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RESUMEN

Jori Bordados en una organizacion que fabrica prendas de vestir y las
comercializa ademas tiene varios servicios como Bordados, Confeccion,
Sublimado y Vinil, esta ubicada en el Tejar centro histérico de la ciudad de
Quito.

Este trabajo de Titulacion, presenta una propuesta de mejora basada en la
metodologia gestibn por procesos y herramientas de manufactura en la
organizacion Jori Bordados.

En el diagnostico actual se defini6 como una organizacion que trabaja de
manera funcional y no de manera transversal o por gestion por procesos. De
acuerdo a los reportes de ventas se considera como un servicio estrella el de
bordados computarizados que representando el 50% de la produccion de la

organizacion.

Por medio de observaciones o entrevistas se logro definir la problematica de la
organizaciéon que estan generando a fuga de los clientes debido a que las
prendas entregadas no cumplen con las especificaciones técnicas y tiempo de

entrega comprometido.

En el levantamiento y analisis de la informacion se identifico varios problemas
relacionados con reprocesos, actividades paralelas, generacion de
desperdicios y una planificacion que no es respetada lo que produce cambios
excesivos con respecto a los tiempos de entrega ocasionando multas por los

problemas identificados en la organizacion.

En este sentido se elabora una propuesta de mejora que permitird minimizar

los problemas identificados y crear una ambiente confiable con los clientes.



Finalmente, la propuesta es factible ya que se cuenta con los recursos
necesarios para cumplir con las metas y objetivos definidos y esta acorde a las

necesidades de la organizacion.



ABSTRACT

Jori embroidery is an organization that make clothing that is marketed in Quito,
also it has some services such as embroidery, clothing, sublimated and Vinyl, it

is located in the Tejar neighborhood in Quito’s downtown.

This degree work, represents a proposal for improvement based on the process
management methodology and manufacturing tools in the Jori embroidery

organization.

In the actual diagnosis it is defined as an organization that works in a functional
way or for process management but not in a transversal way. The computerized
embroidery is considered the best service inside the organization and it is
representing 50% of the organization's production, according the sales reports.

Through observation or interview tools was possible to recognize the problems
of the organization that are generating that customers escape because the
garments delivered don’t keep with the technical specifications and delivery

time committed

In the research and analysis of the information , several causes were identified
and | will describe some of them: The working methods are not well defined,
wrong registers, there is not quality control, they are aligned to the prioritized
problems that are the following: Bad management of the order, quality defects
and low productivity (waste). In this case, | have prepared a proposal for
improvement, it is made of several manufacturing tools including Flow Chart,
Kanban Board and Control Plan that will minimize the problems identified and

create a reliable environment with customers.

Finally, the value of the investment is $ 6950; it is feasible according to the

financial study.
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INTRODUCCION

El Tratado de libre comercio entre Colombia, Pert y EEUU fue aprobado el 12
de octubre de 2011, ha favorecido a los paises cercanos como Colombia y
Perl debido a que no pagan aranceles, por tal motivo los costos de los
diferentes productos son mas competitivos. Los ecuatorianos prefieren viajar a

paises vecinos para adquirir diferentes prendas de vestir.

El cambio monetario es una ventaja adicional que también poseen nuestros
paises vecinos ya que tienen la oportunidad de devaluar la moneda el
momento que ellos lo crean necesarios y con esta medida los precios de los

productos en general en estos lugares pueden ser menores.

De acuerdo a estos antecedentes, en la practica la Unica forma de

diferenciarse ante los productos de los paises vecinos es la calidad.

La calidad tiene un sinnumero de definiciones de todas maneras para los
clientes de Jori Bordados sé pueden sintetizar en el cumplimiento de algunos

requerimientos como:

e Tiempo de respuesta
e Servicio al cliente
e Cumplimiento de requerimientos técnicos del cliente

e Diversidad en la oferta en otros.

Las industrias textiles ecuatorianas deberdn mejorar los procesos de su
organizacién, implementar una cultura organizacional de gestion por procesos

y capacitar a su personal en la orientacion y servicio al cliente.

En este sentido se desarrollara el presente de Trabajo de Titulacibn mediante
el cual se identificara los procesos agregadores de valor y sus problemas, para



lo cual se realiza el levantamiento, analisis y mejora de los procesos con el
objetivo de disminuir los desperdicios.

Antecedentes

Jori Bordados fue fundada en la ciudad de Quito en el afio 2010 como un
proyecto de tesis del Ingeniero Comercial Richard Guambafia, cabe indicar que
su madre comenzd este negocio familiar en el afio 1995 como un
emprendimiento donde ofrecian servicios de confeccion, en ese entonces la

organizacién era conocida como “Joriber”.

En la actualidad es una empresa de manufactura, que ofrece a sus clientes
productos confeccionados, bordados, sublimados y vinil en diferentes prendas

de vestir.

Esta organizacién esta posicionada en el mercado hace 18 afios, su fabrica se
encuentra en el sector del tejar y sus locales en varios centros comerciales, de
la ciudad de Quito como son: Quicentro Sur, Recreo, Condado Shopping y
ademas en el sector de Marianitas en la ciudad de Azogues.

Figura 1. Fabrica Jori Bordados, centro historico de Quito sector Tejar



La organizacion decidié en los ultimos afios diversificar el negocio generando
nuevos productos como bordados computarizados en 3D, sublimado y vinil asi
como la comercializacion de gorras, prendas de vestir y la confeccion de
uniformes deportivos, disfraces entre otros. Estd conformada por 19
trabajadores, los cuales estan distribuidos estratégicamente.

En los diferentes locales hay 6 colaboradores y en la fabrica trabajan los 13

restantes, con horarios rotativos.

Descripcion del problema

En el analisis de la problematica dentro de la organizacion se pudo identificar
que los procesos que estan relacionados con la linea de produccion son
realizados de forma empirica y a criterio de cada colaborador. Las actividades
se realizan en desorden, sin responsables definidos en diferentes momentos y

duracion.

En algunas ocasiones las especificaciones técnicas de los productos no
cumplen con lo solicitado por los clientes y muchas de ellas han sido
determinadas por el criterio de cada operario. No se respeta la planificacion.
Una vez que la planificacion fue socializada en las diferentes areas de la
organizacion, es modificada debido a que existen clientes que solicitan el
servicio de bordado de manera urgente por tal motivo se emiten nuevos
lineamientos, esta accion provocan que las ordenes de produccion iniciales
gueden detenidas para tratar de cumplir las nuevas instrucciones. Finalmente

las 6rdenes originales no se cumplen en el tiempo planificado.

En la organizacion se identificaron varios desperdicios de materia prima,
movimientos innecesarios, reprocesos, desorden en las actividades que implica
la pérdida de prendas entre las diferentes areas de gestion, falta de limpieza

gue influye en el ambiente laboral y efectividad de sus trabajadores, entrega de



productos que no cumplen en calidad y cantidad con los requerimientos
establecidos por el cliente o consumidor, muchos de estos inconvenientes
reportados son motivo de multas impuestas por la organizacion esta medida
tiene la intension de disminuir dichos errores sin embargo no lo ha conseguido.
Lo que ha provocado es que no se reporten, se oculten y se genere un mal
ambiente laboral.

En Jori Bordados se identifico los problemas mediante diferentes técnicas tales
como: observacion, entrevistas, revision de documentos y videos con el

objetivo de identificar la causa y efectos de los problemas.

Algunos ejemplos descritos en detalle se exponen a continuacion:

e Problema: Inadecuada gestion en el levantamiento de la orden de
confeccién y bordado.

e Ejemplo: Cuando se realiza el levantamiento de requerimiento en la
orden de confeccién y bordado la informacion estd incompleta con

borrones, tachones y confusa como se puede observar. Ver figura 2.

e Efecto: Una orden de pedido mal levantada provoca reprocesos y
desperdicios. Ademas hay ocasiones que llega al cliente el producto
con defectos lo cual conlleva a la pérdida y la insatisfaccion del cliente.



E et

Figura 2. Orden de Pedido mal levantada

e Problema: Procesos no estan estandarizados provoca que las
actividades se realicen en desorden, diferentes tiempos y que las
caracteristicas de los mismos sean diferentes de acuerdo al criterio de
cada operario.

e Ejemplo: Se entreg6 el mismo bordado a 3 operarios se verifico que el
tiempo de entregan son diferentes y acabados distintos lo que afecta a
la calidad del producto y la productividad de la organizacion. Ver Figura
3.

e Efecto: Por no existir una planificacion adecuada de actividades los
operarios debe cubrir su carga laboral con horas extras lo cual genera

para la organizacion pagos adicionales.

Figura 3. Desorden



Problema: No existe una correcta planificacion, no se tiempo
establecido para la ejecucion de actividades.

Ejemplo: Cliente se establece que su tiempo de entrega es en 3 dias
por no tener una planificacion adecuada se lo realiza en 5 dias Ver
figura 4.

Efecto: Cliente insatisfecho, costos adicionales, por desperdicios de
materia prima, pago de horas extras a los operarios para rehacer el

producto y reprocesos. Para compensar el error el duefio hace entregas

a domicilio.

Fiaura 4. Pedido incompleto

Problema: Producto final defectuoso, lo cual genera reprocesos y
pérdida de utilidades para la organizacion.

Ejemplo: Cuando un bordado esta mal hecha la organizacion le compra
las prendas al cliente para proceder a bordar nuevamente. Ver figura 5.
Efecto: Pérdida para la organizacion y debilitamiento de la imagen ante
los clientes.



Figura 5. Producto defectuoso

e Problema: Ingreso incorrecto de la informacion en las maquinas
digitadoras.

e Ejemplo: El digitador ingresa la codificacion o disefio segun la orden
de confeccion y bordado, como no identifican los codigo de los colores
registran mal el requerimiento. Al dia se ingresa un promedio de 10
ordenes de las cuales 6 tienen errores. Ver figura 6.

e Efecto: EIl desconocimiento genera reprocesos Yy actividades que no

agregan valor, pérdidas para la organizacion.

Figura 6. Desperdicios de materia prima

e Problema: No existe un control adecuado para el ingreso secuencial de
las ordenes de confeccion y bordados, generando un incremento

adicional de recurso humanos, maquinaria, etc.



Ejemplo: Existen clientes que necesitan los bordados de urgencia y
solicitan que se proceda a ejecutarlos sin una previa evaluacion de
recursos. Lo cual afecta el orden de los trabajos anteriores y tiempo de
entrega Ver figura 7. Q

Efecto: Horas extras de trabajo y ese valor no es considerado en el

producto final, asumiendo la empresa este costo adicional.

Figura 7. Falta de Control en las areas

Problema: Inadecuada ubicacion de materia prima con respecto a la
linea de produccion.

Ejemplo: Para iniciar con las actividades de bordados se debe cortar un
pedazo de pelon que lo respalde este material que esta ubicado en la
planta alta de la linea de produccion alrededor de 100 metros. Ver figura
8.

Efecto: Pérdida de tiempo, dificultan al traslado de materia, movimientos

innecesarios.

- < - —_——
[ e S i -

Figura 8. Inadecuada ubicacion materia prima



e Problema: Uso inadecuado de materia prima que ocasiona desperdicios
innecesarios.

e Ejemplo: El operario no considera las dimensiones que se debe de
cortar de peldn y desperdicia el material. Ver figura 9.

e Efecto: Dinero amortizado en los residuos de la materia prima.

Figura 9. Uso inadecuado materia prima

e Problema: No se evidencia que exista control de calidad a lo largo de
la linea de produccién.

e Ejemplo: En un trabajo que consistian en bordarlos mandiles no
cumplen con los colores del logo de una empresa de transporte. Ver
figura 10.

e Efecto: Pérdida de clientes por falta de control de calidad.

Figura 10. Control linea de produccion
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Alcance

Este trabajo de titulacion se enfocara en el area de produccion de Jori

Bordados.

Esta constituida por cuatro areas de confeccion, bordados, sublimado y vinil.

El presente estudio se realizara en la secciéon de bordados debido a que la
mayoria de los problemas criticos fueron identificados en esta area, los mismos
que en la actualidad estan afectando con el cumplimiento de las necesidades
de los clientes y la entrega oportuna de los productos que se ven reflejados en

la rentabilidad del negocio.

Para el analisis de datos se considero la informacion de los dos Ultimos afos

2018 y hasta la presente fecha.

El presente proyecto comprenderd las etapas de diagndstico, analisis y

propuesta de mejora.

Se demostrara que la propuesta es viable y comprende un beneficio en la

rentabilidad de la organizacion.

Justificacion

En el dltimo afio 2018, la Alta Direccién ha reportado la pérdida del 10% de los
clientes. Esto ha perjudicado a la organizacion en un valor aproximado de
29000 dolares en el afio 2017. Esta situacion esta relacionada con la
insatisfaccion de los requerimientos en los productos, que ha generado una

imagen inadecuada en la organizacion.

Este problema puede influir directamente en el desarrollo de la organizacién, ya

que los potenciales nuevos clientes no confiarian en “Jori Bordados”
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Los desperdicios identificados anteriormente, asi como el desorden, mala
planificacion e incumplimiento, afectan directamente a la rentabilidad del
negocio de Jori bordados. Esto puede comprometer, la permanencia de la

organizacion en el mercado.

Todas estas implicaciones son razones suficientes para el desarrollo e
implementacion de una propuesta de optimizacién enfocada en los procesos
que permita mejorar la calidad y la productividad con un efecto directo en la
satisfaccion del cliente y la rentabilidad del negocio.

Objetivos

Objetivo General
Realizar una propuesta de optimizacién de las operaciones en el proceso de
bordados de la empresa textil Jori Bordados, mediante la aplicacion de gestion

por procesos.

Objetivos Especificos

Realizar un diagnéstico de la situacion actual mediante el levantamiento

de los procesos.

e Analizar la informacion y determinar las causas de los problemas
identificadas.

e Desarrollar la propuesta de optimizacion.

e Realizar un andlisis de costo beneficio de la propuesta

Metodologia aplicada

El desarrollo del proyecto de titulacion tiene un enfoque cuantitativo, basado en

el estudio exploratorio, involucra el analisis de los procesos que conforman la
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cadena de valor. A fin de establecer entornos, causas y efectos; mediante la
aplicacion de la herramientas de la calidad y gestibn por procesos para

determinar la soluciones optimas.

Se realizar4 una propuesta de optimizacion de procesos como medio de
verificacion de la efectividad de las soluciones planteadas mismas que seran
entregadas a la organizacion.

Adicionalmente, se levantara la informacion de empresas similares, libros,

revistas, papers y otros trabajos de titulacion.

Finalmente se realizard visitas de campo con el objetivo de obtener la
informacion real y de primera mano. Realizando entrevistas a todo el personal
de la organizacion, incluyendo el Gerente General y demas colaboradores de
Jori Bordados.

1. CAPITULO I. MARCO TEORICO

Introduccién

En este capitulo se describira las definiciones de los diversos temas que se
desarrollarén en el presente Trabajo de Titulacion.

1.1 Marco Conceptual

Procesos

Es un conjunto de actividades que tienen una secuencia légica que permite
transformar entradas (materia prima o informacion) en productos y/o servicios

con valor agregado para el cliente interno o externo. Se mide por medio de

indicadores de gestion.
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Tipos de Procesos
v' Procesos Estratégicos
Los procesos estratégicos estan relacionados con los lineamientos,
directrices, planes estratégicos que son emitidos en la organizacion por
la alta direccion.
v' Procesos Misionales
Los procesos vitales son los que estan relacionados con la razon de ser

de la organizacion, es decir, a lo que se dedica siempre con el enfoque

de satisfacer las necesidades de sus clientes.

v" Procesos de Apoyo
Los procesos que se complementa a los otros procesos de Jori
Bordados y son necesarios para un desempefio efectivo de la
organizacion.
Duefio de Proceso
El dueiio del proceso es una persona que tiene la responsabilidad de ejecutar
correctamente las actividades relacionadas con el tiempo, calidad, costo,

mejora continua etc.

Caracteriza del Proceso
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La caracterizacion de los procesos es una herramienta que permite detallar el
proceso a nivel mas desagregado, definiendo su estructura y componentes
como proveedores, entradas, proceso, salida y clientes los mismos que

permiten conocer de manera mas amplia.

Mapa de Proceso

Es una representacion grafica de una organizacion que determinan los
procesos necesarios para definir un sistema de gestion de calidad, deben tener
una secuencia logica estar interrelacionados se clasifican en estratégicos,

operativos y de apoyo.

Gestion por Procesos

Es un conjunto metodologias y procedimientos, que permitir mejorar los
procesos de la organizacion hasta la obtencion de la efectividad del

desempefio y aumentd de su productividad.

Calidad

Es cumplir con el grado de satisfaccibn de los requisitos o necesidades
implicitas o explicitas de los clientes, es considerada muy subjetiva se mide por
medio de indicadores de calidad como: cobertura, eficacia, ventas vy

competitividad.

Productividad

Es el resultado de la cantidad de productos obtenidos mediante la aplicabilidad
de un sistema de produccion y los recursos invertidos, se mide mediante
indicadores de eficiencia se utiliza para mejorar el estilo de vida de la sociedad

mayor rentabilidad del capital invertido.
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Eficacia

Es la capacidad de alcanzar la meta mediante la ejecucion de una accion, se
mide mediante el porcentaje o nivel de satisfaccion de los clientes, se utiliza

para determinar el grado de cumplimiento de una tarea.

Eficiencia

Es el cumplimiento de las metas u objetivos con el minimo recurso (mano de
obra, tiempo, materiales, dinero) se puede utilizar para generar la optimizacion

en las diferentes areas de la organizacion.

Diagrama de Tortuga

Es una herramienta que nos permite visualizar y determinar un diagnostico del
proceso de la situacion actual y sus componentes que responde a las
siguientes preguntas: ¢Con qué?, ¢Como? , ¢Con quiénes?, indicadores, las

entradas representa la cabeza y salida la cola de la tortuga.

¢, Con qué? ¢, Con quiénes?

Salidas

Entradas -

/ Propo6sito "~ Indicadores

¢, Como?

Figura 11. Diagrama de Tortuga
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SIPOC

Es un conjunto de elementos sistematizados que permite detallar los
proveedores, entradas, proceso, salida y clientes que intervienen en un
proceso.

Sus siglas se encuentran en inglés y significa los siguientes:

v' S= Supplier= Proveedor
v' I= Input= Entradas
v' P= Process= Procesos
v' O= Output= Salida
v' C= Customer= Cliente

Matriz de Descripcion de Actividades

Es una herramienta que permite levantar informacién de las actividades,

descripcién, documentacion que evidencia y tiempo.

Matriz de Problemas

La matriz estd constituida por los problemas de la organizaciéon (quejas,
productos que no cumplen con las especificaciones técnicas en otros) y los
criterios de validacion que define segun (demanda, impacto politico, objetivos
estratégicos y los que se consideren necesarios ) los cuales estan definidos

con la siguiente ponderacién alto=3, medio =2 bajo=1.
Matriz de Priorizacion
La matriz fue elaborada segun la lista de causas vs problemas identificados en

la organizacion. La ponderacion se determina 10 con un nivel alto o vital y 1

con un nivel bajo.
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Ishikawa

Es una herramienta que permite identificar las diferentes causas relacionadas
con las 6M (Mano de Obra, Métodos, Maquina, Materiales, Medicion, Medio
Ambiente), las cuales permiten identificar los problemas mas relevantes de la

organizacion

Diagrama de Pareto

Es considerado como un modelo estadistico o la regla 80-20 que permite
definir el 80% de las causas que originan los problemas de una organizacion y
que permitira resolver el 20% de los problemas. Su interpretacion se la realiza
por medio de un grafico de barras que permite visualizar las causas mas
relevantes o quejas de los clientes que determinan los problemas en una

organizacion.

Optimizacion

Es una accion que permite renovar el o los proceso de una organizacion, a su

vez mejorar los recursos hasta lograr la efectividad.

Contramedida

Es una accion que se utiliza para determinar una solucién a una amenaza o
problema identificado. Se debe implementar segun la necesidad de la
organizacion es importante considerar los diferentes recursos para su
ejecucion.

Costo Fijo

Los costos que la organizacion debe asumir independientemente de la cantidad

de productos que se realicen se denominan costos fijos.
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Costo Variables
Los costos que la organizacion debe asumir dependiendo de la variacion de

productividad, se denominan costos variables.

Matriz de Priorizacion de Problemas

Esta herramienta permite definir los problemas que estan generando mayor
impacto en la instituciébn para determinar su origen se realiza un analisis de
causa efecto. Esta matriz fue estructurada por las causas vs problemas de la

organizacion.

Costo/ Beneficio

Es una herramienta que permite analizar los costos previstos y los beneficios
esperados que estan relacionados con un proyecto, nueva empresa o producto
gue permitird conocer su rentabilidad y cumplir con los objetivos planteados.

Tasa Interna de Retorno

Es considerada el retorno de la rentabilidad y el supuesto de nueva inversion,

permitira analizar si el proyecto beneficioso.

Factibilidad

Es considerado como un instrumento que permite definir la toma de decisiones
referente a los recursos que permitira cumplir con los objetivos que con lleva al

existo de ejecutar un proyecto.

Ishikawa

Es conocida también como espina de pescado, esta herramienta permite

determinar las causas que origina los problemas en una organizacion.
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Pareto

Es un diagrama que permite priorizar las causas o fallas que estan generando

los problemas, el 20% de las causas determinan el 80% de los problemas.

Plan de Control

Es un documento que permite tener el control de las entradas y salidas de los

procesos que interactlan entre si.

Trabajo estandarizado

El trabajo normalizado permitir definir las actividades en un proceso hasta el

control de la variabilidad del proceso.

Hoja de Trabajo Estandarizado (SOS)

Es una herramienta de trabajo que permite levantar las actividades y definir

tiempos considerando una secuencia logica.

Hojas de Elemento de Trabajo- (JES)

Es una herramienta de trabajo que permite levantar de manera especifica las

tareas y definir tiempos considerando una secuencia logica.

Ambiente Laboral

Es conformada por las emociones de los colaboradores, es considerado una
herramienta fundamental para mejorar la productividad y compromisos de los

Mmismaos.
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ADKAR

Es una herramienta organizacional que permite inculcar en los colaboradores

los cambios positivos de manera consecutiva en las actividades a ejecutar.

1.2 Marco Metodoldgico

Gestion por Procesos

Es una herramienta que permite mejorar los procesos de una organizacion
mediante la aplicabilidad de metodologias y procedimientos, para los cual es
necesario cumplir con las siguientes etapas: identificar, modelar, analizar,
medir y optimizar hasta la obtencion de la efectividad de la organizacion y

aumento de su productividad.
Propdsito.- Identificar los procesos criticos, es decir los de mayor importancia
y desempefio prioritario en la organizacion, con el objetivo de optimizar sus

recursos y mejorar los procesos de la organizacion.

Pasos a seguir- Diagrama de flujo

1. Maldear g & nalizar el 3, Implementar 4, Butomatizar 5, Controlary 6, Optimizar el
proceso proceso &l proceso ¢l procesos sequimiento proceso

i

Figura 12. Gestidn por Procesos

Resultados esperados.- Mejorar y Controlar los procesos con un enfoque de

excelencia e innovacion.
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Levantamiento Procesos

Es una herramienta que permite conocer los procesos de una organizacion,
con el objetivo de identificar sus diferentes etapas, diagramar de acuerdo a su
secuencia de actividades y poder definir los indicadores de gestion que
permiten determinar el diagnostico de los mismos. Para el levantamiento de
procesos se debe utilizar diferentes alternativas como las entrevistas,

filmaciones y visitas en el lugar.

Propdsito.- Conocer los procesos, sus etapas y documentarlos mediante la

diagramacion y documentacion en la matriz de descripcién de actividades.

Pasos a seguir- Diagrama de flujo

1.Conacer 103 2, [detificar las 3.Documentar . 4.Fstahlecer
. indicadares de
pracesns etapas |35 acividades )
gestidn

Inicia Fin

Figura 13. Levantamiento de Procesos

Resultados esperados.- Documentar las actividades para identificar el giro de

negocio de la organizacion.
Analisis de Procesos
En esta etapa permite determinar una revisién detallada de cada una de las

actividades y logra entender la estructura del proceso, con la finalidad de

mejorar e innovar.
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Propdsito.- Investigar cada una de las actividades que conforman el proceso,
con el objetivo de identificar oportunidades de mejora e implementarlas.

Pasos a seguir- Diagrama de flujo

&, Determinar el
1, Defiir 3 Documentar 4, derffc 5, Dacumentar

: alcance (Donde :
Bquipo el praceso el oporridades el proceso el

contraparte cqmmenza / A5 & meajra T0-BE
termin ¢l procesn

Ihicio Fif

Figura 14. Andlisis de Procesos

Resultados esperados.- Definir el diagnostico de los procesos de la
organizacion.

Mejora de Procesos

Es una secuencia logica de actividades que intervienen para optimizar los
productos o servicios mediante la implementacion de las oportunidades de

mejora identificadas.

Propdsito.- Identificar los errores en las diferentes areas de la organizacion y

mejorar mediante la aplicabilidad de las herramientas de la mejora continta.
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Pasos a seguir- Diagrama de flujo

1, Iertificar fa &Detemingrel 3 Recolectr 4, Gesionar i S Analizarly | | 6Sodalizarla T, mplemar
Mejora e 3 mejarar infamatidn informadan informadan infomatidn Mejara
Fin

Figura 15. Mejora de Procesos

Resultados esperados.- Optimizar los procesos y/o servicios con la y aplicar
el ciclo PHVA.

Calidad

Es cumplir con el grado de satisfaccion de los requisitos o necesidades de los
clientes, es considerada muy subjetiva se mide por medio de indicadores
cobertura, eficacia, valoracibn en ventas, satisfaccion del cliente vy
competitividad. Las herramientas que se puede utilizar son encuestas,

cuestionarios.

Propdsito.- Satisfacer las necesidades de los clientes con el cumplimiento de
las especificaciones técnicas.

Pasos a seguir- Diagrama de flujo

; , . 5. Implementar f, Realizar
1.Campramiso 2 Realizar .Recolectar 4 |dentfr P .
- . i " acciones contral y
Alta Direccion encuestas infarmacion plan de accion . .

correctivas sequimienta

Fit

Figura 16. Calidad
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Resultados esperados.- Cumplir con las expectativas de los clientes

referente a calidad, tiempo de respuesta.

Productividad

Es la relaciébn de los resultados de la cantidad de productos obtenidos
mediante la aplicabilidad de un sistema de produccion y los recursos invertidos,
se mide mediante indicadores de eficiencia, se utiliza para mejorar el estilo de

vida de la sociedad obteniendo mayor rentabilidad del capital invertido.

Propdsito.- Obtener los productos acorde a los requerimientos y tiempo

establecido y aumentar la rentabilidad de las empresas.

Pasos a seguir- Diagrama de flujo

6. Reli
el D | | 3Organizarel | | 4Pl | | S Enfomsen i
[ ' i B . cantrol y
tesponsables Intermupdnes tiempo acthidades ¢l trabajo "
sequimienta
Fin

Figura 17. Productividad

Ihicio

Resultados esperados. - Obtener los productos planificados, mediante la

aplicabilidad de un sistema de gestion por procesos.

Trabajo Estandarizado

Es una herramienta Lean Manufacturing que permite definir las actividades de
agregan valor en un proceso, tiempo y responsabilidades. Para la

estandarizacion de actividades se debe considerar tres aspectos.

v' Takt time de entrega de las prendas segun lo solicitado por el

cliente.
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v Secuencia de actividades que se debe realizar segun la l6gica del
proceso y en cumplimiento del tiempo de ciclo.

v Inventario estandar considerando el nimero de maquinas que se
necesita segun su demanda, para minimizar el impacto, en caso

de que se produzca una para.

Los pasos a seguir para la estandarizacion de procesos son los siguientes:

v Involucrar a la alta direccion y al personal operativo.

v Investigar la mejor estratégica para alcanzar el objetivo del
proceso.

v Documentar mediante entrevistas, fotos, diagrmas, descripcién
breve.

v Capacitar al personal

v' Implementar el instructivo de trabajo

v" Revisar los resultados

Si el resultado es favorable realizar la implementacién caso contrario analizar la

brecha y aplicar acciones correctivas.

El desarrollo de este capitulo se realizé mediante el estudio de varias

bibliografias.

2. CAPITULO Il. DIAGNOSTICO

Introduccién

En este capitulo se analizara la situacion actual de Jori Bordados hasta la

nidificacién de los problemas.

Jori Bordados es una organizacion familiar, esta estructurada por jerarquias no
tiene una cultura organizacional basada en procesos. Se identificé que la orden

de pedido no posee un formato establecido.
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La informacién se levanta en la factura lo cual no permite tener los

requerimientos de los clientes de manera clara y precisa.

Figura 18. Factura- Orden de Pedido

La organizacién esta conformada por los servicios de Confeccion, Sublimado,
Vinil y su producto estrella Bordados. Se han identificado varios problemas con
los clientes y estan relacionado con el cumplimiento de las especificaciones
técnicas y el tiempo de entrega comprometido. A continuacion se describen los

productos que forman el portafolio de productos.

2.1 Portafolio de Productos

Algunos de los productos que se elaboran en base a estos servicios son:



Jori

Nt

Figura 19. Camisetas

Figura 20. Busos
Tomado en Jori Bordados, (2019).
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Figura 21. Camisetas de Mujer
Tomado en Jori Bordados, (2019).

BED Dryfic JOfi

LA

Figura 22. Camisetas de Hombre
Tomado en Jori Bordados, (2019).
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Chalecoo Suolimadoo

Figura 23. Chalecos
Tomado en Jori Bordados, (2019).

Mangao Y Buff Jori

Figura 24. Mangas
Tomado en Jori Bordados, (2019).
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Figura 25. Gorras
Tomado en Jori Bordados, (2019).

Figura 26. Chompas Deportivas
Tomado en Jori Bordados, (2019).
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Figura 27. Cartucheras
Tomado en Jori Bordados, (2019).

2.2 Servicios
Jori Bordados ofrece cuatro servicios claves, que son:
Bordados

v

v' Confeccién
v' Sublimado

v Vinil

La organizacion estd conformada por cuatro servicios, como se puede
visualizar en el siguiente grafico, que define desde el requerimiento por parte

del cliente hasta la entrega del producto
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Confeccidn

Sublimado

Entrega del
prodouto

1-Recibir el 2.Llenar orden ;
requerimientn ;:le s iTID_U de
del cliente P Servico?

Inicio

Bardado

Figura 28. Servicios de Jori Bordados

Como se puede observar en el gréafico, los clientes pueden acceder a cualquier

de los servicios que ofrece la organizacion.

2.3 Clientes

La organizacion cuenta con valiosos clientes, entre los cuales se incluyen:

v' Seguridad Corporativa (Sercop).- Es una empresa de seguridad que

esta conformada por 100 trabajadores.

v' Brainston.- Es una organizacion de innovacion esta conformada por 20

trabajadores.

v" Confecciones Gallegos.- Es una empresa de confeccién de ropa
deportiva esta conformada por 12 trabajadores.

v' Asociaciones Textiles.- Es una empresa industrial esta conformada por

mas de 100 trabajadores.

Estos clientes determinan el 50% de la facturacion anual de la organizacion la

cantidad restante corresponde a los clientes naturales no frecuentes.
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2.4 Facturacion

Jori bordados en una organizacion que anualmente factura de acuerdo a la

tabla que se detalla a continuacion.

ARo Valor

2018 | Aproximadamente
$195.000
2017 | Aproximadamente
$190.000

2.5 Competencia Directa

v' Ecuabordados

v' Confecciones Tania
v Fashion Bordados
v’ Sublite

2.6 Proveedores

Los proveedores con los que Jori Bordados trabaja son los que estan

relacionados con el giro de negocio.

v" Prime

v' Textil Padilla

v Fabrinorte

v La casa del cierre

La organizacién ha considerado como sus proveedores principales a los que
abastecen de materia prima como tela e hilo y con los cuales tiene establecidos

sus términos de referencia con respecto a tiempo y calidad.
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v Intela ( Empresa de tela)
v' Marathon Hilos ( Empresa de hilo)
v Hilos Futus ( Empresa de hilo)

2.7 Levantamiento de Procesos

En Jori bordados se procedio a identificar desde el macro proceso, procesos,
subprocesos hasta la caracterizacion de los mismos. La cadena de valor esta
conformados por los procesos de confeccioén, sublimado, vinil y bordados. La
segmentacion de los procesos se determind de acuerdo a la observacion
realizada in situ. Analizando el desarrollo y secuencia de las actividades
similares se definid los nombres y delimitaciones de los procesos, esta
informacion fue validada con la Gerencia General y socializada mediante un
taller didactico dirigido a los colaboradores de la organizacion. Finalmente se
obtuvo el mapa de procesos de la organizacion En primer lugar se diagramo el

mapa de procesos que se encuentra a continuacion:

2.8 Mapa de Procesos

[ ]
Bordadoo
. wo

Macroprocesos Estratégicos

Gestion de Alta / Gestion de Ventas \\>
Direccion

Macroprocesos Operativos

Necesidades,

requisitos y

expectativas
satisfaccion,
resultados,
productosy

Confeccién Sublimado // Vinil Bordado

Consumidor, comprador o usuario final )
Consumidor, comprador o usuario final )

Macroprocesos Soporte/Apoyo

\X N\ !
\ Gestion de N
// Distribucion

AN N\ N\ \_ Gesti6n de Seleccion y
AN ” N\ i \\

1\ Gestion de \j> > Gestion de \j> ) Capacitacion del Personal
Compras / Pagos "/

Figura 29. Mapa de Proceso
Tomado en Jori Bordados, (2019).
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Los procesos estratégicos que estdn de color naranja en el grafico, estan
conformados por la gestidn de la alta direccion y gestion de ventas. Los duefios

correspondientes son el Gerente General y el Supervisor de Ventas.

Los procesos de soporte y apoyo que estan de color rosado esta conformados
por la gestion del recurso humano, gestion de compras, gestion de pago,
gestion de seleccidon y capacitacion del personal y gestion de distribucion los
cudles estan conformados por dos colaboradores en cada una de las areas. El
duefio de los procesos es el Gerente General y la recepcionista que le ayuda a

ejecutarlos.

Los procesos operativos son los que estan de color celeste estan conformados
por los procesos de bordados, confeccion, sublimado y vinil. El duefio de los
procesos es el supervisor de las areas.

Es importante recalcar que la estructura del mapa de procesos fue levantado
de acuerdo a las actividades que realizan los diferentes colaboradores, no
estan disefiadas fisicamente es la organizacién Jori Bordados. Se realizan
actividades iguales que son ejecutadas por diferentes personas. Los procesos
operativos son considerados los mas significativos de la organizacion, debido

al impacto que generan en los clientes.

La cadena de valor esta constituido por diferentes procesos que se detallan a

continuacion:

2.9 Confeccion

Es un area que se dedica a disefar, cortas y confeccionar las diferentes
prendas de vestir, estd conformada por 5 profesional. La produccién de esta
area corresponde al 25%. A continuacion se puede observar una foto de una

camiseta confeccionada.
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Cametao Polo Jori

'

™

Figura 30. Camiseta confeccionada
Tomado en Jori Bordados, (2019).

2.10 Caracterizacion del Proceso de Confecciéon

REQUISITOS INTERNOS

Reglamento Interno del Trabajo

PROVEEDOR

Figura 31. Caracterizacion Proceso de Confeccion

Interpretacion: Este documento fue levantado como parte del desarrollo del
trabajo de titulacion, esta estructura por proveedores (No estan definidos los

Términos y Condiciones), entradas, proceso (No esta levantado), salidas (No
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cumplen con las especificaciones técnicas), clientes y los recursos necesarios
que intervienen en el cumplimiento del Servicio de Confeccién. La informacién
fue levanta con los duefios de los procesos mediante talleres de trabajo donde
se identifico6 problemas relacionados con pérdida de prendas o moldes no
establecidos. El proceso no tiene definidos indicadores de gestion. Los talleres
se realizaron fuera de horarios laborales con el objetivo de que no interrumpir
las actividades ya establecidos en la planificacion. La hoja de caracterizacion
no esta socializado en la organizacion y fue validada con el gerente general

Ing. Richard Guambania.

2.11 Diagrama de Tortuga- Procesos de Confeccion

¢Con qué? B
Hilos ¢ Con quiénes?
Tela Operarios
Energia
Propésito
Confeccionar prendas de
Entradas vestir con materia prima de Salidas

Elementos —» calidad que cumplan con las Productos
confeccionados especificaciones técnicas de Confeccionados

los clientes.
¢, Como? Indicadores
Confeccion No existen

Figura 32. Diagrama de Tortuga- Proceso de Confeccion
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Interpretacion: El levantamiento de la informacion del diagrama de Tortuga se
realiz6 mediante la observacion y entrevista con los operarios, los cuales
mencionan que las actividades no estan estandarizadas, no existen
indicadores, controles. Es decir se trabaja de manera empirica. No tiene

establecida una meta u objetivos.
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2.13 Sublimado

Es una técnica donde los disefios se digitalizan y se plasman en las telas
mediante el traslado del disefio establecido a través del papel a la tela
utilizando altas temperaturas y presién hasta la obtencion de los disefios
personalizados. La produccion de esta area representa el 10 %.

Figura 34. Camiseta Sublimado
Tomado en Jori Bordados, (2019).
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2.14 Caracterizacion del Proceso de Sublimado

Cédige JORI-HJ-001

Versién: 1.0

Fecha: 4 de marzo del 2019
i 1

FICHA DE CARACTERIZACION

CARACTERIZACION

HC-CCAU

-

o c -
' Sortagdo
- —

4 de marzo de 2019

CODIGO:
REVISION:

Sustantivo

Sublimado FECHA:

RESPONSABLE DEL PROCESO: Alexandre Torres |

OBJETIVO DEL PROCESO

Sublimar productos con materia prima de calidad segun las necesidades del cliente

CONTROLES: REGLAMENTO INTERNO DE JORI BORDADOS, PROCEDIMIENTOS INTERNOS
REQUISITOS LEGALES REQUISITOS INTERNOS
Decreto ejecutivo 2393 Reglamento Interno del Trabajo

Decre vo 513

Covenios de la Organizacién Internacional del Trabajo

Codigo del Trabajo

CLIENTE

PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA

Tela de 75 gra
E1 [CMYK,100% poli
m de ancho

Gestién de Sublimado 1 Sublimado en los productos
(No esta levantada) confeccionadas o sin confeccionar

( Fuga de Clientes )

RECURSOS
PERSONAL: Cargo INFRAESTRUCTURA: EQUIPOS, SOFTWARE FINANCIEROS

Jefe de taller de sublimado

- Plottter de impresi6n, planchas sublimador
grandey mediana , computadoras,

No aplica
Sublimador - Adobe lustrartion P

Figura 35. Caracterizacion de Procesos Sublimado

Interpretacion: La informacion que se encuentra levantada en la hoja de
caracterizacion del proceso fue levantada mediante observacion y luego
validad con el gerente general Ing. Richard Guambafia. El documento esta
estructura por proveedores, entradas, proceso, salidas, clientes y los recursos
necesarios que intervienen para la cumplir con el Servicio de Sublimado en el
levantamiento de procesos se identificé problemas a en la definicion de los
colores y disefios a sublimar. En el proceso se identific6 que existe
inconsistencia entre los proveedores debido a que los lineamientos para la
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compra no estan definidos, no existe una secuencia légica para la elaboracion

de Sublimado

2.15 Diagrama de Tortuga-Proceso Sublimado

¢Con qué? _ .
Planchadora ¢Con quienes?
Tela Operarios
Energia
Disefio
Propésito
Sublimar las prendas de vestir
con materia prima de calidad Salidas
Entradas que cumplan con las _ Productos

Prendas de vestir = espeglflcamones técnicas de Sublimados

los clientes.
¢, Como? Indicadores
Sublimado No existen

Figura 36. Diagrama Tortuga Sublimado

Interpretacion: El levantamiento de la informacién de en diagrama de Tortuga
se realiz6 mediante la observacion y entrevista con los operarios los cuales
mencionan que las actividades no estan estandarizadas, no existen
indicadores, controles. Es decir se trabaja de manera empirica. No estan

definidas las meta u objetivos.
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2.17 Vinil

Es una técnica donde los disefios se digitalizan y se plasman en las telas de
color blanco, segun los requerimientos de los clientes. La produccion de esta

area representando el 15 %.

Figura 38. Tela Vinil

2.18 Caracterizacion del Proceso de Vinil

Codiga JORI-HJ-001
Versién: 1.0

Fecha: 4 de marzo del 2019
Paginas: T

FICHA DE CARACTERIZACION

CARACTERIZACION
Sustantivo 1GO: Hc-ccAu
)

Vinil Textil 4 de marzo de 2019

RESPONSABLE DEL PROCESO: Alexandre Torres |

OBJETIVO DEL PROCESO.

Colocar los disefios elaborados en vinil en los productos propios y p i segun las i del cliente.

CONTROLES: REGLAMENTO INTERNO DE JORI BORDADOS, PROCEDIMIENTOS INTERNOS
REQUISITOS INTERNOS
Reglamento Interno del Trabajo

Covenios de Ia Orga
Cédigo del Trabajo

cional del Trabajo

PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTE
E1 P1
E2 23
E3 P3
ea Pa

- Vinil Vinil resistente o durable (50

UL P [t o aeann - o
o] |
|co] [va]
- -

RECURSOS
PERSONAL: Cargo INFRAESTRUCTURA: EQUIPOS, SOFTWARE FINANCIEROS

- Plottter de corte, E61, computadoras,
- Adobe lustrartion No aplica

Figura 39. Caracterizacion de Proceso Vinil
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Interpretacion: La informacion que se encuentra levantada en la hoja de
caracterizacion del proceso fue levantada mediante observacién y luego
validad con el gerente general Ing. Richard Guambafa. El documento esta
estructura por proveedores, entradas, proceso, salidas, clientes y los recursos
necesarios que intervienen para la cumplir con el Servicio de Vinil. Se identificd
problemas relacionado con el levantamiento de informacion y al ignorar la
aprobacion de los disefios por parte de los clientes. Los proveedores no tienen
definidos los términos de referencia. La falta de lineamientos esta generando la

fuga de los clientes.

2.19 Diagrama de Tortuga- Proceso de Vinil

¢Con qué? _ o
Planchadora scon qwenes?
Tela blanca Operarios
Energia
Disefio
Propoésito
Colocar los disefios
Entradas elaborados en  vinil  en Salidas
Prendas de vestir proo!uctos personalizados «_Productos Vinil
=¥ segln las necesidades del
cliente.
¢,Como? Indicadores
Vinil No existen

Figura 40. Diagrama Tortuga Confeccién
Tomado en Jori Bordados, (2019).
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Interpretacion: El levantamiento de la informacion se realizé mediante talleres
de trabajo con los operarios se identific6 que las actividades no estan
estandarizadas, no existen indicadores, controles, metas u objetivos. Es decir

se trabaja de manera empirica.
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2.21 Gestion de Bordado

Es un arte que se utiliza para personalizar las diferentes prendas, es
considerada una de las areas mas importantes de la organizacion. La

produccion de esta area representa el 50 %.

Figura 42. Gorra Bordada
Tomado en Jori Bordados, (2019).

Este trabajo esta enfocado en la linea de produccion en el proceso de
bordados, el cual fue seleccionado debido a que actualmente esta influyendo

en la rentabilidad de la organizacion.

En el area de bordado se identific6 que no cuenta con la metodologia de
gestion por procesos; es decir no tiene propdsito, diagramas de flujo,

indicadores y meta.

Los trabajadores no conocen sobre la importancia de la implementacion de una

cultura organizacional por procesos.
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2.22 Hoja de Caracterizacion-Proceso de Bordado

Cédiga JORI-HI-001

FICHA DE CARACTERIZACION Versién: 1.0
Fecha: 4 de marzo del 2019
Paginas: T

CARACTERIZACION

copico: HC-ccAU -
REVISION: o - ol
Soroaldos
Bordado FECHA: 4 de marzo de 2019 -

RESPONSABLE DEL PROCESO: Victor Rodriguez |

OBJETIVO DEL PROCESO

Bordar productos con materia prima de calidad segin las necesidades del cliente.

CONTROLES: REGLAMENTO INTERNO DE JORI BORDADOS, PROCEDIMIENTOS INTERNOS
REQUISITOS LEGALES REQUISITOS INTERNOS
tivo 2393 Reglamento Interno del Trabajo

Decret

Covenios de la Organizacion Internacional del Trabajo
Cédigo del Trabajo

PROVEEDOR ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTE

- Hilo 100% poliéster, que no

Gestién de Bordados 1 Bordados en los productos
(No esta levantada) confeccionadas o sin confeccionar

u. s
(Fuga de Clientes)

RECURSOS
PERSONAL: Cargo INFRAESTRUCTURA: EQUIPOS, SOFTWARE FINANCIEROS

Jefe de taller

Bordador/a
- Computadora, impresaora Méquinas de bordar

" No aplica
Pulidor Wilcom

Figura 43. Caracterizacion de Proceso de Bordado

Interpretacion: La informacion que se encuentra levantada en la hoja de
caracterizacion del proceso fue levantada mediante observacion y luego
validad con el gerente general Ing. Richard Guambafa. El documento esta
estructura por proveedores, entradas, proceso, salidas, clientes y los recursos
necesarios que intervienen para la cumplir con el Servicio de Bordados. Se
identificaron problemas relacionados con el incumplimiento de especificaciones
técnica y el tiempo de entrega comprometido de los productos bordados. No
estan definidos los lineamientos con los proveedores las actividades no esta

documentadas lo que genera actividades en paralelas, desperdicios. Se
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identifico fuga de clientes esto podria afectar a la organizacién debido a que la

mayor parte de los clientes esta relacionados a este area.

2.23 Diagrama de Tortuga- Proceso de Bordado

¢Con qué? -
Bordadora ¢Con quiénes?
Tela Operarios
Energia
Disefio
Propoésito
Bordar las prendas de vestir
con materia prima de calidad Salidas
Entradas que cumplan con las Productos
Prendas de vestir™ " especificaciones técnicas de Bordados
los clientes.
¢, COmMo*
Bordados Indicadores
No existen

Figura 44. Diagrama Tortuga Bordado

Interpretacion: El levantamiento de la informacion se realizé mediante la
observacién y entrevista con los operarios los cuales mencionan que las
actividades no estan estandarizadas, no existen indicadores, controles, meta u

objetivos. Los colaboradores trabajan de manera empirica.
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2.25 Justificacién de Bordados

El proceso de bordado determina la calidad y productividad lo cual influye en la

rentabilidad de Jori Bordados.

En el gréfico, se hace referencia al proceso gestion de bordados, subprocesos
orden de pedidos y el procedimiento atencion al cliente considerandolos por ser
los que representan la mayor demanda, impacto y desempefio en la

organizacion.

Proceso Operativo

<
Bordado N
///

/

Subprocesos

_

< N - .
{_ Gestion orden \\‘; Disefio de la \)
de pedido J muestra //
Gest
digitali

PR "N
Procedimiento

. AN
6n N
2 )
acion 4
4

N2

N N\
\‘\ Atencién al \\ \, Seguimientoy
) >

) : V%
— =

Figura 46. Jerarquia de Procesos

Se procedié a realizar un analisis de los procesos de confeccion, sublimado,
vinil y bordados en la organizacién, se identific6 varios reprocesos,
desperdicios, actividades repetitivas, quejas de los clientes respecto a calidad y
tiempo de respuesta, en este sentido el proceso que cumple con todos estos
factores criticos es el de Bordados donde se detecto varios errores desde que
ingresa el pedido hasta la entrega. Por tal motivo se levantd la descripcion de

actividades que se detalla a continuacion.
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2.26 Matriz de descripcion de actividades — Gestion de Bordados-AS-IS.

Tabla 1.

Descripcion actividades Bordados
Tiempo
aproximado

No Responsable Actividad Descripcion Documento .
e

ejecucion

Orden de Produccion
Recibe el
pedido de
. acuerdo a las
Definir el o
especificaciones
arte, logo|
o __ |técnica del .
1 |Recepcionista |y/o disefio| ~IN/A 30 minutos
cliente. Define
con el ]
) el arte, logo y/o
cliente L )
disefio segun el
requerimiento
del cliente
Genera la
factura de
acuerdo a los
requerimientos
Generar )
del cliente.
o factura vy i Factura _
2 | Recepcionista Envia la 30 minutos
entregar al
) propuesta  de
cliente _
orden de pedido
al supervisor
para su
aprobacion
_ Verificar la|Verifica la | Hoja de
3 | Supervisor ) o ) o
disponibilid | disponibilidad control de
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ad de|de Ila materia|materia
materia prima en la|prima
prima, si|bodega
existe
continua 4 30 minutos
Caso
contrario
solicita la
compra de
la materia
prima
Etapa de Produccion
Coloca la tela
en el tablero
verificando que
Colocar lajla muestra se
Muestra en
Operario tela en el|encuentre 5 minutos
el tablero
establero |ubicada en las
dimensiones 'y
material
solicitado
Cubrir la
muestra Cubra en su
con el | totalidad la
_ peldn muestra con el|Muestra )
Operario 1 minuto
necesario y |pelén y ubique | bordada
ubicar en|en los puntos
la puntos |para coser
para coser
Verificar Verifica que la
Operario N/A 5 minutos

que cada

muestra este
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establero y
peldn
estén bien
colocados
en la
magquina.
Si esta
correctame
nte
continuar
con la
siguiente
actividad
caso
contrario
regresar a
la actividad
12.

bien colocada y
con su
respectivo

peldn.

Operario

Activar la
magquina
para

bordar

Activa la
maquina  para
gue se proceda

a bordar

N/A

5 minutos

Operario

Sacar la
del

establero

tela

Saca la tela de

establero

N/A

1 minuto

Operario

Revisa las
prendas
segun la
orden de
trabajo,
colocar en

Sus

Revisa las
prendas segun
la orden de
trabajo, coloca
en sus
respectivas

bolsas y envia

Orden
entrega

revisada

de

30 minutos
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respectivas | al area
bolsas vy |correspondiente
envia al | (Confeccion,

area sublimado, vinil,

requerida |almacén).

Limpia las
maquinas de
trabajo con las

Limpiar las |respetivos

. o . | Maquina .
10 |Operario maquinas |instrumentos, Si| 10 minutos
_ _ limpias
de trabajo |la registra
alguna novedad
informar al
supervisor.
Revisa en la
Revisar y|maquina el|Mejorar el
. registrar la |namero de [formato de .
11 |Operario . . 10 minutos
produccion |puntadas registro de
diaria. diarias y registra | produccién

en el cuaderno

FIN DEL PROCESO

Interpretacion: La Matriz de Descripcion de Actividades, fue levantada
mediante entrevistas, videos y talleres de trabajo con el personal de la
organizacion, entre los meses de marzo y abril.Se puede identificar que en la
organizacién no existe una cultura organizacional de procesos, ya gque existe
varios reprocesos de actividades porque no estan definidos los cargos o
existen personal que no cumple con el perfil para desempenfar las funciones.

Se puede definir que la falta de estandarizacion en las actividades dificulta el
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disparador de la linea de produccion, debido a que se levanta informacion
errénea en la orden de pedido y por ende se ve afectado el producto final.
Cada operario realiza sus actividades segun su conveniencia y con el tiempo

que disponga lo que determina una baja productividad.

Para definir el tiempo que estd determinado a cada actividad, se procedié a
realizar varias acciones, es decir; filmar varias lineas de produccion, entrevistas
a los operarios y un taller de trabajo para levantar los minutos de ejecucion,
como la informacién registrada se realizé un calculo de la media para definir los

tiempos aproximados.

2.27 Introduccion a los problemas

El levantamiento de procesos es una manera de identificar las actividades de la
organizaciéon y la situacion actual. Jori Bordados estd conformado por cuatro
procesos sustantivos o agregadores de valor que se detallan a continuacion;

confeccidn, sublimado, vinil y bordados.

El proceso de bordado es considerado el de mayor impacto en la organizacion

debido a su alta demanda y se han identificados algunos problemas.

El proceso comienza con el levantamiento de requerimientos solicitados por el
cliente, cabe indicar que no existe un formato establecido para la orden de
pedido, no existe una persona designada para esta actividad, por tal motivo la
informacion es levantada segun la experticia de la persona que se encuentre
en ese momento. Esta falta de estandarizacion de actividades esta generando
varios problemas en esta unidad y los clientes no son satisfechos en sus
pedidos. Esta mala practica se ha repetido por varias ocasiones, es decir, es
considerada con una frecuencia alta. Este problema est4 afectando en la
calidad de los productos, tiempo de respuesta con los clientes y rentabilidad de
la organizacion. Para la identificacion de los problemas se realizaron varios

talleres de trabajo con los colaboradores, en los meses de marzo y abril,
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mediante una lluvia de idea se determiné los problemas de mayor impacto, los

mismos que se detallan a continuacion:

2.28 Problemas

2.28.1 Mala gestion del pedido

En el levantamiento de informacion de los procesos se pudo evidenciar que,
cuando el usuario acude a las instalaciones de Jori con las prendas y el disefio
para bordar, no hay una persona capacitada para el levantamiento de
informacion, lo que genera diversas formas de sefialar los requisitos del
bordado, en cuanto a formas, colores, ubicacion, tamafio, etc., cada persona lo
realiza a su manera. Los requisitos indicados se los ubica en la orden de

bordado en la cual se incluye los precios.

El documento ingresa al area de produccién y es interpretado segun dibujos y
colores por los colaboradores, quienes bordan lo que entienden sin confirmar si
es lo que solicita el cliente. Se ha identificado que en algunos casos, las
especificaciones tienen borrones, tachones dibujos equivocados con la
consiguiente confusion para los bordadores al realizar sus actividades y los
errores en el producto final. Esto puede provocar los retrasos de produccion y
el incumplimiento en la entrega. Adicionalmente no hay control de ingreso ni

salida de las prendas a bordar.

Para demostrar lo que antecede se procedera a describir un ejemplo:
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Figura 47. Pedido Incompleto

Una orden de 200 gorras ingresa con un disefio de bordado a realizarse en su
parte delantera. Al finalizar el lote, el pedido estaba incompleto, habia
Gnicamente 198 productos y el bordado estaba en la parte posterior, es decir
no se cumplid con lo solicitado por cliente, ademas, el tiempo de entrega

comprometido era de 2 dias y se detectod un retraso de 3 dias.

2.28.2 Defectos de calidad

Se han detectado varios defectos de calidad debido a errores al describir los
colores necesarios en el bordado. Por ejemplo, en la entrega de un producto
bordado, se identificO un error respecto al color solicitado segun la orden de
pedido, es decir; el cédigo de color fue mal ingresado por parte del operario en
las maquinas bordadoras, obteniendo un producto inconforme. Debido a que
las prendas eran del cliente, la empresa debié asumir posteriormente, el valor
de las prendas se cargd a los colaboradores por dafiar las prendas. En la
fotografia se puede evidenciar que el disefio del bordado no cumple con lo
solicitado por el cliente.
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Figura 48. Producto defectuoso

2.28.3 Baja productividad (desperdicios)

En el levantamiento de procesos realizado en la linea de produccién se

identifico varios reprocesos, disefios erréneos, tiempos muertos.

Los operarios no tienen establecidas sus actividades, en el levantamiento de
procesos se evidencid que mientras la maquina estaba bordando los
colaboradores no realizaban ninguna tarea adicional, sin embargo el proceso
exige el remate de hilos sobrantes de bordado que se los realiza

posteriormente, al apuro, en el area de ventas.

No existe control en el manejo de materia prima, cualquier persona puede
tomar hilos y telas, por esta razon, los reprocesos se los realiza libremente y

sin control.

Los errores en disefio generan costosos reprocesos debido a la necesidad de

la reposicion de las prendas.
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En la figura se puede observar que se encuentran el area en desorden y con
trabajos acumulados, ademas no se respeta el orden de ingreso de pedidos y a
menudo por 6rdenes “especiales”, se dejan producciones a medio hacer para

dar preferencia a dichas ordenes.

Figura 49. Baja Productividad

2.28.4 Ambiente de trabajo inseguro

Los colaboradores trabajan jornadas de ocho horas con las maquinas
bordadoras, durante el levantamiento de procesos se identifico que no utilizan
equipo de proteccion personal lo que podria generar enfermedades
ocupacionales en el transcurso del tiempo. Se pudo evidenciar que en las
jornadas laborables los trabajadores estan expuesto a ruidos mayores a los 85
decibeles, cabe indicar que los ruidos generados por las maquinas bordadoras
son mas alto de los permitidos, esto se puede evidenciar debido a que no es
posible mantener una conversacion en el area sin levantar sustancialmente el
tono de voz, adicionalmente, el ruido es mezclado con la musica ambiental y no

utilizan protectores auditivos, como se muestra en la figura.
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Figura 50. Ambiente de Trabajo Inseguro
2.28.5 Exceso 0 escases de inventario de materia prima
En el levantamiento de actividades se pudo visualizar que la organizacion no

cuenta con un inventario, registros de egreso e ingreso de la materia prima y

sus respectivos desperdicios.

Figura 51: Exceso o escases de inventario de materia prima

El levantamiento de procesos se realiz6 mediante la observacion, entrevistas y
filmaciones convirtiéndose en wuna herramienta fundamental para la
identificacion de los problemas actuales de la organizacién. Debido a que
existen varios inconvenientes se procede a validar por medio de una matriz de

priorizacion.
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Para la validacion de la matriz de priorizacion se realizé un taller participativo

con el Gerente General y los colabores de la organizacion.

El objetivo de priorizacion es enfocarse en los problemas pocos vitales, lo que

permitird que el impacto del trabajo de titulacion sea mayor.

A continuacion se presenta la matriz de priorizacion de problemas.

2.29 Matriz de Priorizacion de Problemas

Para la priorizacion de los problemas se debera considerar los criterios de
validacion definiendo el impacto, la tendencia y urgencia considerando como

valor maximo 3 y minimo 1

Tabla 2.
Matriz de Elaboraciéon de Problemas

Matriz de Priorizacion de Problemas

Criterios de Validacion
(72 ©
— c
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T GCJ c © "6 (L] o
O w :9 O un .u o -
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e EL | IEG| S5 E
© N © oo o
Q O ‘= c QU c > Q
- C —_ 2 =
Eo v 8 © v 5 o
= 0 ¥ o ®© W a O
- = T &= = -~ o =
w o o - Q2 © D L Qo
Problemas Total
Alto Alto Alto
Imcuplimiento de requerimientos al cliente
3 3 3 9
Alto Alto Alto
Defectos de calidad
3 3 3 9
Alto Medio Medio
Baja productividad (desperdicios)
3 2 2 7
Medio Medio Medio
Exceso o escaces de inventario de materia prima
2 2 2 6
Medio Medio Medio
Ambiente de trabajo inseguro
2 2 2 6
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Interpretacion: Los problemas mas relevantes son los que se detallan a

continuacion:

v" Incumplimiento de requerimientos al cliente
v Defectos de calidad
v Baja productividad (desperdicios)

2.30 Sintesis del Capitulo II

En este se capitulo se ha descrito la situacién actual de la organizacion, su

portafolio de productos y los problemas de la organizacion.

v Jori Bordados brinda diferente tipo de servicios a sus clientes los mismos que se
detallan a continuacion.
Servicio de Confeccién

v
v Servicio de Sublimado
v Servicio de Vinil

v

Servicio de Bordados

v' Se levantd e identific6 el mapa de procesos mediante reuniones de
trabajo con el gerente general y los colaboradores.

v De los procesos que conforman la cadena de valor se procedio a realizar
la caracterizacion.

v Se identificaron varios problemas en la organizacion se procedio aplicar
la herramienta matriz de priorizacion definiendo los mas relevantes que

son tres y se detallan a continuacion.

v" Mala gestién del pedido
v Defectos de calidad
v Baja productividad (desperdicios)

En el proximo capitulo se analizar los problemas y se buscaran sus causas
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3. CAPITULO Ill. ANALISIS

Introduccién

En este capitulo se analizan los problemas priorizados con el objetivo de

identificar sus causas y determinar soluciones.

Los principales problemas priorizados son los siguientes:

v Mala gestion del pedido
v Defectos de calidad

v' Baja productividad (desperdicios)

La informacion en el trabajo de titulacion fue levantada mediante reuniones y
talleres de trabajo con el Gerente General y los colaboradores, con el objetivo
de identificar las posibles causas mediante una lluvia de ideas, posteriormente
se aplica un método de ponderacion para identificar las principales causas que

se detallan a continuacion:

Para la identificacion de las principales causas, se utilizara la herramienta de
Ishikawa mediante las 6M (Mano de Obra, Métodos, Maquina, Materiales,

Medicién, Medio Ambiente), que permitird clasificarlas segun sus categorias.
Adicionalmente se aplicara la herramienta del diagrama de Pareto, con el
objetivo de definir el 80% de causas principales que afectan a los problemas

priorizados.

Finalmente se determinara las causas raices de los problemas priorizados.
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3.1 Analisis del primer problema: Mala gestion de pedido

El procesos de orden de pedido no funciona adecuadamente debido a que no
posee formatos que se alinea a su necesidad, lineamientos y una secuencia de
actividades claras a seguir, el levantamiento de informacién lo realiza la
recepcionista, ayudantes de venta, o cualquier persona, por tal motivo los
requerimientos de los clientes no son transmitido de una forma clara y sencilla
a los colaboradores generando confusion en colores, disefios, tamafos, telas,
ubicacién de los bordados. Los productos finales no cumplen con los
requerimientos del cliente o se entrega fuera del tiempo establecido. Para el

analisis del problema se utilizara el siguiente método.

3.1.1 Método Ishikawa

Método Mano de Obra
No hay control de calidad Faltade
capacitacion Perfiles de cargos no definidos
No existen métodos definidos
Falta de enfoque en procesos Personal desmotivado

Mal servicio al cliente

Mala
Gestion
Pedido

Registro incorrectos (Orden de Pedido)
Clima laboral con incertidumbre

(multas) No existen indicadores de gestién por procesos

Personal con exceso de horas de trabajo de Falta de registros para controlar entre departan
forma confinta

Medio Medida
Ambiente

Figura 52. Ishikawa- Mala Gestion del Pedido

Interpretacion: Para el levantamiento de informacion se realizé un taller de

trabajo con los colaboradores y el Gerente General mediante una lluvia de
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ideas se identificd las causas referentes a la 6M, las mas relevantes se

encuentran en la categoria Métodos.

3.1.2 Analisis de las categorias 6M

Posibles Causas

relacionadas a los

Posibles Causas relacionadas

a los Métodos

Posibles Causas

relacionadas a la

Materiales Mano-de-obra
Descrip | Frecuen | Descripcion Frecuen | Descripcion Frecue
cion cia cia ncia

- - No hay control de 7 Falta de 7

calidad capacitacion

- - No estan definidos 9 Perfiles de 6

los métodos de cargos no
trabajo definidos

- - Falta de enfoque 9 Personal 3

en procesos desmotivado

- - Mal servicio al 8

cliente

Posibles Causas

Posibles Causas relacionadas

Posibles Causas

relacionadas a la al relacionadas a la
Maquina Medio Ambiente Medida
Descrip | Frecuen | Descripcion Frecuen | Descripcion Frecue
cion cia cia ncia
- - Clima laboral con 5 Registro 9
incertidumbre incorrectos
(multas) (orden de
pedido)
- - Personal con 5 Falta de 9
exceso de horas registro para
de trabajo de forma control entre
continua departamento
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- - No existen 9
indicadores de

gestion por

procesos

Figura 53. Analisis de Categorias 6M

La informacién detallada en los cuadros se levanté con el apoyo de los
colaboradores de la organizacién, se identificaron las causas relacionadas con
las 6M y la frecuencia que esta definida por el nimero de veces que se repiten.

Las causas con mayor frecuencia estan en la categoria de Método.

3.2 Analisis del segundo problema: Defectos de Calidad

En la organizaciébn se identificaron varias productos o bordados que no
cumplian con las especificaciones técnicas de los clientes es decir; errores en

los disefios, colores, texturas creando clientes inconformes.

Para el andlisis del problema se utilizara el siguiente método:
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3.2.1 Método Ishikawa

Materiales Métodos Mano de Obra

Mal servicio al cliente
No hay control de calidad
Mala planificacion en compras

Falta de
Falta de enfoque en capacitacion
Mo estan definidos los Personal Perfiles de cargos no definidos
No existe control de inventario-de métodos de trabajo desmotivado
Defectos
de Calidad

Clima laboral con
incertidumbre (multas) Registro incorrectos (orden de pedido)

No existen indicadores de
gestidn por procesos

Personal con exceso de horas de

; . . Falta de registro para control entre
trabajo de forma continua

Mdquina Medio Ambiente Medida

Figura 54. Ishikawa- Defectos de Calidad

Interpretacion: Para el analisis del problema defectos de calidad se realiz6 en
una reunién de trabajo con los colabores, cada uno de ellos fueron expresando
las causas relacionadas con las 6M, el mayor nimero de causas se encuentra

en la categoria Mano de Obra, esta informacion esta registrada en el grafico.

3.2.2 Andlisis de las categorias 6M

Descripcion Frecuen | Descripcion Frecuenc | Descripcion Frecuenc
cia ia ia

Mala 3 No hay control 7 Falta de 5

planificacion de calidad capacitacion

en compras
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No existe 4 No estan 9 Perfiles de 8
control de definidos los cargos no
inventario de métodos de definidos
materiales trabajo
- - Falta de 9 Personal 3
enfoque en desmotivado
procesos
- - Mal servicio al 8
cliente
Descripcion | Frecuenc | Descripcion Frecuenc | Descripcion Frecuenc
ia ia ia
- - Clima laboral 8 Registro 9
con incorrectos
incertidumbre (orden de
(multas) pedido)
- - Personal con 6 Falta de registro 8
exceso de para control
horas de trabajo entre
de forma departamentos
continua
- - No existen 9
indicadores de
gestion por
procesos

Figura 55. Analisis de Categorias - Defectos de Calidad

La informacion registrada se levantd mediante un taller de trabajo se
identificaron las causas relacionadas con las 6M que originaron los problema y
el numero de veces que se repetian es decir; la frecuencia, esta informacion se

utilizara el analisis de la Matriz de Causas Acumuladas
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3.3 Andlisis del tercer problema: Baja Productividad (Desperdicios)

Se realiz6 el levantamiento de actividades y se identific6 en la linea de
produccion tiempos muertos, actividades paralelas, desperdicios de materia
prima y colaboradores que trabajan de manera empirica.

Para el andlisis del problema se utilizara el siguiente método:

3.3.1 Método Ishikawa

Materiales Métodos Mano de Obra
3lta de capacitacion

Mo hay control de calidad

Mala planificacion en compras .
No estan definidos los métodos Perfiles de
de trabajo Cargos no
. . . . ” definidns
No existe control de inventario de Falta de planificacion de la
roduccidn L, .
P Duplicidadeional desmotivado
Desorden de la materia prima Falta de enfoque en procesos funciones
Mal distribucion de carga Mal servicio al cliente B2
Productividad
(Desperdicios)
Clima laboral con
Mantenimiento inadecuado de incertidumbre (multas| Registro incorrectos (orden de pedido)
maguinas
Personal con exceso de horas de .
trabajo de forma continda Falta de registro para control
entre departamentos

Ubicacion inadecuada de . ,
maquinas Aabignte con exceso de ruido No existent indicadores de gestion por

quuinu Medio Ambiente Medida

Figura 56. Ishikawa - Baja Productividad

Interpretacion: Para el levantamiento de informacion se realizdé un taller de
trabajo y con el apoyo de los colaboradores de la organizacion se identificaron
las causas relacionadas con las 6M, la mayoria se encuentran en la categoria
Mano de Obra.
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3.3.2 Analisis del grafico de métodos

Posibles Causas Posibles Causas Posibles Causas
relacionadas a los relacionadas a los relacionadas a la Mano-

Materiales Métodos de-obra

Descripcion | Frecuen | Descripcion Frecuen | Descripcion Frecuen
cia cia cia
Mala 3 No hay 7 Falta de 5
planificacion control de capacitacion
en compras calidad
No existe 4 No estan 9 Perfiles de 4
control de definidos los cargos no
inventario de métodos de definidos
materiales trabajo
Desorden de 5 Falta de 5 Personal 3
la materia planificacion desmotivado
prima de la
produccién
- - Falta de 9 Duplicidad de 3
enfoque en funciones
procesos
- - Mal 9 Mal servicio al 8
distribucién cliente
de carga
laboral

Posibles Causas Posibles Causas Posibles Causas

relacionadas a la relacionadas al relacionadas a la

Maquina Medio Ambiente Medida

Descripcion | Frecuen | Descripcion Frecuen | Descripcién Frecuen

cia cia cia
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Mantenimien Clima laboral Registro
to con incorrectos
inadecuado incertidumbre (orden de
de maquinas (multas) pedido)
Ubicacion Personal con Falta de
inadecuada exceso de registro para
de maquinas horas de control entre
trabajo de departamento
forma S
continua
- - Ambiente con 5 No existen 9
exceso de indicadores
ruido de gestion por
procesos

Figura 57. Andlisis de Categorias 6M- Baja Productividad

Interpretacion: Para el levantamiento de informacion se realizdé un taller de
trabajo mediante el cual se identificaron las causas relacionadas con las 6M,
las cuales son las causas para que se originen los problemas y con el apoyo de
los colabores se determind el nUmero de veces que se repetian es decir; la
frecuencia, esta informacion se utilizara posteriormente para el analisis de la

Matriz de Causas Acumuladas.

3.4 Matriz de Causas Acumuladas

Se procedié a realizar el analisis de los tres problemas priorizados y se
identificoO que hay varias causas que son comunes por tal motivo se utilizara la
herramienta Matriz de Causas Acumuladas que se detalla a continuacion. Para
determinar la frecuencia en cada uno de los problemas, se calificé de 1 al 10,
siendo 1 el puntaje mas bajo y 10 la mas alta en funcién de la observacién

realizada para cada una de las causas.



Tabla 3.

Matriz de Causas Acumuladas

Matriz de Causas Acumuladas
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Problema | Problema [Problema
No Causas Pedido Calidad |Desperdici | Total
(Frecuenci |(Frecuenci |os

1 |No estan definidos los métodos de trabajo 9 9 9 27
2 |No existen indicadores de gestion por procesos 9 9 9 27
3 [Registro incorrectos (orden de pedido) 9 9 9 27
4 |Falta de enfoque en procesos 9 9 9 27
5 |Mal servicio al cliente 9 9 9 27
6 |Falta de registro para control entre departamentos 9 9 9 27
7 |No hay control de calidad 8 9 9 26
8 |Clima laboral con incertidumbre (multas) 8 9 8 25
9 |Falta de capacitacion 9 8 7 24
10 [Personal con exceso de horas de trabajo de forma continua 3 3 3 9
11 |Perfiles de cargos no definidos 3 3 3 9
12 |Personal desmotivado 3 3 3 9
13 |Mantenimiento inadecuado de maquinas 6 6
14 |Ubicacion inadecuada de maquinas 6 6
15 |Mala planificacion en compras 3 3 6
16 [Desorden de la materia prima 5 5
17 |Falta de planificacion de la produccion 5 5
18 [Ambiente con exceso de ruido 5 5
19 (Duplicidad de funciones 4 4
20 |No existe control de inventario de materiales 4 4
21 |Mal distribucién de carga laboral 9 9

La Matriz de Causas Acumuladas esta conformada por las causas referentes a

las

6 M y los problemas priorizados.

En los problemas priorizados se

identificaron que existian causas comunes por lo cual se procede a la

aplicabilidad de la matriz mediante la cual se detallaron los problemas con sus

respectivas frecuencias, mismas que se procederdn a sumar, se ordenara de

mayor a menor esta informacion servird de insumo para la aplicacion del

analisis de Pareto.



3.5 Andlisis de Pareto

Tabla 4.

Anélisis de Pareto

Analisis de Pareto
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NS

No Causas Frecuencia|Acumulado e
Acumulado

No estan definidos los

1 | métodos de trabajo 27 27 9%
No existen indicadores de

2 |gestidn por procesos 27 54 18%
Registro incorrectos (orden

3 |de pedido) 27 81 27%
Falta de enfoque en

4 |procesos 27 108 36%
Mal servicio al cliente 27 135 45%
Falta de registro para
control entre

6 |departamentos 27 162 55%

7 | No hay control de calidad 26 188 63%
Clima laboral con

8 |incertidumbre (multas) 25 213 72%

9 |Falta de capacitacion 24 237  80% |
Personal con exceso de
horas de trabajo de forma

10 | continua 9 246 83%
Perfiles de cargos no

11 | definidos 9 255 86%

12 | Personal desmotivado 9 264 89%
Mantenimiento inadecuado

13 | de maquinas 6 270 91%
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Ubicacién inadecuada de

14 | maquinas 6 276 93%
Mala planificacion en

15 |compras 6 282 95%
Desorden de la materia

16 | prima 5 287 96%
Falta de planificacion de la

17 | produccion 5 292 97%
Ambiente con exceso de

18 | ruido 5 297 98%

19 | Duplicidad de funciones 4 301 99%
No existe control de

20 |inventario de materiales 4 305 99%
Mal distribucién de carga

21 |laboral 9 314 100%
Total 314

El andlisis de Pareto es una herramienta que permite realizar la priorizacion de

las causas que influyen el 80% con el objetivo de resolver el 20% de sus

problemas priorizados a continuacion se detallan las que conforman la

solucién.

NN N N N N N N NN

No estan definidos los métodos de trabajo

No existen indicadores de gestion por procesos
Registros incorrectos (orden de pedido)

Falta de enfoque en procesos

Mal servicio al cliente

Falta de registro para control entre departamentos
No hay control de calidad

Clima laboral con incertidumbre (multas)

Falta de capacitacion
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A continuacién se presentara una descripcion de las causas identificadas.

v No hay métodos definidos.- Se identificé que los procesos no estan
estandarizados la mala gestion de la orden de pedido provoca que las
actividades se realicen en desorden, diferentes tiempos y que las
caracteristicas de los mismos sean diferentes de acuerdo al criterio de
cada operario.

v No existen indicadores de gestibn por procesos.- En el
levantamiento de procesos se puedo identificar que no existe ningun tipo
de indicadores.

v Registros incorrectos (orden de pedido).- En el levantamiento de
procesos se identific6 que no existen formatos establecidos para
registrar los requerimientos del cliente.

v Falta de enfoque en procesos.- Los colaboradores trabajan de
manera emperica lo que genera ingreso erroneo de la informacién en las
maquinas digitadoras, no existe un control adecuado para el ingreso
secuencial de las 6rdenes de confeccion y bordados, generando un
incremento adicional de recurso humanos, maquinaria.

v Mal servicio al cliente.- No se cumple con la entrega de los productos
en los tiempos establecidos y con las especificaciones técnicas lo que
esta provocando fuga de los clientes.

v Falta de registro para control entre departamentos.- Esta mala
gestion genera productos extraviados entre las areas de la organizacion.

v No hay control de calidad.- En el levantamiento de procesos se pudo
identificar que no existian controles, mecanismos que puedan detectar
errores en la linea de produccion, por tal motivo se entregaban
productos que no cumplian los requerimientos minimos de calidad.

v Clima laboral con incertidumbre (multas).- El no tener los
lineamientos claros genera equivocaciones en la implementacion de los
disefios de bordados lo que genera multas en los colaboradores.

v' Falta de capacitacion.- Los colaboradores no poseen conocimiento

relacionado con la gestién por procesos.
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3.7 Sintesis del Capitulo llI

v

Jori Bordados en una organizacion de manufactura que trabaja de
manera funcional o en jerarquias, no alineada a la gestidon por procesos.
No existen métodos definidos de como deben levantar la orden de
pedido, la falta de formatos y lineamientos especificos generar,
reprocesos, tiempos de espera, desperdicios en la linea de produccion.
No existe un control de la planificacion establecida, debido a que dejan
de trabajar lo que estaban haciendo, por cumplir un nuevo requerimiento
del cliente esta accion tiene como resultado, incumplimiento con los
tiempos establecidos al cliente, inconformidad del producto final.

Se puede identificar la falta de enfoque en procesos, debido a que no
estan definidas las responsabilidades, existen operarios que mientras
una magquina bordadora esta ejecutando su funcidén, se encuentra
realizando acciones que no agregan valor, se puede identificar
desperdicios de tiempo.

La orientacion de cliente, no se cumple debido a que tienen un retraso
de 4 a 5 dias para la entrega del producto.

Debido a que el Proceso de Gestion de Bordados representa el 50% de
las ventas de la organizacion se procede a desarrollar una propuesta de
optimizacién que se detalla en el siguiente capitulo.

Las herramientas utilizadas para la identificacion de las causas y efectos
de los problemas de la organizacion se utilizaron el diagrama de
Ishikawa. Para la priorizacion de problemas y dediciones se considero el
Diagrama de Pareto que nos permite definir el 80% de las causas que
origina las diferentes circunstancias y buscar soluciones lo que permitira
resolver los problemas priorizados de Jori bordados para la
identificacion, documentacion y mejora de los procesos que estan
alineada.

A continuacion, se procede a clasificar todas las causas identificadas

segun su categoria
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Métodos

No estan definidos los métodos de trabajo
No hay control de calidad

Falta de planificacion de la produccion

Falta de enfoque en procesos

AN N NN

Falta de enfoque en procesos

Medida
v Registro incorrecto (orden de pedido)
v’ Falta de registro para control entre departamentos

v" No existen indicadores de gestién por procesos

Mano de Obra
Falta de capacitacion
Perfiles de cargos no definidos
Personal desmotivado

Duplicidad de funciones

NN

Mal servicio al cliente

Medio Ambiente

v" Clima laboral con incertidumbre (multas)

v Personal con exceso de horas de trabajo de forma continta
v" Ambiente con exceso de ruido

Materiales
v" Mala planificacion en compras
v No existe control de inventario de materiales

v' Desorden de la materia prima

Maquina
v" Mantenimiento inadecuado de maquinas

v Ubicacion inadecuada de maquinas



4. CAPITULO IV. DESARROLLO DE LA PROPUESTA

4.1 Desarrollo de la propuesta

Métodos
v" No estan definidos los métodos de trabajo
v" No hay control de calidad

v Falta de enfoque en procesos

Medida
v Registro incorrecto (orden de pedido)
v Falta de registro para control entre departamentos

v No existen indicadores de gestion por procesos

Mano de Obra
v Falta de capacitacion

v" Mal servicio al cliente

Medio Ambiente

v Clima laboral con incertidumbre (multas)
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Todas las causas identificadas estan enfocadas en la calidad y productividad

de la organizacion y estas a la vez alineadas a los tres problemas priorizados.

A continuacioén, vamos a desarrollar cada herramienta conforme a cada causa.

4 2Primera causa a desarrollar “No estan definidos los métodos de

trabajo”

En la organizacion se identificé que “No estan definidos los métodos de trabajo”

en ninguna area.
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Segun lo descrito anteriormente vamos a continuar con el enfoque en el

Proceso de Bordado-Orden de pedido.

Para solventar esta causa se utilizara las herramientas gestion por procesos y

trabajo estandarizado

Se considerara como insumo en el analisis, el diagrama de flujo del Proceso de

Bordado-Orden de pedido, el cual fue levantado en el Capitulo de Diagnostico.

Diagrama de flujo situacion actual AS-IS

Es una representacién grafica de la situacion actual y los procesos con los que

se encuentran interrelacionados.

Cliente
oW
52
a3
B
&
o

Anular el
Proceso con el
cliente

- |:—|
Definir el Arte Generar
con el Cliente Factura
Factura con

Detalles de
Produccion

Existe Materia Aprusha la .
Prima? Produccion? S requisre Serequiers Se requiere
Solicitar Confecdan? Sublimar? ¥ inil?

‘ Compra de > >
3 Material
El
si
{Confeccim’\ [ Sublimar [ Winil }

Entregar al
Pulir H Doblar H Eocr H STELD J—O
Fin

Figura 59. Gestion Orden de Pedido AS-IS

Almacen

El proceso de “Gestidn de la Orden de Pedido” AS-IS se identifico las

siguientes problematicas:
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v" En el proceso se identific6 que no existe métodos de trabajo en cada
una de las areas de produccién. Se pudo observar que se perdian
prendas al trasladarlas de un area a otra, confusiones en los
requerimientos, desperdicio, no esta definido el flujo del proceso.

v Diferentes personas levantado la orden de pedido, es decir; no esta
definidos las funciones por cargos y la forma tradicional de trabajar de
cada operario.

v No existe verificacion de la disponibilidad de la materia prima.

v Se identific6 que no existe un proceso de aprobacion de una muestra de
produccion por parte del cliente. Esto afecta y genera quejas de trabajos
de produccién con problemas de calidad.

v" No existe validacion de los requerimientos de los productos, tampoco

indicadores de gestion.

Diagrama de flujo situacién mejorada TO-BE

Cliente

Reception

Contral de Calidad

despues de cada
Fase

Supervision

-~ Formulario def
Control de
Calidad

EordadosConfeccion

Produccion
o
%

#Sublimarsvinil

Almacen

Entregar al
L[ Puliv H Doblar ]—)[ Empacar H o ]—O
Fin

Figura 60. Las mejoras en el Proceso de Gestion de la Orden de Pedido

El proceso de “Gestidon de la Orden de Pedido” TO-BE realiza las

siguientes propuestas de mejoras y se detallan a continuacion:
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v' Para la implementacién de las mejoras que realizaran talleres de trabajo
con el objetivo de ir creando una cultura organizacional enfocada en
procesos.

v' Larecepcionista debe tener una capacitacién técnica sobre el proceso
de Bordados- Orden de Pedido. Esto permitird que pueda escribir y
detallar la orden de produccion de manera éptima.

v La verificacion de la materia prima debe realizarse en el momento que
se recibe la orden del cliente, este paso es fundamental para eliminar
posibles retrasos y quejas con los clientes.

v Se debe incluir la etapa muestra del cliente de aprobada de con el

objetivo de cumplir con los bordados en calidad y tiempo.

Instructivo- Propuesta de Mejora Linea de Bordado

En referencia a lo detallado anteriormente. Se procedié a documentar el trabajo

de estandarizacion para generacion del instructivo de orden de produccion.

El documento fue levantado mediante reuniones de trabajo y el apoyo de todo
del personal de la organizacion lo cual ha permito documentar una propuesta
de optimizacion de actividades, definir responsables, tiempo aproximado y
documentos de respaldos, que fue acordado con los colaboradores.

A continuacion, el instructivo mencionado.
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J f: Instructivo Orden de Pedid Fecha:
nstructivo raen ade redido

@Oﬁd@d-%’ 02/10/2019

IT-JB- 001 INSTRUCCION DE TRABAJO Pagina: 85/6

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Especialista de Gestion

por Proceso

Jefe de Produccion

Gerente General

1. INFORMACION GENERAL

1.1 CONTROL DE CAMBIOS

VERSION RAZON DE REVISION ACTA DE FECHA
APROBACION
01 Emision por primera vez Numero de dd/mm/xxx
“Instructivo de Orden de Pedido” Aprobacién

1.2 DOCUMENTOS DE REFERENCIA

CODIGO

NOMBRE DEL DOCUMENTO

N/A

Norma Técnica de Prestacion de Servicios y

Administracion por Procesos
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2. PROPOSITO

Bordar productos con materia prima de calidad segun las necesidades del

cliente.

3. ALCANCE

Desde: El levantamiento de requerimientos al cliente

Hasta: La entrega de la prenda bordada.

4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

Es responsabilidad del Jefe de Produccion el garantizar que este Instructivo de

Trabajo se implemente y se cumple en el tiempo.

INSTRUCTIVO- ORDEN DE PEDIDO

Tabla 5.

Descripcion actividades Bordados

- s aproximado
No Responsable Actividad Descripcion Documento

de

ejecucion

Orden de Produccioén

Recibe el

o pedido de
Definir el arte,
acuerdo a las
. |logo ylo L .
1 |Recepcionista| =~ especificaciones | N/A 30 minutos
disefio con el|
_ técnica del
cliente ) _
cliente. Define

el arte, logd ylo
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disefio segun el

requerimiento

del cliente
Genera la
factura de
acuerdo a los
Generar o Factura vy
requerimientos
o factura y . Orden de .
Recepcionista del cliente. _ 10 minutos
Orden de ) Pedido
_ Envia la
Trabajo
propuesta  de
orden de pedido
al supervisor
Planificar el|Anotar en el
o Trabajo, registro Registro .
Recepcionista o . ... 10 minutos
solicitar programacion | planificacion
materia prima. | del trabajo
Verificar la
disponibilidad
de materia
prima, Si
existe »
. Verifica laj
continua 5 _ o Hoja de
disponibilidad
) Caso ~|control de )
Supervisor _ de la materia ) 30 minutos
contrario _ materia
o prima en la| |
solicita la prima
bodega
compra de la
materia prima
continuar con
la actividad 3.
_ Control de | Verificar la|Status  del _
Supervisor . ) 30 minutos
Calidad al| calidad del| control en el
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Final de Cada | producto al final | panel de
Etapa de cada etapa |control
_ Control del| Poner los status | Status en el '
6 |Supervisor 30 minutos
Tablero en el Tablero Tablero
Calculo de _
_ Control de . Indicadores .
7 | Supervisor . Indicadores y 20 minutos
Indicadores de Control
Control
Etapa de Produccion
Crear la
. Creacion de|Muestra en 1 dia (480
8 |Operario Muestra )
la Muestra Base a la Orden Min)
de Trabajo
Coloca la tela
en el tablero
verificando que
Colocar lajla muestra se
: Muestra en .
9 |Operario tela en el|encuentre 5 minutos
. el tablero
establero ubicada en las
dimensiones vy
material
solicitado
Cubrir la
Cubra en su
muestra con _
_ |totalidad la
el pelon
_ _ muestra con el|Muestra _
10 | Operario necesario 'y i _ 1 minuto
_ pelén y ubique |bordada
ubicar en la
en los puntos
puntos para
para coser
coser
Verificar que |Verifica que la
_ cada muestra  este _
11 |Operario N/A 5 minutos

establero vy

pelébn  estén

bien colocada y

con Su
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bien
colocados en
la maquina.
Si esta
correctamente
continuar con
la  siguiente
actividad caso
contrario
regresar a la
actividad 9.

respectivo

pelon.

Activar la

Activa

la

maquina  para

12 | Operario maquina para N/A 5 minutos
que se proceda
bordar
a bordar
_ Sacar la tela|Saca la tela de )
13 | Operario N/A 1 minuto
del establero |establero
Revisa las .
Revisa las
prendas )
] prendas segun
segun la
la orden de
orden de )
_ trabajo, coloca
trabajo,
en sus
colocar en ) Orden de
_ respectivas _
14 |Operario sus _|entrega 30 minutos
) bolsas y envia )
respectivas ] revisada
al area
bolsas y )
) ) correspondiente
envia al area .
) (Confeccion,
requerida _ o
sublimado, vinil,
almacén).
_ Contar, Contar y colocar _
15 | Operario Bolsas 30 minutos

colocar y

en

Sus
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enviar en | respectivas
bolsas bolsas y enviar
al area
requerida
Limpia las
maquinas de
trabajo con las
Limpiar las | respetivos o
: - : _| Maquina :
15 | Operario maquinas de|instrumentos, Si| 10 minutos
) ) limpias
trabajo la registra
alguna novedad
informar al
supervisor.
Revisa en la
Revisar y | maquina el|Mejorar el
_ registrar la | nimero de|formato de _
16 | Operario y ) 10 minutos
produccion puntadas registro de
diaria. diarias y registra | produccion

en el cuaderno

FIN DEL PROCESO
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4.4Tercera causa a desarrollar “Falta de enfoque en Procesos”

En el levantamiento del Trabajo de Titulacion se pudo identificar que en la
organizaciéon no tiene un enfoque en procesos, debido a que trabajan de
manera aislada, las areas tienen su propias reglas y forma de trabajar acorde a
Su experiencia, para la propuesta de mejora se propone el desarrollo de las

siguientes herramientas.
SIPOC Propuesta- Gestion de Bordado
De acuerdo al SIPOC levantado en el capitulo diagndstico, se propone la

descripcion de las entradas y salidas con el objetivo de cumplir con las

necesidades de los clientes y tiempo de entrega de los bordados.

Entradas Saida
Proveedores Proceso Clente
. w . .| Requisitos del
Requisitos delproceso|  Descripcion Productos /Servicios | Descripcion qCIiente
' Hio * il 100% poliste, que no se
* Pelon (estie Verficarquelos  [Cumplrconlas— (Meyoritas Minorisas,
" Tolas » Telano gt desgamace 80 [Revisar que las entadas cumplen boradados cumplan (necesidades delos  nsiucionales,
3 ) Bordados en s productos YA ‘
(ramos, colo lanco, s, {con/os pavametos decosto, —{Gestd de Bordados RRTeR conlos equistos  (clentescaidad, ~ (Consumidore,
eshenlos bordes, avdn, {Beneficio, caidad yfempo, Queesianenla  (cantidad, oportuidad o |Compradores
(estie ordende batiejo  (coso) Ustiarios

Figura 64. SIPOC

Esta herramienta permitira tener una vision amplia entre la relacion cliente —

proveedor, actividades y producto final.

Dentro de las mejoras se incluye los requisitos de las entradas; es decir que la
materia prima cumpla con las especificaciones técnicas, una secuencia logica

de actividades del proceso Bordado y el cumplimiento de los requisitos del
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cliente. De esta manera podremos cumplir con los pedidos en tiempo, forma y

mejorar la imagen corporativa.

Diagrama de Tortuga Propuesta - Gestion de Bordado

En el andlisis del Diagrama de Tortuga que fue identificado en el capitulo de
diagnostico se identificaron varias inconsistencias referentes a materia prima,
operarios, entradas, salidas, indicadores. En el proceso de bordados se
propone los componentes establecidos y la aplicabilidad de los mismos con la
finalidad de controlar el proceso la implementacion del indicador “Prendas

Conformes y Cumplimiento de Pedido”
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Fecha:
P » 01/06/2019
A 0don Gestion de Bordados o
. e Revision:
01/07/2019
DT-JB- 001 Diagrama de Tortuga Pagina: 98/1
¢Con qué?
Bordadora ¢Con quiénes?
Tela Operarios
Energia
Disefio \ %
Propoésito
Bordar las prendas de vestir Salidas
Entradas con materia prima de calidad Productos
Prendas de = == que cumplan con las Bordados
vestir especificaciones técnicas de
los clientes. \
c,Coémo? /
Bordados Indicador Indicador
Cumplimiento de Pedido Prendas Conformes

Figura 65. Diagrama de Tortuga

La organizacién, no tiene establecido medidas para controlar el proceso, en
ese sentido se propone establecer los indicadores que permitira definir el

comportamiento y desempefio y la evolucion de las mejoras.

45 Cuarta causa a desarrollar “Registros incorrectos (orden de
pedido)”
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En la organizacién se identificd que existen registros incorrectos; es decir en la
factura levantan los requerimientos del cliente y esto genera confusion a los
operarios y productos inconformes. Para la cual se desarroll6 esta propuesta

mejora:
Formato Orden de Produccidn propuesta- Gestion de Bordados
En referencia a la metodologia de implementacion de las mejoras. Se creé el

documento con todos los requerimientos técnicos para asi eliminar problemas

en produccion. Referirse al formato “Orden de Produccion”.

L]
B“ﬂd’“”.Oo ORDEN DE PRODUCCION (vo1)
ordad
. wi

Informacién del Cliente

Atendido por: Fecha de Pedido: DD/MIM/AAAA (Hora:  (minutos)
(Nombre y Apellido)
loal: (Nombre) Fecha de Entrega: DD/MI/AAAA Hora  (minutos)
Cliente: (Nombre y Apellido) No. Factura (Colocar el nimero de |a factura)
Telf: (Numero de contadto) Lugar de entrega (Lugar donde se debe entregar el producto)
E-mail: (Direccion electronica) Fecha de Cunpleafios: (dia,mes de nacimiento)
Informacién del Producto
Talla: Cantidad: Tipo de Producto: Tipode Servicio:
Noma (Tiempo establecido  [Color:
X-Small Camiseta V por la organizadon)
Express (Tiemposolicitado
Small Camiseta Redondo _ [porel cliente) Codigo:
Medium Polo
Large Mandil
X-large Otro: Otros:
TOTAL:
Dibujo Seleccionar el tipode tela|
Jersey Sudafrica
Picket Move
Tazlan Kiana
Gaby Jabon
licra Otro:
Licra Otro:
Nota: Dibujar & productoy taubicacion del requerimiento
Autorizado
Jefe de Produccion: (Nombre y Apellido) Cliente: (Nombre y Apellido)
Firma Fecha: Firma Fecha:

Figura 66. Formato Orden de Produccion

v' Una vez identificada las mejoras en el proceso es importante que se

genere no solo una factura sino una “Orden de Produccion” con todos
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los detalles técnicos como (orden, secuencia de actividades, seccion
para dibujar y colocar las especificaciones técnicas, autorizacién del
cliente) para asi eliminar problemas en produccion.
La orden de produccion esta conformada por tres etapas que se
describen a continuacion:

o Informacion del Cliente

o Informacion del Producto

o Autorizacion
Para validar el formato se realizé una corrida con los clientes y sus
requerimientos. Se incluye un ejemplo: El cliente solicita a la empresa
Jori Bordados 5 camisetas de cuello en V y 1 camiseta cuello redondo
de color verde las cuales debe estar confeccionadas en tela Kiana y

bordar el nombre de los participantes en la parte superior derecha de las

o
’. . ORDEN DE PRODUCCION (vol)
( Bordadoo
- -—we
INFORMACION CLIENTE
Atendido por: Fechade Pedido: 30/8/2019 Responsable de Bordado:
Martin Gavilanes
Local: Fechade Entrega: 8/9/2019 Martin Gavilanes
Cliente: Amanda Chantera No. FACTURA 518 Martin Gavilanes
Telf: 2456789 /0992712345 Enviar a: Almacen (Tejar)
Fechade
E-mail: cliente @hotmail.com Cunpleanos: 5/10/1988
INFORMACION DE PRODUCTO
Talla: Cantidad: Tipo de Producto: Tipo de Servicio: Color: Verde
X-Small S|Camiseta V Codigo: 55514CV
Small 1|Camiseta Redondo Diseno del Bordado: Alegria
Medium Polo Dirnensmne{z- 3
Large Mandil Ubicacion: I Parte delanteraen el corazén
X-Large Otro:
TOTAL: 6
Dibujo: Tipo de Tela:
Jersey Sudafrica
= Picket Move
Tazlan Kiana «
Yy Jabén
¥ . Gab bs
Licra Otro:
Autorizado
£
. G 7 :4.(’ <
Edison Arteaga ===\ Joseph Gutiérrez
Jefe de Produccidn: Fecha: 01-09-2019 Cliente: Fecha: 01-09-19

Figura 67. Orden de Produccion

Este formato le permitira al operario realizar sus actividades de una manera agil

y clara, debido a que el levantamiento de informacion cumple con una
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secuencia logica y la aprobacion del disefio por parte del cliente, esto evitara
devoluciones de los productos finales.

Diagramas de carriles del proceso Gestion de Bordados- Orden de

Produccioén.

En referencia a la causa “Registros Incorrectos” se pudo observar en la
organizacién que se realizan las actividades sin tener una secuencia logica lo
que con lleva a realizar actividades paralelas, desperdicios de recursos,

tiempos y la fuga de clientes por no cumplir con su requerimiento.

Se propone un diagrama de carriles que permite tener una visidon mas clara de
los cargos y actividades a seguir para el levantamiento de la orden de

produccién.

Clinete

Recepcionila

Gestidn de Dordados- Orden de Pedido

Supervivor
2

[ J
ok

——

s
Y

)

Figura 68. Diagrama de Catrriles

v" Una vez identificados los cargos se estable las actividades que se
detallan en el diagrama de carriles.
v' Se propone una “Orden de Produccion” con todos los detalles técnicos

para asi eliminar problemas en produccién.



102

v La orden de produccion permite identificar los requerimientos del cliente
y ejecutarlos segun la secuencia légica estructurada.

v La autorizacion del cliente permite eliminar productos inconforme en las
prendas bordadas.

v Esta herramienta permitira realizar las actividades de acuerdo a las
funciones y cargos establecidos de una manera ordenada. Brindado un
servicio de calidad y cumplimiento con el tiempo de entrega

comprometido.

Tablero Kanban

En Jori bordados se identificd la no existencia de registros y el desorden al
trasladar la orden de produccién de un area a otra lo que ocasiono pérdidas de
productos hasta llegar a la insatisfaccion con el cliente referente a calidad y

tiempo de entrega.

Se propone un tablero kanban permitird ubicar la orden de produccion,
dependiendo la etapa que se realizé el requerimiento es decir; Confeccidn,
Sublimado, Vinil y Bordados, la prioridad de los pedidos los cuales se

encuentran identificado con un triangulo de color amarillo.

Esta herramienta permite definir el flujo de trabajo y organizar los pedidos de
acuerdo a lo solicitado y la priorizacion establecida segun el color de las
tarjetas, el equipo de trabajo tiene la viabilidad de saber y comprender el

estado del proceso.

El supervisor es el encargado de validar y actualizar el tablero segun la
trazabilidad del proceso. Se debera ir cambiando las tablas magnéticas
dependiendo el area.

Las tarjetas esta clasificadas segun su prioridad, como se detalla a

continuacion:

Tarjetas
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Color Priorizacién
Roja Alta
Amarilla Media
Verde Baja
P . Fecha: 01/06/2019
fo@oqo Jori Bordados Revision:01/07,/201p
TK-]JB- 001 Tablero Kanban Pagina: 103/1

CONFECCION |  SUBLIMADO VINIL BORDADO

Orden de
Produccion
Bordados

Orden de
Produccion
Bordados

Orden de
Produccién
Bordados

Figura 69. Tablero Kanban

En la organizacion no existe control de la produccion y se han identificado
desperdicios de tiempo y recurso humano, actividades en paralelo mediante la

aplicacion de la herramienta se lograra definir el flujo de trabajo considerando
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las 6rdenes de produccion que son prioritarias y la interrelacién entre los

procesos y la mejora de los mismos.

4.5 Sexta causa a desarrollar “No existen indicadores de Gestiéon por
Procesos”

Definicion de Indicadores de Control de Eficiencia y Eficacia

Para el control del proceso es necesario definir indicadores que permitan la

correcta gestion del mismo.

Los indicadores que se deben establecer para este control son los siguientes:

El indicador Prendas Conformes, permitira controlar el bordar de las prendas
de vestir con materia prima de calidad que cumplan las especificaciones

técnicas de los clientes.

El indicador Cumplimiento de Pedido, validara el cumplimiento de los tiempos
establecidos con el cliente y mejorar la imagen institucional y la fidelidad de los

clientes.

Es importante medir los defectos por millén internos, por esta razon el indicador
reclamos permitird controlar el nUmero de reclamos de las prendas

entregadas.

TABLERO DE INDICADORES

OBJETIVO DEL

# NOMBRE DEL INDICADOR INDICADOR

INDICADOR FRECUENCIA META

Bordar las prendas de

1 Prendas Conformes

vestir con materia prima
de calidad que cumplan
con las especificaciones
técnicas de los clientes.

Numero de defectos/ Total
de Prendas

Mensual

100%

2 Cumplimiento de Pedido

Cumplir con los tiempos
establecidos al cliente

Pedidosa a Tiempo/Total
de Pedidos

Mensual

100%

3 Reclamos

Disminuirs el nimero de
reclamos de las prendas

entregadas

Numero de Entregas/
Total de Entregas

Mensual

100%
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Figura 70. Tablero de Indicadores

Con el objetivo de realizar el control y seguimiento de los indicadores se
propone una Matriz de Seguimiento Tiempo de Entrega, mediante el cual se

podra monitorear el cumplimento del tiempo de entrega de acuerdo a su

. .z
semaforizacion.
Area Fecha Inicio Fecha Fin licitad: lizad Cumplimiento Avance Seméforos 28-0ct.-192 28-oct.-19
1-sep-19 1-sep-19
Confeccién 1 1 100% 4 28-oct.-19)
4 4
2-sep-19 2-sep-19
Sublimado 1 0 0% ¥ 28-oct.-19)
v v
3-sep-19 3-sep-19 28-oct.-19
Bordados i i 1 08 so%l 80.00% P o
4 4
4-sep-19 4-sep-19 1 I: ‘ 28-oct.-19]
Confeccién 0.5 50% 2 N
4 v
Bordados Sl S-sep-19 1 1 100% I % 28-oct.-19
4 4
6-sep-19 6-sep-19 1 28-oct.-19|
Vinil 1 100%| @
’ v v
7-sep-19 7-sep-19
Confeccién 1 0 0% 2 4 28-oct.-19)
4 4
8-sep-19 8-sep-19 28-oct.-19
Bordados 1 0.5 50% 50.00% [#] N
v v
9-sep-19 9-sep-19
Confeccion S = 1 1 100%' s 28-0ct.-19
4 4
10-sep-19 10-sep-19
Vinil 1 1 100%| 100.00% % 28-0ct.-19)

Figura 71. Matriz de Seguimiento Tiempo de Entrega

4.6 Séptima causa a desarrollar “Falta de capacitacién”

En la organizacion se identificO que existe “Falta de capacitacion”, al personal
para lo cual se procede a desarrollar las siguientes propuesta. Matriz de
Identificacion de Brechas que permite analizar el desempefio real con el

esperado se analizara segun los cargos y se determina un plan de accion.

Matriz de ldentificacion de Brechas
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Matriz de Identificacion de Brechas

Estado Actual Estado Deseado P Plan de Accion Progreso
Competencias Estado % Descripcion Acciones Peso Cumpli Avance Avance item
Habilidades La recepcionista debe cuidar su a. Realizar una capacitacion referente
presencia reflejar un una actitud atecion al cliente y comprotamiento | 60% | 0% | 0.0%
positiva, amable. Poseer
conocimientos de atencion al cliente b. Realizar una capaitacion de
O de los productos que ofrece Jori ' MO 20'0% protocolo ' 0'0%
Bordados, con el objetivo de ser una 4% 0% | 0.0%
1| Recepcionista guia paralos clientes. Llevarla
adecuada
Conocimientos Debera tener conocimientos referente a. Realizar una capacitacion sobre wl o | oo
a Word,excel, manejo de facturacion. excel.
30.0% 100% 70'0% D b. Realizar una capacitacion sobre 0.0%
manejo de facturacion 60%| 0% | 0.0%
Conocimientos Tener conocimientos referente a a. Realizar capacitacidnes para
70.0%|carreras de produccién industrail y 100 30.0% actualizar conocimientos S0% | O% | 0.0%
2| Supenisor seguridad industrial 0.0%
Trabajo en Equipo Trabajo en Equipo logros que pueda b. Realizar capacitacidnes para
T0.0%|transmitir a su entorno 100% 30-0% actualizar conocimientos S| 0% | 00%
Operario  |Destrezas Manejo de maquinaria bordados a. Realizar capacitaciones para el
: 50.0% w% 50.0% manejo de maguinaria | o oo | 0,0%
Conocimientos 0% Procesos de Manufactura 0% 5 0.0% :]:‘ejfl;z;lrj ::padtacién procesos de ol o | oo

Figura 72. Matriz de Identificacion de Brechas

En la Matriz se identificO que las acciones a seguir estan alineadas a las

causas y problemas gque esta atravesando la organizacion para minimizar las

brechas se deberd capacitar a los colaboradores en temas relacionados con

atencion al cliente, sistema contable y manejo de maquinaria.

Con el objetivo de dar cumplimiento de los planes de accion se propone un

plan de capacitacion a los trabajadores de Jori Bordados, de esta manera se

minimizar desperdicios y reprocesos.

Plan de Capacitacion
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PLAN DE CAPACITACION 2019- 2020
TEMA ESPECIFICO DE CAPACITACION MODALIDAD DURACION EN
ORGANIZACION Cargo TEMA EJECUTADO FECHA OBSERVACIONES:
M & REQUERIDO v PLANIFICADA  ~ HORAS - ~
a. Realizar una capacitacion
referente atecional clientey | Atecional clientey comprotamiento | Noviembre PRESENCIAL 4
Recepcionista comprotamiento
b. Reali jtacion d
ealtar una capattacion de Protocolo y Etiqueta Diciembre PRESENCIAL 2
protocolo
a. Realizar una capacitacion sobre ~ |Excel Avanzado. .
Enero PRESENCIAL 8 EVENTO COMUN
excel.
b. Realizar una capacitacion sobre  |Manejo de facturacion
) ‘ L Febrero PRESENCIAL 8
Jori Bordados ) manejo de facturacion
Supenisar Realizar capacitaciones para Actualizacion herraminetas de
[P, Marzo PRESENCIAL 6
actualizar conocimientos Manufactura
b. Rea.||zarcapac'|ta.cwne5 para Liderzgo Abi PRESENCIAL A
actualizar conocimientos
3. Realizar capacitaciones parael  {Manejo de maquinaria
. . Mayo PRESENCIAL 4
) manejo de mag
Operario - — -
b. Realizar capacitacion persencial,  |b. Procesos de Manufactura )
qes Junio PRESENCIAL 4
con casos précticos.

Figura 73. Plan de Capacitacion

Con la aplicabilidad de esta herramienta se lograra inculcar a los colaboradores

un ambiente relacionado con el cambio organizacional y gestién por procesos.

Las capacitaciones permitiran ampliar sus conocimientos y crecer en lo

profesional, de esta manera mejorar el ambiente laboral y por ende aumentar la

productividad de la organizacion.

Modelo ADKAR- plan de socializacion

Este modelo esta basado en herramientas y procesos que permiten la

adaptacion al cambio individual. Para mayor compresion del usuario el

significado de ADKAR se detalla a continuacién:

A (Awarenes) Consciencia del cambio.

D (Desire) Deseo de ayudar al cambio

K (knowledge) Conocimiento para ejecutar el cambio

A (Ability) Habilidad que permitiran demostrar competencias y comportamientos

R (Reinforcement) Refuerzo para resistir el cambio

Los pasos lineados a este modelo se describen a continuacion los mismos que

deberan ser considerados en Jori Bordados:
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v Realizar una campafa en Jori Bordados con el objetivo de concientizar
una cultura organizacional por procesos

v' Capacitar a la gente sobre el deseo de participar y apoyar en el cambio
enfocados en metodologias y mejora continua.

v Motivar al personal con capacitaciones referente a la capacidad para

implementar las habilidades y comportamientos requeridos

Los gestores del cambio deberan realizar periddicamente las siguientes

actividades:

Dar seguimiento al cambio ejecutado.
Guiar planes.

Medir el proceso.

Diagnosticar brechas.

Desarrollar acciones correctivas.

Facultar a gerentes y supervisores.

SR N N N N SR

En Jori Bordados se aplicar todo lo mencionado anteriormente.

Mediante la aplicacion de este modelo se podran evidenciar los cambios en los
operarios que permitiran mejorar sus conocimientos en todas las areas de la

organizacion y en lo personal.

Las capacitaciones a los operarios referente a los temas definidos
anteriormente en la Matriz de ldentificacion de Brechas permitiran minimizar los
errores, multas, actividades paralelas, desperdicios y el incumplimiento de
tiempo de entrega comprometido ya que es importante el actualizar los
conocimientos mas la experiencia hasta obtener personal altamente capacitado
para ejecutar las actividades acordes a las normativas propuestas en la

organizacion y en un buen ambiente de trabajo.
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Con la finalidad de crear un ambiente organizacional por proceso se procede a
homologar el formato en para el plan de socializacién. El cual se detalla a
continuacion.

Formato del plan de socializacion
En Jori Bordados se realizaran planes de socializaciéon y comunicacion en la

organizaciéon se utilizaran los siguientes formatos, en este sentido todo el

personal estard en conocimiento.

Codigo:

Fecha de Aprobacion:

PLAN DE SOCIALIZACION Y COMUNICACION

Version:

Clasificacion: RESTRINGIDO

Actores Claves a Socializar

N Descripcién Actividades FechaInicio | FechaFin |Total en Dias Responsable Lugar de Sociabilizacién Medio de Verificacion

1. |PLAN DE SOCIABILIZACION

11

2. |PLAN DE COMUNICACION

21

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD JORI BORDADOS

ENTREGUE CONFORME (Area usuaria)

FIRMA:

NOMBRE Y APELLIDO:

CARGO:

Figura 74. Formato Plan de Socializacion
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C ]

’ c o
Bordadoo
- -

PLAN DE SOCIALIZACION Y COMUNICACION

Cédigo: PB.04.01

Fecha de Aprobacion: 30/10/2019

Clasificacién: RESTRINGIDO

Actores Claves a Socializar

corporativo

N° Descripcién Actividades Fechanicio | FechaFin | Total en Dias Responsable Lugar de Sociabilizacién Medio de Verificacion
1. [PLAN DE SOCIABILIZACION
11 .Env.iar w"eo.elemémm a! ?ersonal bajo mi cargo 24/10/2019|  26/10/2019| 1 Gerente General Sala de Capacitaciones  [correo electrénico
indicando llaimplementacién del proceso
2. |PLAN DE COMUNICACION
2 |Enviar comunicado por correo electrénico 28/10/2019|  29/10/2019 2 Recepcionis! t Jori Bordados correo electrénico

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD JORI BORDADOS

ENTREGUE CONFORME (Area usuaria)

FIRMA:

NOMBRE Y APELLIDO: Richar Guamba

CARGO: Gerente General

Figura 75. Plan de Socializacion

4.7 Octava causa a desarrollar “Mal servicio al cliente”

Con el objetivo de mejorar el servicio al cliente se procedié a realizar una

encuesta denominada “Satisfaccion al Cliente”, a 18 clientes que fueron los que

asistieron a la organizacién a realizar o retirar sus pedidos, en el periodo del 21

al 31 de octubre. Se realizaron las encuestas al azar se debe considerar que

tuvieron la amabilidad y tiempo de atenderles. El enfoque de la misma esta

basada en calidad y tiempo de entrega al cliente.

Para el desarrollo de la siguiente encuesta se utilizé la Metodologia

Cuantitativa Encuestas y Muestras.

Esta metodologia permite recopilar la informacién mediante preguntas cerradas

que se realizaron al encuestado de esta manera permite obtener su

cuantificacion y tabulacion.
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La siguiente propuesta de encuesta, se realiza con el objetivo de conocer los
motivos que esta generando un Mal Servicio y proponer acciones que

permitiran mejorarlo.

Encuesta de Satisfaccion al Cliente
Estimado cliente, su opinidon es importante para nosotros.
Sus respuestas seran tratadas de forma confidencial y seran utilizadas

para mejorar el servicio que le proporcionamos.

Informacién General
Punto de atencidn (locales e islas):
Fecha: 21 de Octubre del 2019

¢ Cudl de los siguientes servicios utiliz6? (Marque con una X).

Servicio de bordado

Servicio de Sublimado

Servicio Vinil

Servicio Confeccionado

Considerar la siguiente escala para la calificacion por favor.

Cuantificacion (preguntas 1 a 5).

Excelente

Muy bueno

Bueno

Regular

R N W A~ Ol

Malo

1. ¢El personal utilizd un protocolo de bienvenida en la atencién del
servicio?
2. ¢El producto entregado cumplio con sus necesidades?

3. ¢El pedido fue entregado en el tiempo comprometido?
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4. ¢Su experiencia en Jori Bordados fue?
5. ¢Facilidad de acceso, espacio fisico y areas sefializadas en las

instalaciones de la institucion?

Pregu Muy Satisfe | Indifere Poco Muy
nta. Satisfec | cho. nte. satisfech | insatisfec
ho. 0. ho.

1 X

2 X

3 X

4 X

5 X

iMuchas gracias por la encuesta!l

Figura 76. Encuesta Satisfaccion al Cliente



113

alue|ope sew ojlesinal eipod anb ugiooe
ap uejd un auelpaw Sepedljde uelas Sajend SeT "dudl|d e uglouale e| e 0)doadsal elolow ap sapepiunuodo uotedlnuapl
9S BluUBIWRIIBY BISS U0D ‘Ui Jouaw |8 A 9419 ap S8 0Anqo as anb alejuadiod loAew |3 “eisanous | ap owixew alejund

|2 81q0s opeisanaus |ap afelussiod SalojeA SO| 0J9PISUOD S OPRISaNJUS [ap uglddejsiies ap alfejuadiod |9p ugIDUBIgO | Bled

soreq ap uolengel "/ / einbi4

=5 T B3 £ 3 _ zs (€ U5 7od Gor 7es 5p saf _

u= _
_ _ _
|

_oo,om So(opeispuocd id) ;eqo1b SP IPAIN _

P GpiuSiae [ee1 Sfewnal

o5t e WERETS) T Senng

8T
sz
8T

=7 dso1 Se1sonoUS op GoWnN
(Sewinba1d 2) eisenous Jod owr STewing
ELE NN

ST
Teinboy
Gueng
ousna AN
Swisieox3

LI

‘(S e T seiunbaid) uooESUNUEND

osv vioL]

usPMmInsUl el 9P seuoPE[EISUl

CoPhSWOIdLoD 0dWS 1 |9 US OpedoAUS 9Ny OPIPST [37 '€

""l""'l'lll" S e e
< z z z z < z < z z < € < z z z z

mmmmmm Sridwns T T

Sopepiog HOC 9P Sa1uslD

"UQIJBNUIIUOD B SOpe|[eIap UrUSNIUD

9s anb sowsiw So| ‘elsandua e| uoseus|| ajuswinuab Anw anb sajuald 8T SO| 9P SOIEP ap ugide|nge) e| Jezijeal e glpadoid as

sojeq ap uoloe|ngel



114

Para la validacion del nivel de satisfaccion por pregunta, se consideré el valor
total por pregunta sobre el puntaje final por pregunta, obteniendo el mayor
resultado el 57% y el menor el 41%. Con este resultado se puede visualizar las
propuestas de mejoras del servicio y que influye en los momentos de verdad
con el cliente. Las cudles seran aplicadas mediante un plan de accion que se
detalle en el siguiente hito.

Nivel de satisfaccion por pregunta

54% (0/0)
2

.¢:ELPRODUCTO 3. ;EL PEDIDO 4.;SU 5. ;FACILIDAD DE
1.;EL PERSONAL ENTREGADO FUE ENTREGADO EXPERIENCIA EN ACCESO, ESPACIO
UTILIZO UN CUMPLIO CON SUS EN EL TIEMPO JORI BORDADOS FiSICO Y AREAS

Porcentaje del 100%

PROTOCOLO DE NECESIDADES? COMPROMETIDO? FUE? SENALIZADAS EN
BIENVENIDA EN LAS
LA ATENCION DEL INSTALACIONES
SERVICIO? DE LA

Numero de preguntas. INSTITUCION?

Figura 78. Nivel de Satisfaccion por Pregunta

En el grafico se puede observar el resultado del nivel de satisfaccion por
pregunta lo que permitird tener una enfoque claro de los inconvenientes que
estan atravesando los clientes, referente a las pregunta No. 3 ¢El pedido fue
entregado en el tiempo comprometido? tiene un porcentaje del 41% y la No. 2
¢ El producto entregado cumplié con sus necesidades? con un valor del 42% de
insatisfaccion. Estos resultados son considerados los mas bajo con relacién a
los otras preguntas. Los resultados estan alineados a los problemas
identificados en el Trabajo de Titulacion con el objetivo de mejor la satisfaccion
al cliente se propondra acciones de mejora referente a todos los resultados

obtenidos en la encuesta
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Interpretacion de las encuesta

Se procedid a realizar la tabulacién de la encuesta “Satisfaccion al Cliente” a
18 clientes los cuales contestaron de acuerdo a su expectativas. Se procedié a
registrar los resultados por cada una de las preguntas con el objetivo de

ejecutar las acciones a seguir para mejorarlo.

Se realiz6 un gréfico de barra para mayor compresion, se puede observar, que
el resultado de las preguntas es inferior al 60% lo indique que hay varias

acciones por mejorar.

Para la identificacion de la atencidén al cliente se elabor6é un formato de
encuesta y se las realizo a una muestra de 18 personas que han recibido o

solicitado los servicios que ofrece Jori.

Los resultados de la encuesta se alinearon a los problemas y causas que
fueron identificados en los capitulos anteriores, en preguntas relacionadas con
el tiempo de entrega comprometido con un valor del 41%, calidad del producto
con un porcentaje 42% y la atencion al cliente con valor del 57%. Se pudo
evidenciar que existen clientes que no estan satisfechos con los parametros
gue se maneja actualmente la organizacion referente a errores en los bordados

y al incumplimiento de la entrega de los productos en el tiempo establecido.

Para lograr tener una comunicacion con los clientes es importante realizar
encuestas que permitiran alinearnos a las necesidades de los mismos y cumplir

con los estandares de calidad establecidos por la organizacion.

Finalmente con los resultados obtenidos se levantaran e implementara un pla
de accion con el objetivo de minimizar el impacto a los clientes y evitar la fuga

de los mismos.

Jori bordados es una organizacion que cuenta con el apoyo de alta direccion

con que nos permiten tener una mejora continua de cada uno sus proces
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4.8 Novena causa a desarrollar “Clima laboral con incertidumbre

(multas)”

Se procedid a realizar una encuesta denominada “Clima laboral con
incertidumbre” (multas), a 18 colaboradores de la organizacidn que se
encontraban presente en un taller de gestion el 26 de octubre del presente
afo. Se deben considerar que tuvieron la amabilidad y tiempo de realizarlas. El
objetivo es identificar las causas que esta generando un clima con
incertidumbre y aplicar las respectivas acciones para mejorar el ambiente

laboral de la organizacion.

Para el desarrollo de la siguiente encuesta se utilizd la Metodologia

Cuantitativa Encuestas y Muestras.

Esta metodologia permite recopilar la informacion mediante preguntas cerradas
que se realizaron a los colaboradores de Jori Bordados, de esta manera

permite obtener su cuantificacion y tabulacion.

La siguiente propuesta de encuesta, se realizara con el objetivo de identificar
las causas que esta generando este problema y el porcentaje de afectacion en

los colabores. La propuesta se muestra a continuacion:



Encuesta de Clima Laboral

Estimado colaborador su opinidn es importante para nosotros.

118

Sus respuestas seran tratadas de forma confidencial y seran utilizadas

Informacion General

Punto de atencion (locales e islas): Local
Fecha: 26 de Octubre del 2019

para mejorar el Clima Laboral de Jori Bordados

Considerar la siguiente escala para la calificacion por favor.

Preguntas

Cuantificacion (preguntas 1 a 5).

Excelente

Muy bueno

Bueno

Regular

= N W A~ O

Malo

1. ¢Usted tiene el suficiente tiempo para realizar el trabajo habitual?

2. ¢Considera que sus haberes el los justo de acuerdo a las actividades de

su trabajo?

3. ¢Enla organizacién se socializa y trabaja en equipo?

4. ¢Existe apoyo de su jefe cuando lo necesita?

5. ¢Las funciones estan claramente definidas?

Pregunta. Muy Satisfe | Indifere Poco Muy
Satisfech. | cho. nte. satisfecho. | jnsatisfecho.
1 X
2 X
3 X
4 X
5 X

iMuchas gracias por la encuestal

Figura 79. Encuesta Clima Labor
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Para la validacion del nivel de satisfaccién por pregunta, se consider6 el valor
total por pregunta sobre el puntaje final por pregunta, obteniendo el mayor
resultado el 71.11% y el menor el 45.56%. Con este resultado se puede
visualizar las propuestas de mejoras referentes al clima laboral y que influye
con la productividad de la organizacion. Las cuales seran aplicadas mediante
un plan de accion que se detalle en el siguiente hito.

Nivel de Satisfacién por Pregunta

80.00%
71.11% 70.00%

70.00% 65.56%
60.00%
. 48.89%

50.00% 45.56%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

1. éUsted tiene el suficiente 2. éConsidera que sus 3.¢Enlaroganizacion se 4. iExiste apoyo de su jefe 5. ¢las funciones estan
tiempo para relizar el haberes el lo justo de socializa y trabaja en cuando lo necesita? claramente definidas?
trabajo habitual ? acuerdo a las actividades equipo?
de su trabajo?

Figura 80. Nivel de Satisfaccion por Pregunta

En el grafico se puede observar el resultado del nivel de satisfaccion por
pregunta lo que permitira tener una enfoque claro de los inconvenientes que
estdn atravesando los colaboradores de la organizacion, referente a las
pregunta No. 2 ¢Considera que sus haberes es lo justo, de acuerdo a las
actividades de su trabajo? tiene un porcentaje del 45.56% y la No. 5 ¢Las
funciones estan claramente definidas? con un valor del 48.89% de

insatisfaccion.

Estos resultados son considerados los mas bajo con relacion a los otras
preguntas. Los resultados estan alineados a los problemas identificados en el
Trabajo de Titulacidén con el objetivo de mejor la satisfaccién al clima laboral se
propone acciones de mejora referente a todos los resultados obtenidos en la

encuesta.
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4.10. Interpretacion de las encuesta

Se procedi6 a realizar la tabulacion de la encuesta “Clima Laboral” a 18
colaborares u operarios de la organizacion los cuales contestaron de acuerdo a la
situacion actual. Se registraron los resultados por cada una de las preguntas con el

objetivo de ejecutar las acciones a seguir para mejorarlo.

Se realiz6 un gréfico de barra para mayor compresion, se puede observar, que el
resultado de las preguntas es inferior al 72% lo indique que hay varias acciones

por mejoratr.

Para el levantamiento de la informacion se elaboré un formato de encuesta y se
las realizo a una muestra de 18 operarios que esta trabajando actualmente en Jori

Bordados y que se encontraban en un taller de gestion.

Los resultados de la encuesta y los mas bajos estan relacionados a preguntas
como los haberes son lo justo segun las actividades que realiza en la organizacion
con un valor del 45,56%, las funciones estan definidas para ejecutar sus
actividades con un porcentaje 48,89%. Se pudo evidenciar que los operarios no

estan laboral en un ambiente acorde a sus necesidades

Para lograr tener una comunicacion y saber el punto de vista de los operarios es
importante realizar encuestas que permitiran alinearnos a las necesidades de los
mismos y cumplir con las expectativas que sean viable y que no afecten a la
organizacion. De esta manera fomentar un ambiente laboral acorde a las

actividades que desempeiian.

Finalmente con los resultados obtenidos se levantaran e implementara un pla de

accion con el objetivo de minimizar el impacto del clima laboral en Jori Bordados.

Jori bordados es una organizacion que cuenta con el apoyo de alta direccion, esto

permite mejorar sus procesos.
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Sintesis del Capitulo

Mediante el método de Ishikawa se determiné las causas que esta
originando los tres problema priorizados en la organizacion y se detallan
a continuacion:

o Mala gestion del pedido

o Defectos de Calidad

o Baja Productividad

Se establecid las contramedidas, que permitan eliminar o minimizar las
causas gue estan relacionadas a los problema priorizados y estos al
cumplimiento de la calidad, productividad, tiempo de entrega

comprometido y atencion al cliente.

Se desarrolla un instructivo que apoyara al area de Bordados debido a
gue sus ventas representan el 50% de la organizacion y se identifico el

mayor nimero de problemas.

Con la implementacién del instructivo se pronostica eliminar reproceso,
desperdicios, actividades de no agreguen valor, con la finalidad de

eliminar la cultura de multas que sigue creciendo.

Jori Bordados es una organizacion de manufactura que actualmente
esta siendo participe de una forma tradicional o emperica de trabajar,
generando, reproceso, actividades en paralela, tiempos muertos,
incumplimiento en la calidad y tiempo de entrega comprometido, multas
generadas por todo lo descrito anteriormente y fuga de clientes. La
implementacion de las acciones de mejora lograra minimizar el impacto
de los problemas con los clientes, mejorar sus servicios y crear un clima

laboral adecuado.
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v' En las propuestas se solicita crear un area de control de calidad para
determinar registro de los requerimientos que ingresan de las diferentes

areas de Jori Bordado.

v' La implementacion de la propuesta de mejora permitira a los operarios
realizar cada una de sus actividades enfocados en la gestion por

procesos y herramientas de manufactura.
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5. CAPITULO V. ANALISIS COSTOS
5.1 Andlisis costo - beneficio de la propuesta
Introduccién

En este capitulo se realizara un analisis de costo beneficio de la propuesta de
mejora, que permitirda  tomar una decision sobre la viabilidad de la

implementacion del proyecto en Jori Bordados, y si afecta a la rentabilidad.
5.1.1 Costos variables de produccién

Los costos que la organizacion debe asumir dependiendo de la cantidad de
productos que se realicen en Jori Bordados, se debe considerar la produccion

son los siguientes:

v" Mano de Obra
v" Materia Prima
v" Servicios Profesionales
v

Servicios Basicos
5.1.2 Mano de Obra

La organizacién esta conformada por diecinueve trabajadores, los cuales

diecisiete son operarios, un supervisor de produccién y un gerente general.



Tabla 10.

Costo Mensual de Mano de Obra
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Costo mensual de mano de obra

Horas Costo de tercer cuarto

No Cargo Sueldo |extras 60| mensual |ess patror| reserva | sueldo sueldo Total
1 Gerente 1000 800 112.5 83.33 83.33 31.25 1110.41
2 Supervisor 800 600 90 66.67 66.67 31.25 854.59
3 Recepcionista 420 420 60.05 44.48 44.48 31.25 600.26
4 Operador 420 420 60.05 44.48 44.48 31.25 600.26
5 Operador 420 420 60.05 44.48 44.48 31.25 600.26
6 Operador 420 420 60.05 44.48 44.48 31.25 600.26
7 Operador 420 420 60.05 44.48 44.48 31.25 600.26
8 Operador 420 420 60.05 44.48 44.48 31.25 600.26
9 Operador 420 420 60.05 44.48 44.48 31.25 600.26
10 Operador 420 420 60.05 44.48 44.48 31.25 600.26
11 Operador 420 420 60.05 44.48 44.48 31.25 600.26
12 Operador 420 420 60.05 44.48 44.48 31.25 600.26
13 Operador 420 157.2 577.2 60.05 44.48 44.48 31.25 757.46
14 Operador 420 157.2 577.2 60.05 44.48 44.48 31.25 757.46
15 Operador 420 157.2 577.2 60.05 44.48 44.48 31.25 757.46
16 Operador 420 157.2 577.2 60.05 44.48 44.48 31.25 757.46
17 Operador 420 157.2 577.2 60.05 44.48 44.48 31.25 757.46
18 Operador 420 157.2 577.2 60.05 44.48 44.48 31.25 757.46
19 Operador 420 157.2 577.2 60.05 44.48 44.48 31.25 757.46

Total 8940 1100.4 9640.4 1223.35 906.16 906.16 593.75 13269.82

Segun el cuadro de puede definir que se necesita mensualmente un

aproximado de 13269.82 para cancelar los costos de mano de obra

considerando los beneficios de ley.

El tiempo de elaboracion de un bordado es de 4 min, en una jornada laboral se

realizan 120 bordados por maquina para los célculos de deberan considerar

gue en la organizacion existen 7 maquinas. Por lo que el valor de mano de

obra es de $0.50.

El valor de horas extras representa un costo que se tiene identificados en la

organizacién en el area de bordados.
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Tabla 11. .
Costo Mano de Obra

Costo de mano de Obra /Bordado

Costo de mano
Costo Tiempo Bordados de obra/
Diario Actual Diarios Bordado
442 .32 4min 840 0,50

5.1.3 Materiales

Se considera los materiales que se usan para los bordados.

Tabla 12. .

Costo de Materiales

Costo de Materiales

Descripcion

Cantidad

Costo

Tela

0,25cm

0.4

Hilo

30 metros

0.3

Bordado

1 pieza

0.4

Total

11

5.1.4 Costos fijos de produccién

Son los costos que fijos relacionados con el agua, energia eléctrica, internet,

teléfono.



Tabla 13.

Costos Fijos de Produccién
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Costo fijo de produccion

Descripcion | Costo Anual | Costo Mensual| Costo Diario | Costo Bordado
Agua 2400 200 6.67 0.03
Energia Electrica 6000 500 16.67 0.03
Internet 960 80 2.67 0.03
Teléfono 1800 150 5.00 0.03
Total 11160 930 31 0.03

5.1.5 Costo total de los bordados

Tabla 14.

Costos Total Bordados

Costo Total para los bordados

Costo Fijos Mano de Obra 0.5
Materiales 1.4
Costos Variables |Agua
Energia Electrica 0.3
Internet
Teléfono
Costo total 2.2

5.1.6 Costos por multas

Los valores que se detallan a continuacién son los producidos por la falta de

gestion por procesos en la organizacion, generando productos inconformes y

multas a los operarios que deben cancelar mensualmente y es debitado de su

salario.
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Enero Febrero Marzo
No Detalle Valor No Detalle Valor No Detalle Valor
1 [Bordados Sudaka 191.5 1 |Dafiode productos 40 1 |BORDADO-MAL B. LONAS LUX 10
2 |Sabanasygorras dafiadas 33.42 2 |Dafio de productos 10 2 |CAMISETA DANADA 15
3 |Parches dafiados 52 3 |Dafio de productos 10 3 |MAL BOR. CAMISETA 6
4 |Camisetas dafiadas 40 4 |Dafio de productos 5 4 |MAL BORDADO- 12
5 |Nocumple contiempo de entrega | 81.35 5 |Dafio de productos 30 5 |MAL BORDADO-MAL BO. AGILA 18
6 |Gorras dafiadas 5 6 [Dafiode productos 5 6
7 |Mal hecho banderasyescudo 62 7 |Dafiode productos 30 7
8 |Gorras dafiadas 11.35 8 |Dafiode productos 10 8
Total 398.3 Total 95 Total 61
Abril Mayo Junio
No Detalle Valor No Detalle Valor No Detalle Valor
1 |Equivocacién de Bordados 5 1 |Camisetas machadas 19 1 |Dafarén prendas 2
2 |Falta de disefios 5 2 |No cumple con tiempo de entrega 15 2 |Mal bordados en gorras 24
3 |Mal bordados 5 3 |Mal bordados 7 3 |Mal bordados en gorras 5
4 |Repetecién de Bordados 62.1 4 |Mal muestra 5 4 |Dafola prenda 12
5 [Corbata mal bordados 37.8 5 |Mal bordados 5 5 |Falta de control 2
6 |Bordados dafiados 40 6 |Mal programado maquinaria 5 6 [Malaseo 7
7 |Parches Preindec 7.5 7 |Maldisefio 41 7 |Malbordados 6
8 |Malaseo 205 8 |Malusode maquinaraia 13
8 9 |Malaseo 45 9 |Nocumple con los registros 6
Total 154.9 10 [Nocumple con los registros 10 Total 52
12 |Malologo sublimado 6
Total 347
Total 1108.2

Figura 81. Costos por Multas

El valor de $1108.20 dblares americanos fue célculo del primer semestre para
el andlisis de calculos se los multiplicara por el doble para cubrir el valor del

afo considerando un valor de $2216,40 d6lares americanos.

5.1.7 Costo de Implementacion de la Mejora

Para que la implementacion de la mejora tenga un beneficio, es necesario
calcular cuanto costaria la implementacién y mantenimiento de la misma. Para
esto se realizd un plan consolidado, donde se detallan cada una de las
actividades, responsable, tiempo y dinero considerando el sueldo
correspondiente y produccion en la planta, como se observa en la siguiente

figura
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5.1.6 Costo/ Beneficio de la aplicabilidad de la contramedida

Para que la propuesta sea viable, es importante la implementacién de cada una
de la actividades, de esta manera se logra minimizar problemas y ahorrar el
valor de las multas, horas extras.

Con esta tabla de tiempos podemos calcular el ahorro de la solucién.

Tabla 15.

Solucion del Propuesta

Tiempos Extras Por Orden 140 Min
Ordenes Promedio al Mes 20
Tiempo Total al Mes 2800 Min
Sueldo Promedio en Empresa 800usd
Costo en Usd del Tiempo S 233.33
Tiempos Extras Por dia 90 Min

Dias de Trabajo al Mes 22
Tiempo Total al Mes 1980 Min
Sueldo Promedio en Empresa 800usd
Costo en Usd del Tiempo S 165.00
Tiempos Extras Capacitacion 480 Min
Capacitaciones 1
Tiempo Total 480 Min
Sueldo Promedio en Empresa 800usd
Costo en Usd del Tiempo S 40.00
Total Costos al Mes S 992.85
Meses S 7.00
Total Costo Anual S 6,949.95
Facturacion Empresa 2018 S 195,000.00
10% de Defectos S 19,500.00
Ahorro esperado 5% de

Defectos S 9,750.00
Ahorros por Multas S 2,216.40
Ahorros por horas Extras S 4,950.00
Costos de Mejoras S 6,949.95
Ahorro Total S 9,966.45
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Con la implementacién de la propuesta de mejora se obtiene un ahorro de
9,966.45 anual.

Este ahorro anual de costos de produccion se obtiene de los productos con

defectos que serian de 9,750.

En la organizacion se cre6 una cultura por multas la cual se eliminaria con la
implementacion de la propuesta de mejora generando un ahorro por multas por
un valor de 2216.40.

Con la implementacion de las acciones de mejora se tendra un control de los
requerimientos planificacion lo que permitird eliminar las horas extras que es de
4,950.00.

Considerando el riesgo actual del pais, la inflacibn mensual y la tasa de los
bancos, se obtiene la Tasa Minima de Aceptacion de Rendimiento o TMAR del
14%.

TMAR = Tasa de inflacion + riesgo de la inversion
TMAR = 0,10%+1,4%
TMAR = 14%

Para el calculo del TMAR se considero el riesgo de la inversion baja al no tener
competencia. Como resultado se obtiene el 14 %, de la Tasa minima aceptable
de rendimiento considerando el proyecto aceptable debido a que el valor es

mayor a la de la inflacion.

Beneficios de la propuesta de mejora en Jori Bordados

Implementar un ambiente enfocada en la gestion por procesos, concientizando

a todas las areas de la organizacion que forma Jori Bordados.
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Se aplicaran las herramientas que permitiran realizara una planificacion vy
control de los requerimientos del cliente, obteniendo un producto que cumpla
con los altos estandares de calidad y tiempo de entrega comprometido.

La propuesta de mejora permitira reducir los desperdicios de tiempo, materia

prima, recurso humano.

Jori Bordos podra reducir los costos debido a que disminuye los desperdicios,

por ende aumentara su rentabilidad.

Adicionalmente, con la implementacién de Gestion por Procesos en la
organizaciéon el desempefio de los operarios sera efectivo debido a que
disminuira actividades que no agreguen valor, desperdicios y la insatisfaccion

con el cliente, generando un ambiente de trabajo adecuado.

Finalmente se debera realizar el seguimiento y control a la propuesta de mejora
formatos, talleres y otros en la organizaciéon para que los beneficios vaya

aumenta y su rentabilidad

5.2 Sintesis del Capitulo

v El calculo de los costos de la implementacién en una inversion que se
vera representado con reflejados en la calidad del producto es decir;
cumplir con las especificaciones y el tiempo de entrega. En los proximos
meses representara un ahorro entre los defectos que esperamos tener y

los costos del tiempo que nos toma la implementacion.

v' La implementacion de la gestion por procesos, minimizaria los costos

variables generados por multas.

v" Los resultados de costo totales disminuiran, ya que el valor generado

por multas no se lo consideraria.
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v Se obtendria un ahorro por multas de 1,108.20 se seria aproximadme
semestral y anualmente de 2,216.40.

v' Los costos por desperdicios disminuir lo que permitira aumentar la

rentabilidad de la organizacion en los proximos meses.

v" Se obtendria un ahorro por horas extras de 4,950 anualmente.

v" Los costos fueron identificados mediante el levantamiento de
informacion en la organizacion, por observacion y una base en Excel

donde registran la informacion.

v Los costos que estan registrados en la Matriz Plan de Consolidado, esta
conformado por las acciones a mejorar, hora/ hombre de
implementacion y el salario de un consultor que determina una inversion

de 6,950 dblares americanos.

v' El andlisis de la Tasa Minima de Aceptacién es viable debido a que el
TMAR de 14% es mayor a la inflacion.
6 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

Se propone la optimizaciébn de las operaciones en la empresa textil Jori
Bordados mediante la aplicacién de gestion de procesos y las herramientas de

Manufactura.

En la investigacion de la problematica en la organizacion se identific6 una
forma tradicional o empirica de trabajar en los procesos agregadores de valor y
al criterio de cada colaborador. Las actividades no se ejecutan con una

secuencia logica, ordenada y no estan definidos los tiempos.
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Los productos finales no cumplen con las especificaciones técnica y tiempo de
entrega debido a que no se respeta la planificacion esto se debe a que existen
clientes que tiene pedidos urgentes y cambian la planificacion por pedido y de
las autoridades. Esta mala practica con lleva al no cumplimiento de los tiempos

establecidos con los clientes y creando mal prestigio de la organizacion.

En el levantamiento de actividades se identificé varios desperdicios de materia

prima, movimientos innecesarios, reproceso.

Esto genera varios problemas como pérdida de prendas en la organizacion,
clima laboral con incertidumbre, varios inconvenientes creado un ambiente de
multas, con el objetivo de minimizar los errores lo que genera que los

colaboradores escondan las prendas con errore en los bordados.

En el levantamiento de informacién, se realiz6 mediante talleres de trabajo con
los Operarios, Supervisor y Gerente General que permito obtener la
informacion de manera confiable y segura. Se convirtié en un insumo esencial
para el desarrollo del Trabajo de Titulacion durante 3 meses.

En analisis de las causas o diagnostico permitié definir los problemas que esta

atravesando Jori Bordados y son los que se detallan a continuacion:

o Mala gestion de pedido
o Defectos de Calidad

o Baja Productividad

Para definir las principales causas, se utilizé la herramienta de Ishikawa.

Se realiz6 el Analisis de Pareto que definié el 80% de causas principales que

afectan a los problemas priorizados y se detallan a continuacion.
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Métodos
o No estan definidos los métodos de trabajo
o No hay control de calidad
o Falta de enfoque en procesos
Medida
o Registro incorrecto (orden de pedido)
o Falta de registro para control entre departamentos
o No existen indicadores de gestion por procesos
Mano de Obra
o Falta de capacitacion
o Mal servicio al cliente
Medio Ambiente

o Clima laboral con incertidumbre (multas)

Con este resultado se procede a realizar una propuesta de optimizacion y la
aplicabilidad de Gestién por Procesos y Herramientas de Manufactura en
varias propuestas que permitird, mantener el control, calidad, tiempo de
entrega del producto y crear nuevamente un ambiente de confiabilidad con los
clientes. Las herramientas utilizadas con las siguientes.

o Diagrama de Carriles

o Diagrama de Flujo

o Matriz de Caracterizacion

o Plan de Control

o SIPOC

o Diagrama de Tortuga

o Instructivo

o Tablero de Kanban

o Matriz de Identificacion de Brechas

o Encuesta

El plan consolidado permitié definir el valor de la propuesta de mejora en 6950

délares americanos.
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Los beneficios con la implementacion de la propuesta estan relacionados con
la eliminacion de los desperdicios de materia prima, tiempo, recurso humano

que permitird aumentar la rentabilidad de organizacion.

Se define que la propuesta es viable debido a que TMAR es del 14%, es mayor

que el valor de inflacién.

Se crea una cultura organizacional por procesos en la organizacion Jori

Bordados.

Con el levantamiento del instructivo se fomenta una secuencia logica de

actividades, orden y limpieza.

Con la aplicacion de la Metodologia ADKAR se mejora el clima laboral y el

autoestima de los colaboradores.

6.2 Recomendaciones
Implementar en las otras éareas (Confeccion, Sublimado y Vinil) de la
organizaciébn las propuestas de optimizacion generadas en el presente

documento.

Capacitar a los involucrados sobre la propuesta de mejora mediante taller de

trabajo.

Implementar y capacitar sobre temas relacionados con Gestion de Inventarios y

Tiempos de Movimientos, 5s, 6M e Ishikawa.

Analizar la posibilidad de incentivar al personal por medio de comisiones
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Implementar y capacitar sobre Seguridad, Salud Ocupacional y Medio

Ambiente.

Realizar seguimiento y control a todas las acciones de mejora detalladas en la

propuesta de mejora.
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ANEXOS



En Jori Bordados se identific6 que no existe control entre las areas que conforman la linea de produccion, en varias ocasiones se extraviaron las prendas. Se propone el levantamiento del

Diagrama de Flujo, con el objetivo de determinar las actividades que agregan valor y que permiten identificar la interrelacion entre los procesos y el producto.

o PRE []
J CLL DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO JORI-ARIR L ]
PRO m
MACROPROCESO: OPERATIVO LINEA PRODUCCION: CONFECCION,SUBLIMADO,VINIL Y BORDADO [FECHA: 2-oct-19
PRODUCTO: PRENDAS MULTIPROCESOS ELABORADO POR: Especialista de Gestién por Procesos REVISION: 01
CODIGO PRODUCTO: JORI-MULP-001 APROBADO POR: Gerente general CODIGO : JORI-MULP-001
O OPERACION O | INSPECCION O
T  TRANSPORTE |:> A ALMACENAMIENTO A
No. Diagrama de flujo Tipo Descripcion del Proceso # Clase Caracteristica del Producto # Clase Caracteristica del Proceso
110 \—’<;‘ Inicio O [Revisar orden de produccién de Confeccion 110-1 Inicio orden de orden de produccion 110-A Especificaciones de Preparacion de materiales
4_
210 |:| Realizar un check list de los requerimientos 210-1 Cumplimiento de especificaciones 210-A Inspeccion del proceso
310 E O Veriifcar el nimero de prendas solicitar 310-1 @ [Ndmero de prendas 3100-A Orden de Produccién
405 O :Zi;jg?;aen sus respectivas bolsas y envia al area 405-1 @ |[Cumplimiento deprendas 405-A Acta de Entrega/Recepcion
120 \g‘ Inicio O |Redvisar orden de produccion de Sublimado 120-1 Inicio orden de orden de produccion 120-A Especificaciones de Preparacion de materiales
4_
220 |:| Realizar un check list de los requerimientos 220-1 Cumplimiento de especificaciones 220-A Inspeccion del proceso
320 :j O Veriifcar el nimero de prendas solicitar 320-1 Numero de prendas 320-A Orden de Produccion
A A . > Z
415 L 1 O ;c;ls;::;aen sus respectivas bolsas y envia al area 415-1 Cumplimiento deprendas 415-A Acta de Entrega/Recepcion
130 \g‘ Inicio O Revisar orden de produccion de Vinil 130-1 Inicio orden de orden de produccion 130-A Especificaciones de Preparacion de materiales
4_
230 |:| Realizar un check list de los requerimientos 230-1 Cumplimiento de especificaciones 230-A Inspeccion del proceso
330 |:l:| O Veriifcar el nimero de prendas solicitar 330-1 Numero de prendas 330-A Orden de Produccion
Y - ~ Z
425 L1 O i?;gg?;aen sus respectivas bolsas y envia al area 425-1 Cumplimiento deprendas 425-A Acta de Entrega/Recepcion
140 \—|<;‘ <« 'nicio O |Revisar orden de produccion de Bordados 110-1 Inicio orden de orden de produccion 110-A Especificaciones de Preparacion de materiales
240 |:| Realizar un check list de los requerimientos 240-1 Cumplimiento de especificaciones 240-A Inspeccion del proceso
340 I%' O Veriifcar el nimero de prendas solicitar 340-1 @ [Ndmero de prendas 340-A Orden de Produccién
435 O ;ﬂsg:;aen sus respectivas bolsas y envia al area 435-1 @ |Cumplimiento deprendas 435-A Acta de Entrega/Recepcion

Con la aplicabilidad de la herramienta se puede identificar las caracteristicas del producto y proceso que permitiran establecer los controles entre las areas de la organizacién y la entrega de

un producto que cumpla con las especificaciones técnicas y tiempo de ciclo.

Plan de Control de Jori Bordados




Con el objetivo de que los empleados puedan saber el status de la produccion y asi tener una mejor planificacion, crearemos un panel de control de status de produccion. Que atraen de lo

identificado anteriormente, cada vez que se genere una orden de produccion, el supervisor pondrd una nueva fila con la descripcion del trabajo, fecha de entrega al cliente, tipo de prenda 'y

cantidad a producir.

'i Prototipo [ ]
J Bogogds PLAN DE CONTROL PC-PA-FA-AMIR Prelanzamiento ]
Produccion X
PLAN DE CONTROL |Jori Bordados LINEA:|Produccion FECHA ORIGINAL:|2-oct-19 REV: 4
PROVEEDOR: |Hilo,Pel6n y Telas PROCESOQ: |Bordado FECHA REVISION:
CODIGO PROVEEDOR|JR-CF-001/JR-SB-001/JR-VN-001 DEPARTAMENTO: |Orden de Pedido .
NUMERO DE PARTE:[N/A AREAS INVOLUCRADAS: | Cofeccién, Sublimado y Vini APROIB’\I/ECE',\O“'\éRCi: ENTE
NOMBRE DE LA PARTE: [N/A CONTACTO CLAVE:| \ o o broduccion
ANO / MODELO: {2019 TELEFONO: APROBACION CLIENTE
EQUIPO PLANIFICADOR: |Jefe de Produccion APROBACION INTERNA CALIDAD
Proce Caracteristicas Métodos
incio incio ienta 6 Especificacion | Muestras , Funci|
N,SO gels;rlpuon Des(c)npmo_n,de a Helr\:la}m@ntao No | Producto Proceso Cla P esy Método de e, Método de on Paramet RPIan de Cambios
e ERAEAGE peracion aquina se : Medicion | Tamafo : Anélisis/Control ros eaccion
0 Tolerancias cla Resp.
: . Cumplimiento : o
Revisar orden Revisar los Hoja de Orden de . , Validacion firmas
- o de o ., Dimensional, | 100% de Orden de
110 |de produccion| requerimientos del Visual 110-1 .. |requerimiento| @ produccion; : C/OP iy Oper. de la Orden de
. . especificacione . visual muestras produccion .
de Confeccion cliente s S Instructivo Pedido
Realizar un
check list de Colocar [a tela en el Inspeccion 100%
\pr 0
establero verificar las Orden de Ver Orden de : ... | 100% de Orden de
210 los . . Establero 210-1| Tela Bordada : ., Cinta métrica y C/OP P Oper. durante el
. dimensiones de pedido produccion muestras produccion
requerimiento| . . bordado
. ubicacion del bordado
In ion 100%
310-1 Colores de Orden de Ver Orden de Visual 100% de C/OP Orden de Oper Sp;frzgte e(l)o ’
Verificar el circuitos Pedido produccion muestras produccion per. bordad
310 | Nimerode | Verfficarlamuestray | o oo araado
prendas | el peldn del bordado Gestion de Ver Orden de 100% de inspeccion 100%
solicitar 405-1| Tela Bordada . Visual C/OP Visual Oper. durante el
Bordados produccion muestras
bordado
Colocar en Colocar en sus
r \Y I , . ion Ver Orden 100% A Entr .,
120 sUs espect, @ tfo 585 Y Hoja de Registro |{120-1|  Bordado Gestion de er0 de.,de Visual 00% de C/O.F. cta de .t,ega/ QA J Inspeccion 100%
respectivas envia al area Bordados produccion muestras Recepcion
bolsas v requerida




Cumplimiento

Revisar orden Revisar los de Hoja de Orden de Dimensional. | 100% de Orden de Validacion firmas
220 |de produccion| requerimientos del Visual 220-1 ... |requerimiento produccion; : ’ C/OP ., Oper. de la Orden de
: ) especificacione ) visual muestras produccion .
de Sublimado Cliente S S Instructivo Pedido
Realizar un | Colocar la tela en el Inspeccién 100%
) " .
320 check st de estgblero yenﬁcar as Establero 320-1| Tela Bordada Ordgn de ver Orderlde Cinta métrica 100% de C/OP Orden de Oper. durante el
los dimensiones de pedido produccion muestras produccion
- o bordado
requerimiento {ubicacion del bordado
.
- 4151 Colores de Orden de Ver Orden de Visual 100% de C/OP Orden de Oner J Inspdelj:r(:str; le(I)O/O
Verificar el circuitos Pedido produccion muestras produccion per bordad
nimerode |\Verificarlamuestray| . ., Ordaco
415 . Cinta metrica
prendas | el pelon del bordado Inspeccion 100%
. " .
solicitar 130-1| Tela Bordada | 510N 08 Ver Orden de visud | 100%% 1 0p Visual Oper. durante el
Bordados produccion muestras
bordado
Colocar en
sus Colocar en sus
: . " 0
230 respectivas respecﬂyas polsas y Hoja de Registro [230-4|  Bordado Gestion de Ver Orderlde Visual 100% de CIOF. Acta de En.tfega/ 0A Inspeccion 100%
bolsas y envia al area Bordados produccion muestras Recepcion
envia al area requerida
requerida
Revisar orden Revisar los Cumpélgmento Hoja de Orden de Dimensional. | 100% de Orden de Validacion firmas
330 |de produccion| requerimientos del Visual 330-1 .. |requerimiento produccion; . ' ° C/OP L, Oper. de la Orden de
: ) especificacione . visual muestras produccion .
de Vinil Cliente S S Instructivo Pedido
Realizar un Colocar latela en el
check list de N Inspeccion 100%
0,
425 los estgblero yenﬂcar as Establero  |425-1| Tela Bordada Ordep de ver Orderlde Cinta métrica 100% e C/OP Orden de Oper. J durante el
- dimensiones de pedido produccion muestras produccion
requerimiento bordado

S

ubicacion del bordado




I ion 100%
Colores de Orden de Ver Orden de 100% de Orden de nspeceion ’
Verifi | 110-1 o . - Visual C/OP - Oper. durante el
erincar e circuitos Pedido produccion muestras produccion bordado
y Verificar | , o
140 numero de | Veri |c<131r a muestray Cinta métrica
prendas el pelon del bordado Inspeccion 100%
ici Gestion de Ver Orden de 100% de P
solicitar 240-1| Tela Bordada - Visual C/OP Visual Oper. durante el
Bordados produccion muestras
bordado
Colocar en
sus Colocar en sus
. . iy .
340 respectivas respectlyas polsas y Hoja de Registro [340-1|  Bordado Gestion de Ver Ordelj,de Visual 100% de C/OE. Acta de En.trega/ 0A Inspeccion 100%
bolsas y envia al area Bordados produccion muestras Recepcion
envia al area requerida
requerida
Revisar orden Revisar los Cump(ljl(ranlento Hoja de Orden de Dimensional. | 100% de Orden de Validacion firmas
435 |de produccion| requerimientos del Visual 435-1 . requerimiento produccion; : ’ ° C/OP - Oper. de la Orden de
) especificacione . visual muestras produccion .
de Bordados cliente o S Instructivo Pedido
Realizar un
check st de ecs:?ellobfearglaéﬁ:fczrlzls Orden de Ver Orden de 100% de Orden de Inspeccion 100%
210 los ) vert Establero 210-1| Tela Bordada . - Cinta métrica ° C/OP - Oper. durante el
requerimiento dimensiones de pedido produccion muestras produccion bordado
f s ubicacion del bordado
i0 0,
. Colores de Orden de Ver Orden de 100% de Orden de Inspeccion 100%
Verificar el 230-1 L . o Visual C/ OP 9 Oper. durante el
nimero de | Verificar la muestra circuitos Pedido produccion muestras produccion bordado
230 ) y Cinta métrica
prendas el pelon del bordado Inspeccion 100%
ici Gestion de Ver Orden de 100% de , P
solicitar 230-2| Tela Bordada y Visual C/ OP Visual Oper. durante el
Bordados produccion muestras
bordado
Colocar en
sus Colocar en sus J
, . g 0
405 respectivas respectlyas bplsas y Hoja de Registro |405-1|  Bordado Gestion de Ver Orderlde Visual 100% de C/OE. Acta de En.tfega/ 0A Inspeccion 100%
bolsas y envia al area Bordados produccion muestras Recepcion
envia al area requerida
requerida

Las mejoras que se puede identificar entre las areas son la fluidez y calidad de los productos intermedios, o que permite entregar un producto final que cumplan con las caracteristicas del

cliente. La implementacion de esta herramienta minimizara la perdida de prendas entre las areas de la organizacion.




Plan de Acciéon Consolidado

El plan de accién consolidado fue levantado de acuerdo a las acciones propuestas que estan descritas en este este capitulo. El desarrollo e implementacion permitiran minimizar el impacto de

los problemas identificados, los cuales estan relacionados con la calidad, productividad, atencion al cliente, clima laboral y un cambio de cultura organizacional enfocada en gestion por

procesos.
. 7
c -~ d PLAN DE ACCION
Bogadon CONSOLIDADO

PLAN DE ACCION: CONSOLIDADO FECHA DE ELABORACION: 02/11/19

AREA RESPONSABLE: GERENCIA FECHA DE IMPLEMENTACION: 06/01/20

RESPONSABLE DEL PLAN DE ACCION: GERENTE GENERAL

Detallar a continuacion todas las actividades que deben ser llevadas a cabo para el cumplimiento del plan de aciion, definiendo los tiempos aproximados de inicio de la accion y de finalizacion:

Medio de verificacion y Recursos necesarios Tiempo Frecuencia

#de accion Descripcion detallada de la accion Responsable (cargo) : ; Dinero Materiales Fechadeinicio  Fechade fin Observaciones
entregables (humano) (GIE)) ( hora/dia)
Levantar la situacién actual (AS-IS) del proceso
Accion 1 Bordados ( ) delp Diagramas de Carriles AS-IS Consultor 1 4 2 160 2/11/2019 16/11/2019
Levantar la situacién futura(TO-BE) del proceso
Accién 2 ( )delp Diagramas de Carriles TO-BE Consultor 1 4 2 160 16/11/2020 20/11/2019
Bordados
., Documentar un instructivo propuesta de mejora .
Accioén 3 ] Instructivo Consultor 1 8 2 320 20/11/2020 7/12/2019
linea de bordados
Accion 4 Levantar Trabajo Estandarizado Trabajo Estandarizado Consultor 1 7 2 280 7/12/2019 14/12/2019
Accion 5 Levantar Hoja de Elemento de Trabajo Hoja de Elemento de Trabajo Consultor 1 7 4 560 14/12/2019 21/12/2019
Accion 6 Levantar el Diagrama de Flujo deProcesos Diagrama de Flujo deProcesos Consultor 1 7 2 280 21/12/2019 28/12/2019
Plan de Control del Proceso
Accion 7 Elaborar un Plan de Control del Proceso Bordados Bordados Consultor 1 5 3 300 28/12/2019 4/1/2019
Accién 8 Levantar un SISPOC del Proceso Bordados SISPOC del Proceso Bordados Consultor 1 6 2 240 4/1/2019 11/1/2019
Accién 9 Levantar el Diagrama de Tortuga Diagrama de Tortuga Consultor 1 1 2 40 18/1/2019 18/1/2019
Accién 10 Realizar un formato de Orden de Produccién Formato de Orden de Produccidn Consultor 1 1 4 80 1/2/2019 1/2/2019
Accién 11 Gestionar con los clientes para llenar el formato Encuestas llenas Consultor 1 1 2 40 8/2/2019 8/2/2019
., Documentar Diagrama de Carriles del proceso de Diagrama de Carriles del proceso
Accién 12 Consultor 1 1 2 40 9/2/2019 9/2/2019
bordados de bordados
Accion 13 Elaborar Tablero Kanban Tablero Kanban Consultor 1 7 3 420 400 9/2/2019 17/2/2019 Tablero Kanban en madera
., . X i L Diagrama de Flujo entre areas de
Accion 14 Diagrama de Flujo entre areas de la organizacion L, Consultor 1 7 4 560 17/2/2019 25/2/2019
la organizacién
Panel de Control de Status de
Accidn 15 Panel de Control de Status de Producién Producion Consultor 1 7 4 560 25/2/2019 29/2/2019




., . » Indicadores de Gestion de

Accion 16 Levantar Indicadores de Gestion de Procesos Procesos Consultor 1 7 3 420 7/3/2019 14/3/2019
Matriz de Seguimineto de
Accion 17 Elaborar Matriz de Seguimineto de Indicadores . & Consultor 1 7 3 420 14/3/2019 21/3/2019
Indicadores

., . L Matriz de Identificacion de
Accion 18 Elaborar Matriz de Identificacion de Brechas Brechas Consultor 1 7 3 420 21/3/2019 28/3/2019
Accion 19 Realizar un Plan de Capacitacion Plan de Capacitacion Consultor 1 7 2 280 4/4/2019 4/4/2019
Accion 20 Realizar una propuesta del Modelo Adkar Modelo Adkar Consultor 1 7 2 280 4/4/2019 11/4/2019

., Elaborar un formato de Plan de Socializacion y Formato de Plan de Socializacion
Accion 21 o, o, Consultor 1 2 2 80 11/4/2019 13/4/2019

Comunicacion y Comunicacion

., L . Formato de encuesta Satisfacion
Accion 22 Elaborar un encuesta Satisfacion al Cliente al Cliente Consultor 1 2 2 80 18/4/2019 20/4/2019
Accion 23 Gestionar con los clientes para llenar la encuesta Encuestallena Jefe de Produccion 1 1 2 10 10 20/4/2019 22/4/2019 Impresiones
Accion 24 Interpertar los resultados Interpertar los resultados Consultor 1 1 2 40 22/4/2019 22/4/2019
Accion 25 Elaborar un Plan de Accidn Plan de Accion Consultor 1 2 2 80 22/4/2019 24/5/2019
Accidn 26 Elaborar un encuesta Clima Laboral Encuesta Clima Laboral Consultor 1 2 2 80 24/5/2019 26/5/2019
Accion 27 Gestionar con los clientes para llenar la encuesta Encuestallena Jefe de Produccion 1 2 2 20 10 26/5/2019 28/5/2019 Impresiones
Accidn 27 Interpertar los resultados Interpertar los resultados Consultor 1 1 2 40 28/5/2019 28/5/2019
Accidn 28 Elaborar un Plan de Accidn Plan de Accidn Consultor 1 6 2 240 28/5/2019 2/6/2019
Subtotal 29 6530 420

Total 6950

Certifico que el presente plan abarca todas las acciones necesarias para dar cumplimiento al plan de accion y, que realizaré todas las gestiones necesarias para su oportuna implementacion.

FIRMA FIRMA
Elaborado por: Aprobado por:

El plan consolidado esta constituido por la descripcion de cada una de las acciones de mejora, se procedio a definir el valor total de la implementacion de la propuesta en Jori Bordados por un

valor de 6950 dblares americanos.



Plan de Accion Consolidado- Costos

El plan de accién consolidado permitira minimizar el impacto de los problemas identificados, los cuales estan relacionados con la calidad, productividad, atencion al cliente, clima laboral y un
cambio de cultura organizacional enfocada en gestidon por procesos. Esta matriz esta constituido por la descripcion de cada una de las aacciones a mejorar, se procedio a realizar un costeo

de actividades, tiempo, honorarios profesionales y materiales que se utilizardn en la implementacion.

[ J
C -~ d PLAN DE ACCION
PSR CONSOLIDADO
PLAN DE ACCION: CONSOLIDADO FECHA DE ELABORACION: 02/11/19
AREA RESPONSABLE: GERENCIA FECHA DE IMPLEMENTACION: 06/01/20

RESPONSABLE DEL PLAN DE ACCION: GERENTE GENERAL

Detallar a continuacion todas las actividades que deben ser llevadas a cabo para el cumplimiento del plan de aciidn, definiendo los tiempos aproximados de inicio de la accion y de finalizacion:

Frecuencia
( hora/dia)

Recursos necesarios
(humano)

Tiempo
(CIE)]

Medio de verificacion y

Dinero Materiales Fechadeinicio Fechade fin Observaciones
entregables

#de accion Descripcion detallada de la accion Responsable (cargo)

Levantar la situacion actual (AS-1S) del proceso

Accion 1 Diagramas de Carriles AS-IS Consultor 1 4 2 160 2/11/2019 16/11/2019
Bordados
Levantar la situacion futura(TO-BE) del proceso
Accién 2 v ituacién futura(TO-BE) def p Diagramas de Carriles TO-BE Consultor 1 4 2 160 16/11/2020 | 20/11/2019
Bordados
Documentar un instructivo propuesta de mejora
Accion 3 ocu un INStrUctivo propu ! Instructivo Consultor 1 8 2 320 20/11/2020 | 7/12/2019
linea de bordados
Accion 4 Levantar Trabajo Estandarizado Trabajo Estandarizado Consultor 1 7 2 280 7/12/2019 14/12/2019
Accion 5 Levantar Hoja de Elemento de Trabajo Hoja de Elemento de Trabajo Consultor 1 7 4 560 14/12/2019 21/12/2019
Accidn 6 Levantar el Diagrama de Flujo deProcesos Diagrama de Flujo deProcesos Consultor 1 7 2 280 21/12/2019 28/12/2019

Plan de Control del Proceso
Accion 7 Elaborar un Plan de Control del Proceso Bordados Consultor 1 5 3 300 28/12/2019 4/1/2019

Bordados
Accion 8 Levantar un SISPOC del Proceso Bordados SISPOC del Proceso Bordados Consultor 1 6 2 240 4/1/2019 11/1/2019
Accién 9 Levantar el Diagrama de Tortuga Diagrama de Tortuga Consultor 1 1 2 40 18/1/2019 18/1/2019
Accion 10 Realizar un formato de Orden de Produccion Formato de Orden de Produccion Consultor 1 1 4 80 1/2/2019 1/2/2019
Accion 11 Gestionar con los clientes para llenar el formato Encuestas llenas Consultor 1 1 2 40 8/2/2019 8/2/2019
Documentar Diagrama de Carriles del proceso de Diagrama de Carriles del proceso
Accién 12 u %8 ' P %8 ' P Consultor 1 1 2 40 9/2/2019 9/2/2019
bordados de bordados
Accion 13 Elaborar Tablero Kanban Tablero Kanban Consultor 1 7 3 420 400 9/2/2019 17/2/2019 Tablero Kanban en madera
., X . i o, Diagrama de Flujo entre dreas de
Accion 14 Diagrama de Flujo entre areas de la organizacion Consultor 1 7 4 560 17/2/2019 25/2/2019

la organizacion

Panel de Control de Status de
Accion 15 Panel de Control de Status de Producién Pand . " atus Consultor 1 7 4 560 25/2/2019 29/2/2019
roducidn




Acci6n 16 Levantar Indicadores de Gestidn de Procesos Lnriiccjjozres de Gestion de Consultor 1 7 3 420 7/3/2019 14/3/2019

Acci6n 17 Elaborar Matriz de Seguimineto de Indicadores ll;/l:itcr;:(:esseguimineto de Consultor 1 7 3 420 14/3/2019 21/3/2019

Acci6n 18 Elaborar Matriz de Identificacion de Brechas ;\:I:(t:::sde Identificacion de Consultor 1 7 3 420 21/3/2019 28/3/2019

Acci6n 19 Realizar un Plan de Capacitacion Plan de Capacitacion Consultor 1 7 2 280 4/4/2019 4/4/2019

Acci6on 20 Realizar una propuesta del Modelo Adkar Modelo Adkar Consultor 1 7 2 280 4/4/2019 11/4/2019

Accién 21 Elaborér un. formato de Plan de Socializaciony Formato Fle l?llan de Socializacion Consultor 1 ) 5 % 11/4/2019 13/4/2019

Comunicacion y Comunicacion

Accion 22 Elaborar un encuesta Satisfacion al Cliente Zrérlri\:;ct)ede encuesta Satisfacion Consultor 1 2 2 80 18/4/2019 20/4/2019

Accion 23 Gestionar con los clientes para llenar la encuesta Encuestallena Jefe de Produccion 1 1 2 10 10 20/4/2019 22/4/2019 Impresiones
Accion 24 Interpertarlos resultados Interpertar los resultados Consultor 1 1 2 40 22/4/2019 22/4/2019

Accion 25 Elaborar un Plan de Accion Plan de Accidn Consultor 1 2 2 80 22/4/2019 24/5/2019

Accidn 26 Elaborar un encuesta Clima Laboral Encuesta Clima Laboral Consultor 1 2 2 80 24/5/2019 26/5/2019

Accion 27 Gestionar con los clientes para llenar la encuesta Encuestallena Jefe de Produccion 1 2 2 20 10 26/5/2019 28/5/2019 Impresiones
Accion 27 Interpertar los resultados Interpertar los resultados Consultor 1 1 2 40 28/5/2019 28/5/2019

Accion 28 Elaborar un Plan de Accion Plan de Accidn Consultor 1 6 2 240 28/5/2019 2/6/2019

Subtotal 29 6530 420

Total 6950

Certifico que el presente plan abarca todas las acciones necesarias para dar cumplimiento al plan de accién y, que realizaré todas las gestiones necesarias para su oportuna implementacion.

FIRMA FIRMA
Elaborado por: Aprobado por:

En la matriz “Plan de Accion Consolidado” se detallan las actividades que se deberan realizar para la implementacién de la propuesta de mejora el tiempo en ejecutarse cada una de estas
acciones es de siete meses, el costo total de la inversion es de $6950 dolares americanos, los mismo que sera distribuidos de la siguiente manera. Al consultor se le cancelard $6.110

dolares americanos y en materiales relacionados con la mejora se necesita un valor $840.








