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GLOSARIO Y ABREVIACIONES

CECODES: Capitulo colombiano del Consejo Empresarial Mundial para el Desarrollo
Sostenible, WBCSD. (CECODES, 2012)

Censo de Confeccién de 2013: Censo desarrollado en el 2013 por estudiantes de

Ingenieria Industrial con apoyo del Programa Social PROSOFI con el objetivo de identificar la
capacidad productiva de 80 talleres de confeccién del sector Bolonia, Usme.

Cluster: Concentracion geografica de empresas, instituciones y/o universidades que
comparten un interés econdmico y estratégico comun. Cuando se forman este tipo de
asociaciones se produce una ayuda que permite que los miembros puedan realizar proyectos
conjuntos de toda clase, desde las actividades de difusion y fomento del lugar hasta el hecho de
compartir las capacidades que se tienen. (Camara de comercio de Bogota, 2014)

Competitividad: “La competitividad industrial es una medida de la capacidad inmediata y

futura del sector industrial para disefiar, producir y vender bienes cuyos atributos logren formar
un paquete mas atractivo que el de productos similares ofrecidos por los competidores: el juez
final es el mercado”. (Garay, 1980)

Cooperativa de trabajo asociativo: es una clase de persona juridica que vinculan el trabajo

personal de sus asociados para la produccion de bienes, ejecucion de obras o la prestacion de
servicios. (Camara de Comercio de Bogotg, 2013)

Entidad sin animo de lucro: Son personas juridicas que se constituyen por la voluntad de

asociacion o creacion de otras personas (naturales o juridicas) para realizar actividades en
beneficio de los asociados o de terceras personas o de la comunidad en general y no persiguen el
reparto de utilidades entre sus miembros. (Decretos 2150 de 1995 y427 de 1996 y Circular Unica

de la Superintendencia de Industria y Comercio). (Bogota Emprende, 2009)



Entidad del sector de economia solidaria: se constituye para realizar actividades que se

caracterizan por la cooperacion, ayuda mutua, solidaridad y autogestion de sus asociados, de
beneficio particular y general. La solidaridad se plantea como la responsabilidad compartida para
ofrecer bienes y servicios que ofrezcan bienestar comun a sus asociados, a sus familias y a los
miembros de la comunidad en general. Su inspeccion, control y vigilancia estan a cargo de la
Superintendencia de Economia Solidaria. (Bogota Emprende, 2009)

Negocios Inclusivos: “Iniciativas empresariales econémicamente rentables, ambiental y

socialmente responsables, que en una logica de mutuo beneficio incorporan en sus cadenas de
valor a comunidades de bajos ingresos y mejoran su calidad de vida”. (CECODES, 2012)

Programa Social PROSOFI: “Iniciativa académica que inspirada en la Mision, el

Proyecto Educativo y la Politica de Responsabilidad Social Universitaria de la Pontificia
Universidad Javeriana, pretende dinamizar desde la interdisciplinariedad y la
interinstitucionalidad: (1) Los procesos de desarrollo de comunidades marginadas; (2) contribuir
a la formacion integral de todos los miembros de la comunidad educativa javeriana; (3) fortalecer
el quehacer universitario y su proyeccion.” (Programa Social PROSOFI, 2014)

Taller Piloto: Taller de confeccién del Sector Bolonia, localidad de Usme, que realiza
maquila y/o produccién propia, clasificado en el Censo de Confeccion de 2013 como tipo A 'y
que es elegido como modelo para dar inicio al modelo descrito en la apuesta formativa que
desarrolla el Programa Social PROSOFI.

Taller tipo A: Taller de confeccion del Sector Bolonia, localidad de Usme , que realiza
maquila y/o produccion propia , clasificado en el Censo de Confeccién de 2013 como tipo A,
pues cuentan con la mayor capacidad productiva teniendo en cuenta los criterios descritos en la
matriz de priorizacion, experiencia, maquinaria e infraestructura, productividad, calidad, tiempo
de produccion y formalidad. Los talleres tipo A, son los talleres que mas unidades producen por

turno.



Taller tipo B: Taller de confeccion del Sector Bolonia, localidad de Usme , que realiza
maquila y/o produccion propia , clasificado en el Censo de Confeccién de 2013 como tipo B,
pues cuentan con una capacidad productiva limitada teniendo en cuenta los criterios descritos en
la matriz de priorizacion, experiencia, maquinaria e infraestructura, productividad, calidad,
tiempo de produccién y formalidad. Los talleres tipo B, se caracterizan por no estar registrados
en la camara de comercio.

Red de trabajo colaborativo: Actividad que emprende un conjunto de personas para una

determinada actividad, que comparten un mismo objetivo, de forma global, sin jerarquias, en el
que todos los miembros del grupo se responsabilizan solidariamente de toda la actividad y no
existe competencia. (Universidad de Manizales, 2011)

SNV: Servicio Holandés de Cooperacién al Desarrollo. (SNV, 2010)

WBCSD: Consejo Empresarial Mundial para el Desarrollo Sostenible. (WBCSD, 2008)



RESUMEN EJECUTIVO

El objetivo general de este trabajo de grado es “Disenar una propuesta de Red para el
trabajo colaborativo entre talleres de confeccion ubicados en el sector de Bolonia, localidad de
Usme, Bogot4, siguiendo el modelo de Negocios Inclusivos con el propdsito de mejorar su
competitividad en el mercado”. Lo anterior se lograra con el soporte del Programa Social
PROSOFI y el Departamento de Ingenieria Industrial, tomando como referencia el articulo
publicado en WEFF 2013 del proyecto “Negocios Inclusivos en la cadena de confeccion en el
sector Bolonia”, el cual describe un conjunto de acciones estratégicas agrupadas en dos ejes de
trabajo: comercial y productivo, que se observan en el Road Map 2012-2016, derivandose entre
otros la conformacion de una Red de confeccionistas durante el periodo comprendido entre
2015-2016.

Es por esto, que en este trabajo de grado se definieron las condiciones de trabajo
colaborativo que determinan un disefio de la Red acorde con las necesidades de los talleres; se
identificaron los pardmetros y caracteristicas que deben estar involucrados en el disefio de la
misma bajo la filosofia de los Negocios Inclusivos. A partir de la busqueda de bibliografia
relevante acerca del tema y teniendo en cuentas los trabajos académicos realizados
anteriormente.

Adicionalmente, se definieron y documentaron los procesos de operacion logistica y de
soporte de la Red, siguiendo la gestion por procesos definida en la norma 1SO 9000, los cuales
se disefiaron con los diferentes formatos requeridos para los procesos.

Finalmente, se realiz6 una evaluacién econdémica para determinar la viabilidad y

los beneficios que se obtendrian mediante el desarrollo del proyecto.



INTRODUCCION

La Ingenieria Industrial se sustenta en la productividad, innovacién tecnoldgica,
ingenieria financiera, desarrollo empresarial y preponderantemente en la utilizacion de sistemas
productivos y operativos en todo tipo de empresas y sectores econémicos, con lo que se planea 'y
fusiona las responsabilidades, valores, tacticas, estrategias y tecnologias para alcanzar
competitividad y sostenibilidad. Esto se hace a través del uso de diferentes herramientas, con las
que se logra identificar un problema, el cual se debe analizar, para posteriormente realizar una

propuesta de mejora que tenga en cuenta el impacto social que generara.

Siguiendo esto, el presente trabajo de grado, hara parte de un conjunto de proyectos
académicos que se desarrollan por estudiantes y profesores de Ingenieria Industrial y
Administracion de Empresas de la Pontificia Universidad Javeriana, siguiendo la hoja de ruta de
Negocios Inclusivos trazada en el marco del proyecto liderado por el Programa Social PROSOFI

y el Departamento de Ingenieria Industrial.

Por lo tanto, éste trabajo de grado, muestra la actividad de un Ingeniero Industrial
Javeriano, un profesional integro con un alto sentido de la responsabilidad social (Pontificia
Universidad Javeriana), al generar una propuesta de disefio de Red para el trabajo colaborativo
de los Talleres de Confeccién de Bolonia, Usme, bajo la filosofia de los Negocios Inclusivos;
con el propdsito de generar un negocio sustentable para los talleres, al involucrarlos a través de
la cadena de valor de las empresas. Es por esto, que el trabajo espera generar un impacto social.
Involucrara tanto conceptos logisticos como productivos, que dejen una base sélida para que los
talleres y el Programa Social PROSOFI, conozcan las condiciones que deben tener estos para
participar en la propuesta de trabajo colaborativo, conociendo las caracteristicas del disefio de la

misma, teniendo en cuenta la competitividad en el mercado, y manejando estandares en los



procesos de las operaciones logisticas y de soporte. Todo esto se realiza con el objetivo de lograr
la implementacion de la Red para el afio 2016, con la cual se busca que los talleres participantes
trabajen en conjunto, de tal manera que se logre una alianza inter empresarial para fortalecer las
organizaciones y aumentar las capacidades individuales de cada una de ellas, asi como también
ayudar a que sean negocios rentables a lo largo del tiempo; con el propoésito de mejorar la calidad
de vida de las personas directamente relacionadas con los talleres, como de la comunidad de

Usme en general.
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1. ANTECEDENTES

El Programa Social PROSOFI es un programa institucional de la Pontificia Universidad
Javeriana, liderado por la Facultad de Ingenieria, a través del cual se pretende dinamizar, con el
apoyo interdisciplinario e interinstitucional, el desarrollo integral de las comunidades; su nombre
significa “Sabiduria en beneficio de la comunidad”. (Coordinacion PROSOFI, 2010)

Para el periodo comprendido entre el 2010-2016 focaliz6 su accion en el sector Bolonia,
localidad de Usme al sur oriente de Bogota D.C., Colombia; territorio, compuesto por 16 barrios
en los que habitan alrededor de 16.000 personas en estrato 1 y 2.

De Junio a Diciembre de 2010, para iniciar el proceso, se desarrollaron actividades de
planeacion conjunta entre la comunidad y el Programa Social PROSOFI, a partir del cual se

generaron las lineas de accidn del programa, las cuales se observan en la llustracion 1.

Lineas de Accion para Bolonia, Usme 2010-2016

DOCENCIA INVESTIGACION SERVICIO VOLUNTARIADO

______________________________________________________________________________________

INFRAESTRUCTURA DE ESPACIO PUBLICO, VIVIENDA Y EQUIPAMIENTO
COMUNITARIO

______________________________________________________________________________________

llustracion 1_Lineas de Accién del Programa Social PROSOFI (Coordinacion PROSOFI, 2010)

Dentro de las seis lineas de accion del Programa Social PROSOFI, la Ingenieria

Industrial se enmarca en la linea de “Inclusion Laboral, Emprendimiento y Competitividad
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Empresarial”, como se muestra en la llustracion 1, por lo que el desarrollo del proyecto sigue la
misma linea.

A finales del 2011, como una respuesta a las necesidades de generacién de ingresos de la
comunidad de Bolonia- Usme, el Programa Social PROSOFI planted entre otros, un proyecto de
fortalecimiento de las unidades de negocio familiar. A través de una muestra piloto, a partir de la
cual 62 negocios fueron encuestados, se identificaron las actividades econdémicas del sector

Bolonia y la cantidad de negocios que existen de este tipo, como se puede observar en la

llustracion 2.
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lustracion 2 Actividades econémicas del Sector Bolonia (Roa, Natalia; Garcia, Adriana, 2013)

A partir del estudio, se encontrdé que el comercio y la confeccion representaban la mayor
cantidad de negocios del sector y cerca del 20% de los negocios eran talleres familiares de
confeccion, siendo esta la principal actividad manufacturera.

Conociendo las bondades de la metodologia de Negocios Inclusivos, en el 2013 se
decidio6 trabajar desde dicho enfoque para fortalecer la dinamica fami - empresarial de los
talleres de confeccion en el sector Bolonia, bajo una propuesta desarrollada en conjunto por el
Programa Social PROSOFI y el Departamento de Ingenieria Industrial, como una apuesta
formativa para los estudiantes, integrando elementos académicos y sociales; esto se resume en el

Road Map de la lustracion 3.
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EJE DE TRABAJO 1: COMERCIAL - EMPRESA ANCLA

*Estudio de mercado. *Aumento de pedidos *Aumento de pedidos con
*Busqueda de empresa con empresa ancla empresa ancla original

ancla. original. *Blisqueda de otras empresas
*Formular plan de trabajo *Seguimiento plan de ancla.

a largo plazo con empresa trabajo empresa ancla.
ancia.

N

i | &
= 55
EJE DE TRABAJO 2: RED DE CONFECCIONISTAS . .
X o
00000 .
seo0e o
taller pilots y definicion de *Conformacion de red. *Participacion de mds talleres en la
de acompafiomiento a talleres. *Fortalecimiento de talleres red.
imiento tolleres categoria A categoria B *Fortalecimiento de la red
isefio Red de confeccionistas.
*Disefio modelo cadena de abastecimiento
SCOR.
_EEEE_ 2016 y siguientes

lHustracion 3 Road Map Negocios Inclusivos Confeccion Bolonia, Usme (Fiorillo, Guzman, & Linares, 2013)

Como se mostré anteriormente, el Road Map presenta dos ejes de trabajo, el primero es el
eje de gestion comercial con la empresa ancla, el cual implica la construccién de una relacién de
confianza entre potenciales empresas y la Red de trabajo colaborativo, con el objetivo de que al
2016 los talleres suplan la demanda de las empresas. Por medio de trabajos de grado y trabajos
de proyecto social universitario se ha realizado el estudio de mercados y la busqueda de
potenciales empresas ancla, definiendo las caracteristicas que estas requieren para participar en
la metodologia de los negocios inclusivos (NI) (Fiorillo, Guzman, & Linares, 2013).

El segundo eje de trabajo es la gestion de la Red de confeccionistas, la cual se desarrolla
en tres fases: censo de la capacidad productiva de los talleres y mejoramiento del taller piloto,
fortalecimiento de los talleres tipo A y creacion de la Red de trabajo colaborativa. Las primeras
dos fases se desarrollan con el apoyo de estudiantes de proyecto social universitario de Ingenieria
Industrial y, practica social y trabajo de grado de Administracion de Empresas. El presente
trabajo de grado, genera el disefio de la creacidn de la Red de trabajo colaborativo con el objetivo
de que para el periodo comprendido entre 2015-03 y 2016 se logre la creacion de ésta (Fiorillo,
Guzman, & Linares, 2013).

Con base en lo anterior se desarrollaron los siguientes trabajos de grado, en el segundo

semestre del 2013 en la Universidad, Natalia Roa y Katheryn Sanchez de la carrera de Ingenieria
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Industrial desarrollaron un Trabajo de Grado, bajo el titulo "Propuesta de disefio de la cadena de
suministros del modelo de Negocios Inclusivos, para mejorar la competitividad y crecimiento
econdmico en el sector de confecciones de Bolonia en la localidad de Usme en Bogota D.C.",
siguiendo el plan de trabajo desarrollado en la apuesta formativa, dando inicio al disefio del
modelo de la cadena de abastecimiento descrito en el eje 2 del Road Map; trabajo realizado con
el objetivo de proponer el disefio de la cadena de suministros del modelo de negocios inclusivos,
determinado la forma de relacionar los talleres de produccion con la empresa ancla; y logrando al
final del trabajo de grado, la identificacion de los talleres de confeccion en capacidad de
conformar la oferta, cuantificando su estado actual; la definicion del perfil y los requerimientos
del consumidor; y el planteamiento inicial de la cadena de abastecimiento.

En este mismo periodo, Jonathan Ruiz de la carrera de Administracion de Empresas,
desarrollé un Trabajo de Grado titulado “Negocios inclusivos las mejores prdcticas, casos de
éxito en Latinoamérica, tomando como objeto de estudio Creaciones Marianito”, cuyo objetivo
era realizar una investigacion exploratoria a los casos de éxito de Negocios Inclusivos en
Latinoamérica que permitieran fortalecer este modelo de negocio dentro del Programa Social
PROSOFI, identificando 4 casos para estudio (“Levi Strauss & Co (LS&CO) —  Argentina”,
"MPSA Manufacturas del pilar S.A — Uruguay”, “CEPRODIH - Uruguay”, “TOPY TOP —
Pertr”).

Adicionalmente, Mauricio Praga y Jocsana Gonzalez, estudiantes de la carrera de
Ingenieria Industrial en el primer semestre del 2014 desarrollaron un Trabajo de Grado, bajo el
titulo “Propuesta de disefio de un centro de distribucion para los talleres de confeccion del
macro modelo de negocios inclusivos del Sector Bolonia-Usme ”, con el objetivo de proponer el
disefio logistico de un centro de distribucion en el marco del modelo de negocios inclusivos con
el fin de estructurar un sistema que consolide el funcionamiento del Macro Proyecto de Negocios
Inclusivos desarrollado en el sector de Bolonia-Usme, con el proposito de continuar con el

disefio del modelo de la cadena de abastecimiento descrito en el Road Map. Con este trabajo se
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logroé el disefio de un modelo matematico para determinar las ubicaciones estratégicas del centro
de distribucion; el disefio de un modelo que permita asignar la cantidad de trabajo de los talleres
contemplando la capacidad productiva de cada uno; el disefio de un conjunto de operaciones de
la cadena de suministros para el centro de distribucion bajo la metodologia 1SO 9001; y el disefio

de la disposicion fisica ideal para centro de distribucion.
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2. JUSTIFICACION

Los talleres de confeccion de Bolonia, Usme se caracterizan por la informalidad, la
inestabilidad productiva, la baja rentabilidad, la subutilizacion de la capacidad instalada, y la
inexistencia de estandares y de canales de distribucion (Roa, Natalia; Garcia, Adriana, 2013); lo
cual se impactara de manera positiva al darle solucion al problema planteado en el proyecto de
grado, pues bajo la modalidad de los Negocios Inclusivos se logra que se articulen a la dindmica
del sector empresarial los talleres de confeccion, al crear condiciones que faciliten la
sostenibilidad en el tiempo. Por otro lugar, al generar una Red de trabajo colaborativo de
confeccionista se logra conformar una entidad que permite generar formalidad en los talleres, a
la vez que se estandarizan los procesos administrativos y técnicos, facilitando la consolidacién de
la relacion con la empresa ancla, pues para ésta es mas sencillo manejar un solo proveedor
mediano a muchos pequefos.

Adicionalmente, con la solucion del problema planteado, se generard un aporte a la
economia por medio de una fuerza consolidada de trabajo en el sector de la confeccién. Esto
debido a que, en Colombia, el sector de la confeccion representa el 8% del PIB manufacturero y
el 3% del PIB nacional, lo cual se evidencia en la llustracion 4. Ademas, el sector de la
confeccién constituye méas del 5% del total de exportaciones del pais, generando
aproximadamente 130 mil empleos directos y 750 mil empleos indirectos, lo que representa

aproximadamente el 21% de la fuerza laboral generada por la industria manufacturera.
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3. FORMULACION DEL PROBLEMA

Para lograr la sostenibilidad de la propuesta formativa desarrollada “Negocios Inclusivos
con los Talleres de Confeccion del sector Bolonia, Usme”, es importante lograr cumplir las fases
establecidas en el Road Map, que se muestra en la llustracion 3. A la fecha, se cuenta con los
disefios de la cadena de abastecimiento de la empresa ancla a la Red, desarrollado en el trabajo
de grado de Natalia Roa y Adriana Garcia; el disefio del centro de distribucion desarrollado por
Mauricio Parga y Jocsana Gonzalez; y el fortalecimiento de los talleres tipo A y tipo B trabajado
con el apoyo de estudiantes de proyecto social universitario de Ingenieria Industrial y
Administracion de empresas, con lo cual, se han generado condiciones aceptables para continuar
el trabajo, incluyendo el interés de los talleres para asociarse.

Por lo cual es substancial la creacion de la Red de trabajo colaborativo de confeccionistas
para los afios 2015 y 2016, como se plantea en el segundo eje del Road Map, de manera que los
talleres participantes trabajen en conjunto y se logre una alianza inter empresarial, que permita

fortalecer las organizaciones y aumentar las capacidades individuales de cada una de ellas.

A partir de esto, nace la siguiente pregunta ¢cémo conformar una Red de trabajo
colaborativo de confeccionistas para los talleres de confeccidn del sector Bolonia — Usme de
Bogota D.C., en el marco del proyecto de los Negocios Inclusivos, desarrollado por el Programa

Social PROSOFI en conjunto con el Departamento de Ingenieria Industrial?
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3.1 ALCANCE

Propuesta de disefio de una Red de trabajo colaborativo para talleres de confeccion tipo A del
sector Bolonia — Usme de Bogota D.C., involucrados en la propuesta de Negocios Inclusivos,
desarrollada por el Programa Social PROSOFI en conjunto con el Departamento de Ingenieria
Industrial desde el afio 2013.

El disefio implica definir las caracteristicas productivas y de calidad que deben tener los talleres
para conformar la Red, el perfil de la empresa ancla, las caracteristicas que la Red debe tener y el
plan de trabajo que debe estructurar en sus operaciones de logistica, acopio, administraciéon y

produccion.

3.2 RESTRICCIONES

El trabajo de grado es una propuesta de disefio, para contribuir a la apuesta formativa “Negocios
Inclusivos con los Talleres de Confeccion del sector Bolonia, Usme”, por lo cual requiere que
sea implantada en el 2016 por el Programa Social PROSOFI en conjunto con el Departamento de
Ingenieria Industrial para que se logre sostenibilidad en la propuesta, mejoras en los talleres de

confeccién y un aporte a la economia.
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4. OBJETIVOS

A continuacion se muestran los objetivos definidos que se desarrollaron en el presente trabajo de
grado.
4.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar una propuesta de Red para el trabajo colaborativo entre talleres de confeccion
ubicados en el sector de Bolonia, localidad de Usme siguiendo el modelo de negocios inclusivos

con el propésito de mejorar su competitividad en el mercado.

4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Definir las condiciones, parametros y caracteristicas que deben estar involucrados en la
propuesta de disefio para establecer el trabajo colaborativo de talleres de confeccion bajo la
filosofia de los Negocios Inclusivos.

2. Establecer los factores y variables de competitividad del mercado meta, determinantes
en la implementacién de la Red de trabajo colaborativo.

3. Definir y documentar los procesos de operacién logistica desde los talleres de
confeccidn hacia la Red de confeccionistas, siguiendo la filosofia de los Negocios Inclusivos.

4. Definir y documentar los procesos de soporte de la Red de trabajo colaborativo,
teniendo en cuenta la filosofia de los Negocios Inclusivos.

5. Realizar una evaluacion econdémica para determinar la viabilidad y los beneficios que

se obtendrian mediante el desarrollo del proyecto.
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5. MARCO TEORICO

El trabajo de grado tiene como objeto disefiar una propuesta de Red para los Talleres de
Confeccion, siguiendo la metodologia de los Negocios Inclusivos, teniendo en cuenta la Gestion

por Procesos de la ISO 9000, por esta razon el Marco Teoérico aborda estos temas.

5.1 NEGOCIOS INCLUSIVOS.

Los Negocios Inclusivos (NI) son definidos por el informe del Servicio Holandés de
Cooperacién al Desarrollo (SNV) de 2011 y el CECODES, como iniciativas empresariales
econdémicamente rentables, social y ambientalmente responsables, que buscan la inclusién a la
cadena de valor de las organizaciones (denominadas seguin este modelo como empresas ancla), a
las comunidades de bajos ingresos con el fin de mejorar su calidad de vida, de manera que se
ejecuten esquemas de sostenibilidad en el tiempo, lo cual implica generar crecimiento

econdmico, balance social y progreso ambiental, como se observa en la llustracién 5.
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Viabilidad
Econdmica:
*Para la empresa:
Es una estrategia de |
negocio.

* Formalizacion de
la economia.

Negocio
Inclusivo

* Mejora calidad de

*Para la comunidad
de bajos ingresos:
Genera
oportunidades para
acceso al mercado lo
que resulta en un
mejoramiento de
calidad de vida.

lHustracion 5 Un Negocio Inclusivo debe tener...
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Es aqui en donde este concepto se diferencia de otros esfuerzos, validos e importantes
como los esquemas de filantropia, que actdan en areas ajenas a la actividad principal del negocio
y no necesariamente buscan generar un retorno financiero o contar con esquemas de
sostenibilidad econdmica en el tiempo.

La aplicacion de los Negocios Inclusivos implica la construccién de una relacion de

confianza entre las partes, a partir de una colaboracién activa y equitativa.

En Latinoamérica, el modelo de Negocios Inclusivos responde al entorno econémico de
los paises, como una estrategia para disminuir la brecha entre riqueza-pobreza, con elementos
que trascienden la filantropia e integran factores econémicos, sociales y ambientales para
alcanzar sociedades sostenibles y equitativas. En Colombia este concepto, es pertinente para
contribuir a la productividad, competitividad del pais y mejoramiento de la calidad de vida de las

personas (Fiorillo, Guzméan, & Linares, 2013).

Modalidades de los Negocios Inclusivos.

La SNV y el Consejo Empresarial Mundial para el Desarrollo Sostenible (WBCSD),
coinciden en la existencia de dos modalidades de Negocios Inclusivos, en las en que se busca
incluir a las poblaciones de bajos ingresos como socios empresariales (proveedores o
distribuidores de los productos o servicios) y como consumidores, trabajando de esta manera,
tanto en la oferta como en la demanda de empresas anclas, organizaciones donde el mercado se
encuentra asegurado.

Como socios proveedores o distribuidores, sucede cuando la empresa incluye a las personas
de bajos ingresos como socios empresariales, proveedores de materia prima/servicios, o también

como distribuidores. Las caracteristicas de esta modalidad se observan en la Tabla 1.
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Como socios, proveedores o distribuidores

Para la empresa

Seguridad de abastecimiento.
Trazabilidad y control de calidad de la
materia prima.

Menores costos de transaccion.

Riesgos compartidos.

Acceso al conocimiento y a redes
locales.

Mejores relaciones con el gobierno.
Posicionamiento en nuevos mercados
de comercio justo.

Para la poblacién

Precios y condiciones justas.

Ventas aseguradas.

Creacion o expansion de puestos de
trabajo.

Capacitacion y asistencia técnica.
Transferencia de conocimientos y de
tecnologia.

Acceso al financiamiento.
Participacion  en  un
empresarial y de inversiones.

ambiente

Tabla 1 Caracteristicas de la modalidad de NI como socios, proveedores. (CECODES, 2012)

La segunda modalidad sucede cuando las personas de bajos ingresos son los

consumidores. Quiere decir que la empresa pone en el mercado productos y servicios de calidad

que satisfagan las necesidades de las personas de bajos ingresos con condiciones y precios

asequibles para ellos. Las caracteristicas de esta modalidad se observan en la Tabla 2.

Como consumidores

Para la empresa

Acceso a un nuevo mercado.
Incremento en los ingresos.
Transferencia de las innovaciones de
los productos a los mercados actuales.
Aumento del valor y posicionamiento
de la marca para capturar futuros
mercados.

Para la poblacién

Mayor acceso a productos y servicios
de calidad.

Precios menores y accesibles.

Mejor calidad de vida.

Aumentos de productividad.

Tabla 2 Caracteristicas de la modalidad de NI como consumidores. (CECODES, 2012)

Esta filosofia presenta en sus modelos un circulo virtuoso en el desarrollo de la empresa,

tanto para la parte que demanda como la parte que oferta. De tal forma las empresas compran y

vendan a comunidades de bajos ingresos, obteniendo beneficios mientras crean fuentes de

empleo y satisfacen necesidades basicas. (CECODES, 2012)
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Beneficios de los Negocios Inclusivos.

En términos generales los beneficios de esta filosofia teniendo en cuenta las fuentes del

CECODES, SNV, WBSC y los anteriores trabajos de grado son:

Minimizar los riegos y fortalecimiento de las cadenas de suministro, fortaleciendo la
licencia social para operar y con ello aumentando el valor de la marca y la reputacion de
la organizacion.

Mejorar la gestion del negocio, al generar una reduccion de los costos y un aumento en
la productividad como en la calidad de vida de las personas, al generar nuevas fuentes de
trabajo.

Acceder a nuevos mercados, generando mejoras en los costos de capital, promocién del
crecimiento de la renta y estimulo de la innovacion.

Mejorar las condiciones de vida de la poblacion en situacién de pobreza tanto de mujeres
y hombres, por medio en un aumento en los ingresos y/o un mejoramiento en el acceso a

sus bienes y servicios.

El negocio inclusivo por tanto, es un esfuerzo que intenta mitigar los riesgos de crear

expectativas de un mercado estable, a través de la competitividad y estrategia del mismo

negocio.

5.2 TALLERES DE CONFECCION.

Los talleres de confeccion son definidos por la Guia de Actividad Empresarial de Cultura

Medellin (Cultura E. Medellin, 2012), como una actividad empresarial ubicada dentro del macro

sector industrial y el sector de produccién de prendas de vestir, sector que esta compuesto por el

ciclo de vida de la produccion textil y confeccion, conformada por las siguientes actividades:
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e Preparacion, transformacion y produccion de fibras naturales, artificiales y sintéticas.
e Preparacion y elaboracion de hiladuria y tejeduria.
e Confeccion y acabado de prendas de vestir.

e Distribucién y comercializacién de la produccion.

Los talleres de confeccidn se sitian dentro de la fase de confeccidn, en la cual se destacan
los procesos de disefio, patronaje y escalado, corte, costura y ensamble, acabado, planchado vy,

empaque.

5.3 CLUSTER TEXTIL/ CONFECCION.

Con base en la definicion de la Cdmara de comercio de Medellin (Camara de Comercio
de Medellin, 2014), un Cluaster Textil / Confeccion, Diseno y Moda se define como “una
concentracion geografica regional de empresas e instituciones especializadas y complementarias
en la actividad de confeccidén de Ropa Interior y Vestidos de bafio, Ropa infantil y de bebé, y
Ropa Casual, entre otras las cuales interactlan entre si, creando un clima de negocios en que
todos pueden mejorar su desempefio, competitividad y rentabilidad.”

Asi mismo los clusteres pueden evolucionar por medio de diferentes maneras; por medio
natural o a traveés de Iniciativas de Desarrollo de Cluster los cuales son esfuerzos colaborativos
entre todos los participantes del mismo para generar ventajas competitivas que creen
diferenciacion (Camara de Comercio de Bogota D.C., 2014), algunas de éstas son:

e Acceso cercano a proveedores e insumos de alta calidad.

e Mano de obra y talento humano acorde con las necesidades empresariales.

e Procesos rapidos de transferencia de conocimiento e innovacion.

e Colaboracion entre competidores para superar los obstaculos de la competitividad de las

industrias
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5.4 GESTION POR PROCESOS

Es una forma de organizacion en la cual los requerimientos del cliente priman sobre los
de la empresa. Adicionalmente, aporta herramientas para mejorar los procesos y su flujo para
que sean mas eficientes adaptados a las necesidades de los clientes, gestionados de modo

estructurado dentro de la organizacion. (Sescam, 2002).
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6. METODOS

A continuacion se muestran las actividades y métodos para cada uno de los objetivos especificos enunciados en el capitulo 4.

Objetivo 1: Definir las condiciones, parametros y caracteristicas que deben estar involucrados en la propuesta de disefio para establecer el

trabajo colaborativo de los talleres de confeccidon bajo la filosofia de los Negocios Inclusivos.

Actividades
Identificar las
condiciones legales
gue debe tener una
Red de trabajo para
establecerse

Identificar los
parametros
(compromisos y
responsabilidades) que
debe tener la Red bajo
la filosofia de los
Negocios Inclusivos
Identificar perfil de
empresas ancla y los
requerimientos que
ellas buscan en las
empresas proveedoras

Método
Realizar una revision bibliografica de
casos aplicados de Negocios
Inclusivos para identificar las
condiciones legales que se deben tener
en cuenta para establecer la Red.
Revisar los documentos que establece
la Camara de Comercio de Bogota
para el registro publico, teniendo en
cuenta leyes y decretos del gobierno
nacional.
Realizar una revision bibliografica de
los compromisos y responsabilidades
de las partes dentro del modelo de
Negocios Inclusivos, identificando
aquellos que involucran a los talleres
de confeccion.

Realizar una revision del apartado
“Identificacion de potenciales
empresas ancla” desarrollado por
Katheryn Sanchez y Natalia Roa en su
Trabajo de Grado.

Entregables
Documento guia de
procedimientos legales
necesarios para
constituir la Red de
trabajo colaborativo.

Documento de
acuerdos,
compromisos y
responsabilidad de las
partes involucradas.

Documento de
requerimientos de las
empresas ancla.

Fuentes
Cémara de comercio de
Bogota.
Camara Colombiana de la
confeccion y afines.
Cluster de prendas de
vestir de Bogota.
Cadigo sustantivo del
trabajo.
Articulos sobre NI
aplicados.
CECODES
WBCSD.

_ Asignatura
Constitucion y
Derecho Laboral

Trabajo de grado:

Roa, N. & Sanchez, K.
(2013).

CECODES.

WBCSD.
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Identificar las
caracteristicas de los
posibles talleres de
confeccién que
conformaran la Red

Realizar una revision bibliografica del
rol de la empresa ancla, dentro del
modelo de Negocios Inclusivos.

Con ayuda del Programa Social
PROSOFI identificar los talleres de
confeccion que han realizado un
trabajo de acompafiamiento con el
programa bajo la metodologia de los
Negocios Inclusivos.
Levantar las fichas técnicas de los
talleres interesados en conformar la
Red para conocer el estado actual de
estos.

Analizar estadisticamente la
informacién identificada en las fichas
técnicas, con el proposito de
seleccionar los talleres de confeccion
gue podrian hacer parte de la Red.
Comparar las caracteristicas
requeridas por la empresa ancla y las
gue presentan los talleres de
confeccidn.

Documento de
requisitos (técnicos,
humanos, fisicos y
econdémicos) que
deben tener los talleres
de confeccidn para
ingresar al grupo de
trabajo colaborativo,
teniendo en cuenta las
amenazas y
oportunidades del
entorno y las fortalezas
y debilidades de estos.
Ficha técnica,
diagnostico talleres de
confeccion, Anexo 1

Programa Social Produccion.

PROSOFI Gestidn de la Calidad.
Fichas técnicas talleres de Ingenieria de procesos.
confeccion  Usme que

trabajan con el Programa

Social PROSOFI en el

periodo 2014.03.

Tabla 3 Métodos y actividades Objetivo 1 (Ruiz, E & Supelano, L; 2015)

Objetivo 2: Establecer los factores y variables de competitividad en el mercado meta, determinantes en la implementacién de la Red.

Actividades
Identificar factores y
variables de
competitividad
(fortalezas,
debilidades,
oportunidades y

Método
Realizar un Perfil de Oportunidades y
Amenazas del Mercado (POAM) y un
Perfil de Capacidad Interna (PCI) para
la Red de trabajo colaborativo.
Realizar un DOFA (Debilidades,
Oportunidades, Fortalezas y

Entregables
Documento de
requisitos (técnicos,
humanos, fisicos y
econdmicos) que
deben tener los talleres
de confeccidn para

Fuentes : Asignatura
Fichas técnicas talleres de  Proyectos de
confeccion Usme que Mercadeo.

trabajan con el Programa Gestion de la cadena.
Social PROSOFI en el
periodo 2014.03.

Trabajos de grado:
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amenazas) a las cuales
estaria expuesta la
Red.

Amenazas) para la Red.

ingresar al grupo de
trabajo colaborativo,
teniendo en cuenta las
amenazas y
oportunidades del
entorno Yy las fortalezas
y debilidades de estos

- Roa, N. & Sanchez, K.
(2013).

- Parga, M., & Gonzalez,
J. (2014).

Libros:

- Serna, H. (2008).

Tabla 4 Métodos y actividades Objetivo 2 (Ruiz, E & Supelano, L; 2015)

Objetivo 3: Definir y documentar los procesos de operacion logistica desde los talleres de confeccion hacia la Red de confeccionistas,

siguiendo la filosofia de los Negocios Inclusivos.

Actividades

Método

Entregables

Fuentes Asignatura

Identificar los
procesos de logistica y
de acopio que debe
tener la Red

Disefiar el modelo de cadena de
abastecimiento, desde el nodo central
(Red) hacia los talleres de confeccion
en el que se observen los flujos de
materiales e informacidn, teniendo en
cuenta el disefio de la cadena desde la
empresa ancla establecida en el
trabajo de grado de Natalia Roa y
Katherine Sanchez.
Documentar  los  procesos  de
abastecimiento (entrega de material a
talleres) y sus respectivos formatos.
Disefiar el modelo de flujo de
inventarios.

Disefiar el ciclo de pedidos (recepcion
de oOrdenes de pedido y envio de

Ordenes de produccion), con sus
respectivos formatos.
Documentar los procesos de
distribucion, con sus respectivos

Documento en donde
se muestre la cadena
de abastecimiento
desde el nodo central
de la Red hacia los
talleres.

Documento del
proceso de
abastecimiento.
Documento del
proceso de
distribucion.
Documento flujo de
inventarios.
Documento con el
ciclo de pedidos.
Documento con los
indicadores de la
gestion logistica.

 Logistica.
Produccion.

Trabajos de grado:
- Roa, N. & Séanchez, K.

(2013). Gestion de la cadena.
Libros: Distribucion y
- Ballou H, R. (2004). transporte.

- Mora Garcia, L. A.
(2008)

- Pau Cos, J., & De
Navascués, R. (2011).
- Pires, S. (2007).

- Chase; Aquilano; &
Jacabs. (2000).
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Identificar los
procesos técnicos
requeridos por la Red

formatos.

Definir los indicadores de la gestion
logistica.

Levantar los procesos actuales de
confeccién de un taller de produccién
propia y de un taller de produccion
satélite. Documentar y estandarizar
los  procesos de confeccion,
realizando una descripcion de los
procesos, por medio de diagramas de
operaciones.

Disefiar los procesos de control
(calidad de producto terminado).
Definir los indices de productividad.

Diagramas de
operaciones para los
procesos de
confeccion de un taller
de produccion propia 'y
de un taller de
produccion  satélite.
Documento con los
procesos de control de
calidad de producto
terminado.

Documento con los
indices de
productividad.

Talleres de confeccion que
han trabajado en el
proceso de
acompafiamiento del
Programa Social
PROSOFI en los afios
2014 y 2015.

Libros:

- Niebels, B. & Freivalds,
A. (2009).

Ingenieria de procesos.
Control avanzado de
procesos.

Tabla 5 Métodos y actividades Objetivo 3 (Ruiz, E & Supelano, L; 2015)

Obijetivo 4: Definir y documentar los procesos de soporte de la Red de trabajo colaborativo, teniendo en cuenta la modalidad filosofia de

los Negocios Inclusivos.

Actividades
Identificar el plan
estratégico de la Red,
segun la gestion por
procesos de la ISO
9001.

Identificar y
estandarizar los
procesos de calidad

Método
Disefiar la estrategia de la Red.
Creacion de vision.
Creacion de mision.
Creacion de objetivos.
Creacion de un mapa de procesos
comun que sea aplicable a todos los
talleres que pertenecen a la Red.
Creacion de politica de calidad comun
que sea aplicable a todos los talleres
que pertenecen a la Red.

Entregables
Documento con el plan
estratégico de la Red.
Documento con el
mapa de procesos para
la Red.

Documento con la
politica de calidad para
la Red.

Fuentes
ICONTEC. 1SO 9000:
2008.

Libros:

- Serna, H. (2008).
Atrticulos:

- Porter, M. {Qué es
estrategia?.
ICONTEC. 1SO 9000:
2008.

Asignatura

~ Gestion de calidad

Gestidn de calidad
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gue debe tener la
organizacion de
trabajo colaborativo
Identificar y
estandarizar los
procesos financieros y
contables que debe
tener la Red

Generar y estandarizar
los procesos de
recursos humanos que
debe tener la Red

Disefiar en Excel los formatos de los
estados financieros basicos (balance
general, estado de resultados y flujo
de caja).

Disenfar instructivos para diligenciar
los estados financieros.

Definir indicadores financieros que
deberia utilizar la Red, con la
explicacion de su importancia.
Disefiar formatos estandar para la
facturacion.

Disefiar formatos para el pago a los
trabajadores, por medio de un disefio
salarial, teniendo en cuenta los valores
del mercado, y de los talleres de
confeccion.

Disefiar manual de descripcién de
cargos para aquellos involucrados
dentro de los procesos descritos en el
diagrama de operaciones.

Disefiar los procesos y formatos de
seleccidn, entrenamiento, contratacion
y retiro de trabajadores.

Libros:

- Alvarez, A. (1990).

- Sinisterra, Gonzalo, y
otros. (2004).

Formatos para los
estados financiero
bésicos.

Instructivo para
diligenciar los estados
financieros.
Documento compuesto
por los indicadores de
gestién financiera.
Formato para la
facturacion.

Formato para el pago a
noémina.

Libros:
- Alles, M. (2006).
Chiavenato, 1. (2008).

Manual de descripcion
de cargos.

Documento con los
procesos de seleccion,
entrenamiento,
contratacién y retiro de
Formato de seleccion.
Formato de
entrenamiento.
Formato de
contratacion.

Formato de retiro de
trabajadores.

Banco de hojas de
vida.

Contabilidad
financiera.
Disefio salarial.

Disefio salarial.
Gestion del talento
humano.

Tabla 6 Métodos y actividades Objetivo 4 (Ruiz, E & Supelano, L; 2015)
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Objetivo 5: Realizar una evaluacién econdmica para determinar la viabilidad y los beneficios que se obtendrian mediante el desarrollo del

proyecto.

Actividades
Conocer cuéles seran
los beneficios
econémicos que se
obtendran de la
creacion de la Red
después de la inversién
gue se debe realizar
para su conformacion.

Método
Determinar los costos y gastos
operativos en los que se debe incurrir
para establecer la Red, los ingresos
que se obtendran con la conformacion
de ésta y un flujo de caja donde se
muestre el tiempo de recuperacion de
la inversion.

Entregables Fuentes Asignatura
Documento con la Libros: Preparacion y
informacidn de Arboleda Vélez, G. evaluacion de
ingresos, costos y (2001).. proyectos

gastos con su
respectivo flujo de
caja, VPN y TIR.

Tabla 7 Métodos y actividades Objetivo 5 (Ruiz, E & Supelano, L. 2015)
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7. RESULTADOS

Dentro de este capitulo se muestra el desarrollo de los objetivos que se propusieron en

el Apartado 4 vy los resultados obtenidos.

7.1 GUIA DE PROCEDIMIENTOS LEGALES NECESARIOS PARA
CONSTITUIR LA RED DE TRABAJO COLABORATIVO

La Red de trabajo colaborativo de talleres de confeccidon, se establece como una
Entidad Sin Animo de Lucro- ESAL, dedicada al desarrollo de una actividad econémica
(confeccion de productos textiles), con las que se obtienen utilidades, que seran
reinvertidas en el capital de la asociacion para continuar generando un beneficio a sus
asociados 0 a la comunidad en general; esto quiere decir que las utilidades de la
actividad economica, no seran distribuidas entre los socios. La Red tendrd un mismo
objetivo y su principal caracteristica es la responsabilidad solidaria; por lo que,
particularmente, se constituird como una Cooperativa de Trabajo Asociativo, la cual

pertenece a una entidad del sector de economia solidaria. En el Anexo 2. Criterios de

seleccion organizacién legal se encuentra la justificacion del por qué se eligio este tipo

de asociacion para la Red de Trabajo Colaborativo.

Para constituir la Red de trabajo colaborativo, los pasos a seguir segin la
Cémara de Comercio de Bogota en la “Guia de entidades sin animo de lucro; Como

constituir una entidad sin animo de lucro” son:

1. Los asociados deben elaborar un documento de constitucion, el cual puede ser un
Acta de constitucion la cual se realiza por medio de una reunién entre los asociados o un
Documento Privado, que debe contener los estatutos del ente y que debera allegarse

suscrito por todos los asociados fundadores y tener constancia de la aprobacién de los
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estatutos indicando que hacen parte integral del acta si no estan contenidos en el mismo

documento de constitucion

Los requisitos que el documento de constitucién debe contener son los siguientes:

El nombre, identificacion y domicilio (Ciudad o Municipio donde desarrolla de
manera habitual sus actividades) de las personas que intervengan como
otorgantes y constituyentes puede ser diferente al domicilio de la Entidad.
Nombre de la ESAL previo el control de Homonimia que puede realizar por la
pagina del RUES (Registro Unico Empresarial y Social).

Clase de persona juridica (Fundacion, Cooperativa, etc.).

Domicilio de la entidad que puede o no ser diferente al domicilio de los
constituyentes y debe ser indicado de manera independiente (Con el fin de
determinar la competencia de la Camara de Comercio de Bogota)

Objeto. Es la relacion de los fines a los que se va a dedicar la sociedad, se
verificara que no se encuentre en las actividades exceptuadas previstas en el
decreto 2150 de 1995 y 427 de 1996 sin embargo no se puede negar la
inscripcion cuando en el objeto se establezcan entre otras actividades aquellas
que estan exceptuadas del registro. Asi mismo de acuerdo con la circular 012 de
2012 de la SIC, se deben inscribir todas las entidades del sector solidario, sin
importar que su objeto se encuentre excluido.

Patrimonio y la forma de hacer los aportes. (Es necesario indicar el patrimonio
inicial de la entidad en caso de que lo haya), tenga en cuenta que en el caso de
las fundaciones, las mismas deben contar con un patrimonio inicial.

La forma de administracion con indicacion de las atribuciones y facultades de
quien tenga a su cargo la administracion y representacion legal. No es
obligatoria la composicion del 6rgano de administracion como junta directiva o
consejo de administracion, bastara con el representante legal. Indicando el cargo
y el o los nombramientos de los mismos conforme aparecen creados en los

estatutos allegados.
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e La periodicidad de las reuniones ordinarias y los casos en los cuales habré de
convocarse a reuniones extraordinarias por cada 6rgano de direccion o
administracion creadas estatutariamente.

e La duracion precisa de la entidad y las causales de disolucion. En el caso de las
fundaciones y las entidades del sector solidario se debe sefialar que la vigencia
es indefinida.

e Laforma de hacer la liquidacion una vez disuelta la corporacién o fundacion.

e Las facultades y obligaciones del revisor fiscal, si es del caso. (Si el cargo esta
creado en los estatutos de cada entidad, se debe realizar el nombramiento),

e Nombre e identificacion de los administradores y representantes legales.

e Aceptaciones de las personas designadas en los cargos de administradores,
representantes legales y revisores fiscales si figura el nombramiento. (Articulo
42 del Decreto- Ley 2150 de 1995). En el documento se debe indicar si las
personas designadas aceptaron los cargos de administradores, representantes
legales y revisores fiscales, si figuran nombrados. Si las personas designadas no
suscriben el documento de constitucion deben anexarse una carta donde se
indique el cargo aceptado, el numero de identificacién, pais de origen si es
pasaporte.

e Fotocopia del documento de identificacion de las personas designadas como
administradores o revisores fiscales.

e Nombre de la entidad que ejercera la inspeccion y vigilancia.

2. Los asociados deben consolidar la documentacion adicional, teniendo en cuenta, que
la clase de persona juridica es una entidad del sector solidario, por lo cual sera necesaria
la presentacion de:
e Una constancia suscrita por quien ejerza o vaya a ejercer las funciones de
representante legal, en la cual manifiesta haber dado acatamiento a las normas

especiales y reglamentarias que regulan a la Entidad que se constituye
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e Certificacion de acreditacion de educacion solidaria (Decreto ley 019 de 2012
art 146) deben ser instituciones aprobadas por la Unidad Administrativa especial
para entidades solidarias que contengan el nimero de la Resolucion que
autoriza.

e Acto administrativo de reconocimiento expedido por la Superintendencia de la
Economia Solidaria.

e Nombramiento de revisor fiscal a no ser que se acoja a la circular 7 de 2008

Superintendencia de economia solidaria.

3. Tras esto, los asociados deben diligenciar los formularios para efectos de asignacion
del NIT, con el fin de entregarlos cuando se presenten los documentos de constitucion;
los formularios a entregar son:

e Formulario Registro Unico Empresarial Social

e Formulario de Registro con otras entidades

e Formulario RUT

4. Los asociados deben cancelar el valor de los derechos de inscripcion por el acta de
constitucién, documento privado, la escritura publica, segun el caso. Adicional a esto,
deben cancelar la inscripcion de documento de constitucidn causa, adicionalmente, un
impuesto de registro a favor del Departamento de Cundinamarca y del Distrito Capital
de Bogota, en una tarifa del 0,7% sobre el valor del patrimonio (Rubro que no se
causaré si se aportaron bienes inmuebles al patrimonio de la entidad, por lo que en este
caso debe anexar documento que acredite la cancelacion del impuesto de registro en la

Oficina de Instrumentos Publicos).

5. Finalmente, cuando los documentos y formularios se encuentren diligenciados de una
manera completa y legible, y se haya realizado los pagos correspondientes, se debe

presentar para inscripcion una copia original o autenticada del documento de
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constitucion, la documentacion adicional y los formularios de registro ante la Camara de

Comercio de Bogota en un plazo de dos (2) mes después de la cancelacion de los pagos.

7.2 ACUERDOS, COMPROMISOS Y RESPONSABILIDAD DE LAS
PARTES INVOLUCRADAS

Al inicio de la relacion de socios empresariales entre la Red de trabajo
colaborativo y la empresa ancla, las partes generaran un acuerdo en el que definen: la
duracion inicial del negocio, los precios por producto, la cantidad minima de producto a
solicitar, los ciclos de produccion, los ciclos de pedido, los requerimientos de calidad, la
materia prima a utilizar, las condiciones de entrega del producto terminado
(presentacion y empaque del producto, como el sitio especifico de la entrega) como se

muestra en el desarrollo de este apartado.

TALLERES DE CONFECCION
Los talleres de confeccion se comprometen a cumplir constantemente los requisitos

técnicos, humanos, fisicos y econdémicos, determinados en el 7.4 REQUISITOS QUE

DEBEN TENER LOS TALLERES DE CONFECCION PARA INGRESAR A LA RED

DE TRABAJO COLABORATIVO

RED DE TRABAJO COLABORATIVO

La Red de trabajo colaborativo seguira el Apartado 7.1 GUIA DE PROCEDIMIENTOS

LEGALES NECESARIOS PARA CONSTITUIR LA RED DE TRABAJO

COLABORATIVO para consolidarse legalmente.

La Red de trabajo colaborativo cumplira los lineamiento descritos en el Apartado 7.3

REQUERIMIENTOS DE LAS EMPRESAS ANCLA para aplicar como socio

proveedor a una empresa ancla.
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La Red de trabajo colaborativa se compromete a realizar un buen manejo de los insumos
y materias primas, manejando politicas para el control de desperdicios y sobrantes.

La Red de trabajo colaborativo informara a los talleres participantes de los compromisos
que se establecen con la empresa ancla.

La Red de trabajo colaborativo presentard a los talleres participantes los beneficios

generados en el corto y mediano plazo.

EMPRESA(S) ANCLA

La empresa ancla debe garantizar que la relacion existente entre la Red de trabajo
colaborativo y ella, sea vista como una estrategia de negocio y no como una estrategia
de responsabilidad social.

La empresa ancla entiende y comprende el concepto de NI en todos los niveles de la
organizacion. Por esta razon, la alta direccion de la empresa ancla, se debera
comprometer con la filosofia de los NI, como una vision a largo plazo, donde ayudara
en el proceso de fortalecimiento de su proveedor, brindandole herramientas que le

ayuden a desarrollar sus capacidades.

7.3 REQUERIMIENTOS DE LAS EMPRESAS ANCLA

Teniendo en cuenta el perfil de la empresa ancla, descrito en el Anexo 3. Perfil

Empresa Ancla, se definieron los requerimientos béasicos que la Red de trabajo

colaborativo debe cumplir para iniciar una relacion con la empresa ancla segun la

metodologia de los NI*.

! para determinar los requerimientos de las empresas ancla, se realizaron entrevistas a Co&Tex S.A.y a
Arturo Calle.
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10.

11.

La Red de trabajo colaborativo debe estar constituida legalmente, debe
encontrase inscrita en el Registro Unico Tributario- RUT y/o en el Registro de la
camara de comercio.

La Red y los trabajadores asociados de los talleres de confeccion, deben
encontrase registrados o afiliados en una Administradora de Riesgos
Profesionales.

La Red de trabajo colaborativo debe encontrase registrada en el Sistema de
Seguridad Social en Salud y a una caja de compensacion.

Los trabajadores de los talleres de confeccion deben estar afiliados al Sistema de
Seguridad Social (Salud y Pensiones) y a una Caja de Compensacion.

Los trabajadores de los talleres de confeccion deben cumplir con el turno laboral
legal.

La Red de trabajo colaborativo y los talleres asociados manejaran poélizas de
seguro para sus instalaciones.

La Red de trabajo colaborativo y sus talleres asociados, deben tener minimo 3
afios de experiencia en el sector confeccion.

La Red de trabajo colaborativo debe manejar estandares de calidad en todos los
productos, manejando méaximo 5 devoluciones por lote de produccion.

Los trabajadores asociados a los talleres de confeccién deben tener 2 afios de
experiencia en el sector confeccién, capacitandose minimo 1 vez en el afio.

La Red de trabajo colaborativo debe contar con maquinaria con menos de 5 afios
de uso, y debe contar con una politica de mantenimiento preventivo.

La Red de trabajo colaborativo manejara una politica de precios, en la que se

garantice estabilidad en el costo de las diferentes prendas. De acuerdo al tipo de
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prenda se establecera desde el inicio el precio, tiempo de entrega y capacidad de
produccion.
12. La Red de trabajo colaborativo garantizara una persona para manejar el tema de

calidad.

Los numerales 7, 8, 9 y 10 pueden variar en el momento de realizar los acuerdos con la

Empresa Ancla seleccionada.

7.4 REQUISITOS QUE DEBEN TENER LOS TALLERES DE
CONFECCION PARA INGRESAR A LA RED DE TRABAJO
COLABORATIVO

Para ingresar a la Red de trabajo colaborativo, los talleres de confeccidn deben
cumplir los requisitos técnicos, humanos, fisicos y econémicos descritos a continuacion,
los cuales fueron detectados acorde con el levantamiento de informacion de las
empresas anclas a partir del cual se genera el 7.3REQUERIMIENTOS DE LAS
EMPRESAS ANCLA, y con base en el trabajo de grado de Natalia Roa y Katherine

Sanchez.

Técnicos
1. Los talleres de confeccion deben tener minimo 3 afios de experiencia en el sector
confeccion.
2. Los talleres de confeccibn manejaran estandares de produccion para la
fabricacion de sus prendas, utilizando los indicadores de gestion productiva.
3. Los talleres de confeccion deben contar con un portafolio de productos, en el

que se especifique materias primas e insumos utilizados para la fabricacion.
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4. Cada taller debe manejar politicas de mantenimiento preventivo de sus
maquinas.

5. Los talleres deben llevar un control de inventarios.

6. Los talleres deben contar con condiciones Optimas de ergonomia (iluminacion,
ruido y temperatura entre otros).

7. Los talleres de confeccion deben contar con la Licencia de funcionamiento que
emite el Cuerpo de Bomberos de la ciudad.

Humanos

1. Los trabajadores de los talleres de confeccion deben estar afiliados al Sistema
de Seguridad Social (Salud y Pensiones), a una Caja de Compensacion y a la
Administradora de Riesgos Profesionales. Cumpliendo con el turno laboral
legal.

2. Los trabajadores de los talleres de confeccion deben tener 2 afios de experiencia
en el sector confeccion, capacitandose minimo 1 vez en el afio en temas
relacionados con su actividad econdmica, ya sea por medio del SENA, a través
del convenio con el Programa Social PROSOFI u otra entidad que pueda
certificar.

Fisicos

1. Los talleres de confeccion deben encontrarse ubicados en la localidad de Usme,
UPZ Gran Yomasa.

2. Los talleres de confeccion deben manejar polizas de seguro para sus
instalaciones.

3. Los talleres de confeccion deben contar con maquinaria con menos de 5 afios de
uso.

Econdmicos
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1. Los talleres de confeccion como unidad independiente deben contar con un
capital de trabajo para servir a la operacion de la Red de trabajo Colaborativo.

2. Los talleres de confeccion deben llevar contabilidad, presentar sus estados
financieros al dia, asi mismo con los pagos fiscales y de némina.

3. Los talleres de confeccidn deben estar inscritos en la Camara de Comercio y

tener sus pagos al dia por dicho concepto.

Para concluir, es importante destacar los principales parametros y caracteristicas que
permiten que el modelo propuesto para la Red se encuentre en coherencia con la
filosofia de los Negocios Inclusivos, los cuales son:
1. La Empresa Ancla debe manejar politicas muy serias de Responsabilidad
Social Corporativa, invirtiendo en el desarrollo de los proveedores, dejando un
delegado en la Red con el objeto de participar como apoyo en los procesos
misionales de esta y contribuir de esta manera a su mejora.
2. La poblacion que conforma la Red hace parte de la base de la piramide,
siendo una poblacién de bajos ingresos, al ser personas de Estratos 1 y 2, que se
busca sean incluidas en la Cadena de valor de Empresas Ancla.
3. Con la estandarizacién de los procesos, se permitira que la estructura de
costos manejada por los talleres sea mas racional, y que la produccién sea

proporcional, teniendo en cuenta capacidad e historial de desempefio.

75PLAN ESTRATEGICO DE LA RED DE TRABAJO
COLABORATIVO

El plan estratégico de la Red de Trabajo Colaborativo se realizé a manera de
propuesta, con el objetivo de tener un direccionamiento mas claro del funcionamiento
de esta. Se encuentra compuesto por la vision, misidon, objetivos, estrategia,

organigrama y mapa de procesos propuestos para la Red.

41



VISION

“La Red de trabajo colaborativo de talleres de confeccién de Bolonia, Usme sera
reconocida en el 2020 como socio proveedor dentro del marco de los Negocios
Inclusivos, con altos niveles de productividad, competitividad y un capital humano
calificado; con presencia en el territorio nacional y contribuyendo al desarrollo social y
economico de la localidad de Usme; certificado por el Icontec en la norma ISO 9001
para optimizar su modelo de gestion y generar nuevas alianzas empresariales con
potenciales Empresas Ancla que requieren de esta certificacion para iniciar relaciones

empresariales”

MISION

“La Red de trabajo colaborativo de talleres de confeccién de Bolonia, confecciona
prendas de vestir de acuerdo a los requerimiento de la empresa ancla/cliente, con
estandares internacionales de calidad y precios justos, procurando satisfacer las
necesidades y expectativas de sus clientes.

Adicional, busca permanentemente la mejora continua de sus procesos, el bienestar de
su talento humano y el desarrollo integral de la comunidad de Bolonia, Usme; para de

esta manera contribuir al desarrollo de la localidad.”

OBJETIVOS
e Impulsar el trabajo colaborativo entre los talleres de confeccién de la localidad
de Usme.
e ldentificar y consolidar oportunidades de negocio para los talleres de confeccion
pertenecientes a la Red de trabajo colaborativo.
e Desarrollar las competencias y habilidades técnicas del talento humano de la

Red de trabajo colaborativo.
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e Respetar el medio ambiente a través de un desarrollo sostenible en el proceso

productivo.

ESTRATEGIA DE LA RED

Para determinar la estrategia de la Red, se determind el rumbo estratégico que se desea

que esta tenga, el cual tiene una gran importancia debido a que éste determina el

objetivo general para la Red y genera de esta manera que todos los esfuerzos se

encuentren dirigidos a cumplir ese objetivo. Se realiz6 un Balanced Scorecard 6 Cuadro

de Mando Integral que se presenta en la llustracion 6 que muestra la estrategia definida

para la Red de trabajo colaborativo, bajo cinco perspectivas.

Perspectiva Aumentar el rendimiento sobre los activos dela red, al aumentar las ventas delos talleres asociados .
financiera mediante el desarrollo derelaciones desocio empresarial bajo la metodologia delos NI
4 N ' ™\
. Impulsar el d 1 ial dmi
Perspectiva TIpsaT ESATTOTO Socia” ¥ economieo Promover la metodologia delos NI en las
impacto social delas personas involucradas en la red v empresas ancla
dela comunidad de Usme en general b
“ / (N _J
( ) s D
Perspectiva InCIEITl entar la satisfaccién del d'l,e,m & Aumentarla confianza del cliente, por
del cliente reduciendo los costos de produccién y medio deuna logistica externa que
garantizando altos niveles de calidad . & q
garantice pedidos perfectos
. J \ y
( G izar el trabaj
Perspectiva de Mejorar flujo de a.rli.r;.tlza.lf t;a 1&]0 Mejorar el flujo de
Procesos informacion con los colaborativo de os informacion v materiales
. . talleres de confeccién
interno clientes . con los proveedores
\ pormedio de la red

Perspectiva de
crecimiento v
aprendizaje

Desarrollar las competencias v
habilidades técnicas del talento humano
para la consolidacién de un equipo de
trabajo colaborativo

Mantener en buenas condiciones la
maquinaria v equipo utilizado por la red

lHustracién 6 Balanced Scorecard (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)
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ORGANIGRAMA

En la lustracion 7, se presenta el organigrama propuesto para la Red de Trabajo Colaborativo, el cual plantea se desarrolle con una junta de
asociados, compuesta por los propietarios de los talleres de confeccién, con lo que se establece que ellos serdn quienes tomen las decisiones
principales de la Red de Trabajo Colaborativo; sin embargo se contara con el apoyo de 7 cargos mas con el proposito de garantizar transparencia

en el desarrollo de los procesos. Adicionalmente, siguiendo la filosofia de los Negocios Inclusivos, la Empresa Ancla delega a una persona quien

servird como auditor y apoyo que ayudara a desarrollar las capacidades la Red.

Asociados
(talleres)

Gerente general

m

Delegado
Empresa Ancla

Gerente
Financiero

()

Contador

M

Gerente dela cadena

de abastecimiento

(1)

Jefe de Almacén
)]

Ingeniero de
produccidn (1)

Empacador

6]

lHustracién 7 Organigrama Red de Trabajo Colaborativo (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)
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MAPA DE PROCESQOS
El mapa de procesos de la Red de Trabajo Colaborativo Ilustracion 8 muestra todos los
procesos estratégicos, misionales, de soporte y apoyo de la Red, de la misma forma el

mapa también muestra la integracién de la cadena de valor.

PROCESOS ESTRATEGICOS

Direccionamiento

estratégico de la red Evaluacion de lared

PROCESOS MISIONALES

Gestion de
distribucion

Gestion de
produccion

Gestion de
abastecimiento

PROCESOS DE SOPORTE

VIONY VSHIdING VT dd A NOIDDHANOD
A SHAATTVL SOT HA vdAI'TVS dd SHNOIDIANOD

Gestion de
recursos
humanos

Gestion
financiera

Gestion
comercial

CONDICIONES DE ENTRADA DE LOS TALLERES DE
CONFECCION Y DE LA EMPRESA ANCLA

llustracion 8 Mapa de Procesos Red de Trabajo Colaborativo (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)

7.6 CADENA DE ABASTECIMIENTO DESDE EL NODO CENTRAL DE
LA RED HACIA LOS TALLERES

El modelo de la cadena de abastecimiento se caracteriza por contar con 5 nodos
centrales. Para el caso especifico de la Red de Trabajo Colaborativo se propuso el que

se muestra en la llustracion 9.

PROVEEDORES TALLERES N\
Empresa Ancla RED DE TRABAJO DE RED DE TRABAJO EMPRESA CLIENTES
Otroz Proveedor;s COLABORATIVO CONFECCION COLABORATIVO DISTRIBUIDORA Empresa Ancla

lHustracion 9 Nodos de la cadena de abastecimiento (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)
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Este modelo inicia cuando el Cliente (Empresa Ancla) envia una orden de pedido a la
Red de Trabajo Colaborativo, quien a su vez, envia una orden de compra de materia
prima e insumos al Proveedor, que puede ser la empresa ancla o un proveedor externo al
modelo de NI, el cual se encarga de abastecer a la Red, enviando las materias primas e
insumos solicitados, y la factura de compra. Con los productos (materia prima e
insumos) y la orden de produccion, la Red de Trabajo Colaborativo programa la
confeccion del pedido solicitado teniendo en cuenta la especialidad del Taller de
Confeccion y su capacidad. Cuando éste, termina con la tarea asignada, envia el
producto terminado a la Red, la cual se encarga de enviar el pedido, con su respectiva
factura a la Empresa Ancla. A continuacion en la lustracion 10, se muestra

detalladamente el modelo propuesto.
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Cadena de Abastecimiento

2 Realizar orden de
¥ pedido del Realizar pago
H producto
S terminado
: Realizar
distribudén de
producto
terminado a
diente
2Existe mas de un (1)
taller que confeaone el
Wevisar tallerss que e
confeccionen el £
: programacicn de
solicitado Ia produccién Enviar orden de
produccién, y
Registrar R fhina)
“;',‘;":‘fﬁg‘ smodnciatod Realizar control e Entregar productn
£ parala confeaén
£ ot sBiste G i Mo Yo s
£ = Inventario? 4] terminado Cetlelols) SRR
s o Revisar Inventario Eandy Leriouson
& de Realierimjent de Materia Prima ¢
3 de Materiales At
= (MRP) Enviar orden de
Amacenar 5
Realizar pago
2 proveedares
s
]
‘g Confeccionar Despachar
3 productos producto
3 solicitados terminado.
E
4 Despachar
2 Materias Primas ¢ (e
i il enerar factura
= solicitados
&

llustracion 10 Modelo cadena de abastecimiento (Ruiz,
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El modelo mostrado anteriormente, se caracteriza porque el ambiente de manufactura maneja
produccion bajo pedido, lo cual ocasiona inventario de materia prima en la Red de Trabajo
Colaborativo. Adicionalmente, se caracteriza por tener una longitud de canal corta, lo que
permite que el producto tenga menores costos y exista un mejor flujo de informacién entre las
diferentes cadenas, de tal manera que los talleres de confeccion son conscientes de las

necesidades y preferencias de las empresas ancla, todas las relaciones se realizan directamente

con la Red.
r Administracion y gerencia
Planificacion segln las ordenes de pedido de la empresa ancla. Programacion de la produccion de los
talleres de confeccion.
Recursos Humanos
Actividades Gestion por competencias, formacion de los empleados.
de Apoyo — Q
Desarrollo de Tecnologia s §
Uso de paquete de Microsoft Office para el manejo del negocio. o ®
o o
a
Abastecimiento o Z
Sistema de pedidos que esta basado en las ordenes de la empresa ancla, incluye seleccion de g %
- proveedores , reabastecimiento y almacenamiento de materia prima ‘%- =
— Logistica de Operaciones Logistica de &
entrada Envio de Ventas y salida &
Recepcion, rogramacion de Marketin; . . Empaque
Actividades ‘p Y e - E Servicio ey
e manejo de mp y produccion a los Generar [ entrega de
Primarias . ir Politica de
ordenes de los talleres. Control vinculacion con . producto
. . garantias. .
clientes. de calidad de nuevas empresas terminado a
Vinculaciéon producto ancla empresa de
— nuevos talleres terminado distribucion
Sistema de T~ _~77 sistemade
suministros y S~ - - - adlmllrustramonlde
abastecimiento ~—_ - relaciones con la
S~ -7 empresa ancla
Proveedores Red Talleres Red Empresa Ancla

lHustracion 11 Cadena de valor de la Red (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)

Dentro de la cadena de valor de la Red de trabajo colaborativo, que se presentd anteriormente en
la llustracion 11, se observan los procesos estratégicos, misionales y de apoyo descritos en la

Mapa de Procesos que se presenta en el Apartado 7.5
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Para concluir, es importante destacar los principales parametros y caracteristicas que permiten

que el modelo propuesto para la Red se encuentre en coherencia con la filosofia de los Negocios
Inclusivos, los cuales son:

1. La Empresa Ancla debe manejar politicas muy serias de Responsabilidad Social
Corporativa, invirtiendo en el desarrollo de los proveedores, dejando un delegado en la
Red con el objeto de participar como apoyo en los procesos misionales de esta y
contribuir de esta manera a su mejora.

2. La poblacion que conforma la Red hace parte de la base de la pirdmide, siendo una
poblacién de bajos ingresos, al ser personas de Estratos 1y 2, que se busca sean incluidas
en la Cadena de valor de Empresas Ancla.

3. Con la estandarizacion de los procesos, se permitira que la estructura de costos
manejada por los talleres sea més racional, y que la produccién sea proporcional,

teniendo en cuenta capacidad e historial de desempefio.

PLAN ESTRATEGICO DE LA RED DE TRABAJO COLABORATIVO.

Los procesos se caracterizan segin la Gestion por procesos de la ISO 9000; herramienta
seleccionada con el objetivo de permitir que los procesos sean gestionados y mejorados con el
tiempo, al presentar los procesos documentados de una manera clara, por medio de diagramas,
definiendo la finalidad del mismo, identificando los participantes (proveedores y clientes), los
responsables del proceso, los limites de este (alcance), y los puntos de control que permiten la
mejora continua del proceso. Como beneficio adicional de tener documentados los procesos bajo
la norma ISO 9000 vy utilizar algunos lineamientos de la ISO 9001, es que estos pueden resultar
atractivos para potenciales Empresas Anclas que por lo general dentro de sus procesos de
seleccion de proveedores buscan empresas certificadas, bajo esta norma.

A continuacion se presenta la caracterizacion de los procesos misionales de la Red.
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El proceso de abastecimiento se presenta a continuacion, sus sub-procesos y formatos se encuentran a partir del Anexo 4.

7.6.1 PROCESO DE ABASTECIMIENTO

Cédigo: M1

Version: 1

MACRO PROCESO: PROCESOS MISIONALES

Fecha: 15/02/2015

PROCESO: GESTION DE ABASTECIMIENTO

RED DE TRABAJO
COLABORATIVO
Talleres de Confeccidn de
Usme

RESPONSABLE

RED DE TRABAJO COLABORATIVO

OBJETIVO DEL PROCESO

Determinar el proceso de abastecimiento que debe tener la Red de trabajo colaborativo

ALCANCE

trabajo colaborativo

Desde la solicitud de la materia prima a los proveedores hasta la recepcidn y almacenamiento del pedido en la Red de

PROVEEDOR

ENTRADAS

SUBPROCESOS

SALIDAS

CLIENTE

1. Proveedores
(empresa ancla u
otros proveedores)
2. Red de trabajo
colaborativo

¢ Orden de pedido

¢M1.1D.1 Criterio de seleccion de
proveedores

¢M1.2D.1 MRP — Planeacion de
requerimiento de materiales

e Inventario materia prima
M1.2D.2 Modelo flujo de inventarios

¢ M1.2D.3 Orden de compra

¢ M1.3D.1 Registro de las cantidades
pedidas y las cantidades recibidas

M1.1 Seleccién de proveedores
M1.2 Reabastecimiento de
materiales

M1.3 Almacenamiento materias
primas

o Materia prima

e Factura

1. Red de trabajo
colaborativo.
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PLAN DE CONTROL DEL PROCESO

Responsable

Accidn de correccion

Proceso Descripcion punto de control Frecuencia ., Registro 0 tratamiento en caso
Evaluacion
de falla
GESTION DE
ABASTECIMIENTO . Se debe hacer -
Verificar que los proveedores Verificar los

Garantizar que el
proveedor seleccionado
cumpla con los criterios
establecidos por la red.

cumplan continuamente con
los criterios de la Red de
trabajo colaborativo.

semestralmente 6
segun necesidades de
la Red de trabajo
colaborativo.

La actividad debe
ser realizada por el
jefe del almaceén.

Criterio de seleccién de
proveedores.

pardmetros y
ponderacion de los
criterios establecidos.

GESTION DE
ABASTECIMIENTO

Controlar que el MRP,

supla las necesidades de

la Empresa Ancla,
teniendo en cuenta la
orden de produccion.

Ejecucion del modelo
matematico para la
elaboracion del MRP.

Se hace cada vez que
se reciba una orden
de compra por parte
de la empresa ancla.

La ejecucion es
responsabilidad del
gerente de la cadena
de abastecimiento.

Plan de requerimiento de
materiales.

Debe iniciarse
nuevamente la
ejecucion del modelo
matematico y la
reunion de toma de
decision.

GESTION DE
ABASTECIMIENTO

Garantizar que lleguen

las cantidades de materia

prima solicitadas por la
Red.

Interactuar con los
proveedores de la materia
prima, mediante el uso
adecuado de los canales de
comunicacion.

Se hace cada vez que
Ilega el pedido de
materia prima a la
Red de trabajo
colaborativo.

La actividad debe
ser realizada por el
jefe del almacén.

Registro de las cantidades
pedidas y las cantidades
recibidas.

Si llega incompleto el
pedido, se debera
solicitar al proveedor
las cantidades
faltantes. Si por el
contrario hay materia
prima sobrante se
debera devolver.

Tabla 8 Caracterizacion Proceso de Abastecimiento (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)
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7.6.2 PROCESO DE PRODUCCION

El proceso de abastecimiento se presenta a continuacion, sus sub-procesos y formatos se encuentran a partir del Anexo 7.

Cddigo: M2

Version: 1

MACRO PROCESO: PROCESOS MISIONALES

Fecha: 15/02/2015

PROCESO: GESTION DE PRODUCCION

RED DE TRABAJO
COLABORATIVO

Talleres de Confeccion de

Usme

RESPONSABLE

RED DE TRABAJO COLABORATIVO

OBJETIVO DEL PROCESO

Determinar el proceso de produccion que debe llevar acabo la Red

ALCANCE Desde el envio de la orden de produccion a los talleres de confeccién hasta recibir el producto terminado en la Red.
PROVEEDOR ENTRADAS SUBPROCESOS SALIDAS CLIENTE
¢ Orden de pedido
. ¢ M2.1D.10rden de produccién
1. Redae trgbajo Fechas de entrega de productos a M.2.1 Programacion de la .
colaborativo empresa ancla roduccion de los talleres | ® Producto terminado 2. Redde
2. Talleres de . Ma?eria prima P M2.2D.2 Registro de las cantidades trabajo
cR%réfecuon de la M2.1D.2 Registro de materia prima M.2.2 Control de calidad solicitadas y las cantidades recibidss. colaborativo.
enviada al taller de confeccion de producto terminado
e M.2.2D.1 Politica de calidad
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PLAN DE CONTROL DEL PROCESO

Responsable

Accion de correccion

Proceso Descripcion punto de control Frecuencia . Registro o0 tratamiento en caso
Evaluacion
. de falla
GESTION DE
PRODUCCION

Controlar que la materia
prima enviada a los
talleres sea suficiente
para la produccion
establecida.

Verificar que las cantidades de
materia prima enviadas a los
talleres sean las necesarias
para la produccién.

Se hace cada vez que
se envia una orden de
produccién a los
talleres de
confeccion.

La ejecucion es
responsabilidad del
ingeniero
produccion.

Registro de materia prima

enviada al taller de
confeccion n.

Se debe enviar la
materia prima faltante
que se requiera a los
talleres.

GESTION DE
PRODUCCION

Garantizar que se realice
la cantidad solicitada de
producto.

Inspeccionar que la cantidad
de producto terminado sea
igual a la cantidad solicitada
en la orden de produccion.

Se debe hacer cada
vez que se recibe el
producto terminado
en la Red.

La ejecucion es
responsabilidad del
ingeniero de
produccion.

Registro de las cantidades

pedidas y las cantidades
entregadas.

De estar incompleto el
pedido el taller se
encargara de realizar
los productos que
hagan falta, si por el
contrario sobren
prendas se deberan
guardar como
inventario.

Tabla 9 Caracterizacion Proceso de Produccion (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)
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7.6.2.1 Diagrama de Operaciones para los procesos de confeccion de los
talleres.

Un diagrama de operaciones “muestra la entrada de todos los componentes y sub-

ensambles al ensamble principal” (Niebel & Freivalds, 2009).

Debido a que los talleres fabricaran diferentes productos y estos podran variar de acuerdo a la
solicitud de la Empresa Ancla, se realizd un diagrama de operaciones general el cual podra ser

aplicado para todos los talleres sin importar el tipo de producto que estén fabricando.

En la llustracion 12 se muestra el diagrama propuesto para los talleres con produccion propia en
el cual las operaciones 7 (perforar ojales) y 8 (coser botones) podran ser eliminadas siempre y
cuando el producto no las requiera. Vale la pena aclarar que dentro del diagrama no se muestran
los tiempos por operacion ya que éstos varian de acuerdo al producto y al taller que lo esté

confeccionando.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES
General para talleres pertenecientes a la red

Tela
Hilo

C

Extender tela

\

Molde
C.?) Trazar molde
<3> Cortar
Q) Unir partes
G) Filitear

Marquilla

(
C

Botones

¢
(:

Coser marquilla

(=}

o O O O

~

Perforar ojales

Coser botones

9 Planchar
Empaque D
# Operaciones: 10
@ Empacar Situacién: Propucsta
Diagramado por Estefania Ruiz y Laura
Supelano

Fecha: Marzo 16 dc 2015
Empresa: Red de Trabajo Colaborativo Usme
Proceso: Produccion Productos Confeccion
Sigue a: Producto
Inicia: Extender tela  Finaliza: Empacar

llustracién 12 Diagrama de Operaciones Propuesto Operacion Propia (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)
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En algunas ocasiones los talleres trabajaran como talleres satélites, por tal motivo las operaciones
1,2 y 3 se eliminan ya que ellos recibirian las piezas cortadas y el proceso se debera inicial desde
la operacion 4, como se muestra en la lustracion 13.

DIAGRAMA DE OPERACIONES
General para talleres pertenecientes a la red

Hilo

Unir partes

€
<

Filitear

G
s

Marquilla

Coser marquilla

_/

Perforar ojales

&)
"/

Botones

Coser botones

g5
"/

Planchar

(=)
"

Empaque

Empacar

@

1D
# Operaciones: 7
Situacion: Propuesta talleres satélite
Diagramado por Estefania Ruiz y Laura Supelano
Fecha: Marzo 16 de 2015

Empresa: Red de Trabajo Colaborativo Usme

Proceso: Produccion productos de confeccion
Sigue a: Producto

Inicia: Extender tela  Finaliza: Empacar

lustracion 13 Diagrama de Operaciones Propuesto para talleres satélites (Ruiz, E.;Supelano, L. 2015)
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7.6.3 PROCESO DE DISTRIBUCION

El proceso de abastecimiento se presenta a continuacion, sus sub-procesos y formatos se encuentran en el Anexo 9.

Cddigo: M3 ) RED DE TRABAJO
Version: 1 MACRO PROCESO: PROCESOS MISIONALES COLABORATIVO
' - p Talleres de Confeccion de
Fecha: 15/02/2015 PROCESO: GESTION DE DISTRIBUCION Usme
RESPONSABLE RED DE TRABAJO COLABORATIVO
OBJETIVO DEL PROCESO | Determinar el proceso de distribucion que debe llevar acabo la Red.
ALCANCE Desde el recibo de producto terminado de los talleres hasta la entrega del producto a la empresa ancla.
PROVEEDOR ENTRADAS SUBPROCESOS SALIDAS CLIENTE
3. Red de trabajo 3. 5:gaq§
colaborativo . q . I tf .
4 Talleres de e Producto terminado M3.1 Empaque de ¢ Producto terminado colaborativo.
confeccion de 1a | ® Factura producto terminado | e Factura de cobro 4., Empresa
Ancla

Red
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PLAN DE CONTROL DEL PROCESO

Responsable

Accion de correccion

Proceso Descripcion punto de control Frecuencia . Registro o0 tratamiento en caso
Evaluacion
de falla
Verificar que los tiempos del | Previo al envio del Iniciar nuevamente la
GESTION DE programa de produccién programa de . ejecucion del programa
p - Ingeniero de L -
DISTRIBUCION tengan en cuenta la fecha de | produccion a los ! Orden de produccion. de produccion,
produccion. )
entrega acordada con la talleres de teniendo en cuenta la
Garantizar que se envie |Empresa Ancla. confeccion. fecha de entrega.
todos los productos Verificar en el subproceso de |Cada vez que se vaya -
- g : . : . _— Iniciar nuevamente el
solicitados en la fecha | empaque que las cantidades a realizar el envio de |Ingeniero de Planilla con remision y
) - ! subproceso de
acordada sean las mismas solicitadas producto a la produccion. factura.

por la Empresa Ancla.

empresa ancla.

empaque.

Tabla 10 Caracterizacion Proceso de Distribucién (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)

58




7.6.4 CICLO DE PEDIDOS

El ciclo de pedido es definido como el tiempo que transcurre entre la solicitud de un

pedido y la recepcion de las mercancias solicitadas (Ministerio de Educacién y Cultura,

1998).

En la lustracion 14 se muestra el ciclo de pedidos de la Red, el cual esta compuesto por las

siguientes etapas:

Transmision del pedido: tiempo que transcurre desde que el cliente solicita un
pedido hasta que éste se recibe en el area comercial de la Red de trabajo
colaborativo.

Procesamiento de pedido: tiempo desde que se recibe el pedido hasta que se
transmite a los departamentos de aprovisionamiento, produccion y distribucion,
teniendo en cuenta los procesos que se generan a partir de la llegada de la orden de
pedido, hasta que el pedido queda listo para su carga.

Supervision de pedido: tiempo que transcurre desde el envié de la orden de
produccion a los talleres de confeccion hasta la llegada del producto terminado a la
Red, incluye el control de calidad al producto.

Envio y entrega de pedido: tiempo que transcurre entre la salida del pedido de la
Red, hasta la llegada de los productos al lugar convenido con la empresa ancla,
incluye la recepcion del pedido por parte del cliente.

Facturacion: tiempo que transcurre desde que el area de contabilidad de la Red,
realiza el analisis de costos del procesamiento y envio del pedido, hasta la

generacion de la factura de cobro.
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e Cobranza: tiempo desde que la empresa ancla recibe la factura, hasta que se hace

efectiva la compra, por medio de la cancelacion de la deuda, es la percepcién del

pago.

Trasmision
del pedido

Procesamien

Cobranza to de pedido

Supervision

Facturacion de pedido

Envioy
entrega de
pedido

lustracion 14 Ciclo de pedidos (Ruiz, E. & Supelano, L., 2015)
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7.6.5 INDICADORES DE GESTION LOGISTICA

Los indicadores de gestion de logistica definidos para la Red de Trabajo Colaborativo se
clasifican en nueve grupos, los cuales contienen diferentes indicadores como se muestra en la

Tabla 11.

Indicadores de costos logisticos

Costos logisticos vs. Ventas

Indicadores de compra y aprovisionamiento
Certificacion de proveedores
Entregas perfectamente recibidas

VVolumen de compra

Indicadores de produccion e inventario

Rotacion del inventario de materia prima

Indicadores de almacenamiento
Costo por unidad almacenada

Utilizacion del almacén de materia prima

Indicadores de distribucién

Nivel de servicio del operador logistico

Indicadores de productividad
Numero de pedidos despachados

NuUmero de ordenes recibidas

Indicadores de calidad
Nivel de servicio de la empresa
Pedidos recibidos a tiempo

Pedidos entregados a tiempo
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Indicadores financieros
Retorno sobre los activos (ROA)

Rentabilidad sobre el patrimonio (ROE)

Indicadores de tiempo

Ciclo total de un pedido

Tabla 11 Indicadores de gestion (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)

Los formatos correspondientes a cada uno de los indicadores mencionados anteriormente se
encuentran en el archivo de Excel “7.6.5 Indicadores de gestion”, donde adicionalmente se podra

encontrar el instructivo respectivo, el cual se muestra en la llustracion 15.

TIPO DE INDICADOR

NOMBRE DEL INDICADOR
OBJETIVO: Motivo por el cual se realiza la medicion del indicador
FRECUENCIA: Cada cuanto se realiza la medicion del indicador | RESPONSABLE:

Persona encargada de realizar la medicion del indicador
ORIGEN:  Lugar dal cual s2 toma Iz informacion necesaria para hayar los valores del indicador

DEFINICION FORMULA UNIDADES
Unidad de medida del
Definicion del indicador, razén por lo cual se desarrolla, importancia Formula por 1a cual se determinan los valores del indicador indicador (Poreentaje,
pesos, dias, etc)

MEDICION Y NIVELES DE REFERENCIA

En estas casillas ingrese el valor de la formmia
pata cada uno de los periodos comprendidos,

Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sept | Oct | Nov | Dic
2014 (Real) teniendo en cuenta la frecuencia de la medicion

2015 (Real) /

Meta (2015)

La Meta es un valor proyectado Se sugiere se
determine con la informacion del 2014 (afio
anterior, la cual funcionaria como un histérico) y
con las expetativas que se tienen del aiio, de
manera que la meta sea acorde a la realidad.

‘Comparacion de losvalores reales con la meta presupuestada por periodo

150,0%

100,0%

2014 (Real)

50,0% 2015 (Real)

Meta (2015)
0,0%

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sept Oct Nov Dic

lustracion 15 Modelo Indicadores de Gestion (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)
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7.7 ACTIVIDADES FINANCIERAS

Las actividades financieras que se proponen para la Red de Trabajo Colaborativo son:

e Diligenciamiento de estados financieros
e Facturacion

e Pago de nébmina

Se realiz6 un formato para cada una de las actividades mencionadas anteriormente, con su
respectivo instructivo los cuales se encuentran en el archivo de Excel denominado 7.7

Actividades Financieras.

Se definié que se utilizaran como estados financieros principales para la operacion el Balance
General y el Estado de resultados (Estado de Pérdidas y Ganancias). Entendiendo que el Balance
General es el “estado financiero que muestra la situacion financiera de una empresa a una fecha
determinada. Esta conformado por tres elementos definidos por (Avila, 2007): Activos “Total de
recursos que dispone la empresa para llevar a cabo sus operaciones; representa todos los bienes y
derechos que son propiedad del negocio.”; Pasivos “Total de deudas y obligaciones contraidas
por la empresa”; y Patrimonio “Suma de las aportaciones de los propietarios, modificada por los
resultados de operacion de la empresa” (Avila, 2007). Por otro lado el Estado de Resultados
muestra la situacion financiera de una empresa para un periodo determinado que sirve para
realizar una evaluacion de rentabilidad para el periodo. Estd conformado por los Ingresos, el
valor obtenido por la venta de los productos; y los Costos y Gastos, el valor de lo que costo

producir (Guzman, Guzman, & Romero, 2005).
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7.8 PROCESOS DE RECURSOS HUMANOS

Para la Red de Trabajo Colaborativo, es necesario que se disefien e implementen los
procesos de gestion del talento humano, como elementos de soporte al plan estratégico de la
organizacion, por medio de la cual se genera una cultura que favorece la competitividad y la

sostenibilidad.

Procedimiento
En la llustracion 16, se describen los procedimientos generales de Recursos Humanos que se
proponen para la Red de Trabajo Colaborativo.

Estos procedimientos son responsabilidad del Gerente General.

Dizefio de loz
perfiles de los A demisidn Contratacidn Deszatrolla Cotnpensacidn Retiro
cargos

llustracion 16 Procedimientos RRHH (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)

Es necesario mencionar que el proceso de Admisién comprende tres actividades:
- Reclutamiento (Interno o Externo)

- Seleccion

- Induccion

Y el proceso de Desarrollo comprende dos actividades:
- Entrenamiento y Formacién
- Evaluacién de desempefio

Para la buena ejecucién de los procedimientos de recursos humanos se utilizaran los siguientes
documentos, descritos en la Tabla 12, los cuales se encuentras en el archivo de Excel 7.8
Formatos recursos humanos.
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PROCEDIMIENTO

NOMBRE DEL DOCUMENTO

Diserio de los perfiles de los cargos

Manual de descripcion de cargos - Anexo 10

Admision
-Reclutamiento

Formato solicitud provisién de un cargo

Admision .
. Formato de requerimiento de personal
-Reclutamiento
Admision ) .
. Formato reclutamiento interno
-Reclutamiento
Admision ]
. Formato reclutamiento externo
-Reclutamiento
Admision ) . .
., Formato informe final de entrevista
-Seleccion
Admision
., Carta de rechazo
-Seleccion
Desarrollo

-Entrenamiento y Formacion

Formato de solicitud de capacitacion de personal

Desarrollo
-Entrenamiento y Formacion

Formato de necesidades de capacitacion

Desarrollo
-Entrenamiento y Formacion

Formato eficacia actividades de formacion

Desarrollo
-Entrenamiento y Formacion

Formato evaluacion eventos de formacion

Desarrollo
-Evaluacion de desempefio

Formato evaluacion de desempefio

Desarrollo
-Evaluacion de desempefio

Formato seguimiento al desempefio

Tabla 12 Documentos Soporte Procedimientos RR.HH (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)
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7.9 EVALUACION FINANCIERA

En este apartado se pretende mostrar la viabilidad del proyecto en términos econémicos,
por lo tanto se calcularon los costos, las inversiones y los ingresos estimados que tendria la Red

de Trabajo Colaborativo para los proximos 5 afios.

7.9.1 INVERSIONES

Debido a que el local desde el cual operara la Red seré arrendado, no hay ningun activo fijo, los
elementos como sillas, mesas, archivadores, entre otros deberan ser comprados nuevos, la
cotizacion de sus costos fueron realizados a través de las paginas web de Homecenter y de la
Panamericana. En la Tabla 13 se muestran los equipos de oficina que se sugiere comprar, la

cantidad, su precio por unidad y el precio total.

INVERSION Cantidad  Precio Unitario  Precio Total
Computador de escritorio 7 1.199.000 8.393.000
Impresora 1 499.000 499.000
Escritorios 7 259.900 1.819.300

Sillas 7 69.900 489.300
Estanterias 2 149.900 299.800
Carretilla (zorra) 2 94.900 189.800
Archivador 1 189.900 189.900
TOTAL INVERSION 11.880.100

Tabla 13 Costos de Inversion (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)
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7.9.2 COSTOSY GASTOS

Los costos y gastos son aquellos se deben incurrir para poder operar. Para la Red de Trabajo
Colaborativo los costos variables son las cajas de carton corrugado de 60x40x40 cm (Gonzélez
& Parga, 2014) en las cuales se empacaran los productos para posteriormente ser enviados a la
Empresa Ancla puesto que estas depende de la demanda y la papeleria. Los demas costos tales
como los servicios publicos, el arriendo del local y la ndmina son fijos ya que no dependen de la

demanda, en la Tabla 14 se muestra el valor de los costos y gastos de la Red.

COSTOS Y GASTOS Valor Mensual Valor Anual

Cajas de carton 1.958.000
Arriendo local 400.000 4.800.000
Servicio publicos 1.540.000
Nomina 12.918.350 155.020.200
Papeleria 300.000
TOTAL 163.618.200

Tabla 14 Costos y Gastos (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)

Para el calculo de la némina se usé como referencia el libro Investigacion de salarios y
beneficios de la ACRIP con el cual se tomé como base los salarios establecidos para las
empresas pequefias para los cargos definidos en el organigrama (ilustracion 8) y se adaptaron

para la Red. Los salarios propuestos se muestran en la Tabla 15.
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CARGO SMLV Valor 2015

Gerente General 5 3.200.000
Gerente Financiero 4 2.500.000
Gerente de la Cadena de Abastecimiento 4 2.500.000
Ingeniero de Produccion 2 1.500.000

Jefe de Almacén 2 1.000.000
Contador 2 1.500.000
Empacador 1 718.350

Valor nomina mensual 12.918.350

Tabla 15 Salarios por cargo (Ruiz, E.; Supelano, L, 2015)

7.9.3 INGRESOS

Para el célculo de los ingresos se tuvo en cuenta la informacién recogida por los
estudiantes de proyecto social universatario (PSU) en las fichas técnicas de cada uno de los
talleres, en donde se obtuvieron los ingresos anuales de cada uno de ellos. Se espera que los
ingresos anuales de cada taller aumenten en un 15% cuando empiece a funcionar la Red ya que
tanto los precios de los productos como las cantidades producidas aumentaran gracias a los
acuerdos realizados con las diferentes Empresas Ancla y a su vez los costos de produccion

disminuiran a causa de que la materia prima se conseguira a un menor precio.

Teniendo en cuenta que para que la Red empiece a funcionar como una Cooperativa de trabajo
asociativo se requieren minimo 15 accionistas entonces el valor de los ingresos promedio se debe
multiplicar por la cantidad de talleres requeridos para funcionar, en la Tabla 16 se muestras los

ingresos esperados.
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Cantidad de talleres (minimo)

Ingresos actuales anuales promedio por taller
Aumento ingresos por funcionamiento Red
Ingresos anuales esperados por taller

Ingresos anuales esperados por la Red

15
15.500.000
15%
17.825.000
267.375.000

Tabla 16 Ingresos Esperados (Ruiz, E.; & Supelano, L. 2015)
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7.9.4 CRECIMIENTOS

Los crecimientos que se muestran la tabla 17 se calcularon con base en la inflacién esperada por la ANIF (Asociacion Nacional de
Instituciones Financieras) que se tiene para el 2015 (Revista Dinero, 2015), se asumié que todo va a crecer el mismo porcentaje que
ésta, sin embargo para el sector textil se espera un crecimiento superior (Portafolio, 2104). Adicionalmente, el calculo de la
depreciacion se realizé utilizando el método de linea recta a 5 afios. EI Impuesto de Industria y Comercio (ICA) es un impuesto que

esta determinado por el gobierno, se asumio6 que su valor se mantendria a lo largo de los 5 afios.

Afno 1 Ao 2 Ao 3 Ao 4 ARo 5
Inflacion 3,20% 3,20% 3,20% 3,20% 3,20%
Ingresos Crecimiento Sector textil 4,50% 4,50% 4,50% 4,50% 4,50%
Crecimiento Precio 3,20% 3,20% 3,20% 3,20% 3,20%
Costos Costo confeccidn (% sobre el ingreso) 35% 35% 35% 35% 35%
Crecimiento Costo Cajas 3,20% 3,20% 3,20% 3,20% 3,20%
Crecimiento arriendo 3,20% 3,20% 3,20% 3,20% 3,20%
Crecimiento némina 3,20% 3,20% 3,20% 3,20% 3,20%
Gastos Crecimiento servicios publicos 3,20% 3,20% 3,20% 3,20% 3,20%
Crecimiento papeleria 3,20% 3,20% 3,20% 3,20% 3,20%
Depreciacion 3.359.260 3.359.260 3.359.260 3.359.260  3.359.260
ICA 0,01104% 0,01104% 0,01104% 0,01104% 0,01104%

Tabla 17 Crecimientos estimados (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)
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7.9.5 FLUJO DE CAJA

Teniendo en cuenta los datos de los numerales anteriores se construyé el flujo de caja que se muestra en la tabla 18. Debido a que es

una organizacion sin animo de lucro el Unico impuesto que la Red de Trabajo Colaborativo debera pagar es el ICA.

Afio 0 Afo 1 Afo 2 Afio 3 Afo 4 Afio 5
Ingresos 267.375.000 279.406.875 291.980.184 305.119.293 318.849.661
-Costos operacion (93.581.250) (97.792.406) (102.193.065) (106.791.752) (111.597.381)
-Gastos fijos
-Nomina (155.020.200) (159.980.846) (165.100.233) (170.383.441) (175.835.711)
-Arriendo Local (4.800.000)  (4.953.600)  (5.112.115)  (5.275.703)  (5.444.525)
-Servicios publicos (1.504.000)  (1.552.128) (1.601.796)  (1.653.054)  (1.705.951)
-Gastos Variables
-Papeleria (300.000) (309.600) (319.507) (329.731) (340.283)
-Cajas de Cartdn (1.958.000)  (2.020.656)  (2.085.317) (2.152.047) (2.220.913)
-Obligaciones financieras 0 0 0 0 0
-Depreciacion (3.359.260)  (3.359.260)  (3.359.260)  (3.359.260)  (3.359.260)
= Resultado antes de Impuestos 6.852.290 9.438.378 12.208.891 15.174.304 18.345.636
-Impuestos (ICA) 756 1.042 1.348 1.675 2.025
= Resultado después de Impuestos 6.853.046 9.439.420  12.210.239  15.175.979  18.347.662
+Depreciacion 3.359.260 3.359.260 3.359.260 3.359.260 3.359.260
-Inversion (16.796.300) 0 0 0 0 0
Flujo de Caja (16.796.300) 10.212.306  12.798.680  15.569.499  18.535.239  21.706.922
VPN $ 37.182.491,02
TIR 72%

Tabla 18 Flujo de Caja (Ruiz, E.; Supelano, L. 2015)
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A partir de los resultados anteriores se muestra que el retorno de la inversion se veria en
el afo 2. Adicionalmente se establecio que el WACC seria del 10% generado que el

proyecto fuera viable ya que la tasa de retorno de la inversion (TIR) obtenida fue del
72%.
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8. RECOMENDACIONES Y PROSPECTIVAS

Debido al alcance de este Trabajo de Grado, a continuacion se presentan los aspectos que se deben

tener en cuenta para que se logre una implementacion exitosa de la propuesta.

Previo a la constitucién de la Red como ente legal, la capacitacion es de vital importancia, debido a
que la propuesta es nueva e implica un cambio en la manera como se desarrollan los procedimientos,
es por esto que se recomiendan capacitaciones en temas de Economia Solidaria para los propietarios
de los talleres y en temas de Cambio cultural y/o organizacional para las personas beneficiarias de la
propuesta, en este caso, propietarios y empleados de los talleres. Estas capacitaciones se pueden
desarrollar con entes como el Programa Social PROSOFI, el SENA vy la Corporacion Mundial de la
Mujer, con quienes actualmente se han realizado este tipo de procedimientos, sin embargo, se
sugiere se busquen otros entes para la capacitacion como la Cémara de Comercio de Bogota,
Funedas — Fundacion Educativa y Asesorias en economia solidaria, entre otras organizaciéon que

cuenten con especialidad en estas tematicas.

Adicional a esto, y teniendo en cuenta que el Road Map establecido por el Programa Social
PROSOFI actualmente tiene un estado avanzado de ejecucion, se considera necesario para poner en
marcha la propuesta, que las etapas anteriores se encuentren finalizando, de manera que los talleres
tipo A, cuente con el fortalecimiento necesario. Dentro del mismo contexto, es importante decir que
aungue durante el primero periodo del 2015 se empezd a realizar un acercamiento para la
vinculacion de talleres tipo B al Programa Social PROSOFI, es necesario que estos se fortalezcan,
mediante un plan de trabajo estructurado, para a futuro participar en la propuesta de la Red y de esta
manera enriquecerla, ya sea vinculados como posibles accionistas de ésta 0 como proveedores de

Servicios.
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Por otro lugar, teniendo en cuenta que los talleres de confeccién funcionan como MiPymes, y se
sabe por esto, que su capacidad econémica no es muy amplia, se propone buscar apoyos financieros
para el momento de dar inicio a la ejecucién productiva; adicionalmente, es necesario que se les des
un ciclo de transicion para que éstos puedas realizar el cambio de maquinaria necesario para poder
hacer parte de la Red, esto a través de ayudas econdémicas con entidades que sirvan como
prestamistas (no asistenciales), de manera que en el momento en el que la Red empiece a generar
ingresos se pueda realizar el pago de estos préstamos, los cuales se busca trabajen con un tasa de

interés baja.

Para finalizar, se considera importante que en el momento en el que la Red de trabajo colaborativa
se encuentre establecida y funcionando se considere como opcion que algunos de los talleres
accionistas pueden prestar servicios diferentes a los de confeccion tales como el de transporte, venta

de tela, entre otros, convirtiéndose en distribuidores/proveedores de la Red.
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9. CONCLUSIONES

Con el presente trabajo de grado, al generar la propuesta de disefio de la Red de trabajo
colaborativo de confeccionistas se logra conformar una entidad que permite generar formalidad en

los talleres, al proponer que estos se consoliden como una cooperativa de trabajo asociativo.

Adicional a esto, al estandarizar los procesos administrativos y técnicos con apoyo de la Gestion
por procesos de la ISO 9000, se facilita la consolidacion de la relacion con la empresa ancla, pues
para ésta es mas sencillo manejar un Unico proveedor mediano a muchos pequefios. Adicionalmente
para los Talleres de confeccién la operacién se vuelva méas productiva, e involucra mayor
transparencia, pues la informacion se encuentra definida claramente, y los procesos se encuentran

estructurados.

Por otra parte, como se pudo evidenciar el proyecto es rentable y sostenible en el tiempo, ya que
ademés del aumento que se generaria en los precios de venta y la disminucion en los costos de
produccidn, se obtendria una rentabilidad (TIR) del 72%, lo que ayudaria a generar una estabilidad

econdmica en los procesos productivos de los talleres de confeccion.

Ademas de esto, en el momento en el que el trabajo de grado sea aplicado éste ayudara a
disminuir el desempleo del pais, aumentando la capacidad econdmica de las diferentes personas y
entidades que estén involucradas en la Red, debido a la sostenibilidad que propone la propuesta al

estar basada en la filosofia de los Negocios Inclusivos.

La propuesta descrita en este trabajo de grado fue validada con un grupo focal de propietarios de
talleres de confeccion del sector Bolonia — Usme de Bogota D.C., quienes consideran la propuesta
como viable, conociendo los beneficios que esta les generaria, siempre y cuando el desarrollo sea

claro, por medio de reglas establecidas.
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Para finalizar, con la implementacion de la propuesta descrita, se lograra que los Talleres de
confeccion del sector Bolonia — Usme de Bogota D.C., en el marco del proyecto de los Negocios
Inclusivos trabajen en conjunto y se logre una alianza inter empresarial, que permita fortalecer las
organizaciones y aumentar las capacidades individuales de cada una de ellas, de manera sostenible,
siendo un modelo que puede ser aplicado en otras comunidades de la localidad y ajustada para que
funcione en el pais. De igual manera, puede ser adaptada para otro tipo de industrias diferentes al
sector textil.

Este trabajo de grado busca ser un aporte para la docencia y futuras investigaciones en el ambito

social.
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ANEXOS

ANEXO 1. FICHA DIAGNOSTICO TALLERES DE CONFECCION

Con el objetivo de identificar las caracteristicas de los Talleres de Confeccion previo a su
ingreso a la Red de Trabajo Colaborativo se propone esta Ficha de Diagnostico para identificar el
estado actual de los talleres, esta compuesto por el objetivo de la ficha, la encuesta de diagnostico y

una guia para el entrevistador, los cuales se presentan a continuaciéon y en el Archivo de Excel
denominado Anexo 1. Ficha Diagnostico.

TRABAJO DE GRADO
PROPUESTA APLICADA: Disefio de una red de trabajo colaborativo para los talleres de confeccion -
en Bolonia- Usme, siguiendo la filosoffa de los Negocios Inclusivos PROSOFI

DIAGNOSTICO
Talleres de Confeccién Sector Bolonia

[  cuiEwcuestaborR ]
El diagndstico tiene como propdsito apoyar el desarrollé académico del Trabajo de Grado "Propuesta de Disefio de una red de trabajo colaborativo para los
talleres de confeccion en Bolonia- Usme, siguiendo la filosofia de los Negocios Inclusivos"”, al medir las condiciones técnicas (Productividad, Calidad), humanas
(Recursos humanos), fisicas (Maquinaria e Instalaciones fisicas) y ecénomicas (Ventas) de los talleres de confeccion del sector Bolonia- Usme, que desarrollan
procesos de fortalecimiento con el Programa Social PROSOFI, para de esta manera consolidar propuestas de valor que se ajusten a la realidad de los talleres de
confeccion para los cuales va dirigido el Trabajo de Grado.

“Iniciativas empresariales economicamente rentables, ambiental y socialmente responsables, que en una logica de mutuo
beneficio incorporan en sus cadenas de valor a comunidades de bajos ingresos y mejoran su calidad de vida”.

Negocio Inclusivo

TRABAJO DE GRADO

PROPUESTA APLICADA: Disefio de una red de trabajo colaborativo para los talleres de P Ro SOFI
confeccion en Bolonia- Usme, siguiendo la filosofia de los Negocios Inclusivos

DIAGNOSTICO
Talleres de Confeccion Sector Bolonia

Medir las condiciones técnicas, humanas, fisicas y economicas de los talleres de confeccion del sector Bolonia- Usme, que desarrollan procesos de
fortalecimiento con el Programa Social PROSOFI.

La ficha técnica sera aplicada por estudiantes y profesores vinculados al Programa Social PROSOFI.

La informacion obtenida a través de la encuesta sera uso exclusivo de la academia, agradecemos su honestidad al momento de responder cada una de las
preguntas.
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TRABAJO DE GRADO

o & PROPUESTA APLICADA: Disefio de una red de trabajo colaborativo para los talleres de confeccién en Bolonia- —
JAVERIANA Usme, siguiendo la filosofia de los Negocios Inclusivos PROSOFI

DIAGNOSTICO
Talleres de Confeccién Sector Bolonia

Nombre del Encuestador |

Nombre del Encuestado Fecha

Nombre del Taller
Direccién |Barrio |
Nit/ Rut | Teléfono [
Nombre propietario
Tiempo de operacion-
Antigliedad (afios

Tipo de produccion Satélite Propia Mixta

Oferta de productos

NUmero de unidades
vendidas

Producto més fabricado No Prendas/semana
Tiempo produccién (min) / unidad
Tiempo de entrega (cant-tiempo)
Porcentaje Utilizacién Maguina
Maximo de unidades /Turno laboral
- céid 0000000000}
Realiza controles de calidad
Porcentaje de productos defectuosos
Principales fallas

Destino de las prendas defectuosas

Producto més vendido

Numero de trabajadores directos Turno Laboral Horas / Turno
Capacitaciones realizadas por parte de los trabajadores o el propietario
Capacitacion Centro Educativo Numero de personas que tomaron el curso

Maguinas que dispone en el negocio
Magquina Afios Cant Mantenimiento Frecuencia Mantenimiento Encargado Mantenimiento

Tipo de establecimiento
Tamafio aproximado (m?)
Luz

Temperatura promedio

Ruido iromedio

Registro de ventas

Registro depedidos

Registro de compras

Promedio ventas mensuales (unidades)
Promedio ventas mensuales (Pesos)
Ventas Ultimo afio

¢Estarfa interesado en asociarse con otro negocio, o con otra persona?

81



ANEXO 2. CRITERIOS DE SELECCION ORGANIZACION LEGAL

Para seleccionar el tipo de organizacion legal de la Red de Trabajo Colaborativo, se realizd

un cuadro comparativo entre la sociedad comercial y la cooperativa de trabajo asociativo, el cual se

muestra en la Tabla, presentada a continuacion?.

Cooperativa de trabajo asociativo

Sociedad Comercial

No se permite el &nimo de lucro y el reparto de los
excedentes, los cuales se deben reinvertir en el objeto
social.

Unidn de personas

Prima las persona sobre el capital

La propiedad no es patronal. Los trabajadores deben
ser en lo posible, los mismos asociados.

Requiere mas de 15 personas para poder constituirse.

La direccion, manejo y control de la cooperativa estan
en manos de asociados en forma igualitaria.
La propiedad sobre la empresa es colectiva.

Pueden disolverse y liquidarse por decision de sus
asociados, teniendo la libertad para definir la forma de
hacer la liquidacion. Vigencia indefinida

Se obtiene ganancias con &nimo de lucro para los
accionistas.

Unidn de capitales

Prima el capital sobre las personas

La propiedad es de patronos. Los socios accionistas
contratan mano de obra para la produccion.

Requiere de dos 0 mas personas para poder
constituirse.

El control se ejerce con base en las acciones que cada
uno posee

La propiedad sobre la empresa puede ser individual o
colectiva

Teniendo en cuenta que la propuesta de Red se desarrolla bajo la filosofia de los NI, el

criterio mas importante de seleccion es que el objetivo social de la organizacion se encuentre en

sincronia con los principios de la filosofia, como sucede con la Cooperativa de Trabajo Asociativo,

la cual tiene como objeto social generar y mantener trabajo sustentable para sus asociados de manera

autogestionaria, con autonomia, autodeterminacion y autogobierno, vinculando voluntariamente el

esfuerzo personal y los aportes econémicos de sus asociados, para la ejecucién de labores

materiales, como es el caso de la confeccion. Adicional a esto, este tipo de organizacion legal trabaja

bajo la premisa de que lo asociados (talleres de confeccidon) no son empleados, ni aporte capital, si

no socios de esta por lo cual debe existir compromiso, responsabilidad y liderazgo solidario.

’La bibliografia utilizada para el desarrollo del cuadro comparativo se obtuvo de la Unidad Administrativa Especial de

Organizaciones Solidarias y la Cooperativa de ahorro y crédito.
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ANEXO 3. PERFIL DE LA EMPRESA ANCLA

Para definir el perfil de la Empresa Ancla es importante tener en cuenta que ésta actua como
elemento de la demanda, al incorporar a la red de trabajo colaborativo de talleres de confeccion,

como proveedor de bienes o servicios o, bajo la modalidad de socio empresarial (distribuidor).

Por tanto, la empresa ancla se caracteriza por estar ubicada en el sector de textiles y/o
confeccion, involucrando en su cadena alguna de las fases del proceso (disefio, patronaje, corte,
ensamble de piezas o confeccion), e indispensablemente comprendiendo la comercializacion y

distribucién.

Segin la Clasificacion Industrial Internacional Uniforme de todas las actividades
econdmicas en Colombia (CIIU), la empresa ancla debe ubicarse en la Seccion C: Industrias
manufactureras, en la Division 14: Confeccion de prendas de vestir, la cual comprende todas las
actividades de la confeccion (listas para usar o hechas a la medida), en todo tipo de materiales (por
ejemplo, cuero, tela, tejidos de punto y ganchillo, entre otros), de todo tipo de prendas de vestir (por
ejemplo, ropa exterior e interior para hombres, mujeres y nifios; ropa de trabajo, ropa formal y
deportiva, entre otros) y accesorios (por ejemplo: chales, guantes, cinturones y corbatas, entre otros).
Adicional a esta clasificacion, es de importancia que la empresa ancla cuente con uno de los
siguientes codigos segun la clasificacion industrial internacional uniforme de todas las actividades
econdmicas (CIIU), relacionadas con el comercio de productos de la industria manufacturera de
textiles y/o confeccion:

* 4771-Comercio al por menor de prendas de vestir y sus accesorios (incluye articulos de

piel) en establecimientos especializados.
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* 4782-Comercio al por menor de productos textiles, prendas de vestir y calzado, en puestos
moviles.

* 4642-Comercio al por mayor de prendas de vestir.

Asi mismo, la empresa ancla debe encontrarse ubicada en Bogota o en los municipios
aledafios; siendo de un tamafio mediano o grande, lo cual hace referencia a que esta cuente con una
planta de personal superior a los cincuenta y un trabajadores, con activos totales por valores superior

a los cinco mil un salario minimo mensual legal.
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ANEXO 4. SUB-PROCESO SELECCION DE PROVEEDORES

Con el proposito de realizar una caracterizacion de los subprocesos del proceso de Gestion de
Abastecimiento, a continuacion se presenta el subproceso de Seleccion de Proveedores, con sus
respectivos anexos gque hacen referencia a los documentos requeridos para que el proceso se lleve a
cabo.

Cddigo: M1.1 PROCESO:
Version: 1 GESTION DE ABASTECIMIENTO

SUB-PROCESO:
SELECCION DE PROVEEDORES

RED DE TRABAJO
COLABORATIVO
Talleres de Confeccion de Usme

Fecha: 15/02/2015

1. OBJETIVO
Definir los criterios para seleccionar a los proveedores que haran parte de la base de datos de

proveedores de la Red de trabajo colaborativo, para garantizar la compra de productos de alta
calidad, a un buen precio con referencia al mercado.

2. ALCANCE

Desde el disefio de los requisitos que la Red de trabajo colaborativo busca en sus proveedores
hasta la documentacion del subproceso para la creacion de la base de datos de los proveedores.

3. DEFINICIONES
e Proveedor: Una entidad de negocios que suministra a la Red de bienes necesarios para, y
utilizados en, la produccion de los bienes de la Red (Carneiro, 2004).
4. CONDICIONES GENERALES

El proceso de seleccidn debe responder a las caracteristicas entre la Empresa Ancla y la Red de
Trabajo Colaborativo para el manejo de materia prima e insumos.

5. DESCRIPCION
A través de este sub-proceso se busca seleccionar los proveedores de la Red de trabajo

colaborativa, segun una serie de criterios definidos inicialmente, para generar una base de datos
que sirva de referencia para los procesos de reabastecimiento. Se trata de un estudio detallado de
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las caracteristicas que deben tener los proveedores seleccionados y que se evaluaran
periédicamente.

5.1. DIAGRAMA DE FLUJO

<El proveedor
potencial cumple con
la matriz seleccién?

Definir necesidades
generales de matenias
primas e insumaos,
teniendo en auentael
portafolio de producos
de la red

Ingresar proveedor
seleccionado a Base
de Datos de

Identifiar
proveedores
potenciales

Elaborar peril de
seleccidn de
proveedores

M1.1D.1 Criterios
de seleccidn de
proveedores

proveedorres de la
Red

Seleccion de Proveedores
Jefe de Almacen

5.2. ACTIVIDADES

JEFE DEL ALMACEN

5.2.1. Ajustar el disefio metodologico para la seleccidn de los proveedores.
El disefio de la metodologia de seleccion debe realizarse teniendo en cuenta los compromisos
definidos entre la Empresa Ancla y la Red de trabajo colaborativa para el manejo de materia
prima e insumos.

5.2.2. Levantar la informacién de las caracteristicas de los posibles proveedores y ejecutar la
metodologia de seleccion.

5.2.3.  Analizar los resultados de la metodologia y tomar la decision sobre los proveedores que haran
para de la base de datos.

5.2.4. Evaluar cada seis meses a los proveedores de la base de datos para verificar que continlen
ajustandose a los criterios de seleccion.
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6. SEGUIMIENTO Y CONTROL

Se presentan las actividades que necesitan de un seguimiento y control de la siguiente manera:

COMO
ACTIVIDAD A EVIDENCIA DEL
EJERCER EL RESPONSABLE

CONTROLAR CONTROL CONTROL
Cumplimiento de los | La evaluacion | Realizar una tabla de | La actividad debe ser
criterios de seleccion | debe ejecutarse al | resultados de todas las | realizada por el jefe del
de proveedores. menos calificaciones de los | almacén.

semestralmente ¢ | proveedores, teniendo en

segun la necesidad
particular de la
Red de evaluar a
los proveedores.

cuenta los parametros y la
ponderacién de los mismos.

7. DOCUMENTOS RELACIONADOS

Todos los documentos que son requeridos para que el sub proceso se lleve a cabo. La forma en
la que se registrara sera la siguiente:

NOMBRE DEL DOCUMENTO

cODIGO

Criterio de seleccién de proveedores

Archivo Excel M1.1D.1
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ANEXO 4.1. CRITERIO DE SELECCION DE PROVEEDORES

A continuacion se presenta el formato utilizado para elaborar la Base de Datos de los
potenciales proveedores a utillizar, este archivo se presenta adicional en el Archivo de Excel
denominado M1.1D.1 Criterio de Seleccidn de Proveedores.

CRITERIOS SELECCION DE PROVEEDORES

Identificar los potenciales proveedores que la Red de Trabajo Colaborativo va a utilizar para elaborar la Base de Datos de los potenciales proveedores, por
medio de una Evaluacién que permite clasificar a los proveedores de acuerdo al nivel de madurez de sus procesos teniendo como guia el Modelo CMMI.

El formato serd aplicade por el Jefe de Almacén de la Red de Trabajo Colaborativo.

El archivo esta compuesto por 4 hojas, dos que deben ser diligenciadas por el responsable v dos que tienen como objetive apoyar los formularios.

Hoja Evaluacion Hoja Sistema de Calificacion
Hoja Seleccién Proveedor Hoja Criterios de Evaluacion

Para iniciar el responsable debe diligenciar la Hoja Evaluacion, la cual se divide en tres partes: Informacion del proveedor. Evaluacion del proveedor v
Ponderacion de la calificacion del proveedor. Para diligenciar la evaluacion es necesario que el encargado tenga en cuenta el Sistema de Calficacion a
utilizar, v la definicion v ponderacion de los Criterios de Evaluacion.

(Cuando la Evaluacion este completa, es decir se tenga claridad de la Calificacion Total del Proveedor, serd necesario que el Responsable del archivo se
dirija a 1a Hoja Seleccién Proveedor, en la cual teniendo en cuenta la Matriz de calificacién de proveedor, identifca el nivel de madurez de los procesos
del proveedor evaluado, v de esta manera identica si este proveedor potencial podrd hacer parte de la Base de Datos de 1a Red de Trabajo Colaborativo.

Hoja 1.
Calificacion Pardmetros
1 Nunca
2 Muy pocas veces O en pocos casos
3 Algunas veces 0 en algunos casos
4 Casi siempre
5 Siempre

Hoja 2.
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Pardmetros Ponderacion %
SISTEMA DE CALIDAD Utilizado para garantizar que las materias primas cumplan con la calidad 20%
esperada, al establecer control en los procesos.
- Utilizado para garantizar que la capacidad instalada del proveedor
FABRICACION 20%
seleccionado sea la Optima, siendo estandar los procesos productivos. ’
. Utilizado para garantizar que el proveedor seleccionado se diferencie de
ASPECTOS LOGISTICOS 35%
otros en el manejo de su cadena de abastecimiento. ’
ASPECTOS COMERCIALES Uﬁhzaf:lo para garantizar la competitividad en el mercado del proveedor 15%
seleccionado.
Utillizado para garantizar que el proveedor seleccionada maneje
MEDIO AMBIENTE politicas de re bilidad ambiental. 10%
Hoja 3.
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CRITERIOS SELECCION DE PROVEEDORES

NOMERE PROVEEDOR
NIT
NOMBRE PERSONA CONTACTO

DIRECCION
TELEFONO
CARGO PERSONA CONTACTO

LINEA DE PRODUCTOS QUE SUMINISTRA

Pardmetro de Medicion

£

FABRICACION

[Maneja documentacion de los procesos de produccion

Utiliza alguna metodologia para la planifi v
I ion de la produccion

[Maneja si: de indicadores de gestion v control
Realiza programas de i €0 su maquinaria

Las instalaciones cuentan con las condiciones adecuadas
|de luz, temperatura v ruido

Subtotal

SISTEMA DE CALIDAD

[Maneja si: de calidad en sus proc

Maneja un manual de aseguramiento de calidad

Tiene un drea de calidad en la empresa

Subtotal

ASPECTOS LOGISTICOS

Cumple con los tiempos de entrega establecidos para los
oductos.

[Maneja flexibilidad en el ciclo de pedidos

(Maneja politicas de atencion a clientes (reclamos y
lobservaciones)

Subtotal

ASPECTOS COMERCIALES

Cumple con el nivel v calidad del servicio

[Maneja flexibilidad en las formas de pago

Subtotal

MEDIO AMBIENTE

Realiza control sobre el manejo de residuos

| Subtotal

Pardmetro de Medicion

Subtotal

FABRICACION

SISTEMA DE CALIDAD

ASPECTOS LOGISTICOS

ASPECTOS COMERCIALES

MEDIO AMEIENTE

N N N EN T
b
R

TOTAL CALIFICACION PROVEEDOR

Hoja 4.
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En esta seccién se debe
diligenciar la infromacién del
proveedor

En esta seccién se debe
diligenciar la evaluacién del
proveedor a calificar, teniendo en
cuenta el Sistema de Calificacion
descrito en 1a Hoja 1 ""Sistema
Calificacion". Es importante
tener en cuenta la deficién de
cadauno delos criterios de
seleccion, los cuales se muestran
enla Hoja 2 "Criterio
Evaluacién".

En esta seccién el sistema

nerala Calificacion Total del
Proveedor, este dato final es el
que se debe tomar para
identificar el nivel de madurez
del proveedor. teniendo en
cuenta la Matriz de calificacién
segin el modelo CMMI, descrito
enla Hoja 4 "" Seleccion
Proveedor"




Con apovo del Modelo CMMI, se realizara la seleccion de los proveedores optimos para la Eed de

Trabajo Colaborativo.

Esto se realiza por medio de una clasificacion de los proveedores, de acuerdo al Nivel de Madurez de los
procesos, el cual esta directamente relacionado con la madurez de la organizacion v el proveedor.

A continuacion se presentan los niveles de CMMI con los rangos de clasificacion a utilizar por cada
proveedor. El objetivo es identificar en que Nivel se encuentra el proveedor teniendo en cuenta la
calificacion total de la Evalunacion.

Niveles del CMMT Rango
1 |Inicial 3.25 5.85
2 |Manejados 585 845
3 |Definidos 845 | 11,05
4 |Manejados cuantitativamente | 11,05 | 13,65
5 |Optimizados 1365 | 1625

Definicion de los Cinco Niveles del CMNMI

Tnicial

Manejados

Definidos

Manejados
cuantitativamente

Optimizados

Organizacién que se
carctaeriza por el caos,
donde pueden obtenerse
frecuentemente productos
que funcionan
correctamente, en gran
medida a las competencias
de los empleados,
adquiridos de forma
amténoma. No cumplen
SUS COMPIomisos y se
exceden en sus
presupuestos.

Organizacién que se
carcateriza por la
planificacién, se planifican
los proyecto que la
organizacion emprende, se
establecen politicas, se
dispone de los recusos
apropiados v el personal
con habilidades. Existen
puntos de control de los
proceso v se mvolucra a
las partes inetresadas en
los mismos.

Organizaciones que
cuentan con una gran
carcaterizacién de sus
procesos; se definen
estandares, alcances y
propositos para los
procesos. Los procesos
son establecidos de una
forma mds rigurosa v se
mejora.

Organizaciones que
establecen los objetivos
cuantitaivos v éstos son
utilizados para la getsion
de los procesos. Los
objetivos cuantiativos son
definidos en concordancia
con las necesidades del
cliente, usuarios
interesados v partes
interesadas. La estadistica
es la herramienta princiapl
en la gestion de los
procesos

Organizaciones que
centran sus esfuerzos en
la mejora continua, ya sea
ésta incremenatl o con
ideas innovadores. La
estadistica ademds de
servir para gestionar el
proceso colabora con la
identificacion de las
causas principales de
variaciones. Los objetivos
cuantitativos de mejora de
la organizacion se
establecen v se revisan
continuamente.
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ANEXO 5 SUB-PROCESO REABASTECIMIENTO DE MATERIALES

Con el proposito de realizar una caracterizacion de los subprocesos del proceso de Gestion de
Abastecimiento, a continuacion se presenta el subproceso de Reabastecimiento de Materiales, con
sus respectivos anexos que hacen referencia a los documentos requeridos para que el proceso se
Ileve a cabo.

Codigo: M2.1 PROCESO: RED DE TRABAJO
Version: 1 GESTION DE ABASTECIMIENTO COLABORATIVO

_ SUB-PROCESO: Talleres de Confeccion
Fecha: 15/02/2015 | pe ABASTECIMIENTO DE MATERIALES de Usme

1. OBJETIVO

Mantener continuidad en el abastecimiento de materias primas e insumos, conservando 6ptimos
niveles de inventario.

2. ALCANCE

Desde la revision de requerimientos de materiales realizada por la Red de trabajo colaborativo
hasta la llegada de la materia prima e insumos a la Red.

3. DEFINICIONES

e Inventario: Recurso almacenado al que se recurre para satisfacer una necesidad actual o
futura (Miguez & Bastos, 2006).

e MRP: Conjunto de técnicas que utiliza la listas de materiales, los registros de inventario
y el programa maestro de produccion para calcular los requerimientos de materiales y
partes. Es principalmente un sistemas de programacion de la produccion y de las compras
(Silva, 2014).

e Programa maestro de produccion: Documento que indica las cantidades de cada producto
que va a fabricarse en cada uno de los intervalos en que se ha dividido el horizonte de
tiempo (Companys, 1999).

e Orden de compra: Documento para comprar o adquirir los bienes y servicios necesarios,

con el cual se debe asegurar que se satisface la necesidad de produccién, definiendo con
claridad las caracteristicas de lo que se necesita (Chaves, 2005).
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4. CONDICIONES GENERALES

El proceso de reabastecimiento de materiales debe responder al pedido de la Empresa Ancla, a la lista de materiales necesarias para la
fabricacion de los productos solicitados y al registro de inventarios de materias primas e insumos.

5. DESCRIPCION

A través de este sub-proceso se busca mantener niveles de materia prima e insumos en la Red de trabajo colaborativo, segun las ordenes
de produccion de los clientes, para entregar los productos terminados a la empresa ancla en el fecha establecida.

5.1 DIAGRAMA DE FLUJO

o

°

=

]

it § Revisar s‘olicitud Realiz.av lista de Seleccionar

% g de pedido de materiales para proveedores que

: g empresa ancla fabricar produdos puedan supiir la

%

83 demanda

<

<

<

]

Revisar A
. Inventatio de 22N S Programar Realizar Recihiraterig
% materias primas \\ p 4 Realizar orden Enviar orden de despacho de seguimiento a primas e
= c e insumos W3 matetias primas e 3
2 g JExiste el inventatio deicompr SR insur’:\os ucrg:‘n :1; insumos
g E 2 sufiente para satisfacerla P
8 = — ordeny continuarcon el 2
° 3 | nivel de inventatios de
£ A
E g ‘ seguridad?
g 2
g
< M1.2D.2 Modelo NO
2 de flujo de M1.2D.3
E inventarios Formato orden
de compra
Realizar Planeaddn

de Requerimientos
de materiales (MRP)

=

M1.2D.1 MRP

Profesional de Produccién
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5.2 ACTIVIDADES

GERENTE DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

5.2.1 Revisar solicitud de pedidos de empresa ancla.

5.2.2  Verificar lista de materiales necesarios para la produccion del pedido.

5.2.3 Seleccionar el proveedor de la base de datos de acuerdo a los requisitos de materiales.
INGENIERO DE PRODUCCION

5.2.4 Realizar MRP — Planeacién de requerimiento de materiales y partes.
JEFE DEL ALMACEN

5.2.5 Revisar los inventarios de materias primas e insumos.

5.2.6  Verificar si las cantidades de inventarios son suficientes para satisfacer la orden de compra y
el minimo nivel de inventarios establecido por la Red de trabajo colaborativo.

5.2.7 Actualizar el modelo de flujo de inventarios.

5.2.8 Realizary enviar orden de compra a proveedores.

5.2.9 Comparar las cantidades descritas en la orden de compra con respecto a las que se encuentran
en el MRP, para garantizar que se solicite lo requerido.

5.2.10 Programar entrega de materias primas e insumos por parte de los proveedores.

5.2.11 Realizar seguimiento a las 6rdenes de compra enviadas a los proveedores.

5.2.12 Recibir la materia prima e insumos.
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5. SEGUIMIENTO Y CONTROL

Se presentan las actividades que necesitan de un seguimiento y control de la siguiente manera:

ACTIVIDAD A
CONTROLAR

COMO
EJERCER EL
CONTROL

EVIDENCIA DEL
CONTROL

RESPONSABLE

Cumplimiento de la
Orden de compra a
proveedores segln la
Planeacion de
Requerimiento  de
materiales.

La evaluacion
debe ejecutarse
previo al envio de
la orden de
compra.

Comparar las cantidades
descritas en la orden de
compra con respecto a las
que se encuentran en el
MRP.

La actividad debe ser
realizada por el jefe del
almacén.

6. DOCUMENTOS RELACIONADOS

Todos los documentos que son requeridos para que el sub proceso se lleve a cabo. La forma en
la que se registrara seré la siguiente:

NOMBRE DEL DOCUMENTO

cODIGO

MRP — Planeacion requerimiento de materiales

Archivo Excel M1.2D.1

Modelo de flujo de inventarios

Archivo Excel M1.2D.2

Orden de compra a proveedores

Archivo Excel M1.2D.3
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ANEXO 5.1 MRP — PLANEACION REQUERIMIENTO DE MATERIALES

A continuacion se presenta el formato utilizado para elaborar la Planeacion de
Requerimiento de Materiales, este archivo se presenta adicional en el Archivo de Excel denominado
M1.2D.1 MRP.

MRP - Planeacion Requerimiento de Material

El formato serd aplicado por el Ingeniero de Produccion de 1a Red de Trabajo Colaborativo.

El archivo esta compuesto por 3 hojas:  Modelo Arbol de Materiales
Modelos MRP - Nivel 0
Glosario

Las Hojas Modelo Arbol de Materiales y Glosario, se realizaron de manera informativa con el propasito de dar claridad al modelo, sobre como se
Jutiliza v porque se desarrolla de esta manera.

Por otra parte, la Hoja Modelo MRP- Nivel 0, presenta el modelo de reabastecimiento a utilizar basado en dos supuestos de compra a proveedores, los
cuales se describen en esta hoja.

Hoja 1

MRP

Modelos segin el tipo de tamafio de lote

La Planeacion de Requirimiento de Materiales debe desarrollarse para cada producto del érbol de materiales. teniendo en cuenta el tipo de producto solicitado.
A continnacién se muestran dos modelos de MRP, para utilizar al momento de realizar la planeacion; previo a esto se debe seleccionar el modeo a utilizar. el cual depende del tipo de tamatio de
lote que se utiliza para cada material. el cual se establece con los proveedores en el momento de la negociacion de la compra.

Semanas

2 T2\ 72| 72T 72 |22 |72

72 69 | 71| 68 |70 [ 72 69 | TL |68 T0

75 0075 (0 [ 70 [ 75 70 |75 70| 70

70 TS| 70| 70|75 (70| 75 | 70 | 70 |#EE

135 135 135 135| 135| 135| 135 | 135) 135|135

235 | 100 215[330]195)310| 175 | 280 155|270
15 0 (135|200 [40] O |[60] O |80

250 0 |250(250( 0 |250 O |250| O |250

0 250|250 O [250| O | 250 | O | 250 |##

Subrayados en amarillo, se encuentran los datos de entrada de los modelo, items gue permiten gue los modelos funcionen. y se basan en la demanda de la Empresa Ancla (Demanda del
Producto). en las caracteristicas de produccion (Cantidad Arbol Materiales, Disponibles. Inventario de seguridad) .y en las caracteristicas del servicio establecidas con los proveedores (Tamatfio
de lote. Lead time).
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Hoja 2
ARBOL DE MATERIALES

Para realizar la Planeacion de Requerimiento de Materiales, es necesario tener en cuenta el Arbol de materiales.
A continnacién se propone un modelo de Diagrama de Arbol a utilizar para la Red de Trabajo Colaborativo, teniendo en cuenta los materiales
que la red solicitara.

PRENDAS DE
VESTIR
Nivel 0
TELA BOTONES HILOS CREMALLERA| | MARQUILLA BOLSAS CAJAS
(Cantidad) (Cantidad) (Cantidad) (Cantidad) (Cantidad) (Cantidad) (Cantidad)

Siguiendo el tipo de producto que solicita el cliente, varian las cantidades de cada materia prima que se necesitan. Es necesario colocar en el arbol
la cantidad de material que se necesita para el producto pedido, v por tanto es necesario realizar tantos diagramas de arbol, como productos
solicitados.

Adicional a esto, para el desarrollo de la MRP, es imporiante manejar un codigo para cada producto. A continuacion, se propone un codigo para

Tela

Botones
Hilos
Cremalleras
Marquillas

Bolsas

QlH g o =

Cajas

Hoja 3

1 Demanda del Producto: Cantidad de un producto solicitada por la Empresa Ancla en la orden de pedido.
2 Ident. MP: Ideniificacion Materia Prima, dependiendo del nombre que tiene en el Arbol de materiales.

3 Cantidad Arhol Material: Cantidad que en el Arbol de materiales tiene el material cuya Idenfidad se describe en la
casilla anterior.

4 Tamaiio Lote: Cantidad de producto que el proveedor despacha del material seleccionado.
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11

10

12

13

Lead Time: Tiempo que trancurre desde que se recibe la orden de pedido de materias primas hasta que se le entrega
al cliente (Red) (Madariaga, 2013)

Disponibles: Inventario disponible en almacen del material al cual se le realiza la planeacion.
En el caso de los modelos, la formula corresponde a la sumatoria del Disponible anterior + Recepciones programadas

+ Recepciones planificadas - Necesidades brutas

Inventario Seguridad: Inventario extra que se mantiene constante en el almacen como coberfura contra la
variahilidad de la demanda v el tiempo de espera de reabastecimiento (Ballou, 2004)

Cod. Nivel Inferior: Codigo del nivel del arbol en el que se encuentra el material, para el caso de los productos que
se reabasteceran, todos se encuentran en el nivel 0.

Necesidades Brutas: En el caso particular de los modelos, es el producto de la Demanda del producto por la
Cantidad arbol material

Necesidades Netas: Cantidad a producir para lograr la necesidad brta. En el caso particular de los modelos, es la
diferencia entre la Necesidad bruta v el Disponible, teniendo en cuenta que siempre se debe mantener el inventario de
seguridad.

Recepciones Programadas: Abastecimiento programado, previo al desarrollo del modelo.

Recepciones de Pedidos Planificados: Momento en el que se genera el reabastecimiento del producto.

Lanzamiento de Pedidos Planificados: Momento en el que es necesario realizar la orden del compra del producto,
teniendo en cuenta el Lead Time del proveedor.
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ANEXO 5.2 MODELO DE FLUJO DE INVENTARIO

El modelo de flujo de inventarios consiste en los lineamientos acerca de que adquirir o
fabricar, cuando efectuar acciones, y en qué cantidad, se determina cuando y cuanto de materia
prima se requiere.

La Red de trabajo colaborativo utilizara el modelo de flujo de inventarios para el reabastecimiento
de materias primas e insumos, como:

e Tela
e Hilos
e Botones

e Cremalleras

e Marquilla

e Bolsas plésticas (Empaque primario)
e Cajas (Empaque secundario)

De acuerdo al tipo de materia prima e insumos Y a su clasificacion, se utilizara un modelo de flujo
de inventarios.

Las materias primas e insumos clasificados como tipo A incluyen los productos que requieren la
mayor inversion monetaria, se caracterizan porque no deben existir agotados del producto y porque
la frecuencia del pedido es mayor, la tela es el Unico articulo de los descritos anteriormente que hace
parte de este grupo; este ftem manejara el Modelo Q* como modelo de inventarios.

Por otra parte, las materias primas e insumos clasificados como tipo B se caracterizan por tener
existencias normales, lo que lleva a que el stock de seguridad® sea més bajo, los hilos, botones,
cremalleras y empaques hacer parte de este grupo; para los cuales se utilizara el Modelo P° como
modelo de inventarios.

¥ Modelo Q: Modelo de cantidad fija de pedido (Silva, 2014).
* Stock de seguridad: Inventario creado con el doble propésito de satisfacer la demanda que excede de las previsiones
para un determinado periodo y de proteger al sistema de las irregularidades no previstas del entorno (Garcia, 2004).

5 Modelo P: Modelo de periodo de tiempo fijo (Silva, 2014).
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A continuacion y en el archivo de Excel M1.2D.2 Modelo de Flujo de Inventarios se encuentra el
modelo a utilizar para cada producto a manera de instructivo, es importante aclarar que ciertos datos
deben variar con base en los acuerdos establecidos con los proveedores y empresa ancla.

MODELO FLUJO DE INVENTARIOS

El formato sera aplicadoe por el Jefe de Almacen de la Red de Trabajo Colaborativo.

El archivo esta compuesto por las siguientes hojas:

Datos de Entrada Inventario Cremalleras (Modelo P)

Inventario Tela (Modelo Q) Inventario Marquilla (Modelo P)

Inventarios Hilos (Modelo P) Inventario Bolsas (Modelo P)

Inventario Botones (Modelo P) Inventario Cajas (Modelo )
Hoja 1

Los datos de entrada son aquellos items que permiten que los diferentes modelos funcionen, se basan en la demanda de la Empresa Ancla v en las
caracteristicas del servicio establecidas con los proveedores.

Lead Time' 30 |dias
Nivel de servicio” 0.97

L= 1.88

#Dias 360

Costo de Almacenamiento 2 Siunidad
Costo de Orden 103  |S/pedido
Demanda Mensual 307.56 |unidades
Demanda Anual 3690,75 [unidades
Desviacion E 151.66

* Z esun valor de una tabla de probabilidad asociado en este caso al nivel de servicio. Si se desea modificar el nivel de servicio, Z
tambien debe variar v para esto observar la tabla de probabilidades Z.

Subrayados en amarillo se encuentran los datos que varian de acuerdo al proveedor seleccionado v a la Empresa Ancla.
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GLOSARIO

1 Lead Time: Tiempo que trancurre desde que se recibe la orden de pedido de materias
primas hasta que se le entrega al cliente (Red) (Madariaga, 2013)

2 Nivel de servicio: Probabilidad deseada de no quedarse sin inventario en ningin ciclo de
pedido. Esos ciclos inician en el momento en que se presenta un pedido v terminan cuando
el mismo es surtido v los articulos solicitados llegan al inventario (Krajewski, 2000).

Hoja 2
MODELO DE INVENTARIO: TELAS
Modelo Q
En el modelo () la cantidad de inventario que se reordena es la misma (Q*); esta cantidad se ordena siempre y cuando la cantidad de inventario sea menor a la cantidad
R (Stock de seguridad)
617
592.68
Disponible al imicio Pedido a] inicio del ]m:'entario Cantidad Cantidad
Mes Demanda del periodo periodo "estimado" al Ordenada Recibida
Inventario en transito | imicio del periodo (Q7)
1 234 0 0 0 617 0
2 565 -234 617 383 617 0
3 345 -799 1234 435 617 0
4 231 -527 1234 707 0 617
5 297 -141 617 476 617 617
6 115 179 617 796 0 617
7 452 64 617 681 0 0
8 390 229 0 229 617 617
9 315 -161 617 456 617 0
10 280 -476 1234 758 0 0
11 0 -139 617 478 617 617
12 277 478 617 1095 0 617
13 444 201 617 818 0 0
14 523 374 0 374 617 617
15 342 -149 617 468 617 0
16 111 -491 1234 743 0 0

Inventario en transito: Articulos solitados que no han llegado al lngar pedido.
Inventario estimado: Articulos que se estima se tendran al final del periodo, comprende el Disponible al inicio del periodo v el Inventario en transito.
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Hoja 3
MODELO DE INVENTARIO: HILOS

Modelo P

En el modelo P, se ordena una cantidad de producto cada periodo T.

2.0 meses
60,18 dias
Disponible al imicio Pedido a] inicio del ].m:'entario Cantidad Cantidad
Mes Demanda del periodo periodo "estimado" al Ordenada Recibida
Inventario en transito | imicio del periodo Q%)

1 234 0 0 0 1419 0
2 565 -234 1419 1185 0 0
3 345 -799 1419 620 799 0
4 231 275 799 1074 0 1419
5 297 44 799 843 576 0
6 115 346 576 1122 0 799
7 452 431 576 1007 412 0
8 390 555 412 967 0 576
9 315 165 412 577 842 0
10 280 262 842 1104 0 412
11 0 -18 842 824 595 0
12 277 824 595 1419 0 842
13 444 347 595 1142 277 0
14 523 698 277 975 0 395
15 342 175 277 452 967 0
16 111 110 967 1077 0 277

925

494

1419

Nivel de Inventario objetivo corresponde al producto de la suma entre la demanda media v el inventario de seguridad.

Las Hojas 4, 5, 6 y 7 contienen la misma informacion de la Hoja 3, cambiando el nombre del
material a utilizar, debido a que el Modelo de inventario propuesto es el mismo, por lo cual no se
muestran en este documento.
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Hoja 8
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PROBABILIDADES ACUMULADAS F(X) PARA LA VARTABLE NORMAL ESTANDAR (Z)

Para encontrar el valor de Z, busque el nivel de servicio establecido dentro de la tabla. Cuando lo encuentre sume la fila y columna asociada, siy
solo si, el valor de la columna es positivo, de lo contrario reste los dos valores obtenidos. Este producto es el valor de Z.

Amanera de jemplo se realizé el ejercicio para un nivel de servicio de $7% = 0.97. Se busco el valor ms cercano enla tabla y se sumaron los
valores de Z, debido a que el valor de la Columna B hace referencia a un nifimero positivo. El resultado para Z es 1,88

VALORES Z 0,00 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 007 [N008 009
340 000034| 000032 000031 000030 000020 000028 000027 000026 000025  0.00024,
330 000048 000047 000045 000043 000042| 000040 000039 000038 000036  0.00035
320 000069 000066 000064 000062  0000s0( 000058 00005 000058 000052  0,00050)
3,10 000097 000094 000080 000087 000084 000082 000079 000076 000074  0.0007
-3,00 ogowss|  ooo131| o001 000122 ogvous[ ooo1t4| ooot1r| 000107 000104 000100
290 ogots7|  ooo1si| ooo17s| oootes| ogvorss| ooo1se| ooo1ss| oooms|  oporss| 000139
EX) ooo2ss| 000248 00020 000233  ooo2s| 000219 000212 000205 000199 000193
270 000347( 000336 000326 000317 000307 000208 000283 000280 000272 000264
2,60 000466 000453 000440 000427  000415|  0.00402]  000391]  000379| 000363  0.00357
250 000621 000504 000587 000570| 000554 000539 000523 000508 000404  0.00480)
2,40 000520  000798|  000776| 000755  000734| 000714 000693 000676 000657  0.00639)
230 oot072( o0ot04| o00t017] 000090 000964 000030 000914 000889  0008ss| 000842
220 o030 001355  oo1321) 001287 001255  00122:2( oouisr|  oous0| 001130 Qo101
210 o017ss[ 001743  oo1700| 001659 ooi618( 001578 001539 001500 001463 001426
2,00 002275 002211) oozes| oo2us|  oowes| ooz018) oo1970| 00123 op1s78 001831
190 omsn| 002807 002743 002630 ous19| 00255 002500 002442| 002385 002330
180 003593 003515 003438 003362 003288 003216  003144]  003074| 003005 002038
1,70 004457 004363  004272) 004182 004093 004006  003920| 003836 003754 003673
160 oossso[ 00370 005262 005155 00505 004047 004846 0047a6|  0pssas| 00451
150 006681 006552 006426 006301 006178| 006057 005938 005821| 005705  0.05592,
140 008076 007927 007780 007636 007493 007353 007215 007078 006044 006811
130 009680 009510 008342 009176 009012 00885l  008691|  008534| 008379  0.08226,
120 011507 ou314 01113 010035 o107 010565 010383 010204 010027 009853
110 013567 013350 013136 o122l 012714 on2so7| 012302 o120  o11000f 011702
1,00 015625  o1s386| 015151 04017 04686 014457 014231 014007 013786
090 oasi1| o17sro|  ot7ets|  oamser|  o17ios|  oassss|  onee2| 01635 06100
-0.80 021186 020897 020611 020327 020045  0.19766| 019489  0.19215| 018043  0.18673
0,70 02s106( 023883 02357 023270| 02063 022663 022363 022065 021770 02147
0.60 027425 027093 026763 026435  026109| 025785  025463|  025143| 024825 024510
050 030854 030503 030153 020806 020460 020116  028774| 028434 02809 027760,
0,40 034458 034020 03374 033360 032997 032636 032276 031918 03151 031207
030 oasoo  o37m28| 037448 037070 036693 036317 035942  03sse9| 035107 034827
020 04207| 041633 o041294]  o0s0005| 040517 040128 039743 03e3ss| 03se7a|  o3ssEL
0,10 046017 045620  04522¢| 044828 044433 044038  043644| 043251 042858 042465
0,00 050000 049501 049202 043803  048405| 048006  047608| 04720 046812 046414,
0,00 050000  050309|  0.50798|  0.51197 051904 052392 052790 053188  0.53586]
010 oss3[  oss0|  osems| 035172 055962 036336 036749 057142 05735
020 057926 058317  0.58706|  0.59095| 059483 058871 060257  060642| 061026  0.61409)
030 osi7o1[ o672 oe2sn2|  0620%| 063307 063683 064058 06u31| 064803  065LT3
0,40 065542 065910)  0.66276) 066640 067003  0.67364  067724|  068082| 068439  0.68793
050 06| 060407 069847 070198  o70s40( o70sss| 07126 071566 071904 072240
0,60 072575 072007 073237 073ses|  o7asen|  o7a21s|  074s37|  07assT| 075175 075490,
0,70 o7ssos  o7etts|  o76a¢| 076730 077035 077337 077637 0773s| 078230 07854
0.80 o7ssial 070103  o7o3se| 070673 070053  oso23s| osost|  osoiss| 081057 081327
0,90 081504 081859|  os2121) 082381 082639  0.82804]  083147) 083398 083646  0.8391
1,00 084134 084375 084614 084840 083083 085314  035343] 08579 085093 086214,
110 086433 086650 086864 087076  087286|  0.87483| 087698 087900 088100  0.88298
120 ossi3[ 08386 o08ss77|  osooss| oges1|  080s3s|  o0sost7|  ogors| 089973 090147
130 080320 090420 090658 090824  0s0988|  0s148|  091309| 091466 091621 09174,
140 o924 092073 og20| 09236s| 092507 092647 092785 092022 093056 09319
150 093319  o0o3mss| o0essi|  ogsess| o3| oe3es3|  oou0s2| oesre|  opades|  osues
160 09s520( 094630 094738  094345| 094050 095053  09515¢| 095258 093352 095449
170 095543 093637 o0os5ms|  oossis| 095007  09so0s|  096080| 096164  09624s| 096327

- 09607 096485 096362 096638 096712 096784 096836  0.96926 - 097062
190 097128 097193 097257 097320 097381 097441  097300| 097558 097615 097670,
2,00 087725 097778| 097831 0s978s2|  0g7932|  0.s7es2|  09%030| 098077 098124 058169
210 oos214f 098257  o0osso0| 098341  o9s3s2 09ssx  o9s4st|  ogss00| 098337 09854
220 098610 098645 098679 098713  098745|  0s8778|  098309| 09840 098870  0.888%9
230 oogos[ 098056 095983  090010|  0sv0ss| 090061 090085 0goril| 099134 09918
240 ogoisof 099202 o0g9224| o99aes|  oseass| 099286\  09030s| oge324| 0ge3a3| 09wz
250 099379 099396  099413| 090430  09vass| 099s61| 099477 oo 099506 099520
260 ogos34[  0o0s47|  ooose| 000573  0ses 090508  099608|  099621| 099632 099643
2,70 099653 099661 090674 099683  090603| 090702  099711|  099mw| 099728  0.99736,
280 ogo7asl 000732\ o0o9760| 090767  080774[  090781|  o09o7ss|  ogoves|  ogusor| 099807
2,90 099813 099819  099m25| 099831  099836| 09841  099846| 099851 099856  0.9861
3,00 o0gos63|  0o9seo|  o099s74|  000s78|  ogvssa 0900836 099883  099s03| 009806  0.99900)
310 099903  099906|  099910( 099913  0ge91s|  0sse1s|  099ea1|  0s9ee24| 099926  0.99929
320 099031 099934 099936 090038  09vo40( 099942  099944| 090046 099948  0.99950)
330 099952  0o99s3| ogvess| o957  oseess| osesso| oooest|  ogeee2|  0seest|  0.9v96s
3,40 090066 099968 099969 090070 099971 099972 099973  090074| 099975 0,999
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ANEXO 5.3 ORDEN DE COMPRA PROVEEDORES

A continuacion se presenta el formato utilizado para elaborar la Orden de compra a los
proveedores, que formalizara el proceso con los proveedores; este archivo se presenta adicional en el
Archivo de Excel denominado M1.2D.3 Orden de compra proveedores.

ORDEN DE COMPRA

RED DE TRABAJO COLABORATIVO

NIT.
En esta seccion se debe
poner la informacién de FECHA: ORDEN DE COMPRA No
la red de trabajo - COMPRADOR: RED DE TRABAJO COLABORATIVO
colaborativo [DIRECCION DESPACHO:
[ TELEFONO:
En esta seccion se debe PROVEEDOR:
poner la informacion del NIT
proveedor [DIRECCTON: CORREO:
TELEFONO: CEL:
coNTACTO:
REQUISICION No 001
ITEM PRODUCTO CANTIDAD UND PRECIO DCTO VIC CON VALOR
MEDIDA _|UNIT SIN IVA DCTO TOTAL
1
Escribir la informacion 2
delos productos que se
van a comprar
SUBTOTAL| 0
VA 16%
VALOR TOTAL|
VALOR EN LETRAS
E""“’"_‘ la i“f"fmaf_‘i"’“ NOTA: Pava ol vimite de su factura se debe tener presents los siguientes reguisitos
requerida para realizar 1. Factura a nombrs d NIT.
la factwa 2 Anexar Orden ds Compra y Remision, dsbidaments firmadas por el jefé de compras v almacenista
3 Procntar Factura sn Original y copia qus incluya la informasién tributaria complata: { Nombrs Provesdor, Nit/C.C..
Dirsecion, Telifono, Res. DIAN facturacién, Régimen a gus psvtsnace, Codigo ICA. Si son Grandes
Si son Ausorretensdores, Nombre v Nie Del Impresor.)
AUTORIZACIONES:
Firmas v nombres delas
personas que autorizan a
emviar la orden de
compra
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ANEXO 6 ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

Con el proposito de realizar una caracterizacion de los subprocesos del proceso de Gestion
de Abastecimiento, a continuacion se presenta el subproceso de Almacenamiento de Materia Prima,
con sus respectivos anexos que hacen referencia a los documentos requeridos para que el proceso se
Ileve a cabo.

Cddigo: M1.1 PROCESO: RED DE TRABAJO
Version: 1 GESTION DE ABASTECIMIENTO COLABORATIVO
Fecha: 15/02/2015 | SUB-PROCESO: Talleres de Confeccion de Usme
Pagina: x de y ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

1. OBJETIVO

Definir los procedimientos de almacenamiento de materia prima e insumos.
2. ALCANCE

Desde la recepcion de la materia prima hasta la ubicacion de la materia prima en los puntos de
almacenamiento.

3. CONDICIONES GENERALES

Los puntos de almacenamiento deben responder a la cantidad de materia prima maxima del
modelo de flujo de inventarios.

4. DESCRIPCION

A través de este sub-proceso se busca determinar los procedimientos por los que debe pasar la
materia prima desde el momento que llega a la Red hasta su almacenamiento.
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4.1 DIAGRAMA DE FLUJO

w
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JEFE DEL ALMACEN
4.2.1.

4.2.2.
recibidas.

4.2.3.

5. SEGUIMIENTO Y CONTROL

Registrar la cantidad de materia prima e insumos recibidos en el modelo de flujo de inventarios.

Verificar que la cantidad de materia prima e insumos solicitados, sea igual a las cantidades

Ubicar la materia prima e insumos en los puntos de almacenamiento definidos.

Se presentan las actividades que necesitan de un seguimiento y control de la siguiente manera:

ACTIVIDAD A
CONTROLAR

COMO EJERCER
EL CONTROL

EVIDENCIA DEL
CONTROL

RESPONSABLE

Cumplimiento de la
cantidad de materia
prima solicitada al
proveedor.

Cada vez que llega el
pedido de materia
prima a la Red de
trabajo colaborativo, se
realiza la verificacion
del pedido.

Realizar un registro de
las cantidades pedidas y
las cantidades recibidas.

La actividad debe ser
realizada por jefe del
almacén.
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6. DOCUMENTOS RELACIONADOS

Todos los documentos que son requeridos para que el sub proceso se lleve a cabo. La forma en
la que se registraré seré la siguiente:

NOMBRE DEL DOCUMENTO CODIGO
: . . . - Archi Excel
Registro de las cantidades pedidas y las cantidades recibidas rchivo de Exce
M1.3D.1
. . . Archivo de Excel
Modelo de flujo de inventarios M1.2D.2
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ANEXO 6.1 CONTROL ALMACEN MATERIAS PRIMAS

A continuacion se presenta el formato utilizado para para verificar que las cantidades de materias
primas que llegan son iguales a las solicitadas en la orden de compra; este archivo se presenta
adicional en el Archivo de Excel denominado M1.3D.1 Control almacen.

CONTROL ALMACEN
FECHA
RESPONSABLE
CANTIDAD CANTIDAD

e PRODUCTO SOLICITADA RECIBIDA . .
pn?d.nclo que se Eu?gih?ﬁd
zmy ;,:a]]a ' producto solicitado
lado poner la
cantidad

Escrbir el nombre

yla fima dela - FIRMA RESPONSABLE
persona del

almacen que recibe
la mercancia
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ANEXO 7 SUB-PROCESO PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

Con el proposito de realizar una caracterizacion de los subprocesos del proceso de Gestion
de Produccion, a continuacion se presenta el subproceso de Programacion de la Produccidn, con sus
respectivos anexos gque hacen referencia a los documentos requeridos para que el proceso se lleve a
cabo.

Cddigo: M2.1 PROCESO:

Version: 1 GESTION DE PRODUCCION RED DE TRABAJO
COLABORATIVA
SUB-PROCESO:

. 3 Talleres de Confeccion de Usme
PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

Fecha: 15/02/2015

1. OBJETIVO

Determinar la cantidad de producto que cada taller debe realizar, con sus respectivas fechas de
entrega de tal manera que se realicen en el menor tiempo posible.

2. ALCANCE

Desde la verificacion de la orden de pedido realizada por la Red de trabajo colaborativo hasta
que se envia la orden de produccion, la materia prima e insumos a los talleres de produccion.

3. DEFINICIONES
* Programacion de la produccion: “Consiste en definir el volumen y el momento de
fabricacion de los productos, estableciendo un equilibrio entre la produccion y la capacidad de
los distintos niveles, en busca de la competitividad deseada.” (Toro, 2009)
» (Capacidad de produccion: "Declaracion de la tasa de produccion, se mide como la salida (o
resultado) del proceso por unidad de tiempo" (Chapman, 2006).

4. CONDICIONES GENERALES

El proceso de programacion de la produccion debe responder a la demanda establecida entre la
Empresa Ancla y la Red de Confeccionistas para entregar los productos en la fecha acordada.
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5. DESCRIPCION
A través de este sub-proceso se busca programar la produccién de los talleres de confeccion que hacen parte de la Red de trabajo
colaborativo, segun la capacidad de produccion de cada uno de ellos con el fin de entregar los productos terminados a la empresa ancla

en el fecha establecida. Se trata de un documento detallado teniendo en cuenta las caracteristicas de los talleres.

5.1 DIAGRAMA DE FLUJO

sExiste mas de un

taller que
confeccione el
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Revisar que Revisar cuales R Eriarardane
producto se talleres N NO BiadusaRs
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5.2 ACTIVIDADES

GERENTE DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

52.1
pedido.

INGENIERO DE PRODUCCION

Verificar que la orden de produccién cumpla con las cantidades requeridas en la orden de

5.2.2 Analizar las caracteristicas de los talleres y desarrollar la planeacion de la produccion.

5.2.3 Supervisar que las actividades planeadas se ejecuten correctamente.

5.2.4 Verificar que los talleres de confeccion tengan la materia prima e insumos necesarios para la

produccion

6. SEGUIMIENTO Y CONTROL

Se presentan las actividades que necesitan de un seguimiento y control de la siguiente manera:

la produccion.

produccion a los
talleres.

con la orden verificar que
sea suficiente.

COMO
ACTIVIDAD A EVIDENCIA DEL
EJERCER EL RESPONSABLE

CONTROLAR CONTROL CONTROL
Cumplimiento con la | La evaluacién | Realizar una tabla donde se | La actividad debe ser
entrega de la materia | debe ejecutarse | muestre la cantidad de | realizada por el
prima necesaria para cada vez que se | materia prima con la que | ingeniero de

envie una orden de | cuentan los talleres y junto | produccion.

7. DOCUMENTOS RELACIONADOS

Todos los documentos que son requeridos para que el sub proceso se lleve a cabo. La forma en
la que se registrara sera la siguiente:

NOMBRE DEL DOCUMENTO

cODIGO

Orden de produccién

Archivo de Excel
M2.1D.1

Registro de materia prima enviada al taller de confeccion

Archivo de Excel
M2.1D.2
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ANEXO 7.1 ORDEN DE PRODUCCION

A continuacion se presenta el formato utilizado previo el envio de la orden de produccion a los
talleres de confeccion para dar inicio al proceso de produccion; este archivo se presenta adicional en
el Archivo de Excel denominado M2.1D.1 Ordem de produccién.

r
En esta seccidn se
debe poner la FECHA
informacion del TALLER
taller al que sele PERSONA ENCARGADA
va a enfregar la TELEFONO
FECHA DE
ITEM PRODUCTO CANTIDAD E GA
Escribir la 1 Escribir la fecha en la que
informacion de 3 se debe entregar el
los productos producto terminado en la
que sele - red de trabajo colaborativo
solicitan que
confecciones
Nombre de la
persona
responsable del RESPONSABLE DEL TALLER
taller que recibe
la orden de
produccién
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ANEXO 7.2 CONTROL DE MATERIA PRIMA

A continuacion se presenta el formato utilizado previo el envio de la orden de produccion a los
talleres de confeccion para dar inicio al proceso de produccion; este archivo se presenta adicional en
el Archivo de Excel denominado M2.1D.2 Control de materia prima.

CONTROL MATERIA PRIMA

FECHA

TALLER
Escriba el
ﬁbfe de_la. DESCRIPCION MATERIA PRIMA O INSUMO CANTIDAD Escriba la cantidad de

atenia prima material o insumo

Dm,S-lID: que cotrespondiente que sera
:]@l’t:ﬂ enf ;egada enlrega v su respectiva la
ng'c?cjén unidad. Ej: 3 Metros
En este espacio
debe ir la forma
N e]enl;mbfe . En este espacio debeir la
b per e - forma o el nombre dela
rcdbiomla persona que entregd la
materia prima FIRMA RESPOSABLE TALLER FIRMA RESPONSABLE RED materia pri enel taller
en el taller
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ANEXO 8 CONTROL DE CALIDAD PRODUCTO TERMINADO

Con el proposito de realizar una caracterizacion de los subprocesos del proceso de Gestion
de Produccidn, a continuacion se presenta el subproceso de Control de Calidad Producto Terminado,
con sus respectivos anexos que hacen referencia a los documentos requeridos para que el proceso se
lleve a cabo.

Cddigo: M2.2 PROCESO:
Version: 1 GESTION DE PRODUCCION RED DE TRABAJO
SUB-PROCESO: COLABORATIVO
Fecha: 15/02/2015 | CONTROL DE CALIDAD DE PRODUCTO Talleres de Confeccion de Usme
TERMINADO
1. OBJETIVO

Verificar que las cantidades de producto terminado recibidas en la Red de trabajo colaborativo
por parte de los talleres cumpla con la politica de calidad de la Red y con las cantidades
solicitadas.

2. ALCANCE

Desde de la recepcion del producto terminado en la Red hasta que se cumplan satisfactoriamente
la politica de calidad establecidos.

3. DEFINICIONES
e Inspeccion por muestreo: "Inspeccidn que pretende aceptar o rechazar un lote en funcion
de los resultados obtenidos en la verificacion de una muestra extraida del lote. La
muestra se extrae siguiendo procesos basados en la estadisticas y las probabilidades”
(Verdoy, Mateu, & Sagasta, 2006).

e Muestra: "Una o mas unidades de producto extraidas al azar de un lote" (Verdoy, Mateu,
& Sagasta, 2006).

e Lote de producto terminado: Cantidad de producto terminado enviado por un taller a la
Red de trabajo colaborativo.

4. CONDICIONES GENERALES

El proceso de calidad de producto terminado debe responder a la politica de calidad de la Red de
trabajo colaborativo.
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5. DESCRIPCION

A través de este sub-proceso se busca verificar la calidad de los productos terminados recibidos en la Red de tal manera que éstos
cumplan con la politica de calidad y correspondan a las cantidades solicitadas en la orden de produccion.

5.1 DIAGRAMA DE FLUJO
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5.2 ACTIVIDADES

INGENIERO DE PRODUCCION

5.2.1 Verificar que las cantidades de producto terminado recibidas en la Red correspondan a las
cantidades solicitadas en la orden de produccion.

5.2.2  Verificar que la calidad de los productos recibidos cumplan con la politica de calidad.

6. SEGUIMIENTO Y CONTROL

Se presentan las actividades que necesitan de un seguimiento y control de la siguiente

manera:
COMO
ACTIVIDAD A EVIDENCIA DEL
EJERCER EL RESPONSABLE

CONTROLAR CONTROL CONTROL
Cumplimiento de | La evaluacion | Realizar un documento | La actividad debe ser
entrega de cantidad | debe ejecutarse | donde se registren las | realizada por el
de producto cad_a vez que se | cantidades pedidas por la | ingeniero de produccion
terminado segin reciban los| Red y las cantidades

orden de produccién

productos
terminados en la
Red.

entregadas por los talleres

Asegurar que la
muestra  de  los
productos terminados
sea siempre aleatoria.

La evaluacion se
debe ejecutar cada
vez que se reciba
un lote de producto
terminado en la
Red.

Por medio de una base
aleatoria en Excel.

La actividad debe ser
realizada por el
ingeniero de produccion

7. DOCUMENTOS RELACIONADOS

Todos los documentos que son requeridos para que el sub proceso se lleve a cabo. La forma
en la que se registrara sera la siguiente:

NOMBRE DEL DOCUMENTO CcODIGO
Politica de calidad M2.2D.1
Registro de las cantidades solicitadas y las cantidades recibidas M2.2D.2
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ANEXO 8.1 POLITICA DE CALIDAD

A continuacion se muestra la Politica de Calidad de la Red de Trabajo Colaborativa,
presenta las orientaciones e intenciones generales de esta, en relacion con la calidad, contiene la
premisa de la politica de calidad, la politica de garantias, y los procesos de inspeccion.

Politica de Calidad

“Nos comprometemos a planificar, controlar y mejorar continuamente todos los procesos con el
objetivo de satisfacer las necesidades y expectativas de los cliente sobre las prendas
confeccionadas, especialmente en calidad y tiempo de entrega, buscando el desarrollo y
crecimiento personal, social y profesional de todos los asociados y la comunidad de Usme en
general."

Politica de Garantia

“Si el articulo que adquirié con la Red presenta algiin inconveniente de calidad o idoneidad al
momento de la entrega, puede comunicarse con la Red y realizar el proceso para hacer efectiva
la garantia, este proceso se realiza segun lo dispuesto en el Decreto 735 de 2013

Proceso de la Politica de Garantia

1. El cliente debe comunicar a la Red de Trabajo Colaborativo, la solicitud de garantia de un
producto.

2. El ingeniero de produccion realizara un analisis de la solicitud de garantia,
inspeccionando el articulo y el estado del mismo.

3. La Red enviara una respuesta por medio escrito a la solicitud de garantia, dentro de los
15 dias hébiles a la presentacion, mostrando las pruebas que justifican la decision.

4. En el caso de que la garantia se haga efectiva, se procedera a la reparacion del producto
de manera gratuita, y en caso de que los defectos del bien no admitan reparacion, se
realizara una reposicién del articulo o devolucion del dinero.

En caso contrario, si la garantia no se hace efectiva, el cliente debe retirar el producto en
un tiempo limite de tres meses, a partir de esta fecha la Red no se hace responsable del
producto.

Proceso de Inspeccion
La Red de Trabajo Colaborativo realizara procesos de inspeccion por muestreo después
de la etapa de produccion, y previo al empaque de las prendas.

1. Llegada del lote de produccion por parte del taller encargado de su confeccion.

2. Revision de cantidades recibidas vs. solicitadas.
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3. Muestreo aleatorio del 10% del lote de produccion.
4. Inspeccion del producto terminado comprendiendo dimensiones, acabados y materiales.

Para cada uno de los aspectos de inspeccion, a continuacion se describe el proceso a desarrollar.

a. Dimensiones: la prenda es juzgada por medio de cinta métrica, para comparar los
valores establecidos para cada talle, teniendo en cuenta la NTC 1717 “Factores
humanos. Medicioén del cuerpo humano. Vocabulario. Y Pictograma de tallas” y el
estandar establecido por la Red para cada talla. Con esta medicion se verifica la
simetria de la prenda.

b. Acabados: por medio de un examen visual se determina la presentacion de la prenda
incluyendo la simetria y el comportamiento de las costuras, al igual que el ensamble
general de la prenda. Se analizan las costuras de cierre, sobre hilado, pespunte,
presillado, botonadura y ojalado.

c. Materiales: por medio de un examen visual del cumplimiento en la prenda de la
conformidad de las telas y materiales, se inspeccionan la cantidad de botones, la
preservacion de la tonalidad de las telas, la consistencia de los fusionados fusionados,
el fijado de los botones, prenses y otros accesorios.
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ANEXO 8.2 CONTROL CANTIDADES RECIBIDAS VS. SOLICITADAS

A continuacion se presenta el formato utilizado para verificar que las cantidades recibidas por
taller sean las mismas solictadas; este archivo se presenta adicional en el Archivo de Excel
denominado M2.2D.2 Control cantidades recibidas vs. solicitadas.

CONTROL CANTIDADES RECIBIDAS VS. SOLICITADAS

Escribir el

wonbre i D | FrcHs
taller del que se

esta recihi RESPONSABLE

los productos v
la fecha

CANTIDAD
Escribir cada PRODUCTO CANTIDAD RECIBIDA

SOLICITADA
uno delos Escribir la cantidad
p[odn.cl.os que que se recibic enla
5:;""“_“’ que — red del producto
confeccionara .

el taller yen la gs;;:ﬁhﬂ
cohmna de al i
lado la cantidad
pedida.

Escribir los
nombres dela
persona del tafler
ae e o
mercancia v de

la persona dela FIRMA RESPOSABLE TALLER FIRMA RESPONSABLE RED

red que la esta
recibiendo.
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ANEXO 9 EMPAQUE

Con el propoésito de realizar una caracterizacion de los subprocesos del proceso de
Gestion de Distribucion, a continuacién se presenta el subproceso de Empaque Producto
Terminado, con sus respectivos anexos que hacen referencia a los documentos requeridos para
que el proceso se lleve a cabo.

Cddigo: M3.1 PROCESO:

el - ) RED DE TRABAJO
Version: 1 GESTION DE DISTRIBUCION COLABORATIVO
SUB-PROCESO:

- Talleres de Confeccion de Usme
Fecha: 15/02/2015 | £ 16 AQUE DE PRODUCTO TERMINADO

1. OBJETIVO
Organizar los productos terminados
2. ALCANCE

Desde que producto terminando cumple con el control de calidad hasta que se entregan a la
persona que va a realizar el transporte.

3. DEFINICIONES
e Empaque®: Conjunto de procedimientos y métodos que se deben realizar para
acondicionar, presentar, proteger y transportar los productos terminadas, hasta el
momento de su consumo o uso por el ultimo consumidor. (Mercado, 2000)
4. CONDICIONES GENERALES
El proceso de empaque debe responder a las caracteristicas solicitadas por la Empresa Ancla.

5. DESCRIPCION

A través de este sub-proceso se busca entregar los productos terminados con un empaque
adecuado para ser transportado y luego distribuido por la Empresa Ancla.

6 . . ~ 2 . . . , .
Para el red el empaque primario seran bolsas plasticas individuales y el empaque secundario serén cajas

121



5.1 DIAGRAMA DE FLUJO

O

Empaque de producto termiinado
Empacador

Separar el producto
. Empacar los
terminado en las SRRy Marcar empaque
cantidades P ol con los datos del
establecidas por el paq - cliente
3 secundario
empaque secundario

Entregar
productos
empacados a
empresa
tranportista

5.2 ACTIVIDADES

GERENTE DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

5.2.1

EMPACADOR

5.2.2
5.2.3
5.24
5.25

Realizar la contratacion de la empresa transportista.

6. SEGUIMIENTO Y CONTROL

Separar el producto terminado en las cantidades establecidas para el empaque secundario.
Empacar los productos en el empaque secundario.

Marcar empaque secundario con los datos del cliente (empresa ancla)
Entregar productos empacados a empresa transportista.

Se presentan las actividades que necesitan de un seguimiento y control de la siguiente

manera:
COMO
ACTIVIDAD A EVIDENCIA DEL
EJERCER EL RESPONSABLE

CONTROLAR CONTROL CONTROL
Cumplimiento con el | La evaluacion | Se debe tener una planilla | La actividad debe ser
empaque de las | debe ejecutarse | que muestre las cantidades | realizada por el
cantidades solicitadas | cada vez que se | que se estan empacando. profesional de

vaya a realizar el distribucion.

envio de producto
a la empresa ancla.
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ANEXO 10 MANUAL DE DESCRIPCION DE CARGOS

Para la realizacién del manual de descripcion cargos de la Red de Trabajo Colaborativo se
adopto como base la Investigacion Nacional de Salarios y Beneficios realizada por la ACRIP y
las tareas descritas dentro de los procesos misionales para los cargos establecidos dentro del
organigrama (llustracion 7) propuestos para la Red, a continuacion se presenta una descripcion
de las responsabilidad de los cargos.

e Gerente Administrativo

Responsable de la direccion de la Red de trabajo Colaborativo a nivel nacional, con base en las
orientaciones de los talleres accionistas. Es responsable de cumplir con la mision establecida
para la Red y lograr los objetivos fundamentales, mediante estrategias que permitan la
consolidacién de la Red y direccionando a todas las areas de la organizacion. Dirige y desarrolla
estrategias de mercadeo y ventas para incrementar la participacion en el mercado y las utilidades
de la Red de Trabajo Colaborativo. Maneja ventas y negociaciones con las Empresas Ancla
actuales y potenciales. Responde por la comercializacion de los productos de la Red.
Responsable del cumplimiento de la legislaciéon laboral, el reglamento interno de trabajo, el
manejo de la contratacion del personal, la solucién de los aspectos disciplinarios, el manejo de
las relaciones con las autoridades laborales y entidades de seguridad social

e Gerente Financiero

Dirige, planifica, coordina e implementa las actividades financieras; establece planes de
presupuestos y proyecciones; maneja los recursos econémicos para lograr los objetivos de la Red
de Trabajo Colaborativo. Mantiene actualizada la informacién de las diferentes obligaciones de
pago. Reporta a Gerente.

e Gerente de la cadena de abastecimiento

Establece el presupuesto de gastos del area logistica, administra la politica de precios, planes y
presupuestos de ventas. Efectla acuerdos para el suministro de materias primas, monitores la
administracion y el manejo de inventarios; garantiza el suministro de producto a las Empresas
Ancla. Revisa las solicitudes de los pedidos realizados por las Empresas Ancla. Verifica la lista
de materiales necesarios para la produccion y selecciona el proveedor de la base de datos de
acuerdo con los requerimientos de materiales. Asegura que la orden de produccion cumpla con
las cantidades requeridas en la orden de pedido.
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e Contador

Organiza, establece y dirige el control de presupuesto y contabilidad; colabora en la elaboracion
de la politica de presupuestaria y asesora en problemas financieros y de contabilidad
administrativa. Certifica los estados financieros, prepara los balances e informes de rutina.
Reporta a Gerente Financiero.

e Ingeniero de Produccion

Garantiza el cumplimiento de las condiciones de calidad exigida al producto.

Disefia e implementa procesos de fabricacion y control de produccion, asegurando que se cumpla
con las condiciones que garanticen un producto final éptimo. Calcula datos técnicos para
efectuar los procesos de fabricacion y suministra informacion técnica a cada uno de los talleres
pertenecientes a la Red de Trabajo Colaborativo. Busca optimizar los procesos productivos y
lograr mayor productividad, reducir costos y mejorar la calidad de los productos, analizando las
caracteristicas de los talleres y desarrolla la planeacion de la produccion y el MRP. Mantiene
actualizados los procedimientos y especificaciones de la calidad. Supervisar que las actividades
planeadas se ejecuten correctamente. Verifica que los talleres tengan la materia prima e insumos
necesarios para la produccion. Verifica que las cantidades de producto terminado recibidas en la
re correspondan a las cantidades solicitadas en la orden de produccion.

e Jefe de Almacén

Responsable de tareas de almacén tales como: Mantenimiento del registro del inventario asi
como la captura de los documentos relacionados con transferencias, entregas y reabastecimiento
de inventarios.

Efectla las compras necesarias de materia prima e insumos requeridos para la produccion. Ajusta
el disefio metodoldgico para la seleccion de los proveedores, levanta la informacion de las
caracteristicas de los posibles proveedores y ejecutar la metodologia de seleccion. Analiza los
resultados de la metodologia y tomar la decision sobre los proveedores que haran para de la base
de datos. Revisa los inventarios de materias primas e insumos. Actualiza el modelo de flujo de
inventarios. Realiza y envia orden de compra a proveedores. Programa entrega de materias
primas e insumos por parte de los proveedores. Realiza seguimiento a las 6rdenes de compra
enviadas a los proveedores. Recibe y registra la materia prima e insumos en el modelo de flujo
de inventarios. Ubica la materia prima e insumos en los puntos de almacenamiento definidos.
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e Empacador

Empaca o ayuda a empacar los productos recibidos de los talleres de acuerdo con los
procedimientos establecidos de empaque, postura de marcas o etiquetas, rétulos de direccion del
destinatario. Separar el producto terminado en las cantidades establecidas para el empaque
secundario. Empaca productos en el empaque secundario y los entrega a la empresa transportista.
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El objetivo general de este trabajo de grado es “Disefiar una propuesta de Red para el trabajo
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INGLES

The main objective of this paper is to design a work collaborative network for a group of shops of
Bolinia- Usme Bogota D.C., followinig the model of inclusive businesses, in order to improve their
competitiveness in the market. The paper has the condition, characteristics and parameters that
must be involved in the design of the network. Additionally, in the paper are define and
documented the processes of the logistics operation and support of the network, according to the
processes management defined in 15O 9000. Finally, the paper has an economic evaluation use to
determine the feasibility and the benefits gained through the project.
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