el cliente.

3. Formula de calculo

Porcentaje de pedidos aceptados =

pedidos aceptados

total de pedidos registrados

x100

4. Nivel de referencia

>70% pedidos aceptados

>50% <70% pedidos aceptados

<50% pedidos aceptados

5. Responsable de gestion

Gerente general (duefo)

6. Fuente de informacion

Gestion de pedidos

7. Frecuencia de medicion

Mensual

8. Responsable del reporte

Operarios
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3.4.2.4 Seguimiento del pedido

Esta es la ultima fase del modelo de gestion de pedidos propuesto y comprende el
seguimiento que se debe realizar al pedido una vez ingresado a al area de produccion.
Este nos brinda informacion sobre el avance del pedido y permite saber si el pedido esta

a tiempo o no.
a) Diagrama de flujo

La Figura 35 muestra el flujograma que contiene la secuencia del seguimiento del pedido

y la relacion que tiene con la planificacion y control de la produccion.

.y
=
z
=
2 Preguntar Informar estado de
° pr Pedido estado de edido a cliente
g = pedido :
= =] . i
& = Inicio s in
[FH] o] :
= ]
=
=
z
= PCP-RP
[
ld
[T

Planificaciion y control
de la produccion

Figura 35: Diagrama de flujo — Seguimiento del pedido

Fuente: Elaboracion propia, 2018

b) Diagrama SIPOC
En el diagrama SIPOC se describe detalladamente el proceso, identificando controles,
entradas, salidas, recursos, indicadores y subprocesos principales.
La secuencia del subproceso es el que sigue:

- Pedido: comprende todos los pedidos que fueron registrados anteriormente.

- Preguntar estado de pedido: comprende la consulta al drea de produccion sobre
el avance del pedido y verificar si estd dentro de lo planificado.

- Informar estado de pedido a cliente: comprende en avisar al cliente sobre el

estado de su pedido.

La entrada de este subproceso se explica a continuacion:
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- Informacion sobre el estado del pedido: comprende en recolectar informacion

del area de produccion sobre el avance del pedido.
De mismo modo, la salida es:

- Reporte de estado del pedido: informe que sefiala el avance de la produccion del

pedido.
El recurso necesario para el seguimiento de los pedidos es:

- Informe sobre el estado del pedido: es la comunicacion sobre el estado del

pedido a modo de conocer en qué nivel de avance se encuentra.

Finalmente, los factores claves estan relacionados a la mano de obra, el método y la
medicion. Por ello, los controles incluyen la descripcion del puesto capacitado para
desarrollar la funcion, calidad en la informacion sobre el estado del pedido y la exactitud

en la descripcion del procedimiento.
¢) Procedimientos
Este subproceso sigue el siguiente procedimiento:

Tabla 24: Codigo de procedimiento — Seguimiento de procedimiento

N° Procedimiento Codigo

1 | Seguimiento de procedimiento P-Sp

Fuente: Elaboracion propia, 2018

d) Indicadores
El indicador relacionado a este subproceso es el siguiente:

Tabla 25: Codigo de Indicadores — Seguimiento de pedidos

N° | Ficha técnica del indicador | Codigo

1 Seguimiento de pedidos IP-SPE

Fuente: Elaboracion propia. 2018
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CONTROLES

C1: Descripcion del puesto capacitado para
desarrollar la funcion (MO1, MO2)

C2: Exactitud en la descripcion del
procedimiento (MET1)

C3: Calidad en la informacion sobre estado del pedido (MED3)

¥

PROCESO
ENTRADAS
Proveedor Entrada
. v 1 -__..m > 3
Informacion \_/
pCP sobre el ‘
estado del Pedidos Preguntar estado Informarlestado
pedido de pedido de pedido a
cliente
FACTORES CRIiTICOS
MO | MAT | MAQ | MET | MED | MA f
1 X
2| x RECURSOS
3| X X Recurso Proveedor
|
nfolrme sobre estado del pCP
pedido

SALIDAS

Salida Cliente

Cliente

Reporte de estado del pedido

INDICADORES

Numero de pedidos en produccion dentro
del tiempo establecido

Figura 36: Diagrama SIPOC — Seguimiento del pedido
Fuente: Elaboracion propia, 2018
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A continuacion, se presenta el procedimiento relacionado a este subproceso:

PROCEDIMIENTO
Gestion de pedidos Codigo: P-SP Pagina 1 de 1
Seguimiento del pedido
1. Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos a considerar para realizar seguimiento al
pedido.
2. Alcance

Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion basico e

indica los pasos a seguir para conocer el estado del pedido.

3. Documentos a consultar

PCP-RP = Reporte de pedido

4. Definiciones

No aplica

5. Condiciones basicas

No aplica

6. Desarrollo del procedimiento
6.1.Solicitar informacion al area de produccion sobre avance del pedido.

6.2.Informar al cliente sobre estado del pedido.

7. Registros
No aplica

En la siguiente pagina se muestra la ficha técnica del indicador “Seguimiento del pedido™:
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Gestion de FICHA TECNICA DE INDICADOR
Codigo: IP-SPE
pedidos Seguimiento del pedido

. Nombre de indicador

Seguimiento de pedidos

. Objetivo
Conocer el porcentaje de aquellos pedidos en produccidon que se encuentran dentro del tiempo

planificado.

. Formula de calculo

pedidos en tiempo

x100

Porcentaj i n tiempo =
orcentaje de ped dose empo total de pedidos en produccion

. Nivel de referencia

>60% pedidos en tiempo

>50% <60% pedidos en tiempo

<50% pedidos en tiempo

. Responsable de gestion

Gerente general (duefio)

. Fuente de informacion

Gestion de pedidos

. Frecuencia de medicion

Mensual

. Responsable del reporte

Operarios

3.4.3 Modelo de planificacion y control de la produccion

3.4.3.1 Planificacion de la produccion

Esta primera fase del modelo pertenece a la planificacion y control de la produccion,
comprende un conjunto de decisiones estructurales interrelacionadas con otras de areas
de la empresa que buscan generar acciones y estrategias para la actividad productiva de

la elaboracion de prendas de vestir.
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a) Diagrama de flujo

El flujograma de este subproceso se muestra en la Figura 37, asimismo la relacion que
tiene con el modelo de gestion de pedido y la gestion logistica, ya que se le compartird

algunos registros.
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o E - Pedidos a Costearla Elaborar el plan Programa la
E E:g planificar produccion 5 de produccian produccion
z =3 ic
& -E 'g Inicia
W |E :
Z |= b
L -8 .
- .
e Fin
&l
-m
¥
2E PCP-FIC PCP-PRO
[
&2

Figura 37: Diagrama de flujo — Planificacion de la produccion

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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b) Diagrama SIPOC

En el diagrama SIPOC mostrada en la Figura 38 se describe detalladamente el proceso,
identificando controles, entradas, salidas, recursos, indicadores y subprocesos

principales.
En este proceso se han identificado 4 subprocesos claves, los cuales son:

- Pedidos a planificar: comprende aquellos pedidos registrados que deben ser
planificados.

- Costear la produccion: comprende el calculo del costo de produccién de una
prenda, este proceso da pase a la aprobacion del pedido.

- Elaborar el plan de produccién: comprende en el detalle del como elaborar las
prendas que estan previstas a entregar. Aqui se conoce los recursos necesarios
para llevar a cabo el pedido y lograr entregar el pedido a tiempo.

- Programar la produccion: comprende la programacion de la produccion, la cual
mostrara el calendario para ver si existen maquinas, mano de obra y materiales

disponibles para las realizar la produccion de pedidos.
Las entradas de este subproceso se explican a continuacion:

- Informacion de aceptacion de pedido: es el aviso que se realiza para proceder
con la elaboracion de la produccion.
- Informacion de pedidos a planificar: es el documento en el cual se especifica

los pedidos a elaborar y los requerimientos que el pedido necesita.
La salida correspondiente de este subproceso es:

- Registro del coste de la produccion: es el documento en el cual se ha llenado los
costos del requerimiento de la produccién de prendas, con el fin de mostrar al
cliente el costo por elaboracion de su pedido y pueda decidir si procede el pedido
0 no.

- Registro de plan de produccion: es el documento que se utiliza para especificar
los recursos de la produccion y sobre la verificacion de esta misma.

- Registro de materiales a comprar: es el documento que se utiliza para
comunicar el requerimiento de materiales, los cuales deben ser comprados por

area logistica.

106



- Registro del programa de produccion: es el documento que se ha llenado con
la disponibilidad de materiales, mano de obra y maquinaria disponible para

elaborar prendas.
Los recursos que requiere este subproceso son:

- Formato de programa de produccion: es el documento para completar sobre la
programacion de la produccion junto con la disponibilidad de los recursos
necesarios.

- Procedimiento de la planificacion de la produccion: es el documento que indica
las acciones y pasos para realizar para la planificacion de la produccion de prendas

de vestir.

Finalmente, los factores claves son la mano de obra y método, y los controles de este
subproceso son la descripcion del puesto capacitado para desarrollar la funcion, la

exactitud en la descripcion del procedimiento.
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CONTROLES
C1: Descripcion del puesto capacitado para | C2: Exactitud en la descripcidn del
desarrollar la funcidn (MO2, MO3, MO4) procedimiento (MET1, MET2, MET3, MET4)
PROCESO
ENTRADAS : —
Proveedor Entrada £Se planifica la SALIDAS
Informacidn produccion? Salida Cliente
G. Pedido | de aceptacién 0 0 6 si () Y Registro del coste de
| - (10— 2 — =23 ) —4) - G.Pedido
de pedido Ny N “~ L L produccion
Informacion Pedidosa  Costear I3 lNo Elaborar el plan Programar la - Registro de plan de G.pedido
G. Pedido | de pedidos a planificar produccion P de produccion  produccién produccion
ifi [ 5] Registro de  materiales ]
planificar "/ g G.Logistica
— de compra
Termina el ,
Registro de programa de
proceso roduccién PPC
FACTORES CRITICOS P
MO | MAT | MAQ | MET | MED | MA ' INDICADORES
1 X Produccion en tiempo
2| X ¥ RECURSOS
3 X Recurso Proveedor
4 X Formato de programa de produccidn PCP
Procedimiento de la Planificacion de la
i, PCP
produccion

Figura 38: Diagrama SIPOC — Planificacion de la produccion

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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¢) Procedimientos
El procedimiento de este subproceso es el siguiente:

Tabla 26: Codigo de procedimientos — Planificacion de la produccion

N° Procedimiento Codigo

1 Planificacion de la produccion | PCP-PPP

Fuente: Elaboracion propia, 2018

d) Registros
Los registros para este subproceso son:

Tabla 27: Coédigo de registros — Planificacion de la produccion

N° Registro Codigo

1 | Registro del coste de produccion PCP-RCP

Registro de plan de produccion PCP-RPP

2
3 | Registro de materiales de compra PCP-RMC
4 | Registro de programa de produccion | PCP-RPG

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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Planificacion y control de PROCEDIMIENTO Codigo:
Pagina 1 de 1
la produccion Planificacion de la produccion PCP-PPP

1. Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos a considerar para realizar la planificacion de

la produccion.

2. Alcance
Este documento ha sido elaborado como parte del disenio del sistema de gestién bésico,

incluye informacion sobre los pedidos del cliente.

3. Documentos a consultar
Este procedimiento requiere de documentos a consultar como los registros de materiales,

mano de obra y maquinaria para programar el pedido.

4. Definiciones

No aplica

5. Condiciones basicas
5.1. El proceso inicia luego de haber registrado el pedido del cliente a detalle.

5.2. Este proceso puede ser desarrollado por el encargado de produccion.

6. Desarrollo del procedimiento
6.1.Verificar los pedidos a planificar de acuerdo con el registro de pedido emitido por el area
de gestion de pedido.
6.2.Realizar el coste de la produccion de acuerdo a los requerimientos de la prenda.
6.3.Elaborar el plan de produccion de acuerdo a los requerimientos que se necesitara para la
produccion de la prenda.

6.4.Programar la produccion.

7. Registros
PCP-RCP - Registro del coste de produccion
PCP-RPP = Registro del plan de produccion
PCP-RMC —>Registro de materiales de compra
PCP-RPG - Registro de programa de produccion
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A continuacion, se presenta los formatos de los registros utilizados para este subproceso:

Planificacion y
REGISTRO Codigo:
control de la Pagina 1 de 1
Registro del coste de produccion | PCP-RCP
produccion
Prenda Describir el tipo de prendas a producir
Unidades a producir Numero de unidades a producir
Unidades de Costos
Cantidad
medida MPD MOD CIF
Numero UM S/ S/ S/
Total
REGISTRO
Planificacion y control de Codigo:
Registro de materiales a Pagina 1 de 1
la produccion PCP-RMC
comprar
Fecha o/C N° BV Proveedor Material Cantidad
DD/M .
N° 1234 | 1234 Nombre del proveedor Descripcion Numero
M/AA
REGISTRO
Planificacion y control de la Codigo:
Registro del plan de Pagina 1 de 1
produccion PCP-RPP
produccion
Prenda Tipo de prenda Unidades a producir Numero
Cad.-
CODO1 Céd.-pedido PEDO1
prenda
Tiempo
MAT | MAQ MO P | Cantidad | Unidades/
Proceso del
3 3 3 de prendas jornada
Req | Dis | Req | Dis | Req | Dis proceso
Nombre N° | N° | N° | N° | N° | N° | Tiempo Numero Numero
Total
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Planificacion y control de la produccion

REGISTRO

Registro del programa de produccion

Codigo: PCP-
RPG

Pagina 1 de 1

MES

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22 | 23 | 24 | 25

26

27 | 28 | 29

30

Pedido anterior

Pedido actual

Unidades requeridas

Trabajadores ocupados

Trabajadores disponibles

Maquinas ocupadas

Maquinas disponibles

Materiales disponibles

Materiales para comprar
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e) Indicadores
El indicador relacionado a este subproceso es el siguiente:

Tabla 28: Codigo de indicadores — Planificacion de la produccion

N° Ficha técnica del indicador Codigo

1 Planificacion de la produccion IPCP-PPR

Fuente: Elaboracion propia, 2018

Planificacion y control de la | FICHA TECNICA DE INDICADOR
Cadigo: IPCP-PPR

produccion Planificacion de la produccion

1. Nombre de indicador

Produccion en tiempo

2. Objetivo
Conocer el porcentaje del nivel de cumplimiento de aquellos pedidos que estan dentro de

lo planificado.

3. Formula de calculo

produccién en tiempo

100

Nivel de cumplimiento planificacion de la produccion = — —
produccién planificada

4. Nivel de referencia

>90% de cumplimiento

>75% <90% de cumplimiento

<75% de cumplimiento

5. Responsable de gestion

Encargado de produccion

6. Fuente de informacion

Planificacion y control de la produccion

7. Frecuencia de medicion

Mensual

8. Responsable del reporte

Operarios
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3.4.3.2 Produccion

Esta segunda fase del modelo pertenece a la planificacion y control de la produccion, la
cual comprende las técnicas de trabajo para la elaboracion de prendas de vestir y
estandares. Asimismo, en este proceso ingresan los materiales necesarios para la
produccion de prendas.

a) Diagrama de flujo

La Figura 39 muestra el diagrama de flujo que contiene la secuencia de la produccion de
prendas y la interaccion con el modelo de gestion de calidad, debido a que esta

proporcionara los procedimientos de cada técnica hacia la produccion.
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=5 Pedido a Recepcianar Trazar el Corar Unir Een Retirar hilos Wetificar
-] . ) - Bordar
g 0 producir materiales madela tela piezas sobrantes acabado
= prenda
)
€2 nico Fin
E -]
o

Figura 39: Diagrama de flujo — Produccion
Fuente: Elaboracion propia, 2018

b) Diagrama SIPOC

El diagrama SIPOC describe detalladamente el proceso, identificando controles, entradas,

salidas, recursos, indicadores y subprocesos principales.

Dentro de este subproceso no se puede excluir ninguno de los procesos dentro del SIPOC,
debido a que, cada uno de ellos es relevante para la elaboracion de prendas. A

continuacion, se detallara el alcance y objetivo de cada uno de los subprocesos:

- Pedido a producir: comprende la aceptacion del pedido de acuerdo con las
especificaciones del cliente.
- Recepcion de materiales: comprende la recepcion de los materiales requeridos

de acuerdo con los requerimientos del pedido.
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- Trazar el modelo: comprende la realizacion del dibujo del molde sobre la tela de
acuerdo con los estdndares de disefio.

- Cortar la tela: comprende la realizacion del corte de la tela de acuerdo a los
estandares de corte.

- Unir piezas: comprende la unién de las piezas en orden y se realiza la costura con
la utilizacion de los estandares de costura.

- Estampar/Bordar prenda: comprende la realizacion del estampado y bordado
sin errores en base a los estandares de estampado y de acuerdo con las
especificaciones del pedido.

- Retirar hilos sobrantes: comprende el deshilado las prendas, es decir se quita
todos aquellos hilos que se encuentran sobresalidos.

- Verificar acabado: comprende la supervision del acabado de las prendas de

acuerdo con los estandares de calidad establecidos.

Las entradas de este subproceso del modelo de planificacion y control de la produccion

se explican a continuacion:

- Procedimientos de Técnicas de trabajo: esta informacion es sobre las técnicas
de trabajo para cada subproceso (diseno, corte, costura, estampado y bordado,

acabado), las cuales se utilizaran para la producciéon de prendas.
La salida correspondiente a este subproceso es:

- Registro de produccion de prenda: es el documento que registra aquellos

pedidos que fueron entregados al area de logistica.
Asimismo, se ha podido identificar el recurso fundamental que requiere este subproceso:

- Formato de produccion de prendas: es el documento para completar los pasos
a seguir para la correcta produccion de prendas. Es decir, cuantas prendas fueron

se realizaron, cuantas fueron verificadas y que problemas tuvieron de estas.

Por ultimo, todos los factores son criticos en este subproceso son mano de obra, método
y medicion, y para su control es necesario la descripcion del puesto capacitado, los

estandares de calidad de prenda establecido y el registro de pedidos.
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CONTROLES

C1: Descripcion del puesto capacitado para
desarrollar la funcion (MO2, MO3, MO4, MO5,
MOB, MO7, MOS8)

C2: Estandares de calidad de prendas
establecidos (MED2, MED3, MED4, MEDS5,
MED&, MEDS)

N DAS C3: Registro de pedidos (MET19

Proveedor Entrada . =
G. Calidad Técnica de disefio PROG

_ SALIDAS
G. Calidad | Técnica de corte L, — ey N — P . _ _
G. calidad | T&cnica de costura L1 > 2 —> 3 —™ a » 5 —» gr—» 7 —> g) Salida Cliente

- Lalida - Ry Ay Ny M N W/ M . S Registro d
— ) } - — — egistro de
_ Técnica de estampado y Pedido a Recepcionar Trazar Cortar Unir Estampar/bordar  Retirar  Verificar prfducc'lén de BCP

G. Calidad | pordado producir materiales modelo tela piezas prenda hilos acabado prendas
G. Calidad | Técnica de acabado

FACTORES CRITICOS INDICADORES

MO [ maT | maQ | MET MED | maA RECURSOS Productividad laboral

1 X Recurso Proveedor
2| X a Formato de produccion de prendas PCP
3 X X
4 X X
5 X X
il X X
7 X
a8 X X

Figura 40: Diagrama SIPOC — Produccién
Fuente: Elaboracion propia, 2018
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¢) Procedimientos

El procedimiento de este subproceso es el siguiente:

Tabla 29: Codigo de procedimiento — Produccion

N° Procedimiento Codigo

1 Produccion de prendas PCP-PR

Fuente: Elaboracion propia, 2018

Planificacion y control de PROCEDIMIENTO Codigo:

Pagina 1 de 1
la produccion Produccion de prendas PCP-PR

Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos a considerar para la elaboracion de una

prenda de vestir.

. Alcance

Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion bdsico,
incluye los procedimientos a seguir para elaborar la prenda de acuerdo a los estandares de

trabajo y las especificaciones del cliente.

. Documentos a consultar

C-PTT.1 = Procedimiento de técnicas de disefio

C-PTT.2 = Procedimiento de técnicas de corte

C-PTT.3 = Procedimiento de técnicas de costura

C-PTT.4 = Procedimiento de técnicas de estampado y bordado
C-PTT.5 = Procedimiento de técnicas de acabado

C-FEE = Procedimiento de estandares establecidos

. Definiciones

No aplica

Condiciones basicas
5.1. El proceso inicia luego de haber recibido la aceptacion del pedido por parte del cliente.
5.2. Este proceso debe ser desarrollado por operarios capacitados en cuanto al

procedimiento de la técnica propuesta.

. Desarrollo del procedimiento

6.1.Consolidar requerimientos.

117




Se debe considerar que para este proceso se debe contar con:

Los recursos necesarios para la produccion.

6.2.Realizar el proceso productivo

Trazar el molde en la tela.

Cortar la tela de acuerdo con las lineas trazadas.

Unir piezas para confeccionar las partes y obtener la prenda.
Estampar o bordar la prenda de acuerdo con el pedido.
Retirar hilos sobrantes.

Verificar el acabado.

7. Registros
PCP-RPD - Registro de produccion de prendas

d) Registros

El registro de este subproceso es el que sigue:

Tabla 30: Codigo de registros — Produccion

N° Registro Codigo
1 Registro de produccion de prendas | PCP-RPD
Fuente: Elaboracion propia, 2018
Planificacion y control de REGISTRO Codigo:
Pagina 1 de 1
la produccion Registro de produccion PCP-RPD
Linea: Nombre de linea
Nombre: Operario
Fecha Modelo Cod Cant Talla Color | H.I Observacion
DD/MM/ HH: Escribir
MODI123 | PREOI | Cantidad X Color
AA MM observacion
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e) Indicadores

El indicador relacionado a este subproceso es el que sigue:

Tabla 31: Coédigo de indicadores — Produccion

N° | Ficha técnica del indicador Codigo
1 Produccién de prendas IPCP-PRP
Fuente: Elaboracion propia, 2018

Planificacion y control de la

produccion

FICHA TECNICA DE INDICADOR

Produccion de prendas

Codigo: IPCP-PRP

1. Nombre de indicador

Productividad laboral

2. Objetivo

Conocer la productividad laboral en base al desempefio en la produccion de prendas de los

de operarios.

3. Formula de calculo

Productividad laboral =

unidades producidas

HH—-HH empleado

4. Nivel de referencia

Mas de 8 prendas producidas por hora

De 7 a 8 prendas producidas por hora

Menos de 7 prendas producidas por hora

5. Responsable de gestion

Encargado de produccion

6. Fuente de informacion

Planificacion y control de la produccion

7. Frecuencia de medicion

Mensual

8. Responsable del reporte

Operarios
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3.4.3.3 Control de la produccion

Esta es la ultima fase del modelo de planificacion y control de la produccion, la cual

comprende el seguimiento de la produccion de prendas de vestir.

a) Diagrama de flujo

La siguiente figura muestra el flujograma que contiene la secuencia de pasos como la

produccion, seguimiento de la produccion y su notificacion ante cualquier inconveniente.

W
=
=
=
[
=
-1}
-
.
= = P-kMa,
=] al
= Lo
=
=
=]
=
2 sproduccidn a
- - tiempa 7
B |3 | i
- = . Realizar Motificar atraso
= = Fealizar la i
= A3 seguimiento de de la
E = = produccidn - .
= .g la produccian praduccian
g |EE
< = 5 Inicio
e
2 2
= a
=
=
=
=
o .
Fin

Figura 41: Diagrama de flujo — Control de la produccion

Fuente: Elaboracion propia, 2018

b) Diagrama SIPOC

El diagrama SIPOC describe detalladamente el proceso, identificando controles, entradas,

salidas, recursos, indicadores y subprocesos principales.
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Los subprocesos son:

- Realizar la produccion: se realiza la produccion de prendas, la cual comprende
todos los procedimientos a seguir para elaborar las prendas especificaciones del
pedido.

- Realizar el seguimiento de la produccion: se realiza durante la produccion
utilizando estrategias de seguimiento, asimismo al transcurrir la produccién se
tendra que verificar que esta se realiz6 a tiempo de acuerdo con el requerimiento
solicitado del cliente.

- Notificar atraso de la produccion: comprende el aviso si algo salié mal, es decir
en este caso se pone en aviso el atraso de la produccion, para luego ser notificado

y terminar con el proceso.
La entrada de este subproceso del modelo de planificacion y control de la produccion es:

- Procedimiento de la produccion: es el documento que contiene todos los pasos

a seguir para la elaboracion de prendas de vestir.
La salida correspondiente a este subproceso es:

- Registro de control: es el documento que registra el avance de los pedidos.
- Notificacion de atraso de la produccion: es un aviso que se da al terminar el
control de la produccidn para ver si existe algin atraso en la elaboracion final de

prendas.
Asimismo, se ha podido identificar el recurso fundamental que requiere este subproceso:

- Formato de control de la produccién: es el documento a completar sobre la
verificacion del pedido, es decir luego de terminar la produccion se tiene que
describir si existe algiin inconveniente con la producciéon para luego de enviar

notificaciones al area de gestion de pedidos.

Por ultimo, todos los factores criticos son la mano de obra y medicion; los controles que

se establecen son la descripcion del puesto y los estandares de calidad establecidos.
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¢) Procedimientos

Tabla 32: Cédigo de procedimientos — Control de la produccion

N° Procedimiento Codigo

1

Control de la produccion PCP-CP

Fuente: Elaboracion propia, 2018

Planificacion y control PROCEDIMIENTO Codigo:
Pagina 1 de 1
de la produccion Control de la produccion PCP-CP
1. Objetivo

Este procedimiento indica las acciones y pasos para realizar el control de la produccion

para la elaboracion de una prenda de vestir.

Alcance
Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion basico, y
es un procedimiento para controlar la produccién de acuerdo al requerimiento del pedido,

en el cual se incluye si la produccion de la prenda se termind a tiempo.

Documentos a consultar
Este procedimiento no requiere de un documento a consultar, ya que la informacién

recolectada proviene de lo que ocurre dentro de la produccion.

Definiciones

No aplica

Condiciones basicas

5.1. El proceso se inicia y transcurre a partir de la produccion de la prenda de vestir
basados en los requerimientos del pedido.

5.2. Este proceso puede ser desarrollado por cualquier operario, siempre en cuando esté

capacitado en cuanto al procedimiento de control de la produccion.

Desarrollo del procedimiento

6.1. Ejecutar la elaboracion de prendas de acuerdo a los requerimientos del pedido.

6.2. Hacer el seguimiento de la produccion de la prenda y verificar si se terminé a tiempo
con la produccién de las prendas.

6.3. Notificar las prendas que no llegaron a tiempo con el plazo de la produccion del

pedido.

Registros
PCP-RC - Registro de control
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CONTROLES

C1: Descripcion del puesto capacitado para
desarrollar la funcién (MO1, MO2, MO3)

C2: Estandares de calidad de prendas
establecidos (MED1)

$

SALIDAS
Salida Cliente
Registro de control PCP
Notificacion de atraso de la | G.Pedido

produccion

INDICADORES

Prendas atrasadas

PROCESO
ENTRADAS 14 1\ N LN !
Proveedor Entrada N I'-\_ z _ /-'I I'\\ 3 ,/'I
Procedimiento Realizar la Realizar el aProerccién Notificar atraso
PCP dela B - produccidn seguimiento de la a tiempo? de la produccidn
produccion produccidn
Procedimiento hJ
P
PCP de control de (a)
procedimiento N
Termina el
proceso
FACTORES CRITICOS
MO | MAT | MAQ | MET | MED | MA "
X
! RECURSOS
2
3 Recurso Proveedor
Formato de control de la produccion PCP

Figura 42: Diagrama SIPOC — Control de la produccion

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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d) Registros

El registro relacionado a este subproceso es:

Tabla 33: Codigo de registros — Control de la produccion

N° Registro Codigo
1 | Registro de control | PCP-RC
Fuente: Elaboracion propia, 2018
Planificacién y control de REGISTRO Cédigo:
Pagina 1de 1
la produccion Registro de control PCP-RC
Produccion en proceso Fecha de
Unidades Fecha de
Cod-pedido % avance de entrega del
requeridas Unidades revision
produccion pedido
PEDO1 Cantidad Cantidad % DD/MM/AA | DD/MM/AA

e) Indicadores

El indicador relacionado al control de la produccion es:

Tabla 34: Coddigo de indicadores — Control de la produccion

N° Ficha técnica del indicador

Codigo

1 | Prendas atrasadas de la producciéon

IPCP-RPA

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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Planificacion y control de FICHA TECNICA DE INDICADOR
Cadigo: IPCP-RPA
la produccion Prendas atrasadas de la produccion

1. Nombre de indicador

Prendas atrasadas

2. Objetivo
Conocer la cantidad de prendas que no fueron terminadas a tiempo segun el plazo del

pedido.

3. Formula de calculo

prendas atrasadas

Porcentaje de prendas atrasadas en la produccion= x100

total de prendas

4. Nivel de referencia

<30% de prendas atrasadas

>30% <50% de prendas atrasadas

>50% de prendas atrasadas

5. Responsable de gestion

Encargado de produccion

6. Fuente de informacion

Planificacion y control de la produccion

7. Frecuencia de medicion

Mensual

8. Responsable del reporte

Operarios
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3.4.4 Modelo de gestion de logistica
3.4.4.1 Abastecimiento de materiales
En esta primera fase del modelo de gestion de la logistica, se brinda los requerimientos
en cuanto a materiales necesarios para la produccion de prendas. Asimismo, se detalla el

procedimiento de compra de materiales.
a) Diagrama de flujo

En la figura siguiente se observa el flujograma del subproceso, en ella se indica la

secuencia que sigue y la relacion con los demas procesos del modelo.

ABASTECRMENTO DE MATERIALES

Gestion de pedidos

PCR-FRAC

Planificacion y control de
la produccion

|dentificar
materiales a
comprar

Costear Buscar Seleccionar Camprar

. Realizar pago
materiales proveedores proveedar materiales pag

Inicio Fin

Gestion de la logistica

Figura 43: Diagrama de flujo — Abastecimiento de materiales
Fuente: Elaboracion propia, 2018

b) Diagrama SIPOC

En el diagrama SIPOC se describe detalladamente el proceso, identificando controles,

entradas, salidas, recursos, indicadores y subprocesos principales.
A continuacion, se detallaré el alcance y objetivo de cada uno de los subprocesos:

- Identificar materiales a comprar: comprende la identificacion de los materiales

que se necesitan comprar para realizar la produccion.
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- Costear materiales: se realiza el coste de los materiales requeridos para el
pedido, con la finalidad de brindar informacién referente de costos de materiales
segun el conocimiento del mercado del encargado de compras.

- Buscar proveedores: comprende la busqueda de proveedores que cumplan con
la disponibilidad de materiales requeridas para el pedido. Esto se realiza a los
alrededores del negocio.

- Seleccionar proveedor: se escoge al proveedor que cumple con los
requerimientos de materiales. Cabe resaltar que para este negocio la mayoria de
las veces el proveedor suele ser el mismo.

- Comprar materiales: se procede a verificar el costo y comprar los materiales
requeridos.

- Realizar pago: comprende ¢l pago por la compra de materiales.

Las entradas de este subproceso del modelo de gestion logistica se explican a

continuacion:

- Informacion sobre materiales a comprar: comprende la informacion otorgada
sobre los materiales a utilizar para la produccion, segun el pedido a producir.
- Procedimiento de compra de materiales: es el documento que describe como

se efectua el proceso de compra de materiales de manera mas eficiente.
Las salidas correspondientes a este subproceso son los siguientes:

- Registro de coste de compras: es el documento en el cual esta rellenado con el
coste de compras de los materiales.
- Registro de las boletas de pago: es el documento que se realiza para registrar las

boletas de pago.
Asimismo, se ha podido identificar el recurso fundamental que requiere este subproceso:

- Formato de coste de materiales: es el documento para completar el correcto

abastecimiento de materiales.

En cuanto a los factores de éxito aqui se considera la mano de obra, el método y la
medicidn; los controles del proceso son la descripcion del puesto, los estandares de

calidad y la descripcion del procedimiento.
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CONTROLES

C1: Descripcion del puesto capacitado para C2: Exactitud en |la descripcion del

desarrollar la funcidgn (MO1, MO2, MO3,

procedimiento (METL, METZ, MET4, METS5,

MO4) METE)
C3: Estandares de calidad de materiales establecidos [MED3S)
L L PROCESO
Proveedor Entrada
Informacion - — - SALIDAS
Vi LT P oy oy LT : i
cobre - (1) 2 3} a)—s5) (6) : salida Cllgnte
PCP materiales 3 A Ry L e M M Registro de compras G. Pedidos
comprar Identificar Costear Buscar Seleccionar Comprar Realizar Boletas de pago G. Logistica
zd' . materiales materiales proveedor proveedor materiales  pago
Proc imiento INDICADORES
de —
et Rendimiento de compra
G. Logistica abastecimiento t
de materiales RECURSOS
FACTORES CRITICOS Recurso Proveedor
MO | MAT | MAQ | MET MED | MA Formato de compra de materiales G. Logistica
1| X X
2| X X
3 X
4 X X
5 X X
b X

Figura 44: Diagrama SIPOC — Abastecimiento de materiales

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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¢) Procedimientos

El procedimiento de este subproceso es el siguiente:

Tabla 35: Cédigo de procedimientos — Abastecimiento de materiales

N° Procedimiento Codigo

1 Abastecimiento de materiales L-AB

Fuente: Elaboracion propia, 2018

Gestion de la PROCEDIMIENTO Codigo:
Pagina 1 de 1
logistica Abastecimiento de materiales L-AB
1. Objetivo

Este procedimiento indica las acciones y pasos para realizar un adecuado abastecimiento
de materiales para la elaboracion de una prenda de vestir con el fin de mantener la

distribucion adecuada de los costos.

Alcance
Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion basico,
incluye los procedimientos a seguir para realizar el abastecimiento de materiales que

servira para tener en cuenta cuanto se gastara por materiales en cada prenda.

Documentos a consultar
Este proceso no tiene documentos a consultar, ya que la informacion proviene del area

a produccion.

Definiciones

No aplica

Condiciones basicas

5.1. El proceso se inicia con la identificacion de los materiales a comprar.

5.2. Este proceso puede es desarrollado por el encargado de logistica, ya que tiene mayor
conocimiento con referente al procedimiento de abastecimiento propuesto. Sin embargo,

también puede ser desarrollado por cualquier operario capacitado en el procedimiento.

Desarrollo del procedimiento

6.1.Registrar materiales a comprar.

6.2.Costear materiales de acuerdo al pedido.

6.3.Buscar donde comprar los materiales y luego seleccionar el que mas conviene.

6.4.Comprar materiales.
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6.5.Pagar por los materiales.

7.

Registros

L-RMC - Registro de materiales a comprar

d) Registros

El registro relacionado a este subproceso es:

Tabla 36: Codigo de registro — Abastecimiento de materiales

NO

Registro

Codigo

1 Registro de compra de materiales

L-RCM

Fuente: Elaboracion propia, 2018

REGISTRO Codigo:
Gestion de la logistica Pagina 1de 1
Compra de materiales L-RCM
Descripcion del Costeo de materiales
Costo de materiales reales
material planificados
Codigo del
material | Tj5o de | Color de | Cantidad | Valor | Valor | Cantidad Valor Valor
material | material | requerida | Unitario | Total | Requerida | Unitario Total
Material- | Descripc
Color Numero S/ S/ Numero S/ S/
01X i6n

e) Indicadores

El indicador relacionado a este subproceso es:

Tabla 37: Codigo de indicadores — Abastecimiento de materiales

NO

Ficha técnica del indicador

Codigo

1 | Abastecimiento de materiales

IL-ABM

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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FICHA TECNICA DE
INDICADOR Cédigo: IP-SPE

Gestion de

pedidos

Seguimiento del pedido

1. Nombre de indicador

Rendimiento del costo por compra de materiales.

2. Objetivo
Conocer el porcentaje del nivel de rendimiento de las compras de todos los materiales

necesarios.

3. Formula de calculo

costo de materiales reales

Nivel de rendimiento por compra de materiales = . — x100
costo de materiales planificados

4. Nivel de referencia

>95% rendimiento de compra

>65% <95% rendimiento de compra

<65% rendimiento de compra

5. Responsable de gestion

Encargado de logistica

6. Fuente de informacion

Gestion de pedidos

7. Frecuencia de medicion

Mensual

8. Responsable del reporte

Operarios

3.4.4.2 Almacenamiento de materiales
En esta fase del modelo pertenece a la gestion logistica y comprende subprocesos para

almacenar los materiales necesarios para la produccion de prendas.
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a) Diagrama de flujo

La Figura 45 muestra el diagrama de flujo que contiene la secuencia del almacenamiento
de materiales y la interaccion con la gestion de la calidad, debido a que se verifican si

cumplen estandares de calidad.

Cumple con
T los estandares
= establecidos
[
g = Werificar Drevolver)
= I calidad de cambiar
e 2 materiales Ma material
= c
[ 2
= -
r &
g CRMAb s s
it .
=
[
=
3 .
o] = w
= ]
=]
= g Recepcionar Almcenar
= f materiales materiales
=
c ici )
5 Inicio Fin
ﬁ
&l
a

Figura 45: Diagrama de flujo — Almacenamiento de materiales

Fuente: Elaboracion propia, 2018

b) Diagrama SIPOC

En el diagrama SIPOC se describe detalladamente el proceso, identificando controles,

entradas, salidas, recursos, indicadores y subprocesos principales.
A continuacion, se detallaré el alcance y objetivo de cada uno de los subprocesos:

- Recepcionar los materiales: comprende la recepcion de los materiales que ya
han sido anteriormente comprados.

- Verificar calidad de materiales: comprende la verificacion e inspeccion de los
materiales para ver si cumplen con los estandares de calidad o no. Por ello se
realiza la inspeccion correspondiente y luego si cumple con los estandares se
procede a almacenar los materiales.

- Almacenar materiales: comprende la colocacion de todos los materiales en el

almacén.

132



- Devolver o cambiar el material: se devuelve los materiales comprados
inmediatamente o se cambian por otro haciéndole constancia al proveedor con la

boleta de la compra.
Las entradas de este subproceso se explican a continuacion:

- Registro de materiales comprados: es un documento que anota la fecha y
cantidad de materiales disponible que se ha comprado y necesitan ser
almacenados.

- Procedimiento de almacenamiento de los materiales: es un documento que
indica los pasos que se debe seguir para almacenar correctamente los materiales

dentro del almacén.
La salida correspondiente de este subproceso es:

- Registro de materiales para almacenar: es un documento que anota la fecha y

cantidad de materiales listos para ser almacenados.
Asimismo, se ha podido identificar el recurso fundamental que requiere este subproceso:

- Formato de almacenamiento de materiales: es un documento en el que se llena
la fecha en el que fue comprada, el nombre y direccion del proveedor, el monto
importado, y el nombre del material. Asimismo, se describe cuantos de los

materiales fueron devueltos y cuantos estaran almacenados.

Por ultimo, dentro de los factores criticos considerados en este diagrama para este
subproceso se ha considerado la mano de obra, el método y la medicion. Por ello, la
descripcion del puesto capacitado, los estandares de calidad de materiales establecidos y
la exactitud en el procedimiento son un medio de control fundamental dentro de este

Proceso.
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CONTROLES

C1: Descripcion del puesto capacitado para

desarrollar la funcién (MO1, MO2) (MED2)

C2: Estandares de calidad de los materiales

C3: Exactitud en la descripcion del procedimiento (MET1, MET3,MET4)

2

SALIDAS
Salida Cliente
Registro de materiales para | G.Logistica
almacenar
INDICADORES

Dias de inventario fisico existente

PROCESO
ENTRADAS _ /\\ —
Proveedor Entrada [ 2} > ) Mo » 4 |
Registro de N S L
G. Logistica materiales Verificar calidad cCumple con los Devalver/
comprados de materiales estdndares establecidos? cambiar material
Procedimiento ‘ T lSi
de utilizar al N Py
G. Logistica almacén para I"\___l__/"l I"\___a__/"l
guardar los Recepcionar Almacenar
materiales materiales materiales
FACTORES CRITICOS '
MO | MAT | MACGQ | MET MED | MA RECURSOS
1| X X
m m Recurso Proveedor
2
X Formato de almacenamiento de G. Logistica
3 materiales
1 X

Figura 46: Diagrama SIPOC — Almacenamiento de materiales

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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¢) Procedimientos
El procedimiento de este subproceso es el siguiente:

Tabla 38: Codigo de procedimientos — Almacenamiento de materiales

N° Procedimiento Codigo

1 Almacenamiento de materiales L-AM

Fuente: Elaboracion propia, 2018

Gestion de la PROCEDIMIENTO Codigo:
Pagina 1de 1
logistica Almacenamiento de materiales L-AM
1. Objetivo

Este procedimiento indica las acciones y pasos para realizar un adecuado uso del almacén

de materiales comprados y existentes.

2. Alcance
Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion basico,
incluye los procedimientos para controlar el almacenamiento de materiales antes y después

de la verificacion de los materiales de acuerdo a los estandares de calidad.

3. Documentos a consultar

C-CCM = Control de calidad de materiales

4. Definiciones

No aplica

5. Condiciones basicas
5.1. El proceso se inicia con la recepcion de materiales, los cuales fueron antes comprados
y registrados.
5.2. Este proceso puede ser desarrollado por el encargado de logistica, asi como también
puede ser realizado por cualquier operario siempre en cuando esté capacitado en cuanto al

procedimiento de almacenamiento propuesto.

6. Desarrollo del procedimiento
6.1.Recepcionar los materiales que fueron comprados y verificar el registro de este mismo.
6.2.Revisar los materiales comprados y ver si estos cumplen con los estandares.
6.3.Almacenar si los materiales verificados cumplen con los estdndares de calidad.
6.4.Devolver o cambiar el material por otro, utilizando la boleta de pago por compra del

material.
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7. Registros

L-RMA - Registro de materiales para almacenar

d) Registros

El registro correspondiente a este subproceso es el siguiente:

Tabla 39: Codigo de registros - Almacenamiento de materiales

N° Registro Codigo
1 | Almacenamiento de materiales | L-RMA
Fuente: Elaboracion propia, 2018
Gestion de la REGISTRO Codigo:
Pagina 1 de 1
logistica Registro de materiales almacenados | L-RMA
Codigo del Entradas Salidas Existencias
Fecha .
material Unidades | Unidades Unidades
DD/MM/AA COD-XY Cantidad Cantidad Cantidad

e) Indicadores

El indicador relacionado a este subproceso es el siguiente:

Tabla 40: Codigo de indicadores — Almacenamiento de materiales

N° | Ficha técnica del indicador Codigo

1 Almacenamiento de materiales IL-AMT

Fuente: Elaboracion propia, 2018

A continuacion, se presenta la ficha técnica relacionado a este subproceso:

136




FICHA TECNICA DE
INDICADOR Codigo: IL-AMT

Gestion de la

logistica

Almacenamiento de materiales

1. Nombre de indicador

Almacenamiento de materiales

2. Objetivo
Conocer la cantidad de dias que los materiales se encuentran almacenados para poder

abastecernos a tiempo.

3. Formula de calculo

Dias de inventario fisico existente

4. Nivel de referencia

Menos de 10 dias de almacenamiento

De 10 a 30 dias de almacenamiento

Mas de 30 dias de almacenamiento

5. Responsable de gestion

Encargado de logistica

6. Fuente de informacion

Gestion de logistica

7. Frecuencia de medicion

Mensual

8. Responsable del reporte

Operarios

3.4.4.3 Distribucion de pedidos

En esta fase de la gestion logistica se comprende procesos que brinden los métodos
necesarios para la distribucion de los pedidos. Asimismo, se busca detallar el
procedimiento de los diferentes pasos para lograr una eficaz distribucion de las prendas

solicitadas por los clientes y en el plazo determinado.
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a) Diagrama de flujo

A continuacion, el flujograma del subproceso de distribucion de los pedidos y la
interaccion que tiene con la gestion de pedidos, asimismo con el modelo de planificacion
y control de la produccion. Esto debido que se verifica el buen estado de la prenda y en
otros casos se tiene que reprocesar la prenda cuando no cumple con los requerimientos

de calidad.

Jprendas en
buen estado
Werificar la

calidad de Mo

prendas

Gestion de calidad

Reprocesar

i prenda

Planificacion y control
de la produccion

DETRBUCKON DE PEDDOS

Inicia

Pedidos Dristribiuir Recibir monta

Emitir boleta
terminados pedido restante [S0%)

Gestion de logistica

Figura 47: Diagrama de flujo — Distribucion de pedidos

Fuente: Elaboracion propia, 2018

b) Diagrama SIPOC

En diagrama SIPOC describe detalladamente el proceso, identificando controles,

entradas, salidas, recursos, indicadores y subprocesos principales.
A continuacion, se detallaré el alcance y objetivo de cada uno de los subprocesos:

- Verificar los pedidos terminados: se realiza el conteo de las prendas que fueron
terminados.
- Verificar la calidad de prendas: se inspecciona las prendas con la finalidad de

verificar la calidad de estas y que puedan cumplir con los requerimientos de
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calidad en base al procedimiento de la calidad del control de prendas terminada.
Asimismo, a partir de ello se verifica si las prendas estdn en buen estado o no.

- Reprocesar prenda: se genera cuando la prenda no se encuentra en buen estado,
por ello se lleva al area de produccion para ser reprocesada de acuerdo a las fallas
que puede poseer.

- Distribuir pedido: se genera si la prenda se encuentra en buen estado, de este
modo se procede a la distribucion del pedido.

- Recibir monto restante: se recibe la mitad del monto restante efectuado por el
pedido al cliente, el cual equivale al 50% del importe total.

- Emitir boleta: comprende la generacion automatica luego que el cliente llegue a

cancelar el monto del pedido. Asimismo, se emite la boleta por la venta final.
La entrada de este subproceso es el siguiente:

- Procedimiento de control de calidad de prendas finales: es el documento que
indica los pasos para la inspeccion de las prendas final con la finalidad de verificar

si cumplen con los requerimientos de los estandares de calidad.
La salida correspondiente a este subproceso es:

- Registro de pedido: es un documento que registra aquellos pedidos que fueron

entregados.
Asimismo, se ha podido identificar el recurso fundamental que requiere este subproceso:

- Formato de la distribucion de prendas finales: es el documento a completar

sobre aquellas prendas que cumplen con los estandares de calidad establecidos.

Por ultimo, dentro de los factores criticos considerados en este diagrama para este
subproceso se ha considerado a la mano de obra, medicion y método y el control de este

proceso es la descripcion del puesto capacitado.
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CONTROLES

C1: Descripcion del puesto capacitado para
desarrollar la funcion (MO2, MO3, MOB)

C2: Exactitud en la descripcion del
procedimiento (MET1, MET3, MET4, METS,
METE)

C3: Estandares de calidad establecidos (MED2, MEDB)

4

PROCESO
ENTRADAS (2) w D No
Proveedor Entrada o s
Procedimiento Verificar calidad iPrendas en /._l_.\
de control de - de prenda buen estado? 6 |Reprocesar
G. Calidad | calidad de T gj e
prendas Py Py VN P
finales _ _1 J L 3_. S r_ixl—p\ f‘_./"l
Pedidos Distribuir Recibir monto  gmitir poleta
FACTORES CRITICOS terminados pedido restante (50%)
MO [ MAT (| MAQ | MET | MED | MA
1 X t
2T X X RECURSOS
3| X X Recurso Proveedor
4 X Formato de la distribucidn de prendas G. Logistica
5 % finales
6| X X X

SALIDAS

Salida Cliente

Registro de pedidos . Logistica

INDICADORES

Nivel de cumplimiento de pedidos

Figura 48: Diagrama SIPOC — Distribucion de pedido

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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c) Procedimientos
El procedimiento que se sigue en la distribucion de pedidos es el siguiente:

Tabla 41: Coédigo de procedimientos — Distribucion de pedidos

N° Procedimiento Codigo

1| Distribucion de pedidos L-PDP

Fuente: Elaboracion propia, 2018

Gestion de la PROCEDIMIENTO Codigo:

Pagina 1 de 1
logistica Distribucion de pedidos L-PDP

1. Objetivo
Este procedimiento indica las acciones y pasos para realizar la distribucion de pedidos.
Asimismo, sirve conocer la efectividad integral en las entregas de los pedidos finales a los

clientes.

2. Alcance
Este documento ha sido elaborado como parte del disefio del sistema de gestion basico,

incluye los procedimientos a seguir para distribuir los pedidos de manera eficiente.

3. Documentos a consultar
Este procedimiento no requiere de un documento a consultar, ya esta informacion

recolectada proviene del procedimiento del control de calidad de prendas finales.

4. Definiciones

No aplica

5. Condiciones basicas
5.1.El proceso se inicia cuando se verifica los pedidos terminados, es decir se cuenta los
pedidos terminados.

5.2.Este proceso es desarrollado por el encargado de logistica.

6. Desarrollo del procedimiento
6.1. Contabilizar los pedidos terminados.
6.2. Verificar calidad de prendas.
6.3.Registrar prendas que necesitan reprocesar y mandarlas a produccion.
6.4. Distribuir prenda siempre y cuando este cumple con las especificaciones.
6.5. Cobrar la segunda parte del pago del pedido.
6.6. Entregar pedido y emitir boleta.
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7. Registros

L-RP - Registro de pedidos

d) Registros

El tnico registro de este subproceso es el que sigue:

Tabla 42: Codigo de registros — Distribucion de pedidos

N° Registro Codigo
1 Registro de pedidos L-RP
Fuente: Elaboracion propia, 2018
Gestion de la REGISTRO Codigo:
Pagina 1de 1
logistica Registro de pedido L-RP
Fecha de Precio
Concepto Monto a pagar

entrega Unitario

DD/MM/AA Descripcion del pedido S/ S/

e) Indicadores

El indicador relacionado a este subproceso es:

Tabla 43: Cédigo de indicadores — Distribucion de pedidos

NO

Ficha técnica del indicador

Codigo

1

Distribucion de pedidos

IL-DP

Fuente: Elaboracion propia, 2018
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Gestion de la FICHA TECNICA DE INDICADOR

logistica Distribucion de pedidos

Codigo: IL-DP

1.

Nombre de indicador

Nivel de cumplimiento de pedidos

Objetivo
Conocer la efectividad integral en las entregas de pedidos a los clientes y medir el nivel de

cumplimiento.

Formula de calculo

pedidos entregados

Nivel de cumplimiento de pedidos = x100

total de pedidos

Nivel de referencia

>70% nivel de cumplimiento

>50% <70% nivel de cumplimiento

<50% nivel de cumplimiento

Responsable de gestion

Encargado de logistica

Fuente de informacion

Gestion de la logistica

Frecuencia de medicion

Mensual

Responsable del reporte

Operarios

En este capitulo, se presento la propuesta de un sistema basico de gestion el cual consiste

en: gestion de pedidos, planificacion y control de la produccidn, gestion de la calidad y

gestion de logistica. EI modelo tiene como fin lograr estandarizar los procesos para asi

mejorar la productividad de la empresa.

Por ello, en el proximo capitulo se validard la propuesta, implementando uno de los

modelos del sistema de gestion basico.
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4. CAPITULO 4: VALIDACION E IMPACTO

El presente capitulo estara dividido en 7 partes, las cuales constan de la validacion de: los

entregables, la bibliografia, los indicadores, el modelo propuesto, la cual se realizo a

través de la implementacion y se muestran resultados, la sostenibilidad de la propuesta,

la validacion del usuario y los impactos esperados.

4.1

VALIDACION DE ENTREGABLES

En esta seccion se proponen indicadores de logro, los cuales ayudaron en el desarrollo de

la parte tedrica, asi como para establecer lineamientos al modelo propuesto para la

presente tesis.

Tabla 44: Indicadores de logro

Objetivos
especificos

Indicadores

Validacion

Capitulo 1:
Marco teodrico

Presentar un marco teorico, el cual
este respaldado con articulos
cientificos de los ultimos 5 afios

Revision de articulos cientificos (40) y
libros especializados.
Pag. 2-27.

Capitulo 2: Analisis

y Diagnéstico

Presentar las principales causas de
los problemas junto al diagnostico

Identificacion de problemas y causas.
Pag. 32-51.

Presentar el mapa de procesos

El mapa de procesos se puede visualizar
graficamente en la pagina 53.

Desarrollo sobre la interrelacion de los

Presentar el  diagrama de
. ., procesos.
interrelacion de los procesos ,
Pag. 56
Desarrollo de diagramas de flujo de cada
Capitulo 3: Presentar los diagramas de flujo proceso.
Propuesta del Ver desde pagina 57.
modelo Revision de articulos cientificos (7) que
Presentar casos de ¢éxito del | muestren casos de éxito sobre el modelo
modelo propuesto.
Pag. 27-31.
Presentar el diagrama SIPOC, | Desarrollo de cada componente por
procedimientos, indicadores y | proceso.
registros de cada proceso Ver desde pagina 58
Presentar la validacion del modelo | Validacion del modelo propuesto.
Capitulo 4: propuesto Pag. 151-163.
Validacion e - - -
impacto Presentar el impacto esperado del | Resultados de la implementacion en las
modelo propuesto paginas 163-166.
i Ent lusi
Conclusmne.s y | Entregar ‘ conclusiones y Revisar desde la pagina 167.
recomendaciones recomendaciones

Fuente: Elaboracion propia, 2019
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4.2  VALIDACION DE LA BIBLIOGRAFIA

Para el desarrollo de esta tesis se consultd 40 articulos cientificos de los Gltimos 5 afios;
la busqueda de estos articulos se realizd en plataformas como Web of Science, Ebsco,
ProQuest, entre otras. Algunas de las palabras claves utilizadas para una mejor busqueda
fueron: estandarizacién de procesos, sistema de gestion, MYPES textil, mejora de la

productividad, organizacion, procesos, calidad, etc.

Asimismo, para una bisqueda rapida se incluyo filtros y se comprobo el nivel de impacto
de los articulos seleccionados mediante SCIMAGO. Cabe mencionar que el acceso a las
plataformas mencionadas anteriormente fue a través de los recursos de investigacion que

nos brinda la Universidad.

En la tabla 45, se puede observar la validacion de cada articulo cientifico, para un mejor

entendimiento se clasificd por temas.
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Tabla 45: Tabla de articulos cientificos

Tema Ne° Titulo Autor Afio Revista ALICE Q
Impacto

Factors for Increasing the Competitiveness of Small and Procedia -  Social and

! Medium- Sized Enterprises (SMEs) in Bulgaria Ahmedova, S. 2015 Behavioral Sciences 34 N-A
Relatlgnshlp between Knowledge Management aqd Tong Haa , S., Chiun Lob, M., & Procedia - Social and

2 | Organizational Performance: A Test on SMEs in 2016 . . 34 N.A

. Wange, Y.-C. Behavioral Sciences

Malaysia
Impact of the educational attainment of the knowledge Zaku.l,“ M, Stanlsavljey, S. Fibres & Textiles in Eastern

3 . . . . Pecujlija, M., Markoski, B., | 2017 31 Q2
management process in Serbian textile enterprises o . Europe

. Mitrivic, V., Vlahovic, M.
ORGANIZACION — - — —

Division of labor between innovation intermediaries for Journal of Small Business

4 | SMEs: Productivity effects of interfirm organizations in | Fukugawa, N. 2018 85 Ql
Japan Management
The effect of entrepreneurial orientation variables on . Journal of Workpplace

> business performance in the SME industry context Wahyuni, N., & Sara, I 2020 Learning 47 Q2
Manggement practices in drea of human rffsources aqd Lobos, K. Malatek, V. & E & M - FEkonomic a

6 | monitoring results as determinants of SME’s success in 2020 20 Q2

. Szewczyk, M. Management

Polan and Czech Republic

7 Assessment model for organizational business process | Gobbi de Boer, F., Schwengber, 2015 Business Process Management 68 Q
maturity with a focus on BPM governance practices C., & Miiller, C. Journal
Role of Production Part Approval Process in Continuous . International Journal of

8 Quality Improvement and Customer Satisfaction Doshi, J., & Darshak, A. 2016 Engineering Research in Africa 14 Q2
Measuring Business Process Management using Business Process Management

9 | business process orientation and process improvement | Nadarajah, D., & A. Kadir, S. L. 2016 Journal g 68 Q2
initiatives

PROCESOS Sistemas de gestion de la calidad: un estudio en empresas | Carmona, M., Suarez, E., Calvo, European Research . on

10 < o 2016 | Management and Business 8 Q3

del sur de Espaiia y norte de Marruecos A., & Periafiez, R. .
Economics

The application of concepts and methods based on | Gazova, A., Papulova, Z., & Procedia -  Social and

11 . . . 2016 . . 34 N.A
process approach to increase business process efficiency | Papula, J. Behavioral Sciences
Modelo de madurez en gestion para organizaciones del Portella, R, Gonealves,

12 g p & V.Rosing, M., Bessa, A., & | 2016 | Reformay Democracia 5 Q3
tercer sector Portella. S
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Criteria for process improvement in the Textile and

Doina, O., Banu, G., Purcareau,

13 Clothing sector A., & Ghituleasa, C. 2017 | Industria Textila 1 Q3
o . . . International Journal of
14 Diffusion of process improvement methods in European | McGovern, T., Small, A., & Hicks, 2017 | Operations &  Production 112 QI
SMEs C.
Management
Using the critical process targeting method to improve | De Salas, K., Lewis, 1., & Huxley, Business Process Management
15 2017 68 Q2
SMEs C. Journal
16 Aligning business process maturity level with SMEs | Andriani, M., Ari Samadhi, T.,& 2018 International Journal of 17 Q3
growth in Indonesian fashion industry Siswanto, J. Organizational Analysis
The use of management control and performance International Journal of
17 | measurement systems in SMEs: A levers of control | Pesalj, B., Pavlov, A., & Pietro, M. | 2018 | Operations &  Production 112 Q1
perspective Management
13 Identifying do’s and don’ts using the integrated business Malinova, M., & Mendling, J, 2018 Business Process Management 68 Q
process management framework Journal
Inffluence of Qualiity Management System on
19 | Improving Processes in Small and Medium-Sized | Zimon, D. 2016 | Quality-Access to Success 17 Q3
Organizations
20 Standardlzatlon - one of the tools of continuous Mlkyaa, M., Prajovéai, V., & 2016 | Procedia Engincering 40 NA
improvement Yaki, B.
The integration of certified Management Systems. Case .
21 | study - organizations located at the district of Braga, Sa‘?tos’ D., Ferreira Rebelo, M., 2017 | Procedia Manufacturing 9 Q3
Portugal Doiro, M., Santos, G.
ESTANDARIZACION A qualitative study of the internalization ISO 9000 International Journal of
22 | standards: the linkages among firms’ motivations, | Cai, S., & Jun, M. 2018 . v 141 Q1
. L Production Economics
internalization processes, and performance
23 Impacts of ISO 9000 on Greek SMEs business Kakouris, A. & Sfakianaki, E. 2018 lntemgthgal Journal of Quality 70 QI
performance & Reliability Management
!mplementmg thp ' requlrements' of ISO .9001 and Zimon, D. Gajwska, T, &
24 | improvement logistics processes in smes which operate . 2018 | Autex Research Journal 28 Q2
. o Malindzakova, M.
in the textile industry
25 Why Does the Implementation of Quality Management | Tonani, T., Poltronieri, C., Gambi, 2013 Procedia -  Social and 34 NA
Practices Fail? L. d., & Gerolamo, M. C. Behavioral Sciences ’
2% Quahty Management: How do Brazilian Companies use Gerolamoa , M., & Poltronieria, C. | 2014 Procedla - Social ~ and 34 NA
it? Behavioral Sciences
Impact of quality Management practices on performance . .
CALIDAD 27 | and growth: Empirical Evidence from Indian IT enabled | Basu, R. & Bhola, P. 2016 Intemgthgal Journal of Quality 70 Ql
- & Reliability Management
Service SMEs
Effect of total productive maintenance practices on . . .
28 | manufacturing performance: Investigation of textile and Wickramasinghe GLD., & Perera, 2016 Journal  of ~Manufacturing 56 Q1

apparel manufacturing firms

A.

Technology Management
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The.e.:ffect of TQM on organisational pgrformance: Shafiq, M; Lasrado, F. & Hafeez, Total Quality Management &

29 | empirical from the textile sector of a developing country 2017 . 65 Q1

. K. Business Excellence

using SEM
Process quality improvement through collaboration in . .

30 . A . . Elsera, H., Fimmersa, C. & Gro, S. | 2018 | Procedia CIRP 30 N.A
synchronized individual production companies

3] Total Quality Management in Indian Manufacturing Sahoo, S., & Yadav, S. 2018 Proced}a - Social  and 34 NA
SMEs Behavioral Sciences
To what extent do quality procedures determine the . International Journal of Quality

32 performance of French SMEs? Bannour, 5 ; Mtar, K. 2019 & Reliability Management 70 Ql
The Quality Management System as a Driver of .

33 | Organizational Culture: Am Empirical Study in the ?Lrsezl]?’ R., Santos, G., da Costa, I, 2019 | Quality Innovation Prosperity 9 Q3
Portuguese Textile Industry >

34 Are exporting firms more productive in the Indian textile Dhwani, G., & Seema, S. 2015 Measuring Business 34 Q
industry? Excellence

35 P ;Od“C“Vi‘tmy upswing ::rguﬁh ﬂfwo'ghase fcznt‘:;‘fj Slovie, D., Stojanovie, D., & | o | TEKSTIL ve . 03
Process umprovement model. the case o -appareal | v, masevic, I. KONFEKSIYON
manufacturing
Improvement of overall equipment efficiency of ring International Journal of

36 | frame through total productive maintenance: a textile | Ahmad, N., Hossen, J, & All, S. 2018 | Advanced Manufacturing 90 Q1
case Technology

PRODUCTIVIDAD An empirical investigation of the relationship between . i
. . . Yazdi, P., Azizi, A., & C
37 | overall equipment efficiency (OEE) and manufacturing . 2018 | Sustainability 42 Q2
s L Hashemipour, M.

sustainability in industry 4.0 with time study approach

38 | Does ISO 9000 certification benefit service firms? Chen, YY., Wu, L., & Zhai, QG. 2019 | Sustainability 42 Q2

. . . . . . International Journal of

39 In'ducmg Brazilian manufacturing SMEs productivity | Veit, D., Nascimento, P., Pacheco, 2019 | Productivity and Performance 4 Q1

with Lean tools D., & Lacerda, D.
Management

40 Where in the supply 'cham network does ISO 9001 Su H., Kao, T., & Linderman, K. 2020 Europqan Journal of 243 QI

improve firm productivity? Operational Research

Fuente: Elaboracion propia, 2019
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4.3 VALIDACION DE INDICADORES
Cada proceso del modelo propuesto cuenta con sus respectivos procedimientos e
indicadores, a continuacion, se resume todos los indicadores y se valida cada uno de ellos

considerando las caracteristicas que cada uno debe poseer para ser un indicador SMART.

Tabla 46: Tabla de indicadores

Nombre del Criterios de validacion
Formula del indicador Semaforizacion
indicador Cl |R{M|A|P|C|S|Pa
) ] ) ] De 0 a 3 cambios
Técnicas de # de cambios realizados en la cantidad _
) ] o De 3 a 5 cambios X X X| X
trabajo de materiales del procedimiento
Maés de 5 cambios
>70% de cumplimiento
Estandares 4 i
tand lid —
eS,an ares cumptt _OS 100 >50% <70% de cumplimiento X | X|x|x|x|Xx X
establecidos estandares establecidos

<50% de cumplimiento

>85% de cumplimiento

Materiales para materiales para almacenar
- p 00 >60% <85% de cumplimiento X X| X X X
almacenar materiales comprados
<60% de cumplimiento
<25% de prendas reprocesadas
Prendas rendas reprocesadas
P P - x100 >25% <50% prendas reprocesadas X | x|[x|x|x|x|x|x
reprocesadas total de prendas finales
>50% de prendas reprocesadas
. Mas de 3 pedidos
Pedidos . . - -
) # de pedidos registrados al mes De 1 a 3 pedidos registrados X X|X|X|x|x
registrados

Menos de 1 pedido registrado

>75% solicitudes aprobadas

. liitud bad —
Costo del pedido ottt ,eS, apTonatas 100 >50% <75% solicitudes aprobadas X| X X
total de solicitudes de costos

<50% solicitudes aprobadas

>70% de pedidos aceptados

Aceptacion del edidos aceptados
p - p - x100 >50% <70% de pedidos aceptados X| X X
pedido total de pedidos registrados
<50% de pedidos aceptados
Seeuimiento d >60% de pedidos en tiempo
eguimiento de duccié ; _ i
procuceion en Hempo —x >50% <60% de pedidos en tiempo X X|x|x X| X
pedido total de pedidos de producciéon
<50% de pedidos en tiempo
>90% de cumplimiento
Produccion en roduccion en tiempo
p i PO %100 >75% <90% de cumplimiento X X
tiempo produccién planificada
<75% de cumplimiento
Mas de 8 prendas por hora
Productividad unidades producidas
De 7 a 8 prendas por hora X [ X|X|xX|[x|x|Xx
laboral HH — HH empleadas

Menos de 7 prendas por hora
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Prendas atrasadas

prendas atrasadas

total de prendas *100

<30% de prendas atrasadas

>30% <50% de prendas atrasadas

>50% de prendas atrasadas

Rendimiento del
costo por compra

de materiales

costo de materiales reales

100
costo de materiales planificados x

>95% rendimiento de compra

>65% <95% rendimiento de compra

<65% rendimiento de compra

Almacenamiento

de materiales

Dias de inventario fisico existente

Menos de 10 dias de almacenamiento

De 10 a 30 dias de almacenamiento

Mas de 30 dias de almacenamiento

Nivel de
cumplimiento de

pedidos

edidos entregrados
p g x100

total de pedidos

>70% nivel de cumplimiento

>50% <70% nivel de cumplimiento

<50% nivel de cumplimiento

Cl: claridad; R: relevante: M: monitoreo; A: adecuado, P: pertinente; C: confiable; SyC: simple y comprensible: Pa:

participacion

Fuente: Elaboracion propia, 2019
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4.4 VALIDACION DE LA PROPUESTA
La validacion del modelo del sistema de gestion basico de esta tesis se realizo a través de
la implementacién de la propuesta. A continuacion, se detalla el plan de implementacion

bajo el enfoque PMI.

4.4.1 Plan de implementacion
El plan de implementacién estd formado por 2 etapas: capacitacion y evaluacion e

implementacién del modelo propuesto.

4.4.1.1 Capacitacion y evaluacion

En primer lugar, a modo general se le explicara al duefio el plan de implementacion para
después brindarle la capacitacion respectiva sobre los procesos del modelo del sistema de
gestion; asi como el correcto uso de los formatos, procedimientos, medicién de

indicadores y las ventajas de nuestra propuesta para con la empresa.

En segundo lugar, la capacitacion se realizard a los trabajadores del area en donde se
implementara la propuesta. Se daran 2 sesiones por fecha y cada una de ella tendra
duracion de 30 minutos, cabe decir que la capacitacion se concluird después de 4 sesiones,
es decir 2 fechas. Asimismo, la capacitacion sera dirigida por nuestra persona y se le

brindard la informacion necesaria para después poder interactuar y realizar preguntas.

Esta actividad estara divida en 2 partes; la académica en donde se expondra toda la
informacion y la evaluacion a los trabajadores, aqui ellos con ejemplos simulados
rellenaran los formatos como prueba de haber entendido la informacion brindada.
Asimismo, como parte de la evaluacion se tendra un periodo de prueba de la propuesta
para comprobar si aplican o cumplen con lo ensefiado en las capacitaciones. Cabe resaltar
que este ultimo paso servira de ayudar para realizar modificaciones a los formatos en caso

fuese necesario.

4.4.1.2 Implementacion
La propuesta se implementara en el area de produccion, especificamente en el proceso de
costura. Por esta razon, solo se tomara en cuenta los componentes del modelo que ayuden

con el objetivo de la tesis, es decir mejorar la productividad.

Asimismo, para demostrar y validar el funcionamiento de la propuesta se medird la
productividad inicial, la cual serd comparada posteriormente con el resultado final. Si se

logra aumentar la productividad después de implementar nuestro sistema basico de
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gestion se habra logrado con el objetivo. Por otro lado, es importante mencionar que el

modelo propuesto en esta tesis muestra el flujo para cada uno de los procesos de una

empresa de confeccion; sin embargo, por autorizacion de la empresa solo se trabajo en

algunos subprocesos.

a) Cronograma de la implementacion

En el siguiente diagrama de Gantt se puede observar el cronograma de la implementacion,

el cual abarca desde la definicidon de actividades hasta la elaboracion del informe final.

La implementacion tiene como duracidon un poco maés de 2 meses.

oo e e I Ar Wewd |Hew s Mz E 2wz E nmrs | o2 wir 13
L v mlsfalofs|elwlmls]elolalclvimls|alola]e]s|m
T | PROYECTD 65 dias  ju=s 240119 mar 09/04/19 e —
i | NICKY 0 dias ju=24/01/19  ju=24/017119 y 2401
3 ETARA 1 i ju= 2009 wi= 25701119 }
4 D=finicion d= Sctividadas 1din ju=24f0119  ue=2470119 :
: Msignadidn de presupuesto 1dia juz24/0119  ju=24/01719 1
H R=unidn para coordinacidnd= 1dia wis 2501719 wi= 250017139
fachas :
7 ETARA 2 T dias <ab 02/02/19 =ak09/02/19
g Capacitacion para procesa 1dia sap 020218 sap02/02/13
pedido
¥ Canacitacion para process 1dia sap 0202119 =ab02/02/13
compras
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Figura 49: Diagrama de Gantt de la implementacion

Fuente: Elaboracion propia, 2019
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b) EDT de la implementacion

IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA BASICO DE GESTION EN EL AREA
DE PRODUCCION (COSTURA) DE UNA MYPE DE CONFECCIONES

I
Preparacion Planificacion Ejecucion Resultados
Definir el area Definir . Medicion de
— donde . —| Capacitacion =
. actividades indicadores
implementar
Mediicién de Realizar Comparar
— productividad — Prueba piloto — par
L cronograma productividad
inicial
Costo de Adaptacion .
— . Ly = — Informe final
implementacion del modelo
Identificar | | Ejecucion del
riesgos maodelo
Figura 50: EDT

Fuente: Elaboracion propia, 2019
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c) Costos de la implementacion

Tabla 47: Costo total de la implementacion

ETAPA 1 Costo (S/) Observaciones
Llamadas o
Definicion de | Coordinaciones para la visita a la empresa 8 | WhatsApp
actividades Ida y vuelta, 2
Pasajes para las visitas a la empresa 20 | personas
Reunidn de coordinacion con el duenio 10
Asignacién del | Materiales a necesitar 5
presupuesto | Fotocopias del registro de pedidos 5
Refrigerio 15| 3 personas
Llamadas para consultas adicionales 5
Llamadas o
Coordinaciones para la visita a la empresa 8 | WhatsApp
Ida y vuelta, 2
Pasajes para las visitas a la empresa 20 | personas
Reu.ni()n. de | pregentacion de la propuesta 5
coordinaciones Materiales para la presentacion 10
Refrigerio 15| 3 personas
Recoleccion de datos iniciales 10
Fotocopias del registro de pedidos 5
ETAPA 2 Costo total Observaciones
Llamadas o
Coordinaciones para las capacitaciones 8 | WhatsApp
Ida y vuelta, 2
Pasajes para las visitas a la empresa 20 | personas
Capacitacion 1 (GP y GL) 40 | 2 personas
Capacitaciones | Capacitacion por terceros en sistemas de
gestion 600 | 4 personas
Material de capacitacion 20
Refrigerio 20| 4 personas
Mano de obra 30| 2 personas
Recoleccion de datos 10
Coordinaciones para las capacitaciones 8
Pasajes para las visitas a la empresa 20
Capacitacion 2 (PCP y GC) 40 | 2 personas
Capacitaciones | Materiales de capacitacion 20
Refrigerio 20| 4 personas
Mano de obra 30| 2 personas
Recoleccion de datos 10
ETAPA 3 Costo total Observaciones
Prueba del Llamadas o
sistema Coordinaciones para las visitas a la empresa 8 | WhatsApp
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Ida y vuelta, 2

Pasajes para las visitas a la empresa 20 | personas
Prueba de la propuesta 10
Materiales para el seguimiento de la puesta
en marcha 5
Refrigerio 15| 3 personas
Seguimiento | Llamadas para el aseguramiento del sistema 5
Ida y vuelta, 2
Pasajes para las visitas a la empresa 20 | personas
Reunion de |Reunion de avances 10
avance 1 Recoleccion de datos 10
Fotocopias a los documentos de la puesta en
marcha 5
Modificacion
dela Envio de formatos modificados
propuesta 5| WhatsApp
Prueba de la propuesta modificada 10
Coordinacion para las visitas a la empresa Llamadas o
8 | WhatsApp
Prueba del Ida y vuelta, 2
sistema v2 | Pasajes para la visita a la empresa 20 | personas
Recoleccion de datos 10
Fotocopias a los documentos de la puesta en
marcha 5
Seguimiento | Llamadas para el aseguramiento del sistema 5
Reunion de Reunion de resultados generales
avance 2 10
ETAPA 4 Costo total Observaciones
Llamadas o
Coordinaciones para la visita a la empresa 8 | WhatsApp
Reunién de Ida y vuelta, 2
avance final |Pasajes para la visita a la empresa 20 | personas
Reunion final para muestra de resultados 10
Refrigerio 15| 3 personas
Medicion de | Impresion de formato de indicadores 15
indicadores Medicion de indicadores 10
Resultados | 660 y andlisis de resultados
finales 10
Informe final Informe ﬁpal 20
Envio de informe 1
COSTO TOTAL DE LA IMPLEMENTACION S/. 1327

Fuente: Elaboracion propia, 2019
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d) Anadlisis de riesgos de la implementacion
Para la identificacion y el andlisis de riesgos se sigui6 la metodologia de la 6° edicion del
PMBOK, a continuacion, se muestra las puntuaciones de la matriz probabilidad e

impacto.

Amenazas Oportunidades

Muy aita My ata
oo | 005 | 009 | 018 018 | 009 | 005 | gy
Aa Al

g D 004 | 007 | 04 084 | 007 | 004 | gy 2

< =3

3 Metina Medana &

2 "5 | 003 | 005 | 040 020 | 010 | 005 | 003 | g5 Z

S §

C B Baja

030 | 002 | 003 | 006 | 012 042 | 006 | 003 | 002 | o

Muy baja

Muy baja
oi0 | 001 | 001 | 002 | 004 Uy D3|

004 | 002 | 001 | 002 | g0

Muybalo  Bajo  Moderado Ao  Muyalto | Muyalte Ao Moderado  Bajo  Muybajo
0,05 0,10 020 040 080 080 040 0.20 010 0,05

Impacto negativo Impacto positivo

Figura 51: Matriz de Probabilidad e Impacto con esquema de puntuacion

Fuente: PMBOK, 6ta Edicion

Asimismo, en la siguiente tabla se detalla todos los riesgos encontrados antes, durante y

después de la implementacion con su respectivo analisis.
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Tabla 48: Analisis de los riesgos de la implementacion

Tipo de
N° Riesgo Causa raiz riesgo Prob | Imp | PxI Estrategia de respuesta
A | O
Falta de Brindar confianza en cuanto a
) ) ) Desconfianza de o
1 | informacion precisa X 0.7 0.8 la confidencialidad de la
) la empresa . .
y necesaria informacion con la empresa
) o Falta de . .
Poca disponibilidad ) Coordinar y agendar reuniones
2 compromiso del | X 0.5 02 | 0.10 .
del duefio con el duefio anticipadamente
duefio
Poca disposicion del
Falta de Explicar sobre los beneficios
personal para poner ) ) ]
3 ) compromiso del | X 0.3 0.8 que traerd la implementacion
en practica los
personal del SBG
procesos
Atraso en la | Informalidad de Programar la implementacion
4 | ) X 0.3 0.2 L
implementacion la empresa con anticipacion
Implementacion del | , ) o
Exito de la Compartir el conocimiento y
5 | SBG propuesto en | ) X 0.5 0.2 ) )
implementacion beneficios obtenidos
otros procesos
Replicar el SBG | , | . o
Exito de la Compartir el conocimiento y
6 | propuesto en otras X 0.7 0.4
implementacion beneficios obtenidos
empresas
Aumentar el o
o Capacitaciones ) o
conocimiento  del Compartir el conocimiento
7 brindadas al X 0.9 0.8
personal con nuevas sobre el SBG
) ) personal
técnicas de trabajo
Seguir los )
Obtener resultados Aceptar 'y compartir los
8 o procesos X 0.7 02 | 0.14
positivos ) resultados
establecidos
Lograr una mejora | Exito de la Aprovechar las mejoras para
9 o ] ) X 0.7 02 | 0.14 ) )
en la organizacioén implementacion otras implementaciones
Generar  mayores | , ) )
) Exito de 1la Compartir  los  beneficios
10 | beneficios a la | . X 0.5 0.2 | 0.10 .
implementacion obtenidos
empresa
Falta de
Obtener resultados | aplicacion  de Mejorar  los  procesos a
11 X 0.3 0.8 )
no esperados procesos implementarse
adecuados

Fuente: Elaboracion propia, 2019
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4.4.2 Resultados

Por otro lado, se muestran los resultados iniciales y finales en donde luego de una

comparacion se valida el modelo propuesto y se puede afirmar que el sistema de gestion

basico disenado para esta tesis logra mejorar la productividad.

4.4.2.1 Resultados iniciales

La productividad serd medida en base a los pedidos entregados a tiempo, para determinar

la productividad inicial se consider6d los pedidos de los ultimos 4 meses; es decir de

noviembre a febrero.

El indicador a medir sera “nivel de cumplimiento”, el cual tiene la siguiente formula:

En la siguiente tabla se detalla el nimero de pedidos entregados a tiempo en relacion al

total de pedidos, en donde el resultado en porcentaje nos indicara cudl es la productividad

inicial.

pedidos entregados

total de pedidos

>70% nivel de cumplimiento

>50% <70% de cumplimiento

<50% nivel de cumplimiento

Tabla 49: Pedidos registrados antes de la implementacion

NOV DIC ENE FEB
Pantalones
para nifos 0 318 0 0
Pantalones
para nifas 0 0 0 0
Shorts
para niios 774 1416 600 0
Shorts
para niias 1040 498 0 0
Polos para
niios 924 0 0 0
Polos para
nifas 0 0 0 150
Vestidos
para niias 0 0 0 0

Fuente: Empresa “W&L”. Elaboracion propia 2019
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Tabla 50: Productividad inicial

MESES Total
Umbral
NOV | DIC | ENE | FEB | pedidos (%)
inicial
Numero de pedidos 3 3 1 1 100%
Pedidos a tiempo 1 1 1 0 37.5%
Pedidos atrasados 2 2 0 1 62.5%

Fuente: Elaboracion propia, 2019

A través de la siguiente tabla se puede decir que la productividad de la empresa antes de
implementar la propuesta es de 37.5% lo cual es baja, ya que el indicador “nivel de
cumplimiento” el cual pertenece al proceso de gestion de logistica indica que el valor

minimo permitido debe ser mayor que el 50%.

4.4.2.2 Resultados de indicadores claves del proceso actual

Después de realizar el diagndstico y haber evidenciado los principales problemas que
atravesaba la empresa en estudio, tales como el de prendas finales en mal estado y atraso
de los pedidos, se considerd algunos indicadores los cuales fueron claves para el

desarrollo de la propuesta.

Los indicadores claves utilizados para establecer nuestra propuesta de mejora, que en este

caso es la implementacion de un sistema basico de gestion fueron los siguientes:
Indicador del nimero de prendas finales en mal estado

Para obtener este resultado se considerd el nimero de prendas falladas en relacion al total
de prendas a producir de los meses de enero y febrero 2019, ya que no existe registro

anterior.

Tabla 51: Porcentaje de prendas en mal estado antes de la implementacion

Prendas a | Prendas Ak
MES producir | falladas prendas
falladas
Enero 600 187 31.17%
Febrero 150 95 63.33%
Total 750 282 37.60%

Fuente: Empresa “W&L”. Elaboracion propia, 2019
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El 37.60% del total de prendas producidas entre los meses de enero y febrero fueron
prendas en mal estado. La magnitud del problema se ve reflejado en el costo, ya que
reprocesar cada prenda varia entre 8§ a 12 soles, tal y como describimos en los primeros
capitulos. Entonces, en términos econdmicos este porcentaje de prendas falladas o en mal
estado podria representar entre 2256 y 3384 soles, lo cual es una pérdida econdémica para

la empresa.
Indicador de porcentaje de pedidos atrasados

Para el calculo se considero datos de noviembre 2018 a febrero 2019, ya que en este caso

la empresa tenia registros anteriores.

Tabla 52: Porcentaje de pedidos atrasados antes de la implementacién

MESES Total pedidos
NOV | DIC | ENE | FEB (%)
Niamero de pedidos 3 3 1 1 100%
Pedidos entregados a
1 1 1 0 37.5%
tiempo
Pedidos atrasados 2 2 0 1 62.5%

Fuente: Empresa “W&L”. Elaboracion propia, 2019

El total de pedidos atrasados representa un 62.5%, lo cual es un porcentaje muy alto y
significa que mas de la mitad de sus pedidos son entregados fuera del plazo establecido

lo que podria provocar la pérdida de clientes.
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4.4.2.3 Resultados finales
Para obtener la productividad final, es decir después de la implementacion se tomaré en

base a los pedidos entregados a tiempo de marzo a mayo 2019.

Tabla 53: Pedidos registrados después de la implementacion

MAR ABR MAY
Pantalones
para nifos 700 472 0
Pantalones
para niias 0 0 0
Shorts
para niios 0 800 0
Shorts
para niias 0 0 420
Polos para
nifos 0 750 0
Polos para
niias 0 0 0
Vestidos
para niias 0 0 427

Fuente: Empresa “W&L”. Elaboracion propia, 2019

Tabla 54: Productividad final

MESES Total Umbral
MAR | ABR | MAY | pedidos (%) | final
Nimero de pedidos 1 3 2 100
Pedidos a tiempo 1 2 2 83.3%
Pedidos atrasados 0 1 0 16.7%

Fuente: Elaboracion propia, 2019

Los resultados logrados después de la implementacion indican una mejora en la
productividad, ya que la productividad pas6 de 37.5% a 83.3%, lo que significa que la

empresa logrd disminuir el nimero de pedidos atrasados.

Por otro lado, para complementar y tener un resultado comparativo posterior se recolectd
datos de las prendas en mal estado, en donde se obtuvo que el porcentaje de prendas en

mal estado pasaron de 37.60% a 4.74% (Ver Tabla 55).
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Tabla 55: Porcentaje de prendas en mal estado después de la implementacion

Prendas a | Prendas 200
RIES producir | falladas O
falladas
Marzo 700 15 2.14%
Abril 2022 142 7.02%
Mayo 847 12 1.42%
Total 3569 169 4.74%

Fuente: Empresa “W&L”. Elaboracion propia, 2019

4.4.2.4 Resultados comparativos

Para tener un mayor contraste sobre los resultados obtenidos comparamos los resultados
obtenidos antes y después de la implementacion de la propuesta. Claramente se puede
observar que si hubo una mejora en cuanto a la productividad, ya que pasé de estar en un

umbral rojo con 37.5% a un umbral verde con 83.3%, como se muestra en la .Figura 52.

Estos resultados también se reflejan en el nimero de prendas reprocesadas y el nimero
de pedidos entregas dentro del tiempo establecido, ya que se encuentran relacionadas. En
el primero de ellos, se puede observar que el porcentaje de prendas reprocesadas paso6 de
37.6% a4.73%, lo cual también significo una reduccion en costos de reproceso (Ver tabla
59). En cuanto al porcentaje de pedidos atrasados se obtuvo una mejora significativa, ya

que la empresa pas6 de un 62.5% a solo tener un 16.7% de pedidos atrasados.

Tabla 56: Resultados comparativos de indicadores medidos

INDICADOR INICIAL FINAL
Productividad 37.5% 83.3%
Numero de pedidos registrados 8 6
Prendas reprocesadas 37.6% 4.73%
Pedidos atrasados 62.5% 16.7%

Fuente: Elaboracion propia, 2019
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PRODUCTIVIDAD

90.00% 83.33%
80.00%
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0.00%

37.50%

Antes Después

Figura 52: Comparacion grafica de la productividad

Fuente: Elaboracion propia, 2019

Entonces, se puede afirmar que la implementacion del modelo tuvo resultados positivos,
permitiendo no solo mejorar la productividad y atacar el problema de atrasos de pedidos,
sino que también se mejord el nivel de cumplimiento de pedido, lo que trae como

consecuencia la satisfaccion del cliente.

4.5 SOSTENIBILIDAD DE LA PROPUESTA

Para que nuestra propuesta sea sostenible en el tiempo, la empresa debe seguir
cumpliendo con los procedimientos, formatos y registros, los cuales fueron otorgados y
se les brindo capacitaciones para su correcto entendimiento, ya que solo asi lograran
uniformizar sus procesos, reducir sus problemas y mejorar aspectos que conlleven a una
mejora en la productividad, lo que con el tiempo se reflejara en la rentabilidad de la
empresa. Por ello, el indicador clave el cual permitiré la sostenibilidad de la propuesta es
la medicion de la productividad y en este caso se mide en funcion al porcentaje de pedidos

entregados a tiempo, tal y como se muestra en la formula siguiente:

o total de pedidos
productividad = - - * 100
pedidos entregados a tiempo

4.6 VALIDACION POR USUARIOS
Para la validacion de la propuesta considerando la opinion de los usuarios, es decir el

personal de produccion de la empresa "W&L”, se disefid una matriz en donde se
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especifican los aspectos a evaluar y el puntaje para el mismo. El puntaje estard en una

escaladel 1 al 5, donde 1 es totalmente en desacuerdo y 5 totalmente de acuerdo.

Los aspectos para evaluar son los siguientes:

Simplicidad: el modelo debe tener un lenguaje simple y sencillo de entender
para el personal de produccion.

Manejo de documentacion: los procedimientos, registros e indicadores
propuestos deben ser manejables y no deben complicar el trabajo.
Aplicacion: el modelo propuesto debe ser de facil aplicacion.

Medicion: los datos de los indicadores deben ser faciles de medir u obtener.
Solucién: pretende conocer si el modelo presentado permite dar solucion a los

principales problemas actuales de la empresa y/o sector.

En la siguiente tabla, se presenta la matriz de validacion de la propuesta por el usuario:

Tabla 57: Matriz de validacion por el usuario

Aspectos Descripcion e | o | 3w | e
desacuerdo desacuerdo acuerdo de acuerdo
SIMPLICIDAD (El modelo tiene un lenguaje simple
y sencillo?
, (Los  registros  utilizados  son
DOCUMENTACION manejables para su uso?
APLICACION (El modelo es facil de aplicar?
MEDICION (Los datos son faciles de medir?
, (El modelo ayuda a la solucién del
SOLUCION problema?

Fuente: Elaboracion propia, 2019

El resultado de la validacion por el usuario es el que sigue:

Aspectos Promedio
Simplicidad 4.5
Manejo de la documentacion 3.5
Aplicacion 4
Medicion 3
Solucion 4
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Se puede decir que el usuario estuvo de acuerdo en que el modelo es simple, manejable,

de facil aplicacion. Ademas, validan que la propuesta es una solucion ante el problema

evidenciado.

4.7 IMPACTOS ESPERADOS

Para evaluar el impacto de la implementacion del modelo propuesto en la empresa se

considero tres aspectos importantes como el econémico, social y ambiental, en donde:

Impacto econémico: este aspecto busca conocer si la propuesta planteada
permite obtener mayores ingresos a la empresa, considerando que se mejorara
la productividad.

Impacto social: al estandarizar los procesos del area seleccionada, la empresa
podra ofrecer productos de mejor calidad y asi podra satisfacer las necesidades
del cliente. Ademas al brindarse una capacitacion previa a la implementacion,
las personas que trabajan ahi podran mejorar sus técnicas o métodos de
trabajo, teniendo como beneficio a un futuro mejores oportunidades laborales.
Impacto ambiental: este aspecto sirve para conocer si el encargado de
produccion tiene un mejor control en cuanto al manejo de cantidades de
materiales por prenda, para asi reducir las mermas en cada area de produccion

de prendas.

Para cuantificar el impacto se le otorgo6 valores de importancia para conocer qué aspecto

tiene mayor impacto, siendo 1 impacto muy bajo y 5 impacto muy alto.

Tabla 58: Matriz de impactos esperados

Impactos Descripcion I 1 ¢ I 2 : 3 I 4 1 5
muy bajo bajo medio Alto muy alto
ECONOMICO (La implementacion permitio
obtener mayores ingresos?
SOCIAL (Con la implementacion se

mejord las técnicas de trabajo?

AMBIENTAL | propuesta se logré reducir las

(Después de implementar la

mermas en el area?

Fuente: Elaboracion propia, 2019
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El resultado de los impactos es el siguiente:

Impactos Promedio
Econdémico 4.75
Social 3
Ambiental 2.25

Cabe mencionar que los impactos fueron medidos tanto por los usuarios (2) como por las
autoras de esta tesis (2) y se concluye que la propuesta tiene mayor impacto en lo

econdmico, es decir que la implementacion logro mayores ingresos para la empresa.

4.7.1 Impacto econdémico

Para cuantificar el impacto econémico se considero el costo de reprocesar una prenda,
para ello se cuantifico la cantidad de prendas falladas durante los meses de enero a mayo.
Luego se compard los resultados antes y después de implementar el modelo; a

continuacion, se muestra a detalle:

Tabla 59: Costo por reproceso

S/ 1,496
S/ 2,256
Feb 150 95 S/ 760
Mar 700 15 S/ 120
Abr | 2022 142 S/ 1,136 S/ 1,352
May 847 12 S/96

Fuente: Elaboracion propia, 2019

Analizando los resultados, se logra evidenciar una reduccidén en el costo total por
reproceso de S/ 904, lo que es beneficioso para la empresa. Para el ejercicio se considerd

que el costo por cada prenda reprocesada sea el valor de S/ 8.

A modo de conclusion, en este capitulo se validé la bibliografia con el factor de impacto
y el numero del cuartil, y el modelo propuesto mostrando el plan de implementacion, los
resultados del antes y después de la implementacion y la validacion por parte del usuario.
Finalmente se midid el impacto de la propuesta desde el punto de vista de los usuarios,

asi como el de las autoras de esta tesis.
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5.1

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
CONCLUSIONES
Se concluye que la implementacion de algunos subprocesos del sistema basico de
gestion propuesto, en el area de produccidon (costura), tales como: registro de
pedidos, control de la producciéon, control de calidad de prendas finales y
distribucion de pedidos, trajo consigo resultados positivos, ya que se logrd
aumentar la productividad de la empresa “W&L” pasando de 37.5% a 83.3%. Para
obtener estos resultados se consider6 los pedidos registrados entre noviembre
2018 a febrero 2019 para el antes y pedidos registrados entre marzo y mayo 2019
para el después.
Tras la implementacion de la propuesta se puede concluir que el porcentaje de
pedidos atrasados pasé de 62.5% a 16.7%, y el nivel de cumplimiento de pedidos
de 37.5% a 83.3%, lo cual significa que los resultados conseguidos en esta tesis
fueron positivos.
La implementacion de la propuesta en el area de costura tuvo impactos
econdmicos positivos, debido a que se logrd reducir el costo total de reproceso en
S/ 904, pasando de tener un costo de S/ 2256 a S/1352 en reprocesos, lo que es
muy beneficioso para la empresa.
Los indicadores a medir son 4 y estos son: numero de pedidos registrados,
indicador que pertenece al proceso de gestion de pedidos; porcentaje de pedidos
atrasados, indicador del proceso de planificacion y control de la planificacion;
porcentaje de prendas reprocesadas, indicador del proceso de gestion de calidad,
y finalmente el nivel de cumplimiento de pedidos, indicador del proceso de
gestion de logistica.
Uno de los beneficios que trae la reduccion del namero de pedidos atrasados es la
satisfaccion del cliente, ya que el cliente recibe su pedido en el tiempo acordado.
Asimismo, esto significaria un aumento en las ventas dado que, al tener la
confianza del cliente, este nos pedira volimenes mayores.
La empresa seleccionada (“W&L”) para esta investigacion se dedica a la
confeccion de prendas de vestir a pedidos a nivel nacional. Se encuentra ubicada
en la Victoria y lleva en el mercado aproximadamente 5 anos. Dentro de sus

principales productos se encuentran los polos y shorts para nifios, debido a que en
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los ultimos 2 afios estos ocuparon el 23% y 21% del total de ventas
respectivamente.

En el andlisis y diagnostico se observd una caida en las ventas en los meses de
campaia (abril a julio y septiembre a noviembre) con respecto al aio anterior. Por
esta razon, se realizo un analisis interno a la empresa y se converso directamente
con el duefio para lograr evidenciar los problemas mas relevantes que afectan las
ventas. Para ello se utilizaron herramientas como el diagrama de Ishikawa y los 5
porqués.

Uno de los problemas evidenciados son las “prendas en mal estado”, debido a la
variabilidad de los procesos, ya que la empresa no cuenta con manuales o
procedimientos sobre como hacer las cosas por lo que se obtienen prendas des
uniformes que no cumplen con las caracteristicas del pedido. Este problema se
evidencia con fuerza en el area de acabado, ya que aqui se verifica la calidad de
las prendas. La causa principal de este problema es la falta de control de calidad
y el no contar con personal capacitado para la realizacion de las prendas. Como
medida de solucidon se propone una gestion de la calidad en donde uno de los
subprocesos sea el control de calidad de las prendas finales, asi como el brindar
capacitaciones al personal.

Otro de los problemas encontrados en la empresa es el “atraso de pedidos”, ya que
en muchas ocasiones no se logra terminar el pedido en el plazo acordado (15 dias)
porque ocurren percances que atrasan la produccion, tales como la demora del
servicio de sublimado, reproceso de prendas, ausencia de personal o falta de
materiales. Hasta julio del 2018, el 29% de los pedidos fueron entregados fuera
del tiempo establecido, lo que ocasiona la pérdida del cliente generando molestias
en ¢l por no cumplir con su pedido a tiempo. La causa raiz principal de este
problema el incumplimiento de pedidos y el nimero de prendas a reprocesar. Para
la soluciéon de dicho problema se plantea una planificacion y control de la
produccion en donde se elabore un plan de produccion y una gestion de calidad
quien establecerd estandares que permitan controlar la calidad en cada uno de los
procesos.

A partir del diagnostico se propone un modelo de sistema de gestion basico, el
cual permitird a la empresa a tener una mejor administracion y control sobre sus

procesos y ser mas productivos. Para este modelo se definieron 4 procesos criticos
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que se interrelacionan de la siguiente manera: proceso de gestion de la calidad, el
cual permite definir los estdndares de calidad que se debe considerar en la
produccion de prendas de vestir; proceso de la gestion de pedidos que se encarga
de planificar y gestionar los pedidos, procura mantener un registro de todos los
pedidos y la administracion de las personas y procesos necesarios para realizarlos;
proceso de gestion de la planificacion y control de la produccion, el cual ayudara
a definir el planeamiento de la produccion, el control del mismo y ajustes
necesarios para cumplir a tiempo con el pedido; proceso de gestion de la logistica
el cual se encarga de la compra de materia prima y la distribucion del producto
terminado. Cabe mencionar que la propuesta del modelo tiene como finalidad
estandarizar los procesos.

El sistema bésico de gestion propuesto en esta investigacion plantea que una mype
de confecciones al recibir un pedido de menor o mayor volumen pueda aplicar
procesos, las cuales no solo daran lineamientos, sino que anadiran valor y
brindardn soporte a lo largo de todo el proceso, desde la recepcion hasta la
distribucion del pedido. Este modelo conlleva a las mypes de confecciones a
estandarizar sus procesos, como por ejemplo el de produccion. Esto quiere decir
que si las mypes aplican el modelo propuesto, estas podran cumplir con la entrega
de sus pedidos a tiempo trayendo como consecuencia una mejora en su
productividad.

Para validar el modelo propuesto en esta investigacion se implementd algunos de
los subprocesos del sistema en el drea de costura. Para ello se disefi un plan de
implementacidn bajo el enfoque del PMI, dicho plan estd compuesto por 2 etapas,
la de capacitacion y evaluacion, y la de implementacion. En la primera etapa,
capacitacion y evaluacion, participaron los trabajadores del area de costura (2) y
se dieron 2 sesiones por fecha de 30 minutos cada una. Para la etapa de la
implementacidn, se tomd en cuenta los componentes del modelo que ayuden con
el proposito de la investigacion, es decir la mejora de la productividad y para
demostrar y validar el funcionamiento del modelo se medira la productividad
inicial, la cual serd comparada con el resultado final.

En cuanto a la validacion del usuario y los impactos esperados de la propuesta se
puede concluir que, de acuerdo al usuario, el modelo propuesto es simple,
manejable, de facil aplicacion, asi como se valida que la propuesta es una solucion
ante el problema evidenciado. Por otro lado, la propuesta tiene un mayor impacto
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en lo econdmico, ya que tiene un promedio de 4.75, lo que significa que tiene un
alto impacto. Entonces se puede decir que la implementacion del modelo
propuesto logréo mayores ingresos para la empresa.

e De acuerdo con la revision de la literatura, diversos autores destacan la
importancia de las pymes a nivel internacional, no solo porque representan una
gran cantidad sino también por el desempefio de estas en cuanto al apoyo a la
economia y la contribucién de empleo al pais. Sin embargo, el papel de este tipo
de empresas muchas veces se ve afectada por los nuevos desafios y exigencias del
mercado, por lo que las pymes presentan problemas para adaptarse a estos
cambios y permanecer en el mercado debido a su falta de planificacion, nivel de
educacion, entre otros.

e Entre algunos factores que las pymes deben considerar para un mejor
desenvolvimiento, competitividad y productividad segiin autores es la mejora de
procesos, ya que es la base para la mejora del rendimiento de la organizacion.
Asimismo, se dice que para una mejora de proceso primero se debe estandarizar
los procesos, por lo que se sugiere utilizar instrumentos de gestion de proceso y
tener un lenguaje estandar. Una vez lograda la estandarizacion la empresa tendra
no solo un mejor rendimiento, sino que mejorara su calidad y productividad.

e Diversos casos de estudios en diferentes paises revelaron que la implementacion
de gestion de procesos junto a un sistema de gestion para lograr una
estandarizacion trajeron beneficios para las empresas, entre ellas se destaca la
disminucion de gastos, mejora de sus procesos, mejora de la calidad de sus
productos, aumento de la productividad, entrega de pedidos a tiempo, aumento
del rendimiento del negocio, reduccion de costes de no conformidad,

fortalecimiento de la competitividad, mejora el servicio al cliente.

5.2 RECOMENDACIONES
e Serecomienda implementar cada uno de los procesos que componen la propuesta
de manera conjunta para obtener mejores resultados. En esta investigacion por
temas de autorizacion de la empresa, solo se implemento algunos subprocesos que
componen el sistema propuesto; a pesar de ello se obtuvo un impacto positivo, ya

que se mejord la productividad.
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Se recomienda implementar en cada una de las areas de la empresa para que asi
esta pueda tener mejores resultados y mejorar no solo su productividad, sino
también su rentabilidad y competitividad.

Previa a la implementacion del modelo, se recomienda que exista un compromiso
por parte del dueno y los trabajadores de la empresa, ya que depende de ellos que
la implementacion sea exitosa y logre resultados positivos.

La implementacion y propuesta se centra en una empresa de confecciones en
especifica que presenta, en su mayoria, problemas generales del sector. Sin
embargo, se recomienda profundizar, estudiar y disefiar una propuesta con mas
componentes, en donde empresas de otro tipo y tamafio logren estandarizar
procesos para asi mejorar su rendimiento y desempefio en términos de
productividad, competitividad y rentabilidad.

Debido a la coyuntura vivida en el 2020, en donde muchas de las mypes sin
importar el sector se vieron afectadas y obligadas a reinventarse, se recomienda
adaptar el modelo propuesto de tal modo que se consideren los nuevos procesos
claves de la empresa y se garantice el objetivo de esta investigacion, cumpliendo
siempre con los protocolos de bioseguridad exigidos.

Se recomienda considerar riesgos sanitarios dentro del analisis de riesgo para que
asi la empresa pueda gestionarlos ante situaciones como las que se estan

atravesando hoy en dia, como la pandemia por ejemplo.
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7. ANEXOS

Anexo I: Area de costura de la empresa “W&L”
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Anexo 2: Méquina elastiquera
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Anexo 5: Coordinaciones para la visita y llamadas para recolectar datos via

WhatsApp

Wilson me

Lunes a cualquier hora y sabados a
partir de las 11 7:18 p. m. W

Dime donde .54 p.m

Puede seren tutaller? ;5.5 o v
v
4 DE SEPTIEMBRE DE 2018
YV Fr

Wilson v
A 24 de octubre 11:27 p. m.

Wilson e
v 24 de octubre 11:27 p. m.

+51 912 239 865 .
' 24 de octubre 10:35 p. m.

A qué mds o menos? 0924 .
11 DE SEPTIEMBRE DE 2018

Wilson necesito hablar contigo, a qu'~
hora tienes libre? 9:07 a. M~

Anexo 6: Conversaciones con el duefio de la empresa via WhatsApp

Puedes mandarme el registro de

tus ventas, pedidos, compras o sea
todos los papeles que tengas al
menos de este ano 8:48 p.m. W

De boleta g.40p m

Quiers mi cuaderno d registro d
entrada y salida
Todos los datos posibles que puedas

8:50p. m

tener 8:50 p. m. v/

Es que la préxima semana tengo que
entregar el avance y sélo tanteamos
datos 8:51 p.m. &

Ya voy a desir ala Lauraqt pace.
Todo x q ella tiene los registros
8:53p.m

-
.
.

Registro de ventas (unidades vendidas,
soles) ultimos 6 meses

Costo de produccién por prenda y precio de
venta unitario (camisetas deportivas)
Prendas en mal estado o reprocesadas
dltimos 6 meses (puede ser por pedido o lote
de produccién diaria)

Fotos del taller y personas trabajando

Mi correo es

dyachasoclis@hotmail.com
8:00 p. m. VW

Por favor, haz lo posible. Te voy a
pagar 8:00 p. m. v

— A
Diana pero ya estén ordenador x
casilleros los productos y lo precio
8:34p.m

Lauraesmila@hotmail.com envia el
tablero en exel 9:00 p. m
Enviame como los tienes, esoeslo

que necesito 9:19 p. m. W
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(—l{in‘ Wilson me

16 DE NOVIEMBRE DE 2018

Wilson cuénto les cuesta reprocesar
una camiseta? 2:24p.m. W

Ola diana como estas estaba d viaje
de mi celular ala Laura dependiendo
4:23p.m

- Uno asi cualquiera, mds o menos
\ 518 p.m. W/

.‘ Un promedio s.1gp m.

~
( ( Sisoloun polo 525, i

Cudnto te cuesta reprocesarlo?

522p.m. W
8soles s5:0p m




B

(—t‘(f‘h Wilson | X (—lfi" Wilson ét;;'"h Wilson TR

O las camisetas .43, m

Bueno llegar a consolidarse. Como
empresa formal y dar servicio al
cliente con un producto buenoy
barato 820p.m

Solo haces camisetas y polos
entonces 8:39 p.m. W

Entre camisetas y polos qué mas te
piden? 8:40p.m. W

0:40 844p.m

Camisetas ¢.41 . 1 =
—_ . El proceso ba asi corte planchadoy
Para los campeonatos inter escolares produccion acabado venta 5.4

8:41 p.m.

S 5 Y2 oo

Mafiana t envi6 u video para q veas
la elaboracion ya estoy en carro

8:48 p.m.
Ahora sobre el proceso g2 m B
B TAT T Cuando dices produccion te refieres
Asemos. DTodo en general pero eso aque? 8:48 p. m. W
son nuestro producto fuerte ¢4, 1, ! 1 | Yook swpm

Q 8:43p.m

Wilson

Mafiana t envié u video para q veas la
elaboracion ya estoy en carro

i

0 sea ustedes confeccionan lo que
les piden? 8:43p.m. W

las épocas mas bajos son enero a
abril donde puede abre un ingreso
de 2000 soles al meces mayo a julio
las ventas se disparan puede llegar a
generar ingresos d 5mil a mas x mes

8:29 p.m

" Buenisimo 8:48 p. m

| El proceso de cdmo elaboran los =
polos g43p.m. ¥ Gracias :4ap.m. v

< f;" Wilson [ T

Hola, tienes registro de tus pedidos y
ventas? 11:52a.m. v/

Una pregunta cuando dices
planchado te refieres a qué? Al
estampado? 1257a.m. v

926a.m. ¥ Boletas o yia remicion yo lo compro

SO 1:15p. m

Si son cantidades o envios fuera del
926a.m. Y pais

Hay 3 tipos d planchado primero
planchado de sublimado planchado
de estampado y planchado de
acabado final 0 vaporizado g5 1,

YT

16p.m

T e W
Tus pedidos a nivel nacional

- no tienes apuntes? O sea qué
cantidades te pidenyasi 120, 1

0:19 9:26a. m ‘!’
Oye, que dias tienes libre parair a
conversar? 2:51 p.m. ¥/

Amicasa g5, .

? 14

9:21p.m. F

- Me dices que las camisetas son

las que mas vendes no? Quiero

el proceso de la prensa que més
venden 450p.m. W/

Si hoja de pedido o hoja d vida

1:25p. m
Y los tienes en digital? 126 m .~

en fisico .45, m A

==

Este es una prenda sublimada

g cuestas mas de se imprime
una hoja especial de sublimado
luego se plancha como una
plancha industrial en una
temperatura de 230 grados x 20
segundos luego se confecciona
la produccién esas rapido

En tu taller o donde puedas
9:30 p. m. W/

T aviso dianita 1030, .

8.03a.m.
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Anexo 5: Capacitacion sobre los procesos a implementar en el area de costura

iBastedimeto e o es

S 2

Plengocsi pniv 48
Cesmen

5 ﬁstct
GESTION Dk CREDAD ~— S

_ PIRNIFICROG# Y ot ol
T 7BE 15 Proecggs o8
L

Anexo 4: Matriz de validacion por el usuario

NOMBRE: _-]._T:\)(Y\Q r

1
desacuerdo
ZEl modelo tiene un lenguaje simple y
SIMPLICIDAD sencillo?

. éLos registros utilizados son manejables
DOCUMENTACION | oo o "con

APLICACION ¢El modelo es facil de aplicar?
MEDICION

¢Los datos son faciles de medir?

SOLUCION

¢El modelo ayuda a la solucion del
problema?

NOMBRE: JLU‘{r“ e

1 2
L Aspectos Descripcién

Totalmente en
/ SIMPLICIDAD

f DOCUMENTACION

| APLICACION
| MeEDICIGN

desacuerdo

¢El modelo tiene un lenguaje simple y
sencillo?

¢éLos registros utilizados son manejables

E
|
|

] éEl modelo es facil de aplicar?

| éLos datos son faciles de medir?
¢El modelo ayuda a la solucion del
SOLUCION

problema?
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Anexo 7: Matriz de impactos esperados - Usuarios

NOMBRE: __— i o

Impactos Descripcidn .,,,:m
ey baja
ECONOMICO éila implementacion permiticd I
obtener mayores ingresos?
F SOCIAL &Con la implementacién se mejord
las técnicas de trabajo?
iDespués de implementar la
AMBIENTAL propuesta se logréd reducir las
mermas en el drea?
noMBRE: [ 2ot e
Impactos Descripcion ,.....:.l.,. Im::lo |m3 -m:-na -rwms
smuy baje hajo e Mo g ahs
ECONGMICO éLa implementacion permitio )(
obtener mayores ingresos?
éCon la implementacién se mejoro
SeciaL las técnicas de trabajo? X
. iDespués de implementar la
AMBIENTAL propuesta se logrd reducir las x
mermas en el area?
Anexo 6: Matriz de impactos esperados — Autores de tesis
nomere:_Had ei\?&i{
P 1 2 3 4 5
Impactos Descripcion R S e
mury baja maje medio Ao migatm |
- ila  implementacion  permitio
FCDNOMICO obtener mayores ingresos? x
;Con la implementacién se mejord
SOCIAL las técnicas de trabajo? ’X‘
¢Después de implementar la
AMBIENTAL | propuesta se logré reducir las X
L______l_rgﬂas en el drea? J
NOMBRE: __T>\and
i 1 2 3 a 5
ipcion | |mpacta | Impacts
Impactos Descripci “I-n:ﬁn Impacta o] rpa | e
ila implementacitn permitié ><
ECONGMICO obtener mayores ingresos? N I IR
;Con la implementacion se mejorg X
SoCIAL las técnicas de trabajo? | T |
¢Después de implementar la x
AMBIENTAL | propuesta se logré reducir las
mermas en el area? I . B
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