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Resumen

IDPET es una empresa dedicada a la fabricacion de accesorios para mascotas con flexibilidad e
innovacion, productos fabricados a la medida, multiples disefios, estampados y colores, los cuales
continuamente se renuevan de acuerdo con la demanda del mercado. Cuando la demanda de los
productos de la empresa es alta, al tener una atencién personalizada, los tiempos de respuesta son
altos y por ende se afecta la satisfaccion del cliente. Es por esto es que la direccion quiere cambiar su
estrategia de fabricar y comercializar productos personalizados, a fabricar y comercializar productos
de linea estandar.

La empresa no cuenta con procesos estandarizados y documentados para la fabricacién de las
pecheras, producto escogido como objeto de estudio del presente trabajo, situacién que favorece el
incumplimiento de los acuerdos con los clientes; por esto es pertinente realizar cambios en los
procesos, de tal forma que se impacten los tiempos de respuesta, la productividad y el uso de recursos
(material, tiempo o mano de obra). Para esto, se considera la industrializacion de los procesos, la
mejora de la capacidad de produccion o la supresion de operaciones o actividades que no agregan
valor. Este proyecto analiza, redisefia y estandariza los procesos existentes, desde la identificacion y
evaluacion de los cuellos de botella y la adopcion de los requisitos de la norma NTC-1SO 9001:2015,
con su ciclo de mejora continua PHVA, actuando en la identificacién y solucién de los problemas,
estandarizacion de productos y procesos, e implementando indicadores de gestion y la documentacion
necesaria.

Tras analizar el proceso y sus tiempos, se identifica la necesidad de realizar modificaciones en las
actividades de pegado y corte, estas mejoras implementadas logran una reduccion del 44% del tiempo
de produccion ya que se suprimen actividades innecesarias y del 11% del costo de este producto al
reducir la mano de obra y suprimir actividades operarias.



1. Introduccion

IDPET es una empresa ubicada en la ciudad de Medellin. Cuenta con tres personas como
empleados directos, las cuales desempefian diferentes funciones tales como: produccion, venta,
logistica, disefio, desarrollo de producto, manejo de redes sociales y administracion, y un grupo
de personas que, con la figura de freelance, apoyan en algunas actividades como distribucidn,
produccion y en el manejo de redes sociales. Los clientes de la empresa se pueden clasificar como
mayoristas y clientes directos, pertenecientes a diferentes estratos socio economicos; el segmento
de clientes en los cuales se enfoca la empresa son de estratos medio, medio - alto y alto.

Los productos de la compafiia incluyen placas de identificacion en acero inoxidable y aluminio,
collares y arneses para gato y perro en tallas XS, S, M, L, XL, XL Grueso, pecheras en tallas XS,
S, M, L, XL, XXL, pafioletas en tallas S, M, L, Corbatines, flores, cobijas y toallas en tamafios
pequefio y grande.

A nivel general, se ha identificado como problemas que la empresa no cuenta con una organizacion
sistematica, no posee una planeacion estratégica, y tampoco se evidencia una gestion por procesos
definida, elementos que han sido desarrollados en la compafiia con el conocimiento empirico, la
pasion por los animales, el disefio y las manualidades de sus fundadores y que son reconocidos
por todos los empleados. Igualmente, las mejoras que han realizado en cuatro afios de operacion,
ha sido a ensayo y error, mas no por analisis académicos, no cuentan con una base concreta para
la mejorara de procesos,

La compafiia se desarroll6 con la fabricacion de productos a la medida, por lo que el tiempo de
respuesta es lento. Cuando la demanda crece los clientes se ven afectados por la entrega inoportuna
de sus pedidos. Actualmente debido a un incremento del 100% de la demanda, los tiempos de las
entregas han pasado de 8 dias a 20 dias en promedio. Estos problemas afectan la imagen de la
empresa y hacen que sea necesario redisefiar y mejorar varios procesos para disminuir los tiempos
de respuesta, sin afectar la calidad y asi poder crecer la empresa de una manera mas controlada.

Para afrontar toda esta problemaética actual, la empresa IdPet decide realizar cambios basados en
la gestion por procesos, considerando los requerimientos de la norma NTC-1SO 9001:2015 y el
ciclo PHVA. De esta manera tener claridad sobre los procesos y poder construir una base sobre la
cual iniciar una mejora continua, que le permita continuar su crecimiento de una manera
controlada, manteniendo tiempos de entregas adecuados. Para iniciar la incorporacion de estas
practicas se identifica el producto “Pechera” como el que mas impacto tiene, ya que actualmente
muestra una alta demanda y su proceso productivo es el mas complejo, por lo que sera el utilizado
para este modelo, que combina requerimientos generales con algunos especificos de nivel de
referencia.

Se utilizan algunas tecnologias, métodos y modificaciones en los sub procesos que pueden
incrementar los costos de fabricacion, por tanto, es muy importante tener presente la relacién costo
— beneficio de los cambios que sean considerados. Para resolver este problema, se debe conocer
el proceso productivo actual, analizar las actividades y los tiempos de ejecucidn.

Existen empresas que fabrican accesorios para mascotas que han optado por realizar cambios en
su proceso basandose en la norma ISO 9001:2015 para estandarizar su operacién, implementar
indicadores de gestion y asi poder evaluar las mejoras implementadas. La calidad y el servicio
permiten establecer la satisfaccion y crear lealtad, generando recompra y recomendaciones en los
clientes.

Una de estas empresas localizada en Perd, mostraba como problema principal el alto porcentaje
de prendas de mascotas defectuosas, para lo que realizaron un estudio basandose en algunos



requerimientos de la norma ISO 9001:2015 en la cual, analizando todo el proceso, evidenciaron
gue no tenian métodos de costura estandarizados, faltaba control en la recepcién de materias
primas, falta de indicadores de gestion y orden en el proceso y planta. Realizaron estandarizaron
en los procesos, implementaron indicadores de gestion, incluyeron 5S para la distribucién de
planta y mejora del ambiente laboral, mejorar tiempos en planta y disminuir un 80% los productos
defectuosos fabricados por la empresa. [1] La empresa documento los formatos de pedidos,
formatos de produccidn y fichas técnicas especificas de cada producto.

Por otra parte, la empresa YAKOLI SA ha utilizado la metodologia six sigma para estandarizar
los procedimientos, implementando esta metodologia de mejoramiento continuo para reducir las
unidades defectuosas, adicional implementaron la metodologia 5S lo que ayudo a darle orden,
estandarizaron y complementaron los procesos de produccion ya que no se tenia una idea clara de
los procesos y las fichas técnicas de los productos. [2] Igual que esta empresa, muchas otras del
sector textil estan tomando estas metodologias y otras como Kanban, Kaizen, reducciéon de
tiempos de cambio, justo a tiempo y mapeo de la cadena de valor para mejorar sus lugares de
trabajo y tiempos de respuesta. Con esto se ha identificado que el problema principal son los
productos defectuosos y se evidencio que no existia control ni procedimientos de calidad en los
procesos, generando re procesos y tiempos altos de produccion. [3]

Al documentar los procesos y actividades, la empresa conserva su conocimiento a lo largo del
tiempo, es decir asegura gque este conocimiento no se pierda o quede en una sola persona. Ademas,
si mantiene los procesos actualizados con cada cambio, tendrd una excelente base para seguir
cambiando para la mejora y para adaptarse mas facilmente a los cambios del entorno. Es
importante documentar los procesos en detalle, el como deben ejecutarse, las herramientas
utilizadas, los tiempos de ejecucién de cada actividad, el flujo que debe seguir, identificar los
cuellos de botella, todo esto ayuda para la toma de decisiones y para realizar mejoras. Ademas, el
tener los procesos claros y documentados apoya las actividades de entrenamiento, optimizacion
de recursos, inspeccion, control y aseguramiento, entre otros, de esta manera agrega mayor valor
a los productos y a la empresa.

Por esto se plantea el objetivo de mejorar los tiempos de respuesta y la capacidad de produccién
de la compafia IDPET en su producto pecheras, desde el redisefio y estandarizacion de los
procesos con base en los requisitos de la norma NTC 1SO9001:2015 y una aproximacion PHVA
de este proceso.

2. Materiales y métodos

Se utiliza la metodologia PHVA con la cual se tiene una estructura para revisar los procesos de la
empresa, documentarlos y mejorarlos, ademas de crear un plan de accién a corto y mediano plazo
en el cual se evaltan las posibles mejoras, los impactos que estas tienen en factores tales como el
precio, tiempo y viabilidad. Se inicia con reuniones y visitas a la planta para estructurar el proceso
de fabricacion. Se realiza la identificacion de actividades, tiempos de ejecucion, reprocesos y
formatos o documentos utilizados (en caso de que cuenten con ellos). Al obtener esta informacion
se procede a revisar, analizar, proponer una lluvia de ideas y a ejecutar posibles alternativas que
ayuden a mejorar los tiempos de produccion, todo esto desde un marco de planeacién estratégica
entregada por los numerales iniciales de la norma 1SO9001:2015.



2.1 PLANEACION.

Para la planificacidn, se tendran en cuenta los requisitos de la norma NTC-1S09001:2015,
en su numeral 4 que considera entre otros los siguientes elementos:

2.1.1 Contexto interno, externo, estructura y riesgos

La norma NTC-ISO 9001:2015 en su numeral 4.1 Comprensién de la organizacién y su
contexto, establece para las organizaciones que quieran considerar los requisitos de este
sistema de gestion de calidad, que es necesario determinar cuales son esos elementos, tanto
del contexto externo como interno, que son pertinentes a la capacidad de lograr los
resultados previstos. Es por esto que la organizacion tiene que establecer el contexto desde
la vigencia del entorno legal, tecnoldgico, competitivo, el mercado, la cultura, en los
diferentes niveles: internacional, nacional, regional o local, dependiendo donde sea la
actuacion de la empresa. Esto sumado al numeral 4.2, comprension de las necesidades y
expectativas de las partes interesadas, que permite identificar qué es lo que debe ser
importante para la organizacion en el marco de lo que el sistema le va a ofrecer. Estos dos
puntos se trabajan en el numeral 4.3 la determinacion del alcance del sistema de gestion que
incluye junto con el numeral 4.4, cuales son los procesos necesarios para poder cumplir con
esas necesidades. Es por esto que este proyecto requiere partir en primera instancia, definir
cudl es la necesidad de los clientes, cual es la necesidad de los accionistas, y desde ahi
comenzar a revisar cuales son los resultados que tienen que establecerse en los procesos
actuales de la organizacién. Esta actividad se realiza de manera genérica para toda la
organizacién, y de manera especifica para la fabricacion del producto pecheras en
aplicacion de unas matrices donde desde diferentes referentes se procede a realizarla.

Acorde con Fred David [4] los factores estratégicos se pueden analizar en de manera externa
y de manera interna. En el capitulo 3 de su libro, David detalla de forma muy completa
como se desarrollar un analisis externo partiendo de como el contexto actual se modifica
desde las fuerzas econdmicas, las fuerzas sociales, las fuerzas politicas, las fuerzas
tecnologias y finalmente las competitivas. Ellas pueden considerarse, oportunidades o
amenazas para una organizacién. También desarrolla una metodologia en la cual se
consolida esta informacion uniendo diferentes modelos gerenciales, el modelo GE (Reyes,
2018), la cual se utiliza para la definicién de una matriz de materialidad que permite ver
que es clave a nivel estratégico y que serd necesario llevar al proceso de fabricacion de
pecheras con este contexto, en funcién de lo solicitado por el numeral 4 de la norma NTC
1SO9001:2015 [4] [5]

2.1.2 Diagnéstico inicial del proceso productivo de fabricacion de pecheras.

Para este cometido, se trabaja con la estructura metodoldgica de marco 16gico, haciendo un
analisis de los involucrados, problemas y objetivos a los cuales la empresa debe Ilegar (ver
llustracion 1); para evaluar las alternativas se realizé una lluvia de ideas, donde se identifican
en las diferentes etapas del proceso, cuales son las posibles mejoras o cambios a realizar,
teniendo en cuenta las dificultades en la produccion. Adicionalmente para tener una mayor
seguridad de que no falte ningun detalle, se realiza una verificacion del espacio fisico de
trabajo, donde se espera ver como los lugares fisicos se relacionan a los problemas. Teniendo
ya definidas las alternativas se evalGa cual es la mas adecuada segin la demanda de la
empresa, su costo de implementacion y la reduccion de tiempo [6]
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lustracion 1 Estructura de la metodologia de Marco Légico [7]
2.1.3 ldentificacion de problematicas mas significativas y sus deficiencias

Con el andlisis de la informacion del contexto, la matriz de materialidad y el diagndstico del
proceso actual, se procede a realizar la identificacion de las necesidades mas criticas para la
compafiia y para la secuencia de actividades. Igualmente, se detectan aplicando las técnicas
de diagrama causa efecto o Ishikawa, cuales son las deficiencias del proceso que deben ser
consideradas.

2.1.4 Creacion de un plan de mejoras

Con esta informacién se crea el plan de mejoras de la organizacion

2.2 HACER

Para la implementacion de las mejoras, y en el marco de los requerimientos de la norma, se
plantean las siguientes acciones:

2.2.1 Ficha técnica del producto

Se plantea estandarizar y documentar el producto, consolidando sus requisitos de tal manera
que permita contar con el cumplimiento del numeral 8.2 de la norma en funcién de los
requerimientos del cliente, los legales y reglamentarios. Esta documentacién sera la base para
establecer los procesos necesarios que apoyen al cumplimiento de los requisitos definidos en
la ficha técnica del producto, y de esta manera asegurar que el producto fabricado cumpla con
lo pactado con el cliente.



La ficha técnica del producto textil se disefi¢ utilizando parte de la metodologia de Marco
Logico; primero en el analisis de involucrados, se revisa, cuales son las areas involucradas
gue necesitan la ficha técnica del producto y cudl es la informacién relevante para cada area.
Se identifican los objetivos que cada area debe cumplir y se unifican en esta Unica ficha
técnica. Se revisan varias alternativas de disefio para obtener una ficha técnica funcional y
completa segun los requerimientos de la empresa [6]

La ficha técnica es un formato, donde se detallan todas las especificaciones técnicas que son
necesarias para la confeccion de la prenda, sus combinaciones de colores, tallas y
caracteristicas. Adicional este documento es requerido para hacerle seguimiento a la
produccidn de la prenda en todos sus procesos, con el fin de garantizar la comunicacion de
las diferentes areas o dependencias involucradas para obtener el producto que pidio el cliente
0 el que es ofrecido al cliente. [7]

2.2.2  Definicion de los procesos necesarios

El sistema de gestion de la calidad en la NTC 1SO9001:2015, posterior al desarrollo de la
estrategia en los numerales 4 y 6, y antes de ir a los procesos misionales minimos en el
numeral 8, utiliza la aproximacion de la gestion por procesos. Este no es finalmente sélo hacer
una traduccion de las actividades que actualmente se hacen en la compafiia, sino que
realmente es una propuesta de redisefio organizacional sisteméatico donde esa secuencia de
actividades se debe modificar en la medida que la estrategia nos esta pidiendo diferentes
entregables. [8]

Esta metodologia, que cuenta con 5 pasos, ayuda a modificar de manera didactica las
organizaciones y se convierte en uno de los modelos que hoy en dia esté& siendo mas aceptado
para la mejora, puesto también es de dificil imitacion, al no facilitar la tarea a los
competidores, ya que todo el desarrollo se hace de manera interna y dificilmente tienen acceso
a este tipo de informacion, situacion muy diferente en la innovacion operacional y de
productos, pues el tipo de redisefio de procesos puede estar elevado a nivel de una innovacion
estratégica o en la innovacién en la administracion por eso cada vez toma mayor relevancia.
[10] Las organizaciones encuentran en el redisefio de los procesos organizacionales una
oportunidad importante en el marco del contexto en el cual se mueve, definitivamente el
desarrollar los pasos de la metodologia, que incluyen la construccion del mapa de procesos,
puede facilitar de manera importante la modificacidn de estas actividades. [7] [8]

2.2.3 Establecimiento de las actividades necesarias misionales

En este punto, y desde el mapa de procesos, se establecen cudles son las actividades necesarias
misionales o de la cadena de valor y la consolidacion de estas en funcidn de los aprendizajes
de los diferentes diagndsticos y elementos de la norma NTC-ISO 9001:2015. Para este
cometido se revisan especialmente requerimientos del numeral 8 de la norma que incluyen el
establecimiento de los requerimientos, el control de los bienes y servicios de origen externo,
la produccidn, la liberacién y el control de los productos no conformes.



2.2.4 Establecimiento de las actividades necesarias de apoyo

En este punto, y desde el mapa de procesos, se establecen cudles son las actividades necesarias
de apoyo y la consolidacién de las mismas en funcion de los aprendizajes de los diferentes
diagnésticos y elementos de la norma NTC-1SO 9001:2015. Se revisan los requerimientos del
numeral 7, que incluyen la provisién de recursos y las actividades asociadas al manejo del
personal.

2.3 VERIFICACION - IMPLEMENTACION DE INDICADORES DE GESTION

Para la definicion de los indicadores de gestion se utilizé la metodologia de Marco Logico
utilizando las estrategias obtenidas en el DOFA y apoyados en el requisito “9.1 Seguimiento,
medicidn, analisis y evaluacion de la norma NTC-1SO 9001:2015”. Con la matriz DOFA se
identifican los factores claves de éxito, y se definen las acciones de mejora sobre el proceso
de fabricacion de pecheras. Luego se construyen los objetivos del proceso apuntandole a los
factores clave de éxito de mayor impacto y se construyen los indicadores teniendo en cuenta
que estos deben apuntar a medir el cumplimiento de los objetivos del proceso.

24 ACTUAR

Con la informacion implementada y verificada desde los diferentes indicadores de gestion, se
plantean mejoras adicionales para el proceso, que le permitan incrementar el desempefio y
establecer una ruta de acciones para la replicacién en otros productos de la organizacion.

3. Resultados y analisis
3.1 PLANEACION

3.1.1 Contexto interno, externo, estructura y riesgos

En el anexo 1 se presenta la informacion correspondiente al contexto interno y externo
Donde se presentan las debilidades, fortalezas, amenazas y oportunidades que tiene
actualmente la empresa IDPET.



MATRIZ DE MATERIALIDAD

&, Dificultades en consequir costureras que trabajen
on bugnos estindares de calidad, y que tengan las
herramientas adecuadas para la fabricacidn
requerida.

12. Competencia con mayor numero de sequidores y
aparicidn de nuevas tiendas virtuales

19. Ingrezo al mercado de productos de baja calidad y
bajos precios [chinos]

Nivel de Impacto en el Megocio

12. Debido al COVID crecida la demanda de
productos por medios virtuales

17. Desde el afio anterior se estan presentando
alzaz en las materias primas, lo que hace nuestro
producto menos competitivo,

Mlivel de Relavancia para laz partes interesadas
lHustracién 2 Matriz de materialidad

Revisando la matriz de materialidad Ilustracion 2 se puede evidenciar que criterios la
empresa considera de alta importancia, tanto que impacten negocio y como por las partes
interesadas. Los mas importantes son: que los productos que reciban los clientes sean de
calidad, que este se entregue de inmediato o sea entregado rapidamente para que sus clientes
no busquen los productos de la competencia. Adicional es importante para la empresa
diferenciarse en el mercado por ofrecer unos precios competitivos tanto a clientes mayoristas
como al detal.

Adicional como criterio de alto impacto a las partes interesadas, pero que en el negocio
impacta medianamente, es que la empresa busca impulsar su producto pecheras ya que este
tiene poca competencia (pocas empresas lo fabrican). La empresa considera este criterio
como una buena oportunidad para impulsar su marca y sus productos. Pero para aprovechar
esta oportunidad y cubrir la nueva demanda, deben disminuir los tiempos de entrega de los
pedidos y crecer la produccion.

3.1.2 Diagnoéstico inicial del proceso productivo de fabricaciéon de pecheras.

Tras la aplicacién de una lluvia de ideas por parte de los empleados de la empresa, se
encuentran dificultades en la produccién y entrega del producto denominado Pecheras, con
las siguientes causas bésicas:

a) Altademanda

La empresa evidencia que la venta de pecheras ha venido aumentando, tanto para
mayoristas y ventas al detal. La capacidad que actualmente tiene la empresa para
responder a sus clientes es de 10 dias habiles aproximadamente, si la demanda
aumenta la empresa no tiene la capacidad de mantener los 10 dias habiles como
tiempo de entrega para producto terminado, entregando la mercancia en tiempos méas
altos, es decir se supera su capacidad de produccion, ademas de no contar con
producto terminado en stock.



b)

Demora en la produccién

Al no tener estandarizado el proceso, ni contar con una ficha técnica, ni tener
inventario de materias primas, la produccién no se lleva a cabo de forma estandar; al
contrario se presentan paros por re procesos, falta de material o claridad en los
disefios, lo cual hace que la produccion se demore mas de lo necesario y se presenten
perdidas de material y de tiempos de operacion.

Baja o nula industrializacion.

El &rea de produccion cuenta con varias actividades realizadas manualmente; una vez
se revisa el estado del arte en la industria colombiana, dichas actividades son
realizadas por medio del uso de maquinaria especializada, mejorando la calidad del
producto y el tiempo de fabricacion; un ejemplo de ello es la industria de los trajes
para ciclismo, fabrican los cortes del alma con trogueles, de otro lado la industria
textil emplea cortadoras especializadas para dar la forma al producto textil.
Adicionalmente algunos procesos hacen que el operario manifieste dolores en las
manos lo que puede a mediano o largo plazo traer enfermedades laborales, demandas,
perdidas de personal capacitado y evaluaciones desfavorables por la ARL.

3.1.2.1 Evaluacién inicial del espacio de trabajo

Actualmente el espacio de trabajo mide 207 cm * 550 cm, para la Bodega y almacén se
cuenta con un espacio de 120 cm * 92 cm ver Anexo 2 Al visitar la bodega se encontraron
los siguientes elementos:

a)
b)
c)
d)
e)
f)

Maquinas de costura
Escritorios

Maquinas de marcacion
Cajones de almacenamiento
Estanteria

Colgadores

Con base en lo anterior se realiza el siguiente diagndstico:

9)
h)
i)
)
K)
1)
m)
n)
0)

Puestos de trabajo dedicados a multiples actividades

No se cuentan con espacios definidos segun su funcionalidad
Falta orden (ej.: almacén, ensamble, corte, exhibicion)
Materia prima dispersa por el lugar.

Producto en proceso de fabricacién disperso por el lugar.
Pérdida de tiempo ubicando materia prima.

Se pierden productos en proceso de fabricacion.

Se detectaron re procesos frecuentemente

Se pudo apreciar una gran cantidad de actividades manuales

Visualizando el Anexo2 se describe la distribucion de la planta, su ubicacién en un espacio
reducido en el cual se realizan maltiples actividades. Un objetivo de la empresa es aumentar
su capacidad de produccion, en el Anexo3 se puede apreciar la necesidad de ampliar el



espacio fisico actual; puede sugerirse la subcontratacién de actividades con terceros para

optimizar procesos, reduccién de tiempos, entre otros beneficios.

3.1.2.2 Determinacion de los procesos y los tiempos de produccion

Se analiza por varios dias la produccion de la empresa, con esta informacién se elabora un
diagrama de flujo y se toman datos como el tiempo promedio para cada actividad; esta

informacion se puede apreciar en la Ilustracion 3

inventario

Corte y fijacion

etiquetado y
alistamiento

Proceso: Fabricacion de pecheras

lustracion 3 Tiempos de proceso de produccién de pecheras (sin mejoras)

Act des Tareas Responsable Minut
0s
Extraer de bodega y preparar los insumos para la fabricacion de los
1 Revisién de materia pedidos aprobados. Si no hay materia prima se debe suspenderé el pedido | Operador de 05
prima y generar orden de compra de materia prima. (Proceso de abastecimiento produccién !
de materias primas)
Colocar el alma de la tela en la mesa de corte y distribuir sobre esta los P —
. c . ) uxiliar de
2 | Distribucion Tela negra moldes de las tallas segun los pedidos a fabricar. Tener en cuenta que se » 0,58
. produccién
debe optimizar el uso de la tela
Realizar el trazado de las figuras superpuestas sobre la tela, con lapiz Auxiliar de
3 | Marcacion tela E = * ” 0,6
blanco borrable. produccién
i § L, ) , Auxiliar de
4 | Separacién tela Realizar la separacidn de las formas por medio de corte con tijeras. . 03
produccién
Realizar el corte. Ya que el corte no es preciso y en la marcacion pueden AoriTErd
a 2 " uxiliar de
5 | Corte horma quedar partes mas grandes que otras, el corte debera ser realizado cerca o 1,77
produccion
del trazado, mas no sobre este.
e Revisar el corte que este quede correcto con respecto a la simetria ya la Auxiliar de
6 | Rectificacion corte L, 1,48
forma. produccién
a o . Auxiliar de
7 | Seleccion de disefos Seleccionar el estampado que se quiere en la pechera » 0,1
produccion
Distribucion de hormas o , . Auxiliar de
8 - Distribuir las hormas en la tela segtn talla y cantidad a sacar L, 0,5
en tela con disefio produccién
Prefijacién hormas con . y X . Auxiliar de
9 ) Prefijar con alfileres para intentar que no queden burbujas. L 1,24
alfileres a la tela produccién
Costura (fijacion) horma
10 Coseralma en tela Costurera 3,84
en tela
1 | Costura tallaje Coser la talla, segin tamafio Costurera 0,67
Auxiliar de
12 | Corte exceso de tela Cortar el exceso de tela " 1,78
produccién
L ‘ 5 . Auxiliar de
13 | Rectificacidn horma Revizar simetria L 1,48
produccién
Separacion por colores Auxiliar de
14 P P Y Separar por colores .. 0,5
conteo produccion
Envié a costura de borde ) .
15 ) Enviar y recoger en costura de borde Mensajero 15
y recogida
o . Auxiliar de
6 | Rectificar bordes Rectificar costura de bordes » 0,36
produccién
Poner logo + riata para
17 B P Coser logo Costurera 0,65
placa
8 | Cerrar cuellos (costura) Coser cuello Costurera 0,27
Corte riata y separacion Auxiliar de
19 . yess Cortar las riatas segun color de borde y talla y separar las hebillas L, 1,77
herrajes produccién
20 | Armado riatas + hebillas | Coser riatas con hebillas Costurera 3,12
1 | Pulir costura se pule y se inspecciona y Costurera 0,95
. . . Auxiliar de
22 | Etiquetar cuando esta lista se etiqueta L, 0,52
produccién
aner Triangulo (logo Auxiliar de
23 n » gulo (log Colocar triangulo para colgar » 0,382
perforacion) produccion
™ colgar pechera Colgar la pechera en la zona de producto terminado para tener inventario Auxiliar de D
(inventario visual) visual produccién '
TOTAL 24,996
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Con la metodologia inicial se tarda en fabricar una pieza 29 minutos segun la llustracion 3,
esto hace que pedidos de 50 piezas para un solo cliente se demoren 3 dias y medio teniendo
en cuenta que se trabajan 7 horas al dia; el tiempo total para atender pedidos de varios
productos de manera simultanea impacta significativamente la entrega final de mercancias
vendidas, puesto que las operarias ejecutan maltiples actividades de produccion. Al final
todo esto hace que los pedidos sean entregados pasados los 10 dias.

Verificar la siguiente informacién con la secuencia de imagenes en el Anexo4

En la siguiente ilustracion se puede apreciar la distribucion de actividades llustracién 4.

B Revision de inventario
H Corte y fijacion
Borde
M Costura
M Etiquetado

Tiempo muerto

llustracion 4 Grafica de tiempos del proceso antes de las mejoras

3.1.3 Identificacidn de problematicas mas significativas y sus deficiencias

Posterior al andlisis de la informacion recolectada, se encuentra que los procesos que mas
impactan negativamente la productividad en la empresa especificamente la fabricacion del
producto Pecheras, son:

CORTE Y FIJACION: es uno de los sub procesos que mayor tiempo tiene de ejecucion, la
mayoria de sus actividades no generan valor al producto final por lo cual se han evaluado
diferentes alternativas sin caso de éxito (fijacion con adhesivo textil en aerosol y sublimacion
de alma). Estas tareas representan en la llustracion 4, el 50% del tiempo del proceso.

Se detectan las siguientes deficiencias:

No existe estandarizacion de productos: Actualmente se tienen muchas combinaciones de
colores para un mismo disefio, lo que impide elaborar fichas técnicas, codificacion de
productos y la programacion de produccion. Adicional la empresa ha identificado que la no
estandarizacion no le permite tener una configuracion de productos estandar en una tienda
virtual y por tanto el mantenimiento de esta seria excesivo.

Ingenieria de Procesos

Proyecto de Grado



b)

d)

e)

b)

c)

No existe Inventario de Insumos: Se ha detectado falta de materiales en el momento en el que
se empieza a realizar la produccion o algunas veces en plena produccidn, lo que genera un
retraso hasta por 2 dias hasta realizar el reabastecimiento.

Falta de inventario de producto terminado: Al no existir un inventario no es posible programar
con antelacién la produccion para no desabastecerse de referencias y tallas.

No existen indicadores de gestion, los cuales permiten controlar desviaciones en los procesos,
anticipar situaciones anormales en la produccion, permiten controlar la productividad, entre
otros beneficios.

La empresa no cuenta con métodos para ordenar, organizar, clasificar, mantener y evaluar
areas de produccion y bodega. Se evidencio perdidas de insumos, producto terminado y
desperdicios de tiempo.

Diagrama Causa Efecto

No hay procesos definidos No se cuenta con suficientes costureras La pandemia se ha vuelto un problema
No esta la informacion centralizada con las que se confie plenamente en cuanto para el abastecimiento de insumos, por
No hay formatos para inventarios a calidad, y con maquinaria de ajuste pesado encarecimiento y escaces.
No se tiene el producto estandarizado
Tiempos muy
largos para
A sacar una
pechera
El espacio fisico'no esta
Es muy complejo pégar la Tela al alma adectigdamente or.g'anizado. *. [Falantechologlasique/apoyen
No hay rotulacién de el proceso productovo: como corte

materias primas de riatas y corte de telas

Medio Magquinaria o
ambiente Tecnologia

llustracion 5 Diagrama Causa — Efecto

3.1.4 Creacion de un plan de mejoras
Se plantea el siguiente plan para las diferentes etapas del proceso:
CORTE Y FIJACION:

La distribucion de moldes sobre la tela se realiza de forma manual, la operaria distribuye en
la tela los moldes segln su criterio para trazar y posteriormente hace los cortes en la tela con
el minimo de desperdicio.

Se propone eliminar la actividad de distribucion manual haciendo la digitalizacion de los
moldes y la distribucién digital, esta actividad se realizaria una sola vez. (Esto reduce tiempo
de manufactura y costos)

Mejora en trazado, esta actividad cambiaria de ser realizada por una operaria a estar
estandarizada en una distribucidn digital. Para reducir tiempos se puede tener en stock papel
impreso con la distribucion. (Esto reduce tiempo de operaria y el costo es solo de la impresion
y el papel)
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d) Subcontratar empresa especializada en corte de telas para que las formas del alma de las

pecheras queden mejor definidas. Este cambio unificaria dos actividades que son la
separacion y el corte. Disminuyendo el trabajo de la operaria, las posibles enfermedades
laborales que se puedan derivar de esta actividad (ttnel del carpo, hinchazén de los tendones)

e) Actividad rectificacion de corte, esta actividad se mantiene, pero puede disminuir su tiempo
de ejecucion al tener el corte en una empresa especializada.

f) Stock de tela pegada al alma (nuevo método) como un insumo de existencia permanente y de
esta manera se elimina las siguientes actividades: prefijacién, costura fijacion, corte exceso
tela y rectificacion horma.

ESPACIOS EN PLANTA

Evaluar una mejor distribucion de la planta de produccion segun procesos, destinando un area
especial para insumos de manera organizada, un area de costura adecuada, un espacio especial
para pulido, etiquetado y empaque; Adicional crear un espacio para el almacenamiento de
producto terminado que podria servir de show room para clientes mayoristas, mejorando asi
la atencién a ellos y logrando crecimiento en ventas.

IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE INVENTARIOS

Implementar un sistema de inventario en el cual se pueda revisar las cantidades disponibles
de insumos y de producto terminado.

3.2 HACER

3.2.1 Ficha técnica del producto

Con la ficha técnica del producto Anexo 5 estandarizamos la combinacion de colores seguin
estampado, esto facilita la programacion de produccion, reduce la cantidad de referencias para
el inventario de producto terminado, se mantiene un catalogo organizado, generar un formato
de pedidos y facilita la creacion de una tienda virtual (compra por la web).

3.2.2 Definicién de los procesos necesarios

A continuacidn, se realiza una breve contextualizacion y descripcion de los procesos que de
manera empirica la empresa esta ejecutando (Procesos en nivel 1, brevemente descritos), con
el objetivo de dar un contexto al proceso objeto de la mejora (Proceso de produccion,
especificado para pecheras). Luego de este trabajo y como parte de la gestion por procesos
que se estd implantando y la mejora continua que esto implica (Ciclo PHVA), la empresa
creara de manera mas detallada cada uno de estos procesos.
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_ Macro procesos
Procesos estrategicos
- estrategica calidad -

Procesos de la cadena de valor

Manejar los
pedidos

Disefio y "
desarrollo de Abﬂstteflmler_\to de
nuevos productos materias primas

Manejo de inventario
de producto terminado

Logistica y
entrega

==l Produccion S
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Procesos de apoyo

Gestion Gestion Gestion de la
humana financiera tecnologia

llustracion 6 Macro procesos de la empresa

Para esta empresa se presenta el mapa de procesos con los tres macro procesos definidos asi:

- Procesos estratégicos: Este grupo de procesos contempla la planeacion estratégica de la
empresa (el norte que va a tener, en este caso la empresa fija como estrategia el
crecimiento de ventas y de produccion); adicional contempla la gestion de la calidad,
proceso clave para asegurar productos éptimos, procesos agiles, manejo de quejas y
reclamos ademas de implementar mejora continua en todas sus areas misionales y de
apoyo.

- Procesos de cadena de valor: En el grupo de procesos de la cadena de valor estan
contemplados todos los procesos que afectan al cliente y a la cadena productiva, adicional
define como opera el negocio y como se crea valor al cliente. Por tanto, es el grupo de
procesos en el que nos centramos en el ciclo de mejora, méas especificamente en el proceso
de produccion de pecheras. Este grupo de procesos debera estar alineado a la estrategia
de la empresa de tal manera que ayude a cumplir los objetivos estratégicos que se
establezcan. (mayor calidad, tiempos de produccion bajos y costos de produccion
reducidos maximizando la rentabilidad del negocio).

- Procesos de apoyo: Los procesos de apoyo son los que le sirven de soporte a los procesos
claves. Este grupo de procesos contemplan la gestion humana, la financiera y la
tecnoldgica. Son procesos claves, ya que para contratar nuevo personal debemos contar
con los procedimientos de gestion humana, manejo de informacion por medios digitales,
de respaldo de la informacidn critica del negocio. El proceso de gestion financiera el cual
apoya las inversiones y/o cambios en el negocio, como el que se requiere hacer en esta
estandarizacion, ya que define la inversion de recursos econémicos y garantiza un retorno
de la inversion.
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Proceso: Fabricacion de pecheras

Tarea Responsable Minu
Extraer de bodega y preparar los insumaos para Iz
Revisién de ia fak_:rimci&n de los p-e:l'u:lus'apmha_udas. 5i no hay materia Operadar de
. prima se debe suspendere el pedido y generar orden de . 0,15
UL & _=o . produccion
compra de materia prima. (Proceso de abastecimiento de
materizs primas)
Envid a corte Se envia materia prima a corte y == recoje Menszjero | 2,20
Rectificacian corte R?E'.lisafel corte gue este quede correcto con respecto 2 |3 a'-".uxiliar_c!e 05
simetria y a ka forma. produccion
Costura tallaie Coser la talla, sepin tamario Costurera | 0,67
Sey i Auxiliar d
paracion por e re L |ar_ Ie 05
colores y conteo produccion
Envid 3 costura de - S e ) o
e — iar y recoger en costura e =nzzjero .
- - Auziliar de
Rectificar bordes Rectificar costura de bordes . 0,36
produccion
Poner logo + riata
Cozer logo Costurers 0,65
pars placa
Cerrar cuellos
Cozer cuello Costurers 0,27
{costura)
Corte riata y Cortar lzs riatas segun color de borde y tzllz y separar las Auxiliar de 197
separacion herrajes | hebillas produccicn !
Armado ristas + . ~
. Coser riatas con hebillas Costurera 3,12
hebillas e
Pulir costura =2 pule y se inspecciona y Costurera 0,95
etiquetado Auxiliar d
) 5 N K Etiquetar cuanda esta lista == etiquetz L |ar- ,e 0,52
alistamiento produccion
poner Triangulo . Augiliar de
. Colocar triangulo para colgar . 0,38
{lego perforacicn) produccion
colgar pechera Colgar Iz pechera en |z zona de producto terminado para Auziliar de o3
{inventario visual) tener inventaric visual produccicn !
TOTAL 13,38

llustracion 7 Nuevo proceso de fabricacion de pecheras

Realizando las mejoras y revisando cuales son los procesos necesarios en la produccion de pecheras
se define este nuevo proceso llustracion 7

3.2.3 Establecimiento de las actividades necesarias misionales

Ventas

Segln la norma 1SO9001 numeral 5.1.2 Enfoque al cliente, se determina que la direccion debe
mostrar liderazgo y compromiso con respecto al enfoque al cliente. Por tanto, se define lo
siguiente:

Al recibir un pedido, se debe verificar en un plazo de 2 dias, si cuenta con los productos
requeridos e informar inmediatamente al cliente por medio de un correo electronico sobre la
disponibilidad o no disponibilidad de estos. Este correo debera quedar almacenado en la
carpeta del cliente solicitante.

Al crear una cotizacién, venta o pedido el documento debera quedar almacenado en la carpeta
del cliente, para hacerle trazabilidad desde el momento del envié del pedido hasta que se
entrega el producto al cliente y este califica a la empresa.

Al entregar el pedido al cliente, el encargado de la venta debera enviar un con una pequefia
encuesta de satisfaccion del pedido. Dicha encuesta debera quedar almacenada en la carpeta
del cliente.
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Disefio y desarrollo de nuevos productos

Para disefiar y desarrollar un producto es necesario conocer su duracion, naturaleza; adicional
conocer las etapas del proceso y sus actividades, igual que las actividades requeridas para su
verificacion y validacion. Es importante tener encuentra las responsabilidades, los recursos
internos y externos requeridos en el proceso, y necesarios para controlarlo, validar que los
productos disefiados y desarrollados satisfagan los requisitos para su aplicacién, también los
legales y reglamentarios. Teniendo esto claro es importante dejar la informacion bien
documentada. Segun lo mencionado en el numeral 8.3 de la norma 1ISO9001 es necesario
documentar los requerimientos de desarrollo que necesita el producto pecheras en su
produccidn y estar evaluando que este producto cumpla con las expectativas y requisitos de
su aplicacion, en este caso que cumpla con las resistencias requeridas segun su talla y peso
para soportar el uso de las mascotas sin dafarse. [9]

Manejar los pedidos

A partir del numeral 8.2 de la 1SO9001 Los pedidos de los clientes deben estar bien
documentados seguln requerimientos (tipo de producto, disefio, talla y color) Anexo 6, este
mismo documento puede ser utilizado para montar el pedido internamente a produccién,
bodega y despacho de esta manera se podrad monitorear en diferentes momentos, en los que
se encuentre; y este acorde a la solicitud del cliente.

Formato de pedido de producto

Una vez todos los productos se encuentren codificados desde el catalogo y ficha técnica, se
realiza un formato de pedido, el cual ayuda al cliente a diligenciar correctamente la
informacion; posee los codigos de los productos segun ficha técnica e imagen de los
estampados para mayor claridad de la prenda a pedir. Anexo 6

Gestion de inventario de materia prima y de producto terminado

La empresa decide adquirir un programa de inventario Anexo 7 para insumos y producto
terminado, con otras cualidades mas como lo son facturas de proveedores y facturas de venta.
Se pretende con este programa evaluar cuales son sus mejores compradores y cuantificar las
compras mensuales. Adicional se puede controlar el stock y valorar el mismo en todo
momento. Anexo 8y 9

Abastecimiento de materias primas

Para la empresa es importante tener claro que insumos se deben pedir y con qué
caracteristicas; para esto es indispensable tener claro que hace falta (inventario) con esta
informacion se debe montar una orden de compra, en la cual especifique los insumos a pedir
y los requerimientos de calidad en caso de ser necesario, adicional cuando llegue la mercancia
por cuestiones de calidad es responsabilidad de quien recibe hacerle una inspeccion y que el
material entrante sea el mismo que el solicitado, teniendo esto aprobado se puede recibir la
mercancia de lo contrario se le debe informar al proveedor del rechazo.
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Produccion
Programacion de produccion

Se disefia un archivo en Excel en el cual se pueda consultar cuales son los insumos
en stock y que insumos se necesitan para la produccion (segun disefio y talla). Anexo
10

Proceso productivo critico - Pegado de alma y corte

Se realizaron las pruebas de pegado de tela al alma con una empresa especializada.
Esto se hizo con dos tipos de tela, una de ellas se arrugo y la otra no presento defectos.
Sin embargo, tuvieron algunos inconvenientes mientras ajustaban pardmetros de
velocidad y temperatura.

Teniendo el alma pegada a la tela se realiz6 pruebas de corte con maquina cortadora
industrial, el corte fue exitoso utilizando con 4 ldminas de manera simultanea.
Adicionalmente se coste6 hacer el corte por troquelado el cual es més preciso, pero
este se sale del presupuesto que tiene actualmente la empresa debido al valor de cada
troquel y adicional se debe fabricar 6 troqueles uno para cada talla. Por lo cual la
empresa eligio el corte por maquina cortadora industrial que no es tan optimo, pero
para la cantidad de unidades y el costo se ajusta el presupuesto disponible. Anexo 11

Proceso productivo critico - Corte riata

Para mejorar este sub proceso se debe adquirir una maquina que mide y corta la riata;
para el funcionamiento de ésta maquina se requiere un lugar con buena ventilacion.
El operario solo necesitaria alimentar la maquina (poner el rollo de riata) y prenderla,
ya gue la maquina desenrolla, mide y corta la riata, esto ayuda a agilizar el proceso
gue actualmente se usa en la empresa. Para este proceso la empresa debe realizar una
inversion en el momento no se cuenta con el recurso para llevarla a cabo, por esto
esta es una opcidn que se puede realizar a mediano plazo

Logistica y Entrega

Los envios de los paquetes tanto al valle del aburra como otras ciudades para ventas al detal
se realizan por medio de transportadoras. Y los envios a mayoristas en el valle del aburra se
realiza con mensajeria urbana y los de mayoristas otras ciudades se envian por transportadora

3.2.4 Establecimiento de las actividades necesarias de apoyo
Expansién de zona de trabajo

Se adiciono un espacio en la zona de trabajo de 9 m2 especial para tener el producto terminado,
la zona de empague, etiquetado y despacho, y en algunas ocasiones puede servir como area
de corte, y producto en proceso. Esto evita perder producto terminado en zona de trabajo,
permite tener mas personal trabajando asi sea por temporada, se mantiene la mercancia
etiquetada y lista para despacho. Adicional este espacio sirve para el manejo adecuado de
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inventario Anexo 9, pues toda la mercancia que entra a esa zona de producto terminado se
tiene ya inventariada, lo cual hace que sea mas facil revisar el producto y programar
produccion de los disefios y tallas que se estén agotando. Anexo 12

Gestion financiera

El &rea financiera de la empresa delega o informa cual es el monto maximo autorizado por la
gerencia para realizar las mejoras al proceso de fabricacién de pecheras. En otras palabras
segun la norma ISO 9001, la organizacién debe proporcionar el recurso fisico, humano,
tecnoldgico o de conocimiento para el establecimiento, implementacion, mejora continua del
sistema de gestion de calidad.

Es de analizar que este recurso que debe presentar la organizacién debe ser proporcional al
tamafio y finanzas de la empresa, por lo cual la gestion financiera juega un papel muy
importante en los macro procesos, ya que no solo sirve para sostener y hacer rentable la
empresa si no para evaluar el % de reinversién en mejoras y capital de trabajo para el
crecimiento de la empresa. [8]

Gestion Humana

El &rea de gestion humana vela primordialmente por realizar una contratacion éptima segun
los requerimientos que se necesite el cargo, adicional debe realizar un diagrama
organizacional en el cual se tenga claro cuél es el proceso de comunicacion con sus jefes
(comunicacion asertiva). Adicional esta area esta encargada de hacer tomar conciencia a las
personas que conforman la empresa de sus objetivos, su estrategia, sus procesos, velar por el
cumplimiento de indicadores de gestion (crear una cultura empresarial en pro de la mejora
continua) Algo que en la empresa apenas se estaria creando. [9]

Gestidn de tecnologia.

Esta area vela por tener los recursos tecnoldgicos necesarios para la medicion de los
indicadores. Adicional debe velar por el buen manejo de la informacion, custodia, respaldo y
trazabilidad.

La empresa por el momento necesita programas para gestionar, custodiar y respaldar la
informacion. [9]

3.3 VERIFICACION - IMPLEMENTACION DE INDICADORES DE GESTION

3.3.1 Definicion de Objetivos de calidad

a) Mejorar la productividad de la planta de produccién, de tal manera que nos
permita aumentar la cantidad de pecheras vendidas en un 50%.

b) Mantener la calidad como factor diferenciador, disminuyendo los productos
defectuosos a menos de un 5%.

c) Mejorar la oportunidad de las entregas realizadas, de tal manera que cumplamos
con el 90% de las fechas pactadas.
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3.3.2

Implementacion de indicadores de gestion

Los indicadores de gestion que se pueden implementar en la empresa, segln los objetivos
planteados son los siguientes:

a) Indicadores de productividad

Vi.

Descripcién: Productividad en la fabricacién de pecheras (Porcentaje de
aprovechamiento de recursos o eficiencia en el proceso de fabricacion de
pecheras)

Objetivo: Aumentar la capacidad de produccion. Mantener stock de productos
para la venta.

Periodicidad: Mensual

Formula: (Numero de pecheras fabricadas en 8 horas / (NUmero de personas
dedicadas a las pecheras *30 pecheras en 8 horas)) *100

Unidad: unidades/hora-persona.
Meta: >90%

b) Indicador de Control de calidad

Vi.

Descripcién: Porcentaje de pecheras defectuosas

Obijetivo: Al fabricar menos piezas con defectos, se podra aprovechar mas la
produccion realizada, ademas de propender por mantener un producto con
calidad.

Periodicidad: Mensual

Formula: (NUmero de articulos fabricados no conforme / Nimero de articulos
producidos durante el mes) * 100

Unidad: %
Meta: < 5%

c) Indicador Oportunidad

iv.

Descripcion: Porcentaje de pedidos entregados en la fecha pactada
Objetivo: Mejorar la oportunidad de las entregas realizadas a nuestros clientes.
Periodicidad: Mensual

Formula: (Numero de entregas realizadas a tiempo en el mes/ Ndmero de
entregas realizadas en el mes) * 100.

Meta: > 90%
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Estos se pueden empezar a medir con la nueva distribucion y estandarizacion en los

procesos.

3.3.2 Resultados de Reduccién de tiempos

Al hacer las mejoras en los sub procesos se tiene los siguientes resultados

Comparacion con mejoras y sin mejoras

Tiempo muerto
Etiquetado
Costura

Borde

Corte y fijacion

Revision de inventario

o
(93]

10 15 20

= Nuevo = Antes

llustracion 8 Grafica de comparacion de tiempos entre proceso sin mejoras y proceso con mejoras
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UNIVERSIDAD

EAFIT

ACTIVIDAD
Revisién de materia prima
Distribucion Tela negra
Marcacion tela
Separacion tela
Corte horma
Rectificacion corte
Distribucion de hormas en tela
con disefio
Prefijacion hormas con alfileres a
la tela
Costura (fijacion) horma en tela
Costura tallaje
Corte exceso de tela
Rectificacion horma
Separacion por colores y conteo
Envio a costura de borde
Rectificar bordes
Poner logo + riata para placa
Cerrar cuellos (costura)
Corte riata
Separacion herrajes
Armado riatas + hebillas
Pulir costura
Etiquetar
Poner logo en triangulo
Perforar triangulo
Colgar pechera
SUB TOTAL
% tiempo muerto
TOTAL

MINUTOS
0,50
0,58
0,60
0,30
1,77
1,48
0,50

1,24

3,84
0,67
1,78
1,48
0,50
1,50
0,36
0,65
0,27
1,27
0,60
3,12
0,95
0,52
0,17
0,21
0,13
25,00
3,75
28,75

Tabla 1 Tiempos de Fabricacion para una Pechera

antes de la mejora.

Ingenieria de Procesos

Proyecto de Grado

ACTIVIDAD MINUTOS
Revision de materia prima 0,15
Envid corte 2,30
Rectificacion corte 0,50
Costura tallaje 0,67
Separacion por colores y conteo 0,50
Envio a costura de borde 1,50
Rectificar bordes 0,36
Poner logo + riata para placa 0,65
Cerrar cuellos (costura) 0,27
Corte riata 1,27
Separacion herrajes 0,60
Armado riatas + hebillas 3,12
Pulir costura 0,95
Etiquetar 0,52
poner logo en triangulo 0,17
perforar triangulo 0,21
colgar pechera 0,13
SUB TOTAL 13,88
% tiempo muerto 2,08
TOTAL 15,96

Tabla 2 Tiempos de Fabricacion para una Pechera

Después de la mejora.

Se obtiene entonces una reduccién del 44% del tiempo por pechera al hacer cambios en el sub
proceso de corte y fijacion, como se puede evidenciar en la gréfica (llustracion 8); adicional se
estarian eliminando 8 actividades las cuales no agregan valor al producto pero generaban
sobre costos. Se puede revisar el diagrama en el Anexo 13

Estos cambios afectan los precios del producto, la pegada de la tela al alma incrementa $1.000
por metro ya que anteriormente el alma venia con doble tela negra y en este caso solo se
sustituye un lado de tela negra por uno con disefio, el corte incrementa el costo de la pechera.
Sin embargo en total la modificacion en el proceso reduce el costo en un 11% puesto que

reduce mano de obra interna.



Esta modificacion no solo reduce costos y tiempo de produccion; ademas, facilita que los
espacios de la planta sean mas reducidos y elimina la diversificacion de actividades, mejora
la calidad del producto obteniendo acabados de mejor apariencia en menor tiempo.

Con el siguiente ejemplo se demostrara que tan efectivas son las mejoras y cual es el impacto

de tener stock de producto terminado.
EJEMPLO: Pedido de 300 pecheras

Proceso / Tiempo Minutos Horas Dias Dias
Acum
Proceso revision inventario producto terminado 21,9 0,4 0,05 0,0
Proceso fabricacion de pecheras | 8623,6  143,7 17,97 18,0
Proceso despacho de producto | 864,8 144 1,80 19,8
Proceso administrativo 40,3 0,7 0,1 19,9
Totales 9550,5 159,2 19,9 20
Tabla 3 Ejemplo Fabricacion 300 pecheras con método tradicional
Proceso / Tiempo Minutos Horas Dias Dias
Acum
Proceso revision inventario producto terminado 21,9 04 0,05 0,0
Proceso fabricacion de pecheras | 4787,2 79,8 9,97 10,0
Proceso despacho de producto | 864,8 144 1,80 11,8
Proceso administrativo 40,3 0,7 0,1 11,9
Totales 5714,1 952 11,9 12
Tabla 4 Ejemplo Fabricacion 300 pecheras con método mejorado
Procesos / Tiempo Minutos Horas Dias Dias
Acum
Proceso revision inventario producto terminado \ 21,9 04 0,05 0,0
Proceso despacho de producto \ 864,8 144 1,80 1,8
Proceso administrativo \ 40,3 0,7 0,08 1,9
Totales 9269 154 19 2

Tabla 5 Tiempo de entrega de producto terminado si se mantiene stock

Nota: para el analisis se debe contemplar que los dias se estiman en 8 horas laborales

ordinarias.

Con un pedido de 300 pecheras y las actuales mejoras del proceso, se redujo el tiempo de
entrega al cliente final de 20 dias habiles a 12 dias habiles. Lo ideal para esta empresa es
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mantener un stock de producto terminado, para que sean pocas las unidades a producir y el
tiempo de respuesta sea menor a 12 dias habiles.

3.4 ACTUAR

3.4.1 Diagramas de procesos de produccion

Se realiza un nuevo diagrama de procesos ya que pasa de tener 24 tareas a solo tener 15 tareas.
Anexo 12

3.4.2 Capacitaciones

Tema de la Dirigido a Objetivo
Capacitacion
Obijetivos de calidad Todo el personal | Dar cumplimiento al numeral 6.2.1. La
organizacién debe establecer objetivos de
Indicadores de gestion la calidad para las funciones y niveles

pertinentes y los procesos necesarios para
el sistema de gestion de la calidad. Y
comunicarlos.

Nueva  version  del | Todo el personal

proceso »
Asegurar la adopcion del nuevo proceso

Control de los pedidos | Personal interno
desde el inicio hasta su

despacho
Ficha técnica de los| Personal de ventas | Dar a conocer la estandarizacién de los
productos productos, y asegurar que sean ofrecidos
los productos de la manera en que fueron
estandarizados.
Pedido de insumos Personal de | segun numeral 8.2 para tener claro el
compras producto, disefio, talla e insumo
Manejo de inventario Personal de | para tener abastecimiento en todo momento
compras y | de mercancia terminada y materia prima
despacho
Gestion por procesos, Personal interno Para asegurar la continuidad de la gestion
ciclo PHVA, por procesos, asi como el establecimiento
Macroprocesos e de la cultura de mejora continua.

indicadores de gestion.
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4. Conclusiones

e El enfoque de gestion basado en procesos (PHVA) ha permitido a IDPet dar solucion algunos
problemas que le impedian incrementar la capacidad de produccién y por tanto crecer como
empresa. Luego de la implementacién de este trabajo la empresa ha logrado tener un mayor
control y cuenta con herramientas practicas que le permitiran seguir mejorando y creciendo.
Logrando una reduccidn del tiempo de fabricacién en un 44% y incrementando en un 65% la
produccion para atender el crecimiento de demanda.

e Se Identificé durante del desarrollo del presente trabajo varias deficiencias dentro de las
actividades productivas en la empresa IDPET tales como re-procesos derivados de un poco o
nula estandarizacion de sus actividades, falta de claridad en la secuencia de los
procedimientos, la no medicién de sus actividades productivas, baja eficiencia, falta de un
analisis interno y externo para identificar fortalezas y debilidades en la empresa y su entorno.
Se evidencio la necesidad de la empresa en implementar herramientas para organizar
informacion y poseer informacion clara y concisa para tomar decisiones tanto ahora como en
el futuro.

e A partir de la norma ISO 9001 2015 capitulo 8, se implementa una gestién por procesos y las
mejoras en él; cambiando sub-procesos internos a outsourcing y retirando subprocesos, se
generd mejoras en sus tiempos de respuesta. Esto ayudo a reducir sustancialmente el tiempo
de respuesta del cliente sin afectar el costo de la produccién y realizo un mejor
aprovechamiento de la planta de produccién mejorando la capacidad de respuesta de la
empresa con los mismos recursos. Adicional se recomendé realizar gestion de inventarios de
materia prima para que el proceso interno de la empresa siempre tenga insumos.

e Frente a la evidencia recaudada se implementaron acciones a corto plazo como la realizacién
fichas técnicas y de seguimiento, ampliar el espacio de trabajo, administrar el inventario de
producto terminado y materia prima, para tener mayor informacién del proceso de
produccidn, adicional se establece unas acciones para implementar a largo plazo como el
nuevo diagrama de procesos, implantacion de indicadores de gestién, capacitaciones para
estar evaluando el sistema y asi continuar con una cultura de mejora continua.

e Se concluye que la empresa al optimizar sus recursos y su proceso de produccion pudo
aumentar su capacidad instalada; ya que, redujo tiempos de fabricacién de las pecheras, estas
pasaron de ser fabricadas en 25 minutos a fabricarse en 16 minutos. Lo que con lleva a reducir
los costos de mano de obra. Pero se debe seguir evaluando la demanda vs su capacidad
instalada ya que en el futuro es posible que deba aumentar sus recursos para aumentar la
capacidad de respuesta.

e Después de realizar las evaluaciones correspondientes se identifican tareas criticas en el corte
y fijacion. Teniendo esto presente, se evidencio que al proceso de produccion le hacia falta
algunas herramientas para su mejor funcionamiento como las fichas técnicas, indicadores de
procesos, programacion de produccidn, inventarios de producto terminado y materias primas;
adicional, de una expansion de zona de trabajo para evaluar su calidad y eficiencia, y asi
lograr a largo plazo los objetivos y metas trazadas.

e Posterior a la modificacion del proceso de produccidn de pecheras y verificando los resultados
con los indicadores de gestion se logro realizar una reduccion del 44% del tiempo por pieza,
ademas de incrementar la capacidad instalada a un 65%.
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e Se realizaron los diagramas de procesos con un plan de capacitacién para mantener una
cultura de mejora continua y avanzar en la gestion de calidad de la empresa.

5. Tabla de Anexos 0 Apéndices

Si se considera que se debe incluir informacién adicional para la comprensién del proyecto de
grado se debe entregar esta documentacién en formato digital, agregandola a una carpeta de Google
Drive y compartiendo el enlace corto en la Tabla 1.

Tabla 1. Documentos adicionales incluidos con el proyecto de grado.

Desarrollo Tino de
Nombre (propio/tercero P . Enlace google drive (https://goo.gl/)
) Archivo
Anexo 1 - ProDpio Excel https://drive.google.com/file/d/1pALx_NZ4s3GRFHDv
Matriz DOFA P ftTdEiIRbPe_VMtVG/view?usp=sharing
Anexo 2 — Mapa Probio PNG https://drive.google.com/file/d/1CLgrHmV9ul6MmBN
de la planta P nk51hxckBGG9mkyBy/view?usp=sharing
g\e':e)‘:ssagig"tgz oronis pec  itps:/idrivegoogle.comvfile/d/L_bALPIIHCR6dokinhv
°sp P 8UOWG5fIpKGShiview?2usp=sharing
trabajo
Anexo 4 -
Diagrama  de Probio PNG https://drive.google.com/file/d/IEQ6SSV2EvVidaXph0
procesos (sin la P row120SGZs-7ht5/view?usp=sharing
mejora)
¢2§r)1(ic<):a5 i Fi%k:: Probio PEG https://drive.google.com/file/d/1Sy2bwijén_End9fbcZIR
P THC059ciNECO0/view?usp=sharing
producto
Anexo 6 - o . . .
Formato de Propio PNG https.//drlve._googIe.cgm/flIe/d_/leSJKKmeHSDUerp
- yIXgbm1dBipfbE7/view?usp=sharing
pedido
Anexo 7 - . . .
https://drive.google.com/file/d/1207jd6t-
I_:’rogram_a de Tercero PNG HT12g2kzVktejNNIjNV4qlkd/view?usp=sharing
inventario
Anexo 8 - . .
. . https://drive.google.com/file/d/1HhfDatQqg2LbZFvtmg
!nventarlo Propio PNG Lnpp-zlkOoaaft9/view?usp=sharing
insumos
Anexo 9 -
Mercancia . .
. . . https://drive.google.com/file/d/IwZ113m2x1vimrMgY x
inventariada - en Propio JPEG S_FMk8VZgRUZcAh/view?usp=sharing
la. zona de
trabajo
Anexo 10 -
Tabla de
revision de o .
inSUMoSs Propio PNG https.//dnve.google.com/fl!e/d/lGS_ZaOv!BsUGcg-
: aGizZlg6ZgqylTIsX1Rw/view?usp=sharing
necesarios  vs
insumos en

stock
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Anexo 11 -
Muestra de tela
pegada al alma

Anexo 12 -
Nuevo mapa de
la planta

Anexo 13 -
Diagrama  de
procesos

estandarizado

Propio

Propio

Propio

JPEG

JPEG

PNG

https://drive.google.com/file/d/1WzdSNQ8KIlaj6 WGzG
rzrKjlI TWwhtkdckF/view?usp=sharing

https://drive.google.com/file/d/11G6Yonh987VfhNyn8J
U3MzHawAKzssz8/view?usp=sharing

https://drive.google.com/file/d/1IHX-
Fk5sZXtK8jm70dLhf37Sh_K7aKO3/view?usp=sharing
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