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DESCRIPCION
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sistema de gestion de la calidad disefiado estuviera acorde con los requisitos de la norma
1ISO-9000:2000.

Este informe orienta al lector sobre la secuencia que debe seguir durante el proceso de
documentacién e implementacion de un sistema de gestion de la calidad. El documento en
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DESCRIPTION

CREACIONES EXOTICA looking for eliminate the organizational weaknesses that it
presented and yearning to be a more competitive company, considered convenient to
establish a Quality Management System based on the ISO 9000:2000 principles, in order to
contribute to de continuous improvement of their processes. It is as well as, by this project
that was standardized and implemented the necessary documentation to guarantee that the
quality management system designed was in agreement with the requirements of the 1ISO
9000:2000.

This report guides the reader through the sequence that should be followed during the
documentation an implementation process of the quality management system. The document
in the content have the next chapters:

1 Preliminary Aspects

2 Project scope and exclusions

3 Management quality system planning
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5 Management processes

6 Support processes not considered during the manufacturing processes
7 System tracking and measurement
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9 Implementation and final results
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1 ASPECTOS PRELIMINARES

1.1 INTRODUCCION

Mercados dinamicos, altamente competidos y cada vez mas exigentes como es el caso de la
confeccidon de ropa requieren de nuevas estrategias de diferenciacion que permitan a las
empresas mantenerse al tanto de las cambiantes necesidades de entorno y le otorguen a su
vez competitividad a niveles nacionales y extranjeros. Dentro del abanico de herramientas
existentes que forman parte de las estrategias a seguir esta la gestion de la calidad la cual

sera el tema principal de este proyecto.

Dentro de las muchas razones por las cuales se considera que los sistemas de gestion de la
calidad se estan convirtiendo en herramientas de suma importancia para las empresas,
tenemos que al interior de la organizacion se generan ahorros en costes por reprocesos, se
da una orientacion de la empresa hacia el consumidor y al establecer un sistema de gestion

en torno a la calidad se obliga a la estandarizacion de los procedimientos.

Por otra parte, para el mercado atendido la empresa estara ofreciendo un producto acorde
con las especificaciones requeridas por el cliente. En el caso de las organizaciones que han
optado por la certificacidon del aseguramiento de la calidad, esta se ha convertido en un valor
agregado del producto frente a las empresas que no la poseen y en el cumplimiento de una

exigencia en determinados mercados especialmente en los externos.

El sistema de gestion de la calidad basado en las normas ISO — 9000 consiste en enfocar la
empresa hacia los procesos basandose en el ciclo Planear, Hacer, Verificar y Actuar dentro
de cada uno de ellos. El mejoramiento continuo de la empresa en torno a la calidad se logra

mediante la retroalimentacion constante y la toma de acciones correctivas y preventivas.

Un sistema de gestidon de calidad se basa en una serie principios expresados a través de
requisitos que se deben cumplir dentro de los procesos los cuales tienen como finalidad,
permitir que se ofrezca al cliente un producto conforme a las especificaciones que este

requiere y sentar las bases para el mejoramiento continuo.
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Inicialmente, se consideraba que los sistemas de gestién de la calidad, sélo aplicaban para
grandes empresas, esto debido al desconocimiento de lo que era en si, un sistema de
gestion de la calidad y debido a la creencia, en que se genera una gran ineficiencia debida a
la implementacién y documentacién que implica el sistema, que sélo se puede costear en

una gran organizacion.

Este proyecto pretende llevar al contexto de una microempresa, la implementacion de un
sistema de gestién de la calidad. La diferencia radica, en al disponibilidad de recursos para
el mantenimiento del sistema, la necesidad de ser eficientes, el nimero de procesos que se
controlan en una pequefia empresa y el delgado margen que existe para la equivocacién en

una pequefia empresa.

Aunque cada empresa es un mundo diferente y todos los sistemas implementados, seran
diferentes para las diferentes empresas, se espera pueda ser utilizado como una guia inicial

sobre el cédmo de la aplicacién de las normas ISO en otras empresas de confeccion.

La aplicacion de esta metodologia en una empresa de gran tamafio, es de por si bastante
engorrosa. Dado que en este proyecto se partid, de redefinir algunos métodos, determinar la
mano de obra requerida, la maquinaria, la infraestructura y la materia prima para cada
proceso y en algunos casos como fue el de la gestion de taller, la realizaciéon de
presupuestos y compras, hubo la necesidad de definir procedimientos totalmente nuevos.

Situacién que ya ha sido establecida en las grandes organizaciones.

Hoy en dia, dadas las innovaciones de la moda, la tecnologia y la naturaleza del medio,
existe una gran variedad de insumos para la confeccién, tampoco existe una integracion del
la cadena textil-confeccion, aunque ya se estan llevando a cabo esfuerzos para la
integracion. Esto genera una carencia de estandares en todo lo relacionado con la cadena

textil y de confeccién.

Los colores planos, por ejemplo; en el medio aun no se manejan con una carta de colores
para todos los productores, sino que cada distribuidor coloca un nimero o nombre para
describir el color de la tela, esto imposibilita al productor a buscar otro proveedor para

realizar un pedido sin tener otra forma que enviar una muestra fisica en caso de que uno de
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los proveedores agote sus existencias, ¢ dificulta la realizacion de pedidos de una manera
verbal. Siempre se tiene la necesidad de disponer de una muestra fisica para describir el

color cuando se debe buscar otro proveedor.

También se observa que en el medio de la confeccidon existe una carencia de personal
especializado en esta area. Para la fecha de elaboracién de este proyecto, las carreras de
ingenieria textil eran relativamente nuevas, En Bucaramanga, se disponia de un centro de
apoyo para el sector como lo era el CDP de la confeccién, el cual prestaba servicios de
digitalizacién y trazo asistido por computador y formacién de personal para la confeccion, se
contaba con el apoyo de programas patrocinados por entidades como PROEXPORT
mediados a través de la camara de comercio de Bucaramanga, pero en general faltaba

bastante por recorrer frente a lo exigido en un contexto internacional.

Este proyecto pretende establecer procedimientos para controlar estas variaciones y ofrecer
al consumidor un producto acorde con sus necesidades, encaminando la empresa a

mantenerse al tanto de estas y por ende mantenerse en el mercado.

1.2 MARCO TEORICO

El punto de partida del aseguramiento de la calidad nace en el afio 1800 durante en el inicio
de la fabricacion de herramientas racionales de trabajo y el desarrollo de sistemas de
medida. Desde su inicio son identificables cuatro eras de la calidad:

e Erade lainspeccion

e Era del control estadistico

e Eradelagarantia

o Era de la gestion estratégica de la calidad

La ultima era es una extension de las anteriores y se caracteriza por tener un interés en el
impacto estratégico de la calidad, ver la calidad como una oportunidad para competir, tener
un interés en las necesidades del mercado y cliente, ademas de las contempladas en la
inspeccidon y control estadistico de procesos utiliza herramientas como la planeamiento
estratégico, establecimiento de metas, educacién, formacion y cambio de cultura e integra a

todo el personal de la empresa entre otras caracteristicas.
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El sistema de gestion de la calidad es aquella parte del sistema de gestion de la
organizacion enfocada al logro de resultados en relacion con los objetivos de la calidad y

debe disefiarse de manera armonica y sincronizada con los planes estratégicos de la
empresa.

El mejoramiento continuo esta basado para este sistema en el ciclo Deming de Planear,
Hacer, Verificar y Actuar:

IMPLEMENTAR Y DEFINIR
ESTANDARIZAR METAS

?
oP
ACCIONES
CORRECTIVA

COMPARAR
CONTRA METAS

DEFINIR
METODOS
PARA
ALCANZAR
AS METAS

CAPACITACION

EJECUTARY
RECOLECTAR
DATOS

DESEMPENO

Figura No 1 Ciclo Deming de mejoramiento continuo

Las normas ISO — 9000 son una serie de requisitos y definiciones que describen los
fundamentos de un sistema de gestiéon de la calidad, se basan ocho principios basicos los
cuales son en un enfoque hacia los procesos, mejoramiento continuo, orientaciéon hacia el
cliente o el mercado , liderazgo que involucre y motive a los participantes en la operacion de
la empresa, relaciones mutuamente beneficiosas con los proveedores, enfoques basados en

hechos para la toma de decisiones, un enfoque de sistema para la gestién y comprende
etapas como:
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interesadas.

objetivos de la calidad.

calidad.

Determinar las necesidades y expectativas de los clientes y de otras partes

Establecer la politica y objetivos de la calidad de la organizacion.

Determinar los procesos y las responsabilidades necesarias para el logro de los

Establecer los métodos para medir la eficacia y eficiencia de cada proceso.
Determinar los medios para prevenir no conformidades y eliminar sus causas.

Establecer y aplicar un proceso para la mejora continua del sistema de gestion de la

Para la implementacién de un sistema de gestién de la calidad, la norma exige el

cumplimiento de 8 numerales principales, de los cuales sélo pueden ser excluidos los que se

refieren al numeral 7.

En el proyecto se identifican las siguientes etapas

Etapa Actividad

Planear Planificacion del sistema de gestién de la
calidad (Numerales 3 -8)

Hacer Implementacion del proyecto (Durante todo
el desarrollo del proyecto y numeral 9)

Verificar Auditoria Interna (numeral 9.2)

Actuar Plan de acciones correctivas y preventivas

(numeral 9.3)

Tabla N° 1 Etapas de la implementacién de un sistema de gestion de la calidad.
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Para la implementacion del sistema de gestién de la calidad, se siguieron los siguientes

pasos:
1) Definir la politica de la calidad de la organizacién
2) Determinar la estrategia de la organizacién (Analisis DOFA)
3) Determinar los requisitos del cliente
4) Realizar la planificacion del producto
5) Implementacion
6) Auditoria
7) Plan de acciones correctivas y preventivas
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1.3. OBJETIVOS
1.3.1 OBJETIVO GENERAL

Implementar un sistema de gestién de la calidad, en la empresa CREACIONES EXOTICA
para el area de dotaciones basado en las normas ISO — 9000.
La labor realizada en este proyecto de grado comprende hasta la elaboracion de la primera

auditoria y su correspondiente plan de mejora.
1.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Documentar los procedimientos de los procesos relevantes para el sistema de
gestion de la calidad.

o Establecer los requisitos de la norma a cumplir en cada uno de los procesos del
sistema.

e Sensibilizar la organizacion en torno a la implementacién e importancia del sistema
de gestién de la calidad.

e Establecer los registros requeridos por el sistema para proporcionar la evidencia
necesaria para su funcionamiento.

e Establecer un sistema de indicadores para la empresa que retorne la informacién de

retroalimentacion para la gestidn de la calidad.
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2. ALCANCE DEL PROYECTO Y NUMERALES EXCLUIDOS:

En el proyecto solamente se excluyé el numeral 7.6 para el control de los dispositivos de
seguimiento y medicion, dado que no se requieren de instrumentos que requieren
calibracién, mantenimiento u alguna otra caracteristica que amerite el establecimiento de un

procedimiento para la revision periédica.

2.1 Procesos del sistema de gestién de la calidad

iy

Fig. 2 Mapa de procesos del sistema de gestion de la calidad
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3. PLANIFICACION DEL SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
3.1 ASPECTOS GENERALES

3.1.1 Descripcion de la empresa
3.1.1.1 Origen

CREACIONES EXOTICA naci6 en el afio de 1978 cuando su propietaria, decide montar una
empresa dedicada a la fabricacién de blusas para dama. Se inicia comprando una maquina
plana pfaff 260 y colocando un local para la venta. Esta actividad tuvo un relativo éxito y
crecié rapidamente empezando a tener ventas a nivel nacional, dos anos después, se
adquirieron dos nuevas maquinas planas, ya de tipo industrial, y una fileteadora,
posteriormente se adquiri6 mas maquinaria, comenzé la fabricacion de pantalones,
chaquetas, faldas, llegd a manejar 20 operarios de ensamble y tener vendedores que
cubrian el 60% del territorio nacional.

En los afios ochenta continué su crecimiento, adquiri6 nueva maquinaria y en el afio 85
adquirié un terreno donde construyé una planta para la produccion y posteriormente se

traslado a unas nuevas instalaciones hacia el afno de 1992.

Para el afo 95 se venia presentado una crisis, que fue apuntalada por el lavado de ddlares,
subfacturacion y contrabando que se vio reflejada en una depresion en el sector textil y en la
industria del vestido en general que llevo a la no recuperacién de cartera y pagos atrasados
a los proveedores. Debido a esta situacion, la empresa decidié buscar nuevas alternativas
de ingresos, redujo su planta de personal, suspendié sus ventas a nivel nacional, abrié dos

puntos de venta y entré en el negocio de la elaboracién de dotaciones para empresas.

En el afio 2003 se presentd un aumento en la competencia y una disminucion en los
ingresos de la organizaciéon. Por este motivo la empresa actualmente se encuentra
estudiando alternativas para la generacion de estrategias enfocadas hacia la supervivencia.
3.1.1.2 Tipo de empresa

CREACIONES EXOTICA es una empresa de régimen comun constituida Unicamente con

capital privado.

3.1.1.3 Razén social y numero de identificacion tributaria
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CREACIONES EXOTICA
NIT 27'947.368

3.1.1.4 UBICACION
Actualmente sus instalaciones se encuentran ubicadas en la calle 18 # 51 — 163 de la ciudad

de Bucaramanga.
3.2 MISION

CREACIONES EXOTICA se dedica a la fabricacién de prendas de vestir casuales y formales
para dama, de alta calidad y valor agregado.
Estamos comprometidos con la satisfaccion de nuestros clientes y trabajamos dia a dia por

ofrecerles un mejor producto

3.3 VISION
Ser distinguidos en tres afios a nivel regional como una empresa con un producto de alta

calidad y lider en el disefio de prendas.

3.4 MISION CREACIONES EXOTICA DOTACIONES
La misién de CREACIONES EXOTICA es confeccionar la imagen de los trabajadores de

nuestros clientes.

3.5 VISION CREACIONES EXOTICA DOTACIONES
Convertirse en tres afios en la opcion de mayor valor agregado para nuestros clientes a nivel

regional e incursionando en el mercado nacional.
3.6 PRINCIPIOS DE LA ORGANIZACION
Con respecto a nuestros clientes
En Creaciones exoética se realiza el mejor esfuerzo posible por satisfacer las

necesidades del cliente y entregar un producto de buena calidad.

Nuestro lema es “Nuestros clientes nos pagan por hacer las cosas bien”
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Con respecto al talento humano

En creaciones exdtica debe prevalecer el respeto a las creencias y pensamientos, todos

los integrantes de la organizacion deberan ser tratados y tratarse entre si con respeto.

Valor agregado
La empresa propendera por generar productos de alto valor agregado sin dejar de lado
la eficiencia en la produccion.

3.7 POLITICA DE CALIDAD DE LA ORGANIZACION

En CREACIONES EXOTICA a través del mejoramiento continuo ofrecemos a nuestros
clientes un producto de alta calidad, identificamos sus necesidades y entregamos un
producto cada vez mejor.

3.8 ANALISIS POAM - FACTORES EXTERNOS RELEVANTES

Politicos
e Politicas destinadas a los programas de formacién y apoyo a la microempresa.

e Facilidades y apoyo a la actividad exportadora.

Econdémicos
e Inestabilidad de la banda cambiaria del dolar

e Costo del dinero - altos intereses

Sociales
e Escasez de mano de obra calificada

e Oferta de talleres de ensamble

Tecnolégicos
e Procesos de disefio y corte asistido por computador CAD

e Maquinaria para la confeccién computarizada
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Factores competitivos

Canales de distribucién

Calidad del producto

Numero de empresas en el mercado dedicadas a la actividad

Importancia para el consumidor de la imagen de la empresa

Barreras de entrada al segmento

Contrabando

Competencia extranjera

Competencia nacional

Falla en la infraestructura en vias, energia,etc

Dificultades para obtener maquinaria moderna

Factores geograficos

Ubicacion

3.8.1 Matriz de oportunidades y amenazas

Calificacion Oportunidades Amenazas Impacto
Factores Alto | Medio | Bajo | Alto | Medio | Bajo | Alto | Medio | Bajo
e Politicas

destinadas a los

programas de < .

formacion y apoyo

a la microempresa.

o Facilidades

y apoyo a la « «

actividad

exportadora.

e Inestabilidad de la

banda cambiaria X X

del délar tendencia
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ala baja

Oferta

de talleres de

ensamble

Escasez de mano

de obra calificada

Procesos de
diseio y corte
asistido por

computador CAD

Magquinaria para la
confeccion

computarizada

Canales de

distribucién

Calidad del

producto

Barreras de
entrada al

segmento

Contrabando
(Consecuencia del
lavado de activos,
contrabando
técnico y

contrabando)
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Competencia

extranjera X

Competencia

nacional X

Falla en la
infraestructura en

vias, energia,etc

Costo del dinero -

altos intereses X

Dificultades para
obtener
magquinaria X

moderna

Nuamero de
empresas en el
mercado X
dedicadas a la

actividad

Imagen de |la
empresa para el X

comprador

Ubicacioén X

Tabla 2 Matriz de oportunidades y amenazas
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3.9 PERFIL DE CAPACIDAD INTERNA (PCl)

FACTORES INTERNOS

e Precios de la Materia Prima

e Costos del proceso de produccion

e Deficiencia en la calidad del producto

e Falta de innovacion en los productos

e Dificultad para mercadeo del producto

e Resistencia al cambio a nuevas tecnologias
e Falla en el acceso de informacioén del sector
o Desactualizacion del equipo

e Imagen de la empresa

e Velocidad de respuesta a condiciones cambiantes
e Uso de planes estratégicos

e Gestion de la calidad

e Valor agregado al producto

e Flexibilidad en la produccion

e Experiencia del personal

e Compromiso del personal

e Procesos establecidos

e Fuerza de producto (Calidad, servicio)

e Lealtad del cliente

e Participacion en el mercado

e Liquidez, autofinanciacion
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3.10 Matriz de fortalezas y debilidades de la organizacién

L Fortaleza Debilidad Impacto
Calificacion
Factores Alto | Medio | Bajo | Alto | Medio | Bajo | Alto | Medio | Bajo
e Precios de Ila
Materia Prima X X
e Costos del
proceso de
X X
produccion
e Deficiencia en la
calidad del
X X
producto
e Falta de
innovacion en los X X
productos
e Dificultad para
mercadeo del
X X
producto
e Resistencia al
cambio a nuevas
X X
tecnologias
e Falla en el
acceso de
informacion  del X X
sector
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Desactualizacion

del equipo

Imagen de |la

empresa

Velocidad de
respuesta a
condiciones

cambiantes

Uso de planes

estratégicos

Gestion de la

calidad

Valor agregado al

producto

Flexibilidad en la

produccion

Experiencia  del

personal

Compromiso del

personal

Procesos

establecidos
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e Fuerza de
producto X X
(Calidad, servicio)
o |ealtad del
cliente X X
e Participacion en
el mercado X X
e Autofinanciacién
X X
Tabla 3 matriz de fortalezas y debilidades
3.11 ANALISIS DOFA
IMPACTO IMPACTO
OPORTUNIDAD
FORTALEZAS MEDI | BAJ ALT | MEDI | BAJ
ALTO ES
(0] 0] 0] 0] @)
Programas de
formacioén y
Autofinanciacion X X
apoyo a
microempresa
Facilidades y
apoyo a la
Imagen de la empresa X X
actividad
exportadora
Oferta de
Flexibilidad en la
y X talleres de X
produccion
ensamble
o Aplicaciones de
Experiencia del personal X X
disefio asistido

31




por computador

Canales de
distibucion en el X
mercado
Calidad del
X
producto
Imagen de la
empresa para el X
comprador
IMPACTO IMPACTO
DEBILIDADES MEDI | BAJ AMENAZAS AL | MEDI
ALTO BAJO
(0] 0] TO 0]
Escasez de
Precio De materias
) X mano de obra X
primas
calificada
Barreras de
Costo del proceso de
B X entrada al X
produccion
segmento
Deficiencia de la calidad
X Contrabando X
del producto
Falta de innovacion en “ Competencia <
los productos extranjera
Dificultad para el " Competencia .
mercadeo de productos nacional
Falla en el acceso a
X Costo del dinero | X
informacion del sector
Numero de
Velocidad de respuesta
o empresas
a condiciones X X
dedicadas a la
cambiantes
misma actividad
Uso de planes “
estratégicos
Gestion de la calidad X

32




Valor agregado al

mercado

X
producto

Compromiso del
personal .
Procesos establecidos X
Fuerza del producto X
Lealtad del cliente X
Participacion en el “

3.12 MATRIZ DOFA

Tabla 4 analisis DOFA

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

Programas de formacién
y apoyo a microempresa
Facilidades y apoyo a la
actividad exportadora
Oferta de

ensamble

talleres de

Aplicaciones de diseio
asistido por computador
Canales de distribucion
en el mercado

Calidad del producto
Imagen de la empresa

para el comprador

Escasez de mano
de obra calificada
Barreras de entrada
al segmento (muy
bajas)
Contrabando
Competencia
extranjera
Competencia
nacional

Costo del dinero
Numero de
empresas
dedicadas a Ia

misma actividad

FORTALEZAS

ESTRATEGIAS FO

ESTRATEGIAS FA

e Autofinanciacion
e Imagen de
empresa

e Flexibilidad en

la

la

Ingresar a otro segmento
mas rentable
Abrir

venta

nuevo punto de

Posicionar la
imagen de la
empresa en cuanto
a calidad
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produccién e Iniciar un proceso de e Reducir la rotaciéon
e Experiencia del preparacion para la del personal
personal actividad exportadora
DEBILIDADES ESTRATEGIAS DO ESTRATEGIAS DA

Precio De materias
primas (alto pero de
buena calidad)
Costo del proceso
de produccion (alto)
Falta de innovacién
en los productos
Dificultad para el
mercadeo de
productos

Falla en el acceso a

informacién del
sector

Velocidad de
respuesta a
condiciones
cambiantes

Uso de planes
estratégicos
Gestion de la

calidad

Valor agregado al
producto
Compromiso del
personal

Procesos
establecidos

Fuerza del producto

Comenzar a utilizar los
talleres de ensamble.

Invertir en el diseno de

productos
Realizar un plan
estratégico para la

organizacion
Implementar un sistema
de gestion de la calidad
los

Seleccionar mejor

clientes

Utilizar a otros
proveedores
Utilizar una marca

ya posicionada para

el ingreso al
mercado de
consumo

Aumentar las
actividades de
mercadeo
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Lealtad del cliente
Participacion en el

mercado

Tabla 5 matriz DOFA

3.13 OBJETIVOS ESTRATEGICOS CREACIONES EXOTICA DOTACIONES.

e Cubrir el 80% de las empresas de mas de 20 empleados que requieran dotacion a
nivel regional.

e Incursionar en el mercado a nivel nacional atendiendo un minimo de cuatro
empresas fuera del area metropolitana de Bucaramanga.

e Implementar, mantener y mejorar un sistema de gestién de la calidad en la
organizacion.

e  Abrir un nuevo punto de venta en la ciudad de Bucaramanga

e Realizar mayor inversion en el area de disefio

e Ampliar la capacidad de produccion por medio de la subcontratacion

e Llegar al 100% de las empresas que tengan mas de 15 empleados que requieran

dotacion para mujeres de tipo ejecutivo en el area metropolitana.
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3.14 OBJETIVOS DE CALIDAD
e Mantener y hacer crecer la cuota del mercado actual a través de la mejora continua
de la organizacion

e Mejorar continuamente el nivel de satisfaccion de los consumidores

3.15 RELACION ENTRE LOS OBJETIVOS DE CALIDAD Y LOS OBJETIVOS
ESTRATEGICOS DE LA ORGANIZACION

El sistema de gestidn de la calidad es una herramienta que contribuye a generar un producto
de mayor valor agregado, genera una mayor comunicacion con el cliente, y contribuye al
mejoramiento de la organizacion. Sin embargo es una herramienta que puede, al ser mal
utilizada, convertirse en un obstaculo para la organizacion ya sea por ineficiencias
generadas por exceso de documentacidon u otra caracteristica, o bien porque no es
conveniente para la organizacion dado que los objetivos que ésta persigue, distan de lo que

implica un sistema de gestién de la calidad.

Es por esto que el sistema de gestion de la calidad y los objetivos que persigue, deben ir en
la misma direccién de la organizacion. Esto es, que los objetivos del sistema de gestién de la

calidad contribuyan al plan estratégico de la organizacion.

En el caso de CREACIONES EXOTICA, se observa que el sistema de gestién de la calidad,
pretende afadir valor al producto elaborado a través del mejoramiento continuo y la

comunicacion con el cliente.

También, se busca que mediante los objetivos del sistema de gestidén de la calidad se logre
contribuir al objetivo de atender el 80% de las empresas de mas de 20 empleados en el
area metropolitana de Bucaramanga, en tres afos a través del compromiso que se tiene

con la calidad del producto y la imagen que se tenga por cuenta de este.
De esta manera, se prueba que los objetivos planteados en el sistema de gestion de la

calidad, estan contribuyendo a los objetivos de la organizaciéon y son compatibles con el plan

estratégico.

36



4. PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL PRODUCTO

41 ENTRADAS Y SALIDAS PARA LA PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL
PRODUCTO

- N N

N AN /

Fig. 3 Entradas y salidas del producto
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4.2. ETAPAS APLICADAS PARA LA PLANIFICACION DE LA REALIZACION DEL
PRODUCTO

e R

Fig. 4 Planificacion de la realizacion del producto

4.3 DEFINICION DE CLIENTE DE LA ORGANIZACION

||
Los clientes de CREACIONES EXOTICA, son empresas que tienen personal de I a n I
administrativo, que desean un producto de calidad, de excelente presentacién y que degean
cumplir con sus obligaciones con los trabajadores.

Estos clientes se caracterizan por lo general por ser menos numerosos que en el mercado
de consumo masivo, estan mas informados acerca del los productos y el proceso de compra
esta sujeto a una mayor seleccion de los proveedores a través de comités de compras o
persona responsable conocedora del tema.

IDEN’
CLIE
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4.4 NECESIDADES DE LOS CLIENTES

Calidad de producto para la empresa se deriva en las siguientes necesidades del cliente:

o Disefio a satisfaccion del cliente.

e Buen ajuste de la prenda u horma

e Duracion de la prenda para el tiempo estimado de uso
e Buena presentacion de la prenda

e Disponer del producto en el momento requerido

4.5 CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

Las necesidades del cliente, se transforman entonces en caracteristicas del producto, estas

deben ser medidas como un primer paso para el control de los procesos en la organizacion.

NECESIDAD CARACTERISTICAS

. Disefios elaborados segun las especificaciones
DISENO
del cliente.

AJUSTE U HORMA Ajuste a las medidas de cada consumidor

Materiales que resistan el uso previsto, sin sufrir
DURACION DE LA PRENDA decoloraciones, rompimientos, deslizamiento de

costuras o encogimientos.
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, Las costuras de la prenda, deben estar libres de
PRESENTACION DE LA

defectos, libres de arrugas y las diferentes piezas
PRENDA

que forman la prenda.

DISPONER DEL PRODUCTO
EN EL MOMENTO INDICADO |El producto debe estar disponible segun el
Y SEGUN LO PACTADO CON | periodo convenido con el cliente.

EL CLIENTE

Tabla 6 Necesidades de los clientes y caracteristicas del producto

4.6 MEDIDAS PARA LAS CARACTERISTICAS DE CALIDAD

Para cada caracteristica del producto, se debe medir y establecer parametros que permitan
satisfacer la necesidad del cliente. Cada caracteristica bajo estos parametros que debe
cumplir un producto, es asignada a un proceso o varios procesos sobre los cuales recae la
responsabilidad de llevar a cabo, 6, mantener la caracteristica dentro de los establecido
para el producto. Para poder controlar estos procesos, se deben controlar cinco aspectos
claves que influyen en los procesos, que son las materias primas, la infraestructura, los

métodos, la mano de obra y la maquinaria.

MEDIO AMBENTE
MATERALES ( INFRAESIRUCTURA,
(MATERAS FRMAS RECURS0S)
INSLMOS Y SRVICIOS
AQUELLO QUEINGREA
HARASERCONSJ\/IIDO) MANO DE OBRA
PIIII:ESI]
VMEDDOS & Ny vaquNARA

Fig. 5 Factores a controlar en cada proceso.
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Los materiales, se refieren al producto, como por ejemplo las telas y los hilos. Los recursos
son todos aquellos insumos requeridos por el proceso para funcionar, como por ejemplo

insumos de papeleria, formatos, mesas etc.

El medio ambiente requerido para el desarrollo del proceso, se refiere a la infraestructura y a

los recursos necesarios para el desarrollo de las actividades del proceso.

La maquinaria, se refiere a todos los equipos y maquinas necesarios, para el desarrollo del

proceso.

Los métodos, se refieren a la forma de llevar a cabo las actividades que componen el
proceso y tienen una relacion muy cercana con la mano de obra, ya que esta es quien lleva
a cabo las actividades del proceso. El control de un proceso mediante los métodos, para
este sistema, implica que partiendo de un objetivo, este se traduce en funciones para el
personal, estas a su vez se realizan por medio de actividades realizadas segun
procedimientos, los cuales a su vez implican una serie de tareas, operaciones y en ciertos

casos, otras actividades.

OBJENVO

{

FUNCIONES =P  PERALDE.CARGO

' '

PROCEO COMPETENCIA
ACTVIDADES Habilidades
Educacion
Lii=as Fomacion
Bxperiencia

Fig. 6 Relacion entre el objetivo de un cargo, las funciones y los métodos
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La misma situacion ocurre con el perfil del cargo, el cual se deriva de las funciones que debe
cumplir el personal, este perfil define la competencia, basada en las habilidades, formacion,

educacion y experiencia requeridas para el desempefio del cargo.

Para ello se elaboré el plan operativo por requisitos, con el cual se determina la relacién que
existe entre los requisitos del producto, sus caracteristicas, los procesos, las materias
primas, los métodos, la mano de obra, la maquinaria, la infraestructura y los parametros a

seguir para que las especificaciones del producto estén dentro de lo requerido por el cliente.

La metodologia para realizar el plan operativo por requisitos, implica el trasladar los
requisitos al interior de la empresa, en cada proceso. Una vez determinados los requisitos,

se realiza una breve descripcion de los procedimientos actuales en la situacion actual.

Por lo general, cada proceso tiene un momento critico o actividad critica, que es donde se
lleva a cabo el control de la caracteristica que se controla en el proceso. En esta actividad
se debe hacer énfasis, en el como controlar los cinco factores claves mencionados

anteriormente.

Antes de empezar a analizar un proceso es necesario describir la situacion actual, con el
objetivo de establecer bases para el planteamiento de métodos en la implementacién de las
ideas propuestas y analizar riesgos que comprometan las caracteristicas del producto. Estos
riesgos deben analizarse sobre los cinco factores claves del proceso, para luego pasar
tenerlos en cuenta al fijar pardmetros para cada uno de ellos.

Entonces, se procede a determinar la actividad critica, y se determinan estandares para los
factores clave teniendo en cuenta los riesgos observados durante el analisis de la situacion

actual.

En el caso en que la actividad critica no sea clara en el conjunto de actividades del proceso,
igualmente se procede a controlar el proceso mediante la definicion de métodos, parametros
para la maquinaria, infraestructura, mano de obra y materiales, para todas las actividades
relevantes, teniendo como objetivo controlar el resultado del proceso. Una actividad
relevante, es la que se considera que puede afectar las caracteristicas requeridas por el

producto en el proceso en analisis.
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4.7 PROCEDIMIENTO DEL PLAN OPERATIVO POR REQUISITOS

-

Fig. 7 Plan operativo por requisitos
4.8 PLAN OPERATIVO POR REQUISITOS
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REQUSTO ASNTDO

Materiales que resstan
eluso previsto, sin sufrir
decoloraciones

C]f r_,brompimien'tos
L Duracion de desizamiento de
— J*~ la prenda costurqsc_)
0) ) encogimientos
—_ Poductos

Confecciénde la

(

FROCESO RESFONSAR E

—J» Pocesode compras

—» Gestion de taler (Supervisa la
elaboracion)

Contacto con el cliente (loma las
especificaciones)

Disefio (Realiza el disefio)
* Gestion de taler (Planifica, elabora y

controla la elaboracion)

Taz ycorte, (oma las medi
dasdelpersonal)

\ ( I confomes Presentacion
) ( de la prenda™——p Prenda, buenas
: caracterstcasde
ensamble yacabados
Diseio del Disefio acorde
\ | oducto con lasespecificaciones
P ' delcliente
Cao e n
L T{f“-—'
cq
Horma de Medidasde _>
la prenda > la prenda

Disponer del
producto en
el momento
indicado vy la
forma de entrega
ypago pactadas

P Entregaenel
plaz convenido

'> Disefio (Habora bosmoldes basicos)

* Taz ycorte (Corta laspiezas)

Gestion de
Taller (Rograma lasactividades
deltaler)

Fig. 8 Requisitos y procesos responsables

4.8.1 Duracion de la prenda

La duracién de la prenda, viene determinada por el tipo de material escogido, esto es, de

adquirir los tejidos, hilos y demas insumos adecuados para la confeccion del producto y del

tratamiento dado a la prenda dentro de la planta y después durante su uso en operaciones

como el lavado, planchado y secado.
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Tela

Hilo
Hilazas
Entretela
Botones
Hombreras
Cierres

Fig. 9 Materiales que componen una prenda

El proceso de compras y almacenamiento, tiene como objetivo, suministrar los insumos
requeridos para la elaboraciéon de un pedido, en las cantidades solicitadas, en el momento
necesario. También es responsabilidad del proceso de compras, suministrar la informacién

requerida para el cuidado de la prenda.

4.8.1.1 Proceso de compras y almacenamiento

4.8.1.2 Objetivo del proceso de compras y almacenamiento
El objetivo de este proceso es suministrar adecuadamente los insumos requeridos para la

elaboracién de un pedido.

4.8.1.3 Descripcion de la situacion actual

Actualmente, los tejidos y las entretelas, son recibidos, verificados, y almacenados en la
bodega. La persona que recibe el material una vez verificadas las cantidades, firma la hoja
que viene adjunta al pedido, adiciona una muestra a la remision y almacena en bodega.

Para los demas materiales necesarios, se compran en las cantidades requeridas y una vez

recibidos pasan directamente al proceso de ensamble, donde son consumidos.
Los tejidos, se extraen de la bodega a medida que son requeridos en el proceso de trazo y
corte, el operario registra la cantidad utilizada en la hoja de corte, y devuelve el material a la

bodega.

Procedimiento actual para la recepciéon de materias primas
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Fig. 10 Procedimiento de recepcién de materias primas
Ocasionalmente se realizan pruebas a los materiales, para el uso de combinados, o para

determinar si el material no presenta deslizamiento de la costura.

La bodega de almacenamiento, presenta tres niveles con espacio suficiente para el
almacenamiento, no presenta niveles de humedad, ni tampoco permite la exposicién directa

del producto a la luz.

4.8.1.4 Aspectos observados durante el suministro de materiales

Aunque el personal de la empresa conoce de manera empirica, las caracteristicas del
material que debe adquirir y se deja registro de quien ha recibido el material, no se conoce la

composicion del material, la cual brinda informacion importante para determinar el cuidado

en el tratamiento dado por el consumidor una vez adquirida la prenda.
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La falta de una estandarizacion para verificar la calidad de las telas, almacenar, entregar y
controlar las existencias puede ocasionar incumplimientos, o el uso de materiales no

adecuados en el producto.

Por otro lado, las existencias de telas no son registradas como un inventario, aunque el
operario de corte registra la cantidad utilizada, no se conocen las cantidades de material

disponible para el caso de ser necesario utilizar nuevamente el material.

Las telas utilizadas no estan clasificadas, y los rollos se ubican junto a los cortes sobrantes,

dificultando la ubicacion y el control de las existencias.

Estas condiciones generan riesgos que pueden afectar la producciéon de pedido, o afectar
las caracteristicas del producto, por lo tanto, estos deben ser mitigados controlando los
factores que influyen en el proceso.

Los riesgos detectados son:
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Problemas observados

Riesgo

No

estandarizado

existe un  procedimiento
para el
almacenamiento de materiales vy

control de las existencias

Uso de material no apto para
dotaciones o destinado a un pedido
dado

encuentran separados los materiales

diferente, que no se
que son aptos para el uso del los

que no lo son.

Perdidas de tiempo en la busqueda
del

diferente al

material, o uso del material

requerido para la
produccion del pedido, debido a
similitud de colores y construcciones

de material.

No disponibilidad de las cantidades
necesarias para la produccion de un

pedido

No existe un procedimiento para la

seleccion de los proveedores (7.4.1)

Incumplimiento de pedidos debido a
la falta de material
entre el

Diferencias producto

pactado y el entregado

Aunque se realizan pruebas para los

materiales, no se encuentra

estandarizado que a la llegada de
una nueva referencia, se esté
utilizando el material apropiado para

el uso en dotacion. (7.4.3)

Uso de material no apropiado para

dotacion.

de

material

las
(7.4.2

Desconocimiento
caracteristicas del

inciso a)

Deterioro del material durante el
almacenamiento o manipulacion

Desconocimiento de los cuidados en
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el lavado de la prenda

Tabla 7 Riesgos observados en el proceso de compras
4.8.1.5 Actividad critica del proceso

La actividad critica de este proceso, es la recepcion de materias primas, es alli donde las

caracteristicas y cantidades requeridas de cada producto, pueden ser controladas.
4.8.1.6 Factores a controlar en el proceso de compras
a) Materias primas (Materiales/Insumos/Servicios)

1) Telas
El material a utilizar, para dotaciones de un afo de uso, es primordialmente tejido plano, de
tipo semipesado, de entre 160 y 180 gr. por cm? para las chaquetas y pantalones, o de
construcciones mas livianas para las blusas, estos tejidos pueden tener elongacion,

combinaciones menores con acetato, viscosa, rayon, algodén u otras fibras y deben resistir

el desgaste al que estan sometidas por el uso diario.

TIPO DE PRENDA TEJIDO ADECUADO

BLUSA Poliéster, algodon plano tafetan
CHAQUETA Poliéster

PANTALON Y FALDA Poliéster

Tabla 8 Materiales a usar segun tipo de prenda

Los tejidos para blusa a base de poliéster, pueden pesar entre 89 y 140 gr/m2 para los
tejidos a base de algoddn para blusa se recomienda a partir de 140 gr/cm2 . Sin embargo los
tejidos de algodon, tales como la popelina con elongacion, no se recomiendan dado que

presentan alto grado de encogimiento después de la primera lavada, por lo tanto su uso
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debe ser bajo conocimiento del cliente acerca del comportamiento del material y se deben,
tomar medidas preventivas al usarlo como el dejar 2 cms mas de largo y 1.5 cms en los

costados de las prendas para contrarrestar el encogimiento.

La razén por la cual se escogen en su mayoria tejidos de poliéster, es su resistencia a la
abrasion, degradacion del color, resistencia a la exposicion de agentes quimicos frente a las

fibras naturales.

Se tiene establecido, que las caracteristicas adecuadas y la duracion de un material para el

uso en dotaciones, dependen de cuatro caracteristicas principales, que son:

e Alta resistencia al deslizamiento de la costura
e Excelente fijacion de color
¢ Baja formacion de motas

¢ No encogimiento

Estas caracteristicas, carecen de un estandar en el sector, para ello la empresa ha disefado
pruebas que permiten determinar cualitativamente, si el producto es adecuado para el uso.
Estas especificaciones no aplican para las prendas que tengan un uso igual o menor de tres
meses, ya que estas pueden ser elaboradas en material de menor calidad.

Se debe entonces, exigir al proveedor, la ficha técnica de los tejidos comprados, la cual debe

contener los siguientes items:
e Composicién

e Peso por cm?

e Ancho
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Il) Hilos

Estos se escogen dependiendo de los siguientes factores:

e Apariencia de la costura
e Desempefio de la costura durante el uso
e Desemperfio del hilo al hacer la costura

e Tipo de tela
Los hilos mas comunmente utilizados en la costura tienen las siguientes caracteristicas:
Construccion
El hilo Core o Core Spun: Es una de siete construcciones de hilo hecha envolviendo una
fibra de algoddn 6 poliéster alrededor de un filamento central continuo de fibras de poliéster,
los recubrimientos de algodén dan una excelente resistencia al calor, pero pueden
destefiirse con el lavado. Cuando se es envuelto con poliéster los hilos tienen una excelente

tenacidad, resistencia quimica y fijaciéon de color.

El Hilo Spun : Es un hilo hecho de algodén o poliéster, donde las fibras son hiladas en

hilazas sencillas y dos 0 mas de estas son enrolladas para hacer un hilo de coser.

Tamano

El tamafio del hilo, se mide generalmente con dos sistemas que se refieren al peso de

determinada cantidad de material y son los siguientes:

e Denier
o Tex (T)

El sistema Denier, el cual poco se usa en el pais, es una novena parte del sistema Tex, el

cual es el mas aceptado a nivel mundial y corresponde al peso de 1000 metros de hilo sin

tinturar. También, es comun encontrar que un hilo se clasifica numeraciones 50/2, 75/2,
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120/2 donde el primer nimero es el calibre del hilo, que disminuye con el grosor y el

segundo es el numero de cabos que posee.

El uso de calibres muy delgados en prendas como chaquetas, pantalones y faldas,
compromete la duracion de la prenda debido a su baja resistencia, por el contrario, el uso de
calibres muy gruesos en telas livianas, crean problemas de rompimiento de la tela, como lo
que suele suceder con los velos y las sedas, ademas que en los casos en que la tela es muy

delgada, dan un aspecto burdo a la prenda.

Para las dotaciones de tipo administrativo de tejido plano se tienen las siguientes

especificaciones:
Prenda Tipos de hilo
T-18, T-24, T-21 6 120/2 Core poliéster (PW Core) , T-30 6 120/2
BLUSA

Spun poliéster (Spun Poly)

PANTALON/FALDA |T-24 6 75/2 Core poliéster T-27, T-30 6 75/2 Spun poliéster

CHAQUETA T-30, T40 6 75/2 Core poliéster T-40 6 75/2 Spun poliéster

Tabla 8 Tipos de hilo utilizados segun tipo de prenda
De estas clasificaciones, en caso de no disponer de hilo de poliéster en las clasificaciones

expuestas anteriormente, se puede utilizar el hilo mercerizado de algodéon 75/2 para

cualquier aplicacién o tipo de prenda.
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Hilazas, cierres, botones, entretelas y hombreras

CIERRES
Composicion Tela en poliéster
Cierre: Metalico o plastico
Cabezal: Metalico
Tipo Corriente
Invisible
Tamafio Usos principales
10, 15, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 60 Decorativos, blusas, chaquetas y pantalones

Tabla 9 Descripcién de los cierres a utilizar en la empresa

Hilazas: Poliéster texturizado retorcido, minimo 120 torsiones por metro, de 2 cabos para
telas de 160 gr/mt, compactada y lubricada. Para telas mas livianas se puede usar como

velos o telas para blusas, se puede utilizar un cabo.

Los botones y el tejido de los cierres deben de poliéster, la razén por la cual se prefiere el
poliéster, es por la resistencia del material y del color frente a otras alternativas, estas
especificaciones no se consideran importantes o de poca atencion, dado que actualmente,
todos los productores de hilazas, cierres y botones trabajan con este material, o derivados
sintéticos del mismo. Las hombreras, son elaboradas en espuma y aunque estas tienen
diversos tamanos, la empresa soélo utiliza un determinado tamafio de hombrera, el cual es 10
6 12 cms por 2.5 de alto. Las entretelas han sido excluidas, dado que se considera que no
tienen gran impacto en las necesidades del cliente. Para controlar los materiales, es
necesario definir fichas técnicas de material, en donde se consignen las especificaciones del
los productos y registros de prueba de telas que permitan definir si un material es apto para

el uso en dotaciones.
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b) Métodos

En el proceso de compras, se realizan tres actividades claves, que permiten suministrar la

materia prima adecuada para el producto.

I. Recepcién de material

[I. Almacenamiento

lll.  Control de existencias
En la primera se controla que el producto cumpla con las caracteristicas requeridas, en el
almacenamiento se pretende conservar los materiales hasta su uso y el tercero que
proporcione un control de existencias, que a su vez ayude a minimizar el riesgo de
comprometer pedidos con materiales de los cuales no se tengan existencias. Estos
procedimientos, se encuentran definidos en la documentacién del proceso de compras. En
esta seccion del proyecto, se explican los objetivos que se deben alcanzar mediante los

procedimientos.

1) Recepcién de material

El compromiso de la empresa con el cliente, implica que para elaborar el pedido, se deben
recibir las cantidades y referencias solicitadas. La recepcion de un pedido con una cantidad
mayor a la solicitada, representa un costo para la empresa y peor aun si las cantidades
despachadas por el proveedor estan por debajo de las requeridas, el pedido no podra ser
elaborado. Por lo tanto en caso de presentarse alguna de estas dos situaciones, o que se
difiera de las referencias solicitadas, el material sera devuelto al proveedor, salvo que en los
casos en que las cantidades sean menores a las del pedido y se confirme que el material
restante va a ser despachado para la fecha prevista antes de permitir el uso del mismo.

La recepcidon de materiales, también debe registrar la fecha de entrada y quien realiz6 la

recepcion del material

Este procedimiento se aplica para todos lo insumos, sin embargo las recepcion de telas
difiere dado que estos materiales requieren de pruebas antes de ser puestos a disposicion
del proceso de corte. Para los materiales restantes, basta con que las especificaciones
contenidas en la etiqueta del producto, o en la descripcion del fabricante estén de acuerdo

con las requeridas.
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a) Recepcidn de telas

El responsable del proceso de compras, debe verificar el material recibido antes de ser
puesto a disposicion del uso en produccidon y comprende la revision de las siguientes

caracteristicas:

e Resistencia al deslizamiento de la costura
e Fijacion de color

e Formacion de motas

¢ No encogimiento

e Cantidades solicitadas

e Referencia solicitada (Color, y tipo de tela)

La cantidad de metros solicitada y la referencia, se comprueban comparando la orden de
compra con la remision, esta contiene la especificacion de la referencia solicitada, asi como
la cantidad de metros enviados.

La revision de las caracteristicas del material se hace cada vez que se trabaja con una
nueva referencia, hechas estas pruebas, se determina si este material es apto o no para el

uso en dotaciones.

b) Recepcion de hilos, hilazas, cierres, botones, entretelas y hombreras

En la recepciéon de estos materiales, se verifica que las especificaciones de la orden de
compra son las mismas de la hoja de remisién que viene con el producto. En las ocasiones
de compras al detal de productos, bastara que se revise que estos estén de acuerdo a las

especificaciones.

De acuerdo a esto es necesario definir un procedimiento para la recepcién de material y
crear una lista de fichas técnicas para cada material, que este al alcance del responsable del
proceso de compras y almacenamiento. Este ademas debera realizar las pruebas al pedido
antes de permitir su uso en dotaciones, para diferenciar el material. Sera conveniente dividir
el area de almacenamiento, dejando un espacio para el material apto para el uso en

dotaciones y otra para el uso en prendas de consumo.
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Il) Almacenamiento:

El almacenamiento de materiales no s6lo debe mantener el producto en las condiciones
adecuadas hasta el momento de ser requeridas, sino que también debe facilitar la ubicacion.
Dado que en el sector de la confeccion existe una gran variedad de usos, colores, texturas y
clases de materiales, razéon por la cual muchos de ellos carecen de un estandar, en
ocasiones se presenta el riesgo de tomar el material equivocado. Esto se presenta mas a
menudo en materiales como telas, entretelas e hilos, los cuales en apariencia pueden ser

muy similares pero varian en aspectos tales como la construccién o propiedades y calidad.

Telas y entretelas:

Las condiciones de almacenamiento, para las telas especialmente, deben proteger al
material, de la exposicion directa de los rayos del sol, los cuales ante una exposicidon
prolongada, actuan sobre los pigmentos, produciendo la decoloracién de la prenda.

Por otro lado las telas pueden verse afectadas por la humedad, la cual favorece la formacion
de cultivos de hongos vy deben protegerse del polvo. En lo que a los métodos concierne,
bastara con una revisién periddica del lugar de almacenamiento, el cual puede ser realizado
durante la auditoria interna, la cual revisara que el lugar de almacenamiento tenga las

condiciones adecuadas para mantener el producto.

El almacenamiento debe favorecer la ubicacién de los productos y minimizar el riesgo de
seleccionar el material no adecuado, es decir, evitar confusiones entre ciertos tejidos que
son similares en color pero poseen composiciones y tipos de construccion diferentes. Para
ello, los materiales deben acumularse segun el tipo de tela, incluyendo los cortes o partes
sobrantes de corte, esto se logra amarrando los rollos y separando las referencias de tela de
manera que sea posible identificar una de otra. También se debe separar la tela de blusas
de las de pantalén y conjuntos, para ello se recomienda dividir la bodega de la siguiente

manera:
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Fig. 9 Disposicion del material en bodega

Cada rollo o corte de tela, deberd estar identificado. Los rollos deberan estar en sus
respectivas bolsas plasticas agrupados segun referencia, con su identificacion y la cantidad

de metros que posee cada rollo.

El responsable del proceso de compras no colocara el material en el estante
correspondiente, hasta que sean realizadas las pruebas, acto seguido debera registrar el

resultado y colocarlo a disposicion del proceso de trazo y corte.

Cada seccion debe estar plenamente identificada, y se recomienda afadir un estante

adicional para colocar el retal clasificado de tamafios menores a los 5 metros.

La entretela, no requiere de un cuidado especial de almacenamiento, salvo proteccion contra
el polvo, disposicion horizontal y disposicion en un lugar que no esté expuesto a alta
temperatura debido a que algunas entretelas poseen un material de termofijado, el cual se

podria activar ante la presencia de calor dafiando la entretela antes de su uso.
Hilos e hilazas
Tal como en el caso de las telas, las cuales estan formadas por hilos e hilazas, los hilos

deben ser almacenados evitando la exposicion directa a los rayos del sol, en un lugar
protegido contra el polvo y que facilite su ubicacion.
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Para ello se recomienda utilizar el sistema de almacenamiento para hilos e hilazas mostrado
en la figura, el cual permite la ubicacion de el tono adecuado mas rapidamente, con menos
riesgo de escoger un tono diferente y a su vez protege al hilo de la exposicion al polvo, alli,
se almacenaran aquellos hilos segun el uso, en chaquetas, pantalones y faldas y aparte, en

otro lugar, aquellos destinados a las blusas.

Fig. 10 Almacenamiento de hilos e hilazas

lll) Control de existencias

El control de existencias, en el caso de CREACIONES EXOTICA, dados los volumenes de
produccién y en lo que al sistema de gestion de calidad concierne, se justifica solamente
para las telas, dado que estas constituyen el material de mayor consumo, se tienen pocos
proveedores por referencia y la disponibilidad en la planta o en el proveedor pueden

comprometer la elaboracion de un pedido.
Dado que la empresa no debe autorizar pedidos de los cuales no se disponga material, tanto

en bodega, como en la empresa proveedora, se debe llevar un control de las existencias y

de las referencias disponibles del proveedor.
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Para el control de las existencias, se debe realizar un inventario de materiales mediante

tarjetas por cada referencia y color de tela, como un kardex de mercancias.

Para las referencias disponibles del proveedor, se debe tener las cartas de colores
actualizadas por semestre, y aquellos colores que no estén disponibles deben ser retirados
de la carta, debe destinarse un lugar especifico para disponer las cartas que estén

actualizadas.

Los proveedores deben se evaluados segun la capacidad que tengan para suministrar un
producto adecuado a la empresa. Esta evaluacion se aplica Unicamente para las telas, dado
que de los demas insumos dada la oferta existente, no se justifica su evaluacion. El

suministro de un producto adecuado depende de:

e Entregas a tiempo

e Entrega de las referencias y colores solicitados
e Calidad del producto

e Variedad

e Imagen de la empresa

Se propone establecer un formato para la evaluacién de los proveedores. Esta evaluacion se

debera realizar semestralmente para determinar la continuidad del mismo.

Los métodos, pueden controlarse estableciendo los siguientes procedimientos:

e Procedimiento para la recepcién de materiales

e Procedimiento para la realizacion de pruebas en las telas
o Procedimiento para el suministro de material

e Procedimiento para la solicitud de materiales

e Procedimiento para la selecciéon de proveedores
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Formatos guias y registros

e Pruebas de material
e Evaluacién de proveedores

e Registro de encuestas a clientes

c) Mano de obra

Este proceso puede ser asignado a cualquiera de los cargos de la empresa que tengan un
perfil que se acomode a los requisitos definidos para Formacion, educacién, Habilidades y
experiencia. Actualmente este cargo ha sido asignado al supervisor de planta.

El personal responsable de la compra de los materiales, tiene las siguientes funciones:

e Velar por la existencia y disponibilidad de los insumos requeridos para los
momentos en que la produccién lo requiera.

e Velar porque los insumos adquiridos cumplan con las especificaciones requeridas
para el producto.

e Velar porque el producto se conserve con las caracteristicas requeridas hasta el
momento de su uso.

e Mantener actualizadas las cartas de tela de referencias y colores de los
proveedores

e Suministrar y mantener la informacion de los productos adquiridos por la empresa

La competencia basica del personal para el cargo sobre el cual se distribuyan estas

funciones se logra mediante:

Educacion: Bachiller

Formacion: Capacitacion en manejo de inventarios y clases de material utilizados en la
empresa

Habilidades: No requiere habilidades especiales

Experiencia: 1 afio en el sector de la confeccion.

Tabla 10 Requisitos del personal del proceso de compras
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El control de la mano de obra se puede realizar mediante la revision de las hojas de vida del

personal.

d) Medio ambiente (Infraestructura)

Los materiales para su almacenamiento, requieren de sitio libre de polvo que pueda
ensuciar el material, que no permita la exposicion directa del material a los rayos solares, asi
como también la no existencia de humedades en el lugar que puedan proliferar la formacion
de hongos y olores en los tejidos.

Deberan estar instalados los sistemas de almacenamiento descritos en los métodos para las

telas, los hilos, hilazas y un lugar en el cual se puedan colocar las cartas de colores vigentes.

Para controlar estos aspectos, basta con revisar periddicamente las condiciones de
almacenamiento de los materiales y los sistemas de almacenamiento, esta actividad se
puede realizar durante la auditoria interna, de modo que el recurso que permite controlar
este aspecto es el informe emitido una vez elaborada la auditoria.

Este proceso no requiere de acceso a recursos salvo insumos de papeleria y disponibilidad

de un computador con impresora para imprimir los informes y formatos.

e) Maquinaria

Este proceso no requiere de maquinaria o equipo especifico diferente del el descrito en la
guia para la realizacién de las pruebas de material, para el cual no se requiere de ninguna
especificacion en particular diferente de la consignada en la guia.

4.9.2 PRESENTACION DE LA PRENDA (GESTION DE TALLER)

La confeccién de la prenda comprende la costura, o unién de las diferentes piezas de la

prenda y los terminados, los cuales se refieren a el despeluce, la colocacion de botones y el

planchado.
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La confeccion influye en el desempefio de la de la prenda, abarca una serie de atributos del

producto, cuya responsabilidad recae principalmente sobre el proceso de gestion de taller.

Las prendas que salen de este proceso deber tener las siguientes caracteristicas:

e Costuras balanceadas y libres de defectos como repisados, roturas de hilo o
deslizamiento de costuras.

e Ausencia de hilos sobrantes en la prenda

e Prenda libre de arrugas

e Botones uniformemente colocados sin hebras sobrantes

En la seccién de disefio del producto se describird el proceso de gestion de taller y los

factores a controlar del proceso.

4.9.3 DISENO DEL PRODUCTO (CONTACTO CON EL CLIENTE, DISENO Y GESTION DE
TALLER)

Para el sistema, constituye un requisito, la elaboracion de un producto de acuerdo a
determinadas caracteristicas, ya sea porque que algunas empresas, tienen
institucionalizado, un tipo de prenda que identifica a la organizacién, 6 por el deseo de

utilizar un modelo determinado.

El cumplimiento de este requisito, recae en tres procesos:

PROCESO OBJETIVO

Contacto con el cliente Recoger las caracteristicas de la negociacién de cada
cliente

Disefio(Proceso de apoyo) Elaborar el modelo segun las caracteristicas entregadas.

Gestion de taller (Proceso de | Controlar la elaboracion del producto segun las

realizacion) caracteristicas pactadas con el cliente
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Tabla 11 Procesos que llevan a cabo el requisito de elaboracién segun modelo pactado con

el cliente

El cumplimiento de este requisito inicia en el proceso de contacto con el cliente, durante el
cual se recogen las caracteristicas de la negociacion, tales como el modelo a elaborar, la

forma de entrega y la forma de pago.

La forma de entrega, es decir el tiempo de entrega o entregas parciales si es el caso, son
responsabilidad del encargado de la produccion. Los plazos, son definidos durante el
proceso de contacto con el cliente, pero es en la gestion de taller donde se programa la
produccion para la entrega en el tiempo pactado.

Este proceso presta apoyo al proceso de contacto con el cliente debido a que para pedidos
grandes que requieren de la elaboracion de muestras corresponde a gestion de taller el

ensamble de las mismas.

La forma de pago, sera responsabilidad del quien realiza la negociacion con el cliente, quien

lleva a cabo el cobro segun el plazo y la forma estipulada en el contrato.

4.9.3.1 PROCESO DE CONTACTO CON EL CLIENTE

Las caracteristicas de un producto, no son iguales para todas las empresas, deben ser
llevadas del cliente a la organizacién sin confusiones y deben estar claras para los demas
procesos, estas caracteristicas no son solo caracteristicas fisicas de las prendas y son

denominadas caracteristicas de la negociacion.

Estas caracteristicas incluyen:

e Modelos a confeccionar

e Tipo de tela y color utilizada en cada modelo

e Forma de entrega (Tiempo de entrega, entregas parciales)
e Forma de pago (Modo de pago y anticipos)

¢ Requisitos de la empresa (Aspectos legales de la contratacion)
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Por lo tanto se ha establecido un proceso que se encarga de llevar las caracteristicas de la

negociacion a la empresa tal y como se pactaron con el cliente.

4.9.3.2 Objetivo del proceso de contacto con el cliente

El proceso de contacto con el cliente, tiene como objetivo realizar la negociacion con el

cliente, establecer las caracteristicas de la negociacion y traerlas a la empresa.

4.9.3.3 Descripcion de la situacién actual

Una vez se hace la visita al cliente y se tienen definidos los modelos, se deben llevar a la
empresa con todas las caracteristicas que se han pactado. Estas caracteristicas deben
estar claras para el proceso de disefio y gestion de taller, por lo cual es necesario ademas

del tipo de tela, especificar claramente el tipo de prenda a confeccionar.

Lo ideal consiste en entregar a disefio una muestra fisica o fotografia, con la cual elaborar la
prenda. Sin embargo, debido a que en ocasiones, es necesario desarrollar modelos a partir
de disefios en papel, o partir de ideas generadas por el cliente que luego se deben pasar a
papel, es necesario que los bocetos realizados, hagan claridad sobre los aspectos que

identifican los tres tipos de prendas basicas utilizadas en dotacion.

Para facilitar la comunicacion entre la empresa y el cliente y evitar discrepancias entre las
caracteristicas que se pactaron originalmente y el producto elaborado, los bocetos deben

ser claros sobre las siguientes caracteristicas.

Caracteristicas que definen un tipo de chaqueta o blusa:

e Forma del cuello

e Tipo de manga

e Cortes sobre las formas basicas

e Detalles de confeccion (Bordados, tipos de costuras, terminaciones de las costuras,
etc.)

e Forma del bolsillo

e Silueta de la prenda
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Caracteristicas que definen un tipo de pantaloén:

e Laforma de la pretina
e Silueta del pantalén
e Cortes sobre las piezas basicas

e Tipo de bota

Caracteristicas que definen una falda:

e Laforma de la pretina
e Silueta de la falda (Tipo A, de Lapiz, etc)
e Cortes sobre las piezas basicas

e Largo de la falda

Las muestras fisicas se elaboran para las empresas solicitantes si la dotacion pasa de 20
prendas. Una vez que se tiene el modelo, se entrega a la disefiadora quien elabora los
moldes y corta una muestra. Esta, se ensambla y se le hacen las correcciones necesarias
para que una vez aprobada, sea escalada a las tallas requeridas. De alli se entrega al
supervisor de planta quien se encarga de llevar a los diferentes procesos para su
elaboracion verificando las caracteristicas del modelo original. Se lleva la muestra al cliente,
el cual aprueba la prenda y emite una orden de compra, con la cual se empieza la

elaboracién del pedido.

4.9.3.4 Aspectos observados durante la ejecucion del proceso de contacto con el

cliente
Se observa que la empresa no deja registro de las caracteristicas principales del producto, o

no se tiene estandarizado un procedimiento que deje un registro como minimo hasta que se

entrega el producto.
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No se guardan documentos o articulos que son propiedad del cliente, como logotipos y
documentos y dado que en ocasiones las empresas requieren de la contratacién de nuevo
personal y es necesario retomar nuevamente estas caracteristicas para elaborar los

modelos.

La empresa debe dejar registro de las condiciones de la negociacion, y debe también
preguntar a la empresa si existe la posibilidad de contratar mas personal en el afio, dado que
las referencias utilizadas, pueden no estar disponibles para un futuro y es necesario

especificar si se requiere un mayor aprovisionamiento para un uso posterior.

Numerales que aplican en el proceso de contacto con el cliente

e 7.2.1 Determinacion de los requisitos relacionados con el producto
e 7.2.2 Revisién de los requisitos relacionados con el producto

e 7.2.3 Comunicacion con el cliente

e 7.3.2 Elementos de entrada para el disefo y desarrollo

e 7.3.6 Validacion del disefio y desarrollo

e 7.3.7 Control de los cambios del disefio y desarrollo

e 7.5.4 Propiedad del cliente

En este proceso se han detectado los siguientes riesgos:

Problemas Observados Riesgo
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Se debe establecer un formato que
evidencie el cumplimiento de los
requisitos 7.2.1,7.2.2,7.3.2y 7.3.7.

Discrepancias entre los modelos
planteados inicialmente y el producto
entregado.

Inhabilidades

contrato

para elaborar el

Sanciones a la empresa por
incumplimiento de los términos

pactados.

Se debe dejar un archivo de
documentos que han sido

entregados por el cliente, tales como

Discrepancias entre los modelos
planteados inicialmente y el producto

entregado.

logotipos, 'y muestras fisicas. Ineficiencia en el desarrollo de las
Requisito (7.5.4) actividades previas al ensamble.

El responsable del proceso de Aunque esta informacién es
contacto con el cliente debe manejada en el proceso de compras,

suministrar la informacién requerida
del producto, realizar la
retroalimentacién del cliente,
suministrar la informacién requerida
como informacion acerca de
pedidos y contratos. Para cumplir

con el requisito 7.2.3

es primordial, que el responsable de

compras suministre  informacion
técnica acerca de las caracteristicas
de los materiales, y del proceso de
produccién del producto. El riesgo
que involucra el no suministro de
esta informacion es el cuidado
equivocado de la prenda, o el uso

indebido de la misma.

Tabla 12 Riesgos del proceso de contacto con el cliente
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4.9.3.5 Actividad critica del proceso

La principal actividad, es la definicion de los términos de la negociacion, donde se definen

los modelos del cliente, los tipos de tela, los colores, requisitos, la forma de entrega y de

pago.

4.9.3.6 Factores a controlar en el proceso de contacto con el cliente

Se observa que este proceso, no requiere de especificacion de maquinaria ni control de
materiales, basta con una definiciéon de los procedimientos, una infraestructura de acceso a
recursos como insumos de papeleria, un computador con impresora de chorro de tinta,
procesador de texto y graficos para crear los registros del cliente y el perfil de la persona

responsable del proceso.

a) Mano de obra

El objetivo de este proceso es llevar a cabo la negociacion con el cliente, definiendo y

llevando al interior de la empresa, todas las caracteristicas pactadas con el cliente, tal y

como se definieron en el momento de la contratacion.

En este proceso intervienen los siguientes cargos:

Cargo Actividades realizadas

Vendedor (responsable del | Realiza el contacto con el cliente

proceso)

Disefador Realiza las muestras solicitadas por el cliente.

Operario de maquina Realiza el ensamble de la muestra

Supervisor de planta Suministra telas y autoriza la elaboracién de la prenda
Asesor externo Realiza minutas de contratos estatales, aconseja en la

contratacion, realiza tramites legales.

Tabla 13 Cargos que intervienen en el proceso de contacto con el cliente
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Las funciones que se derivan de este objetivo, hacia el personal son las siguientes:

Vendedor

e Llevar a cabo las negociaciones que se refieran a la venta de dotaciones para
empresas.

e Establecer las comunicaciones con el cliente a fin de conocer el grado de
satisfaccion del mismo.

e Disponer de la informacion de cada negociacién hasta el momento en que sea
necesario.

e Velar porque las caracteristicas del producto correspondan con las pactadas con el
cliente.

e Suministrar al cliente, la informacién sobre el producto que este solicite.

La competencia del personal de este cargo se logra mediante:

Educacion: Bachiller

Formacién: Ninguna

Habilidades: No requiere habilidades especiales

Experiencia: 1 afo de experiencia en ventas

Tabla 14 requisitos vendedor en proceso de contacto con el cliente

Las funciones para el personal de diseio que se derivan del objetivo del proceso son las

siguientes:

Diseiador

e Prestar el apoyo necesario a la gestion realizada por el vendedor de la fabrica en lo

que concierne a elaboracion de modelos y muestras fisicas.

e Dirigir la labor desarrollada por la operaria de maquina
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Educacion: Disefiador de modas

Formacion: Capacitaciéon en manejo de conceptos de moda

Habilidades: Habilidad para el dibujo, memoria y habilidades manuales

Experiencia: 1 afo de experiencia en disefio

Tabla 15 Requisitos de disefiador para el proceso de contacto con el cliente
Asi mismo, para el operario de maquina las funciones a desempenar son las siguientes:
Operario de maquina experimentado
e Prestar apoyo en la elaboracion de las muestras mediante el ensamble de las
prendas

e Velar por la buena calidad de las prendas

El personal de este cargo deberd como minimo tener las siguientes caracteristicas para

la competencia de este cargo:

Educacién: Primaria

Formacion: Ninguna

Habilidades: Capacidad de seguir instrucciones

Experiencia: 5 afnos de experiencia en manejo de maquina plana y 3 afos de
experiencia en manejo de maquina fileteadora

Tabla 16 Requisitos de operario para el proceso de contacto con el cliente

Supervisor de planta

e Suministrar los recursos necesarios para la realizacion de las muestras solicitadas

por el vendedor
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Educacion: Técnico en administracion

Formacion: Capacitacion como operario de la confeccién en maquina plana.

Habilidades: Ninguna

Experiencia: 1 afo de experiencia en el area de produccion

Tabla 17 Requisitos de supervisor para el proceso de contacto con el cliente

Asesor externo

e Suministrar la asesoria requerida en los procesos de contratacion mediante la

realizacion de minutas y tramites requeridos en la negociacion

e Servir de representante de la empresa en los procesos que asi lo requieran.

Educacion: Titulo de abogado

Formacion: Especializacion en contratacion

Habilidades: Ninguna

Experiencia: Un afio de experiencia como asesr en contratacion

Tabla 18 Requisitos de asesor para el proceso de contacto con el cliente

El control de la mano de obra se puede realizar mediante la revision de las hojas de vida del
personal.
La contratacion de personal externo, que sirve de apoyo en la contrataciéon es necesaria

cuando:

e El valor del contrato supere los 10 millones de pesos
e Contratacion con el estado por el mecanismo de licitacion.

e La empresa contratante asi lo exija.

Negociaciones de tales caracteristicas, requieren de la contratacion de un abogado que
preste sus servicios como asesor en el establecimiento y trdmite de los requisitos de la
negociacion. Esto obliga también a la definicion de requisitos que debe cumplir el personal

contratado, los cuales son los siguientes:
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e Especializacion en contrataciéon puede ser de derecho publico o privado

e Experiencia comprobable minima de un afo de asesoria en contratacién

El personal contratado, debera presentar documentos que certifiquen los requisitos

mencionados, los cuales se deben almacenar junto con las caracteristicas de la negociacion.

b) Métodos

Las anteriores funciones vy los requisitos que aplican a este proceso, requieren de la

realizacion de las siguientes actividades:

¢ Definir todas las caracteristicas de la negociacion incluyendo los requisitos legales y
verificar la viabilidad de la realizacién del producto antes de su elaboracién
(Numerales 7.2.1y 7.2.2)

e Registrar las caracteristicas de la negociacion claramente. (Numerales 7.2.1y 7.3.2
)

e Velar por la satisfaccion del cliente y la informacion que este pueda suministrar a la
empresa acerca del desempefio del producto. (Numeral 7.2.3, Inciso c)

e Atender solicitudes del cliente, en lo referente a consultas sobre el producto,
desempenfio del producto y caracteristicas de la negociacion. (Numeral 7.2.3, Incisos
ayb)

e Gestionar la realizacion de premuestras, en los casos en que la empresa contratante

lo solicite y sea pertinente.

Aparte de lo anterior es necesario que el responsable de este proceso lleve a cabo las

siguientes tareas, las cuales deben incluirse en los procedimientos correspondientes.

e Llevar a cabo los tramites legales y de cumplimiento de requisitos particulares
correspondientes para llevar a cabo la negociacion.

e Mantener registros de la informacion correspondiente de la negociacion, y propiedad
del cliente (logotipos o muestras fisicas) para un uso en el futuro. (Numerales 7.5.4,
7.3.2y7.22)
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e La revision del sistema de gestién de la calidad, no solo debe reposar en los
informes de auditoria, sino que debe realizarse una revision por parte de la direccion
que brinde informaciéon constante acerca del desempefio del sistema, esta
informacioén debe incluir el desempenio del proceso y la retroalimentacion del cliente,
la cual entonces recae sobre los procesos de contacto con el cliente y compras. A
este proceso le correspondera la tarea de realizar encuestas de satisfacciéon una
vez entregado el producto para asi traer la informacion de vuelta al sistema.
(Numerales 5.6.2y 8.2.1)

Para las dos primeras actividades, se propone implementar un procedimiento, denominado
atencion al cliente, en el cual se definan las caracteristicas de la negociacion, asi como la
capacidad en cuanto la elaboracion del modelo y el cumplimiento en el tiempo de entrega

solicitado antes de aprobar la realizacién del pedido.

Las siguientes dos actividades apuntan a establecer mecanismos de comunicacién con el
cliente. Para ello se establece que se lleve a cabo una vez entregada la prenda, una
encuesta de satisfaccion, que incluya las quejas del cliente. Por otro lado se debe definir un

procedimiento para suministrar al cliente la informacién pertinente acerca del producto.

La atencién de solicitudes del cliente, se refiere a solicitud de informacién sobre
caracteristicas del producto, plazos de entrega, forma de pago y asuntos relacionados con el
desempenfo del producto durante el uso. Por lo tanto, se debe realizar un procedimiento para

estos casos.

La atencién de solicitudes por no conformidad del usuario en el desempefo del producto,
también consisten en retroalimentacion por parte del cliente, por lo tanto, se debe definir un
procedimiento que conduzca a la determinacidon de las causas que originaron la no

conformidad.
El seguimiento y control de los procesos, asi como también la retroalimentacion del cliente,
deberan ser contempladas dentro de los procedimientos con el fin de establecer

mecanismos para llevar esta informacion hacia la direccion de la organizacion.

Con base en lo anterior, se deben definir entonces los siguientes procedimientos:
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Procedimiento de atencion al cliente

Procedimiento para la realizaciéon de encuestas de satisfaccion del cliente
Procedimiento para la atenciéon de solicitudes del cliente.

Procedimiento para la elaboracién de premuestras.

Procedimiento para la contratacidon de personal asesor en la contratacion.
Procedimiento para el control de los cambios a los modelos elaborados.

Procedimiento para la atencion de pedidos a nivel nacional

Registros, instructivos y guias.

Se requiere de establecer registros para las condiciones pactadas con el cliente, y

retroalimentacién del servicio prestado. Para lo cual se debe incluir en la documentacion, un

formato para el registro de las condiciones, un formato para realizar la descripciéon de los

modelos y otro para la realizacion de encuestas.

El registro de cambios en la elaboracion de muestras, se debera hacer sobre el formato de

caracteristicas de los modelos.

Se debe realizar un instructivo para identificar los tipos de prenda mas utilizados, con el

objeto de identificar los tipos de manga, cuellos y faldas mas utilizadas.

Las minutas de contrato realizadas deberan especificar los siguientes datos:

Identificacion de las partes
Objeto

Plazo

Valor y forma de pago
Obligaciones del contratista
Obligaciones del contratante
Vigilancia del contrato
Clausula Penal ( Obligacion a cumplir en caso de Incumplimiento de las obligaciones
pactadas).

Forma de terminacién
Independencia del contratista
Exclusion de la relacion laboral
Cesion del contrato

Domicilio contractual

Clausula compromisoria
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Los contratos elaborados constituyen en si, un registro de las condiciones pactadas entre las
partes, por lo tanto, deberan ser almacenados junto con las demas caracteristicas de la
negociacion.

Para dejar evidencia de las caracteristicas de la negociacion, se propone abrir un archivo de
cada cliente, con el formato de la figura 11, en donde se registran las caracteristicas de la

negociacion y se anexan los soportes de la misma.

Ejemplo de formato para el expediente de la negociacion:

(i]

Fig. 11 Formato de expediente de la negociacion

Ejemplo de formato para la descripcion de los modelos de la empresa contratante:
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ESPECIFICACIONES DE MODHO

Nombre empresa

Descripcion modelo

Cuelo:

Manga

Cortes

Bolsilos

Slueta

Detalles de confeccién

Referencia tela Fabricante

Color.

Anexo (Logos dibujosetc.):

Cantdad:

Variaciones o pedidos patticulares:

Modelo Aprobado (la firma no implica

compromiso de la entdad que requiere
Visito: el servicio)

Fig. 12 Formato para el registro de la descripcién de los modelos

c)Materia prima

No aplica para este proceso
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d)Maquinaria

No aplica para este proceso

e)Infraestructura y recursos

e Insumos de papeleria (Hojas, formatos)

e Escritorio

e Computador con impresora de chorro de tinta (Con procesador de texto y graficos,
cualquier version de software) Minimo 32 bits, 1 Ghz y 256 Mb RAM.

4.8.3.7 PROCESO DE DISENO

El proceso de disefio, sirve como apoyo al sistema. Es quien elabora el muestrario utilizado
en el proceso de contacto con el cliente, y convierte los dibujos en moldes para su posterior

elaboracion.

4.8.3.8 Objetivo del proceso de disefio:
Servir de apoyo a los procesos de la empresa, transformando en muestras fisicas las ideas
generadas en el proceso de contacto con el cliente y generando los modelos requeridos para

cada temporada en el momento requerido.

4.8.3.9 Descripcion de la situacion actual

El proceso de disefo, se encarga de convertir los modelos presentados por el cliente, en
muestras fisicas. A partir de una idea suministrada, elabora unos moldes basicos, los cuales
son cortados y ensamblados para elaborar la muestra fisica del producto. Ademas tiene la
funcion de elaborar el muestrario de cada temporada. Los elementos de entrada son las

ideas del cliente,

Para convertir las propuestas del cliente en muestras fisicas, quien realiza el contacto con el

cliente, entrega una descripcion del modelo a la disefiadora, quien a su vez elabora los
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moldes, los corta y pasa al encargado de la produccién, quien le asigna un operario. El
operario, ensambla la muestra orientado por la disefiadora.

La muestra, pasa después a terminados, donde una vez procesada, se coloca en el patrén
de medidas. Una vez colocada la prenda en el patron de medidas, se verifica la horma del

producto y se realizan las correcciones a la prenda.

Para la elaboracion de muestrario, se definen que tipos de prendas se desean elaborar, y se
pide al disenador que los elabore para una fecha limite. El disefiador, elabora los moldes,
solicita la elaboracion de la muestra fisica y una vez elaborada la muestra y aprobada,

entrega los moldes de la prenda al proceso de escalado.

4.8.3.10 ASPECTOS OBSERVADOS EN EL PROCESO DE DISENO

Se considera necesario, definir procedimientos para llevar a cabo las anteriores actividades,
ya que el proceso de elaboracion de muestras, sea porque vienen del cliente o por la
elaboracién de un muestrario, consiste en una comunicacion entre el cliente y la empresa,
donde la idea que tiene el posible cliente, es transmitida a través de un dibujo, fotografia o
muestra fisica y debe ser entendida y reproducida en un modelo o premuestra. Por lo tanto,
esta comunicacion, se deberia realizar bajo un procedimiento que minimice las posibilidades
de equivocacion o distanciamiento de la idea original. Estos procedimientos, deberan
establecer las etapas del disefo y desarrollo, la revision, verificacion y validacion para cada

etapa y definir responsabilidades en el proceso.

Uno de los requisitos que se han definido para el producto, es que este debe tener una
horma adecuada, la cual en el proceso de disefio, corresponde a que cumpla con los
estandares establecidos para la talla 10 sobre la cual se elabora el muestrario y ademas que
la prenda tenga caida, que no presente montes entre las partes o tensiones no previstas

entre las piezas.
Aunque no se observa que exista una carencia de recursos especificos, maquinaria,

materiales o infraestructura, se deben fijar estandares, guias y procedimientos para el

mantenimiento del proceso.
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Requisitos que aplican al proceso de disefio

7.3.1 Planificacion del disefio y desarrollo

7.3.3 Resultados del disefio y desarrollo

7.3.6 Validacion del proceso de disefio y desarrollo

Problemas observados en el proceso de disefio

Problemas Observados

Riesgo

e El proceso de disefio se lleva con poca
planeacion, no se realiza una
especificacion del producto a elaborar.
Todo esta en las ideas que surgen del
disenador, y no se deja evidencia de la

realizacion de la planeacién 7.3.1.

e El producto elaborado sin planeacion,
puede no ser el indicado para el tipo de
cliente que se maneja, se tiene poco
control sobre el desempeio del

proceso.

¢ No existe evidencia de la verificacion y

validacion del disefio y desarrollo

e Incumplir el requisito de la norma

e Se debe establecer un procedimiento

para el cumplimiento del Numeral 7.3.3

El no establecer procedimientos para la
elaboracién de las muestras, puede permitir
la aparicién de no conformidades al diferir
los modelos elaborados de los propuestos

por el cliente.

Tabla 15 Riesgos observados en el proceso de disefio

4.8.3.11 Actividad critica del proceso de diseino

El proceso de disefio, tiene su actividad critica en la prueba de las muestras elaboradas, ya

sea para la elaboracion de muestrario o en la elaboracion de premuestras, dado que en esta

actividad se verifican y validan las caracteristicas del modelo y la horma del producto.

La verificacion se elabora colocando la prenda en el modelo patrén, el cual es un maniqui

que tiene las siguientes medidas:
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TALLA 10

1/2 de PECHO 44

/2 de TORAX 42

1/2 de CINTURA 34
1/2 de CADERAS 48
CUELLO 34
Ancho de hombros 38
Dist. entre pechos 19

Tabla 16 Medidas corporales de CREACIONES EXOTICA

4.8.3.12 Factores a controlar en el proceso de diseio

a) Mano de obra

En el proceso de disefio intervienen los siguientes cargos:

Cargo Actividades realizadas

Disenador Elabora los modelos, corta muestras, elabora muestras,

escala prendas.

Gerente Planifica la elaboracion del muestrario, define los elementos

de entrada del disefo, aprueba los modelos elaborados.

Operario de maquina | Ensambla las muestras

experimentado

Tabla 16 cargos que intervienen en el proceso de disefio
Del objetivo del proceso de disefio se derivan las siguientes funciones al personal:
Disenador
e Suministrar los modelos requeridos en la empresa
e Servir de apoyo en la elaboracion de premuestras en el proceso de contacto con el

cliente

e Velar porque el producto elaborado tenga una horma adecuada
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e Apoyar la labor del proceso de ensamble mediante la orientacion a los operarios en

la elaboracion de las muestras.

La competencia del cargo para las anteriores funciones, es la misma requerida en el proceso

de contacto con el cliente.

Gerente

e Dirigir el proceso de disefio de la empresa mediante la determinacion de los

elementos de entrada al proceso y la seleccion de los modelos a elaborar.

Educacion: Técnico en administracion
Formacién: Ninguna

Habilidades: Ninguna

Experiencia: 5 afos en el sector de la confeccion

Tabla 17 Requisitos de gerente para el proceso de disefo

Operario de maquina

Funciones derivadas del objetivo del proceso

e Prestar apoyo en la elaboracion de las muestras mediante el ensamble de las

prendas

Los requisitos para esta funciéon son los mismos que los especificados en el proceso de

contacto con el cliente

b) Materiales

Se considera que no aplica para este proceso

¢) Maquinaria

No aplica para este proceso
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d) Infraestructura y Recursos

e Mesa de dibujo reclinable.

e Papeleria: Hojas papel bond tamario oficio, papel Kraft de 75 grs. O similar y cartén
cartulina o cartulina.

e Lapices para dibujo

e Tijeras cortadora de cuchilla circular pequena

e Reglas de modisteria

e Carta de colores PANTONE

e) Métodos

En el proceso de disefio se llevan a cabo las siguientes actividades:
e Planeacién de la propuesta o muestrario a elaborar
e Elaboracién de los moldes de las prendas
e Elaboracion de muestras

e Escalado de los moldes

Para la realizacion de las anteriores actividades y el cumplimiento de los requisitos de la

norma, se considera necesario:

o Establecer un procedimiento para la elaboracién de los elementos de entrada para el
proceso de diseno.
e Establecer un procedimiento para la elaboracién del muestrario.

e Establecer un procedimiento para la elaboracién de premuestras.
El proceso de disefo, debera tener una etapa de verificacion y validacién antes de empezar

la produccion, dejar evidencia de la aprobaciéon de las muestras elaboradas, y cambios

realizados a las mismas.
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Como documentos sera necesario desarrollar una guia que permita fijar las normas de
elaboracioén del producto y para orientar el disefio a elaborar hacia un tipo de cliente, con los

respectivos registros que dejen evidencia de la planeacién del proceso.

Los elementos de entrada del disefio se haran con el objetivo de orientar la labor del
disefador, hacia un tipo especifico de consumidor.

Para ello se puede identificar el segmento del mercado objetivo. Se propone seguir la
metodologia propuesta por el laboratorio de moda del instituto colombiano para la
exportaciéon de la moda INEXMODA.

Esta metodologia se desarrollé con el objetivo de dar a las empresas, herramientas para
encauzar los procesos de disefio en las empresas y determinar un segmento especifico

dentro del universo que compone el mercado del vestuario.

Como primer paso se debera definir un perfil de consumidor, el cual esta por los siguientes

factores entre otros:

VIVENCIAS Y RELACIONES
EXPERIENCIAS
#Estimulos #Rersona
#Nivel cultural #Gente
#Viajes, etc. #Gupo
#Sociedades
ACTIVIDADES ACTITUD
#Profesiéon #Bxprsones
#Tlempo ibre #Manifestaciones
#Hobbies #Refeencias

Fig. 14 Factores que influyen en el perfil del consumidor



Vivencias y experiencias, son todas aquellas experiencias que estan influenciando al
consumidor, tales como: El nivel de estudios, aquellos estimulos que tiene para desempefar

sus actividades (Familia, dinero, status, y demas).

Relaciones: son el circulo social mantenido por el consumidor, dado que este, afecta su
forma de vestir, por ejemplo; Aquellas personas que trabajan en un ambiente que requiera
proyectar seriedad, (por ejemplo un servicio funerario, o un servicio bancario.) 6 el grupo

social en que se desenvuelven en cierta etapa de su vida.

Actividades: Son las actividades que realiza en el dia, en gran medida influenciadas por la
profesion que tiene el consumidor, actividades de fin de semana (ir a cine, de compras,

hacer mercado, etc.).

Actitud: Se refiere a la actitud que el consumidor tiene frente a la vida, como por ejemplo la

rebeldia, superacién constante, el no futuro, etc.

Estos factores, influyen directamente en la forma de vestir de los consumidores, dado que el

vestir constituye también una forma de expresion de la persona.

Una vez definidas las actividades, experiencias, relaciones y actitudes del consumidor, se

determinan cuatro caracteristicas denominadas dimensiones del vestuario, estas son:

e Concepto
e Sensibilidad
e Ocasion de uso

e Tipo de consumidor
El objetivo de estas es guiar al disefiador en la elaboracion de los disefios. Sin embargo es
esencial que el responsable de llevar a cabo la actividad de elaborar los elementos de

entrada al disefio y desarrollo, tenga claridad sobre estos conceptos.

Esta informacion debera estar disponible para quien realice la planeacion de los elementos

de entrada para el disefio, también debera tener claros los términos que involucra esta
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metodologia para lo cual se debera elaborar un documento que contenga el glosario de

términos.

TIPO DE
ONSUMIDOR

OCASION DE
uso

Fig. 15 Dimensiones del vestuario hacia los cuales enfocar el disefio.

Universo del vestuario: Conjunto de prendas de vestir y accesorios con caracteristicas
similares que al presentarse agrupadas ofrecen conceptos especificos como propuesta
para determinar ocasiones de uso, y que pueden ser enmarcados dentro de estilos de

vida o perfiles de consumidor.

Tipo de consumidor: El tipo de consumidor se refiere a cuatro tipos principales identificados
por INEXMODA.

e Tradicional: Este consumidor tiene una escala de valores conservadora, presenta
resistencia al cambio, mantiene su estilo a través del tiempo, aficionado al pasado,
sus gustos y costumbres se mantienen, pocas veces involucra conceptos
innovadores y productos de moda. Es para ellos vital el pasado, sea real o
inventado, no asume mayores riesgos para cambiar su apariencia, sus tradiciones
mantienen permanencia, sus gustos y preferencias se enmarcan dentro de lo clasico
pero, buscando siempre el sello de tradicion y distinciéon; es muy fiel a las marcas y

buscan estatus a través de ellas. Su vestimenta es llevada siempre de acuerdo a la
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ocasion, la silueta es ajustada y delineando el cuerpo; en sus preferencias de color
esta siempre dentro de los clasicos, pocas veces incluye tonos de moda y cuando lo
hace son sélo toques de color, no asume ningun riesgo de cambiar su apariencia (en
el maquillaje, pelo, joyas, fragancias, prendas). Los botones dorados, los apliques,
escudos en las prendas son fundamentales, los accesorios, las joyas, piedras
preciosas y el oro son de su uso permanente pues estos generan estatus. En su
hogar este consumidor prefiere los muebles que lo identifiquen con un estilo
determinado como ingleses, franceses, victorianos que estén asociados con una
época, tienen recargo en la decoracion (floreros, cuadros, adornos, tapetes, cortinas,
cenefas). La comida es parte de la tradicion de familia a través de los afos. En su
carrera o desempefio profesional y laboral se rigen por una preestablecida por

tradicion familiar.

Neoclasico: Este perfil se puede determinar como un tradicional evolucionado y
sintonizado con la desarrollo del entorno, con mayor nivel de sensibilidad, se
detiene a observar y se deja seducir por nuevas propuestas, integrando literalmente
los fendmenos de la moda a su estilo personal. Punto de equilibrio entre la tradicion
y la innovacion, resultado en parte de un incipiente proceso de seleccion personal
en medio del constante bombardeo de informaciéon producida por los medios de
comunicacioén a los usualmente es adicto, esto lo hace especialmente flexible , y es

alli donde construye su identidad y apariencia.

Contemporaneo: Este consumidor esta al dia y se interesa por lo que a diario
pasa en el mundo, tiene un perfil dinamico, versatil, actual, adopta facilmente nuevas
alternativas para estar en constante evoluciéon, mantiene un equilibrio entre lo
clasico y las nuevas propuestas que dosifica para crear y mantener su propio
estilo; se adapta a lo nuevo, su vida es activa, independiente, el concepto
confort, comodidad, armonia siempre lo acompafan; su dia a dia es muy intenso
lleno de multiples actividades, son muy dedicados al trabajo, su enfoque en la vida
es mas por su desarrollo personal y profesional que por la familia, a la hora de elegir
donde pasar su tiempo libre buscan sitios que le propicien nuevas sensaciones. En
su vestuario es también versatil, mezcla elementos diferentes con facilidad, no es

un consumidor victima de la moda pero toma algunas tendencias como alternativa

86



para tener un toque actual en su apariencia, la silueta es amplia (primero la
comodidad y el confort), los cortes basicos y funcionales que brindan apariencia
simple, des-estructurada, prefieren los colores neutros y basicos para mezclar entre
si, pero incluyen los colores y propuestas de moda como acento en el vestuario o
en los accesorios (carteras, medias, chales, panoletas), la vestimenta es limpia de
adornos, no incluyen joyas ni elemento llamativos. La cuerpo y figura es parte
integral de su vida pero no la destaca, prefiere so6lo sentirse bien y sano (maquillaje,
el pelo, la piel, el peso) Sus alimentos son debidamente clasificados y
seleccionados todos ricos en vitaminas, nutrientes alimenticios y energéticos, pero
sanos y livianos. Su espacio es amplio lleno de luz, mezcla elementos de distintas
épocas o culturas que al ubicarlos armonizan con su estilo, sus muebles son
funcionales livianos y pocos, prefiere maderas naturales y al elegir tapicerias prefiere
colores planos, tiene pocos adornos, cada elemento decorativo se rige mas por su
gusto y deseo que por la aprobaciéon de otros, su hogar es tan diverso como su

propia vida.

Vanguardista: La innovacion es parte de su vida diaria, la imagen cambia
permanentemente segun el tema o concepto que esté en lo ultimo de tendencias,
no tiene apegos ni crea compromisos con ningun formato, busca siempre un grupo
para formar clan y fortalecer ideas, que cambian tan rapido como su ropa, todo es
recibido, aceptado, permitido y adoptado tal vez sélo por hoy. Son el primer grupo
que acepta la idea de vivir fuera de este planeta, su universo es infinito, vive
pendiente de lo ultimo en las grandes capitales del mundo, mezcla un poco del hoy
pero casi todo del mafiana. Su vida viaja a la velocidad de la luz y del Internet. El
vestuario es atrevido y busca siempre la innovacién, no se acoge a ninguna silueta
sino que crea la que considere lo hace sentirse y verse diferente, mezcla disefios y
proporciones en la silueta y asi determinan su propio estilo, las nuevas tecnologias,
texturas, colores y estampados son sus preferidas, las llevan como sello de moda.
La comida es ligera y rapida, prefiere de ella las propuestas de nuevas y divertidas
mezclas es mas importante el sitio en si que la comida. Su hogar esta regido por las
ultimas y mas novedosas propuestas, tan facil incluye una piel de cebra como una

alfombra sintética, su mobiliario es liviano, basico y poco (para ser cambiado
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facilmente), los materiales pueden ser metalicos, acrilicos o maderas con efectos

especiales, nada tendra un estilo definido pero si ... diferente a lo convencional

Existen otros tipos de consumidores como los exhibicionistas y los étnicos, pero dado que
tienen poco impacto en el tipo de producto que elabora la empresa, no se tendran en cuenta

para el desarrollo de este trabajo.

Ocasiones de uso

La ocasion de uso, tal como su nombre lo indica, determina el “cuando” un consumidor usa
determinado tipo de prenda y lleva asociadas determinadas bases textiles asi como también
el tipo de silueta de la prenda y los colores relacionados, es necesario explicar los mas
representativos, dado que serviran como elementos de entrada no sélo para el disefio de
dotaciones, sino que para el disefio en general. Actualmente se tienen identificados en el

consumidor colombiano las siguientes ocasiones de uso entre otras:

e Formal
e Casual
o Kaki

o Leisure

e Sportwear
e Active wear
e Street wear

e Jeans wear

Formal wear: (1910)

Dictatorial
Autocratico

El distanciamiento
Los rangos

La diferenciacion
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Se lleva conforme al lugar y para cumplir con las reglas y requisitos establecidas

dependiendo del lugar, tiempo y ocasion.

Hasta los afios 50 se cumplid con mucho rigor, a partir de esta época surgen nuevas
manifestaciones en la historia de la moda y el vestuario; basados en nuevos fendmenos

sociales, politicos, econdémicos, culturales y estéticos.

Bases
Construidas y rigidas; sin embargo la tendencia es involucrar las fibras elastémeros para

brindar confort y comodidad, ademas bases fluidas mas dinamicas y versatiles.

Silueta

Estructurada y definida. Participan basicamente en lo femenino los vestidos de una pieza o
sastres con falday con blusas;

En lo masculino, la corbata y camisa de cuello rigido son determinante, para acompanar el

clasico vestido de dos o tres piezas ( chaleco ) dependiendo del clima.

Color

El negro para ocasiones de gala y duelo.

Los colores oscuros para climas templados vy frios, los colores claros, para climas célidos y
calientes.

Los tonos de color, los estampados y los preteiidos son determinados por las tendencias

de moda o sensibilidades del consumidor.

Casual wear (1960)
Post — Guerra
Democratico
Versatil

Funcional

Flexible

Socio / confortable

Interactivo
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Las prendas se presentan y se llevan dependiendo de las circunstancias, o relativas a la
ocasion.
Tienen una caracteristica basica: deben ser versatiles vy flexibles para diferentes

ocasiones dentro de periodos cortos de tiempo o dentro de las actividades del mismo dia.

Bases textiles

Mezclas de fibras, micro fibras, nuevas tecnologias, bases livianas y semi-livianas, flexibles
y fluidas que ofrecen caidas libres y movimiento, tejidos abiertos y confortables, tactos

suaves y agradables.

Silueta

Adicional a los vestidos y sastres que ya denominaremos en lo casual como conjuntos,
involucramos en el género femenino el pantalén y la camiseta; en el género masculino
camisas de cuellos ligeros, hasta camisetas sin cuello. La figura es menos destacada, dando
un aspecto mas suelto, desestructurado y confortable, pero se mantiene con cortes

definidos.

Color

Escalas de crudos y grises como basicos, complementados por amplias gamas de colores y
determinados por las temporadas, estaciones o propuestas de moda para el color, la

estampacién o temas segun las sensibilidades del consumidor.

Jeans wear (1960 )

Rebeldia
Inconformidad
Influencia del cine
La musica

Unisexo

Nacen de lo mas profundo de la cultura americana siglo 18 ( primero los mineros el trabajo

pesado , y luego los vaqueros) con LEVIS nace el mito “ los vaqueros , los perseguidos”, se
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determina un clasico que se reinterpreta y renueva al ritmo de las nuevas generaciones y

fendmenos estéticos.

Bases

Originalmente el Denim algodén 100% de altos gramajes 14 y 16 onzas, era la base de
todas las prendas de este universo, en su evolucion, nuevas Yy variadas bases, pesos y
construcciones dentro de las mismas caracteristicas, son opcién para otros tipos de prenda
que requieren bases mas livianas y algunas con efectos especiales como iridiscencias, o
diferentes disefos tipo canvas o apariencias lino.

La tecnologia ofrece actualmente la misma apariencia del [Inter — algodon 100%, pero con

fibras sintéticas y micro fibras que dan tactos y caidas mas suaves y flexibles.

Diferentes acabados logrados por procesos de lavanderia algunos casi artesanales o

artisticas, son una posible alternativa para apariencias y efectos novedosos e innovadores.

Silueta

Representado originalmente por el jeans ( pantaldn ) cinco bolsillos

El pantaldn es el lider, complementado por la chaqueta y la camisa tipo vaquero, bermudas,
shorts, variedad de disefios en pantalones manteniéndose como basico de este universo el
5 bolsillos de bota recta, costuras en hilos gruesos contrastes de color el amarillo o blanco ,
taches en los remates de costuras.

Cualquier prenda puede clasificarse en este universo pero manteniendo la base textil como

la identidad del universo jeans.

Color

Azul indigo, en diferentes tonos logrados por procesos de lavanderia.
Otros colores propuestos por tendencias de moda pueden participar pero como oferta por

temporadas cortas.

Kaki wear ( 1980)
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El confort
Dinamico

Nueva estética masculina

Este subgrupo pertenecia al universo jeans wear, con el auge de nuevos conceptos como
Friday look (tendencia que aparecié dado que los consumidores empiezan a utilizar una
manera de vestir diferente para los viernes), donde particip6 activamente el jean y el
pantalén de dril; finalmente adquirié status y aceptacién en multiples ocasiones, el pantalén

de dril complementado por otras prendas menos informales .

Se fortalece en la década de los 80 y desde entonces se considera como vestuario casual en

el segmento masculino

Bases

En algoddn 100% diferentes construcciones en bajos pesos , tactos suaves; como nueva

alternativa el algodén lycra que no modifica su apariencia y brinda elasticidad.

Silueta

Pantalones con y sin prenses, faldas y chaquetas, bermudas, short, la camiseria en las

bases mas livianas.

Color

El kaki en todas sus tonalidades, complementado por el blanco, los colores oscuros

presentan un destenido rapido al lavado.

Sports wear (1980)

Influencia olimpica
Estéticas deportivas
Futurista
Confortable

Post- hippie

Alta tecnologia

Sintéticos
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Tal vez el universo mas novedoso en el que se encuentra mayor participacién de alta
tecnologia en las bases textiles.

Surgidé en la década de los 80, partiendo de la silueta de los uniformes para deportes de
disciplinas tradicionales, a prendas utilizadas como ropa exterior para cualquier ocasion.
Fortalece el concepto unisexo.

Este universo es el de mas influencia en los otros universos, por su silueta detalles en las

prendas y sus bases textiles.

Bases

Sintéticas, alta tecnologia poliuretano, nylon, impermeables, livianas, flexibles, tactos

suaves y ligeros.

Silueta

Bombachos , chompas, pantalonetas, variedad de disefios complementados por accesorios
como capuchas, cierres invisibles, cinturas y botas ajustables. Sesgos de lineas en los

costados de las prendas, un concepto futurista o espacial.

Color

El plata y el negro, complemento de colores oscuros o brillantes con mucha luz. La

evolucién y su aceptacion como vestuario del dia, amplia las gamas de color a utilizarse.

Street wear (1999)
Anarquico

Irreverente

Actitud

Individualizacién

Mezcla desde el desorden
Flexibilidad

Surge para fin de siglo.
Mas que un universo de vestuario, se puede determinar un estilo propio de la gente joven

con efectos diferentes en cada individuo, tiene un lenguaje propio donde hay mezcla de

siluetas en diferentes bases textiles y variedad de colores, que no estan sugeridas como
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grupo o coleccién, pero al vestirlas y complementarlas con la actitud caracteristica de cada

individuo, armonizan y presentan un concepto vanguardista, irreverente e innovador.

Bases
Desde lo Vintage, lo clasico hasta alta tecnologia, brillo, transparencia, procesos industriales

0 manuales.

Silueta

Todo es permitido, hay fusidon y mezcla de siluetas en distintas formas y lineas, que no
estan sugerida como grupo.
El consumidor que pertenece a este segmento, construye su marca a través de la seleccién

de varias marcas

Color

Todos los colores, preferencia por tonos con mucha luz y brillo, estampados , bordados,

aplicaciones nada que sea desapercibido.

Active wear ( 1980 )
Salud

Dinamismo
Actividad
Vitalidad
Silueta

Anti — estrés

Ropa para hacer ejercicios de gran exigencia fisica, pero no corresponden a las disciplinas
establecidas por los deportes tradicionales.
Este universo se vuelve mas importante debido a la necesidad de hombres y mujeres por

conservar la salud mental y fisica.
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Bases

El algoddn es la fibra mas representativa por sus propiedades de fibra natural, mezclas con
fibras y elastomeros le adicionan nuevas e importantes propiedades ofreciendo confort,

comodidad y permitiendo libertad de movimientos.

Silueta

Ajustada al cuerpo como segunda piel, en la confeccién los detalles de bloques en contraste
de color son definitivos, los pantalones se proponen con botas rectas permitiéndose ser

usados en otras actividades. Muy destacado el concepto de prenda sobre prenda.

Color

Los tonos brillantes son los la mejor opcion , debido a la fuerza y energia que estos
trasmiten, combinaciones con tonalidades neutras, grises, crudos, blanco y negro le dan una

atractiva apariencia.

Otros segmentos

Leisure wear 2000

Freelance
Relax
Confort
Comodidad
Descanso

Ropa de descanso se incluye desde ropa de dormir hasta ropa de estar en casa.

Beach wear

Aire libre
Playa
Deportes

Recreacion

Intimo wear
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Sensualidad
Seduccién
Intimidad
Feminidad
Masculinidad

Complemento de lo exterior

Para el caso de las dotaciones empresariales, puede manejarse algo de las ocasiones de

uso formal, casual y kaki wear.

Concepto: Es la inspiracion sobre la cual el disefiador debe realizar el disefio del producto.
El instituto colombiano para la exportacion y la moda INEXMODA, realiza un estudio de los
conceptos y tendencias a nivel mundial, los cuales resumen en un informe que presenta en
cuatro entregas al afo. Este instituto define los conceptos como, “figura representativa de
un tema sin el cual el tema no podria existir”. Cabe aclarar que los conceptos presentados
en este informe, no son una camisa de fuerza para el disefiador, ya que este es libre de

inspirarse en otras ideas, pero son una ayuda para dirigir la labor de este.

Sensibilidad: Es la reaccion de la poblacién a la situacion actual, dada por los hechos a
nivel mundial. La sensibilidad se refleja en actitudes de los consumidores a gran escala y no
se remite Unicamente al vestir, como por ejemplo: fenédmenos como la aparicion de
superhéroes pacificadores en los finales de los afos 70, ante la necesidad de sentir

proteccion frente a la amenaza de guerras nucleares y el temor de otra guerra mundial.

Siendo la forma de vestir un medio de expresidon tenemos una influencia en los
consumidores, segun estos decidan reaccionar de una manera u ofra a los sucesos. (otro
ejemplo: la reaccién en el afo 2000 ante las crisis econdmicas mundiales, donde los
vestidos buscan mostrar opulencia, la ruptura del enfoque de la mujer objeto de los 90 y que
generd reacciones de oposicion y pasando de modelos como Cindy crawford, Claudia Shiffer
con un cuerpo perfecto y apariencia saludable, a Kate Moss con una apariencia decaida y
de adiccién a la heroina, y se empiezan a usar prendas como el Jean con desgastes o
apariencias raidas en una reaccion que fue denominada en ese tiempo “destroyed”. La
aparicién de programas reales, con dramas reales como respuesta a los “paraisos” de la

vida mostrada en la pantalla y los modelos perfectos).
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Otro aspecto a tener en cuenta, es que las prendas pueden ser:

e Basicas

Se determinan como basicas aquellas que siempre deben estar como oferta en cualquier
temporada, y aqui se califican los clasicos.
Existen productos que pueden permanecer por varias temporadas sélo con sutiles

cambios en los tonos de color. (pantalones, faldas, chaquetas, camisas, camisetas).

e Complementarias

Las Complementarias son las que ayudan a conformar una vestimenta, estas pueden
estar sujetas a todo tipo de cambios en color, textura y silueta.

(camisetas, camisas , buzos, chalecos )

¢ Innovadoras

Las Innovadoras son el toque de actualidad o moda que se aplica en los productos para
generar evolucién en las marcas y en las diferentes colecciones; son las mas
destacadas y deben ser las de mayor valor percibido en ellas estdn los pequefios

volumenes y las grandes ganancias (cualquier tipo de prenda.)
e Accesorios
Los accesorios son todos los productos que acompafian una coleccién y son parte vital
para reforzar un concepto o darle el toque final a un ropero. Por ejemplo, estolas
(scarfs), pafioletas, etc.

El mundo de la moda es un mundo cambiante. Por ser la moda un medio de expresion,

convergen alli todos los sucesos que ocurren y afectan la vida del consumidor, llevandolo a

expresarse de diferentes maneras.
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Debido a ello, es de destacar que tanto la clasificacion de consumidores, como el
procedimiento en general, probablemente pierdan su vigencia en los proximos afios o
meses, lo que obliga a mantener una revisidon del documento minimo semestral, para

determinar si es aun apropiado para definir el consumidor.

Una vez establecidos los anteriores factores para el tipo de consumidor, se elabora un
presupuesto de las prendas a elaborar, la composicion del muestrario y por ultimo, se define
el cronograma de actividades.

Todos los anteriores aspectos, deberan quedar registrados para evidenciar los elementos de

entrada al disefio y desarrollo.

Para ello se propone la elaboracién de los siguientes formatos:

e Formato de aplicacion de conceptos
e Presupuesto de productos

e Cronograma de actividades de disefio

También se debe dejar el siguiente registro

e Composicion de muestrario

Formato de aplicacion de conceptos

La metodologia propuesta por INEXMODA, buscar orientar al disefio aparte de los
conceptos, sensibilidades, ocasiones de uso y tipo de consumidor, el grado de innovacion y
los colores que debe aplicar en las caracteristicas de la prenda, por ello se ha desarrollado el
siguiente formato, el cual se elabora por cada concepto a trabajar en la temporada.

Para la aplicacion de colores, no se pretende que el color de la tela sea exactamente el
mismo especificado por la carta de colores PANTONE, lo que se pretende, es dar una guia
al disenador para trabajar sobre estos colores.

La aplicacion de colores y esta metodologia dependen en gran parte del informe de
sensibilidades de INEXMODA, ya que este informe suministra la informacion acerca del los
colores y sensibilidades a nivel mundial.

Si no es posible la suscripcion a este servicio, es vital tener acceso a este para la

elaboracién del muestrario, en dado caso de no ser posible el acceso a este, se debera
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definir los colores sobre los cuales trabajar, y la sensibilidad hacia la cual se orienta el

disefio.

Registro de composicion de muestrario

Mas que un registro, la composicion de muestrario es una ayuda para definir los tipos de
prenda que se van a elaborar en el periodo. En este registro, se relacionan las prendas con
la ocasién de uso y se establece la cantidad final de prendas que deben componer la

propuesta de la empresa a sus clientes.

Los tipos de prendas, se dividen en

¢ Prendas independientes superiores

e Prendas independientes inferiores

e Conjuntos de falda

e Conjunto de pantalén
Estas deben ser encasilladas en la ocasién de uso mas adecuada para el perfil de
consumidor que se ha determinado, y posteriormente se debe definir la descripcion y la
cantidad de prendas por cada tipo que debe componer el muestrario.
Este formato, debera tener siempre la fecha de elaboracién, el nombre de la persona que lo

elabord y para que temporada del afio.

El siguiente es un ejemplo de un formato de composicion de muestrario:

99



— — )
—0
—0
—0

" 'CREACIONES EX¢
L )

" _ELABORADO POR: Maribel Vil
()
e o)
N — )

Fig. 16 Composicion de muestrario Tl PO DE

Formato de presupuesto de productos

Este formato tiene como objeto entregar al disefiador, los conceptos que se van a trabajar
por tipo de prenda. Con este formato se espera que el disefiador, esté al tanto a que tipos de
prenda aplicar los conceptos escogidos para la coleccion.
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También se busca que el disefador, tenga una orientacién hacia que se desea del tipo de

prenda a elaborar, que sea innovadora, basica, o complementaria.
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Formato de presupuesto de productos D-06-04-04-01

CREACIONES EXOTICA SISTEMA DE GESTION DE LA PROCESO:
CALIDAD
DISENO D-06-04-04-01
= < CONCEPTO 1 Bases CONCEPTO 2 Bases CONCEPTO 3 Bases
03| 8= Textiles Textil Textiles
0D = ) es
<5l 22
TIPO DE ox| < o
PRENDA | © ©
Basic | Complem |Innovad Basic | Complem |Innovad Basi | Complem | Innovad
0s entos ores 0s entos ores cos | entos ores
Total [ [ [ ] | | |

Fig. 16 Presupuesto de productos
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Ejemplo de formato de aplicacion de conceptos

SENSIBILIDADES Y APLICACION DE CONCEPTOS

CREACIONES EXOTICA Proceso Disefo
D- 06 -03-04-01
Concepto Ejecutivo
Descripcion:
Sensibilidad Grafias
Descripcion:
Ocasion de
uso Casual
Tipo de
consumidor Neoclasico
Telas
Color ocasién
de uso Pantone 036 -042-062
Color
concepto Pantone 1295 C, 720, 320
Color acento Pantone 235, 650, 481
Observaciones
Variables Nivel de innovacién
Alto Medio Bajo
Planos Si X
Pretefiidos Si X
Estampados |S;j X
Bases Lino land, Ii_no con eIéstjco, lino cllés!co,
- mezcla de fibras, popelina con elastico,
Textiles velos, drill eléstico.
Silueta semiajustada
Insumos Especificados en el manual de calidad
Confeccién Cortes diversos
Procesos No
Lavanderia No
Bordados Si X
Pintura en tela | No X
Estampados | No

Fig. 17 Ejemplo de aplicacion de los conceptos y sensibilidades
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Este conjunto de registros constituyen los elementos de entrada para el disefio y desarrollo.

Una vez elaborados los disefios, y aprobados, se debe dejar registro de las caracteristicas

del modelo, este registro debe presentar la mayor claridad posible, ya que a partir de este,

se propone que sean estimados los costos de la prenda y también debe ser una guia para la

reproduccion del modelo en un futuro.

Para ello se debe elaborar un formato similar al utilizado en el proceso de contacto con el

cliente, que permita reproducir el modelo y registrar las caracteristicas del mismo.

Para ello se propone la implementacion de un formato de hoja de producto.

Este debera contener entonces los siguientes items:

B & & & & & B S

d

Todos aquellos componentes y las cantidades que se requieren para que el producto
sea elaborado.

Los tipos de tela utilizados

El concepto y la sensibilidad

Fecha de elaboracién

Descripcién del producto

Tiempo utilizado en la elaboracion (No aplica para el proceso de disefio)

Espacio para observaciones acerca del modelo

Espacio para el registro de quien elaboré el modelo

Espacio para el registro de la aprobacién del modelo

Espacio para la representacién grafica del modelo

Este formato forma parte de las salidas del proceso de disefio, y se sugiere que sea una de

las entradas para el proceso de gestioén de taller, al cual le corresponde calcular el precio de

las prendas.
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TELA

Cant mts

ACCESORIOS

Articulo

Cant

Bordado

Cinturon

Interlén mts

Broche

Controlador

Elastico

Botdn (Unds)

CauchoCordon

Correa

Hilo

Hilaza

Velcro

Cierres corrientes

Cierre invisible

Marquilla

Estampado

Proceso de tela

Fig. 18 Formato de hoja de producto

HOJA DE PRODUCTC

Formato D-04-03-04-01

ncepto y sensibilidad:

SCRIPCION DEL PROD!
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4.8.3.13 PROCESO DE GESTION DE TALLER
Se considera que el volumen de las operaciones no justifica definir procesos para el
ensamble y los terminados por separado, por ello es que se considera agrupar estas dos

actividades dentro de un Unico proceso denominado gestion de taller, que elabora la prenda.

El proceso de gestion de taller es el encargado de planear, llevar a cabo y verificar el
procesamiento de los lotes de produccion. Esta a cargo de las operaciones que se realizan
en la planta. Es un proceso de realizacidon que desarrolla las actividades necesarias para que
el producto elaborado sea entregado en el plazo pactado y cumpla con las condiciones

pactadas con el cliente.

4.8.3.14 Objetivo del proceso de gestion de taller

Elaborar los pedidos solicitados, de acuerdo con las especificaciones pactadas con el

cliente.

4.8.3.15 Descripcion de la situacién actual

Cuando se recibe la hoja de inicio por parte del cliente, el supervisor de la planta cuantifica la
cantidad de materiales requeridos, contacta el vendedor de telas y realiza la compra del
material. Una vez recibido este, se procede a entregar al encargado del trazo y corte los

nombres de las personas a las cuales se le debe elaborar la dotacion.

El operario de trazo y corte , deposita el lote de piezas cortadas, separadas por referencia y
marcadas en el puesto de salida de corte, este se convierte en el punto de partida para el
proceso de gestion de taller, donde un operario de ensamble, toma las piezas, las identifica
y reparte las diferentes piezas que componen la prenda y el grupo de operarios las une
mediante costuras.

Las piezas se entregan por lotes a los operarios de ensamble y una vez terminada la prenda
pasan a terminados donde hacen ojales, se colocan botones, se despeluza y plancha la

prenda.

Requisitos de la norma ISO 9000 que aplican para el proceso de gestion de taller:
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= Numeral 7.2.2 Revision de los requisitos relacionados con el producto
» Numeral 7.3.5 Verificacion del disefio y desarrollo

= Numeral 7.3.6 Validacion del disefio y desarrollo

= Numeral 7.5.1 Control de la produccion y de la prestacién del servicio
= Numeral 8.2.4 Seguimiento y medicion del producto

=  Numeral 8.3 Control del producto no conforme

4.8.3.15 Aspectos observados durante las actividades del proceso gestion de taller

Las actividades principales que se realizan para este proceso son el ensamble de piezas y
los terminados de prendas, las entradas de este proceso son las érdenes de compra u hojas

de inicio, las piezas cortadas del trazo y corte y las salidas son el producto empacado.

En este proyecto se propone la definicion de un proceso de trazo y corte separado de la
gestion de taller, dado el impacto que tiene sobre la calidad del producto asi como se
propuso para la realizacion de las compras, las cuales son realizadas actualmente por quien
supervisa la produccion, esto con el fin de controlar y asegurar el ingreso de los materiales.

El proceso como tal de gestionar las operaciones que se realizan en la planta no esta
actualmente definido, las actividades son realizadas por una u otra persona y no se deja
registro de las fechas de entrega, revision u aprobacioén del producto, por lo cual va en contra
del principio de toma de decisiones basada en hechos propuesto por la norma, el cual

requiere de la existencia de evidencia del cumplimiento de los requisitos.

La realizacion de actividades diferentes a la confeccion de dotaciones, crea la necesidad de
programar las actividades a realizar en la planta. En el momento no existe implementado

ningun sistema de planificacion y programacioén de los lotes a procesar.
Dado que la empresa tiene como parte de su estrategia la expansién a otras areas, a nivel

nacional, se recomienda definir un procedimiento para la elaboracion de pedidos de otras

regiones y su entrega.
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Riesgos detectados

Problemas observados Riesgo

e No existe un procedimiento estandarizado
para la programacion de los lotes de
produccion y no existe una disciplina en la

entrada de pedidos a la planta.

Desconocimiento del costo del producto
Perdidas de tiempo por tiempos de
preparacion.

Incumplimiento de plazos acordados

con el cliente.

e No se encuentra definido un procedimiento

para el control del producto no conforme.

Entrega de productos sin las

especificaciones del cliente

e No hay una verificacién del producto ni

tampoco se evidencia mediante registro.

Incumplimiento de la norma

Problemas Observados Riesgo

e Los operarios no conocen cuales son los .

calibres de aguja e hilos adecuados para

Uso de hilos no adecuados, lo cual puede

comprometer la duracién de la prenda.

los tipos de materiales. e Uso de agujas no adecuadas, lo cual
puede crear defectos en las prendas.
e Los operarios se reparten las operaciones e Aunque la empresa posee personal de

teniendo como criterio Unicamente cuales
de ellos son mas habiles que otros para
realizar las diferentes operaciones de la

prenda, mas no el tiempo utilizado en

gran experiencia y estos generalmente
aciertan en el reparto de las tareas, se
considera que se pueden llegar a generar

ineficiencias en la produccion debido a la
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cada una. distribucion de las operaciones en el

puesto de trabajo.

Tabla 18 Riesgos del proceso de Gestion de taller
4.8.3.16 Actividad critica del proceso
La revision de las prendas antes de la entrega al cliente, constituye en la actividad critica del
proceso, es alli donde se verifica que todos los productos hayan sido elaborados de acuerdo

con las especificaciones pactadas en el momento de la negociacion.

4.8.3.17 Factores a controlar en el proceso de gestion de taller

a) Mano de obra

Las actividades realizadas en el proceso requieren la siguiente mano de obra:

Cargo Actividades realizadas
&  Supervisor de planta Programar, mantener y verificar las
( Responsable del proceso) actividades del proceso
Operario de maquina Ensamblar las prendas
Operario de terminados Realizar los terminados de la prenda
& Operario de oficios varios Apoyar las tareas realizadas durante el trazo

y corte, ensamble y terminados

& Modista Sélo en los casos en que se requiera realizar
trabajos fuera del area metropolitana de
Bucaramanga.

Realiza las labores del operario de trazo y

corte a la entrega del producto y si es

posible, también los ajustes de las prendas.

Tabla 19 Cargos que intervienen en el proceso de gestion de taller
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Del objetivo del proceso de gestion de taller se derivan las siguientes funciones para el

personal involucrado en el proceso.

Supervisor de planta

= Velar por el cumplimiento de las especificaciones pactadas con el cliente.

= Velar por que los diferentes puestos de trabajo en la planta tengan los insumos
necesarios para el desarrollo de actividades.

= Velar por el mantenimiento de los equipos de la planta

=  Suministrar apoyo a los procesos de contacto con el cliente y disefio cuando estos lo
requieran

= Gestionar el ingreso de los lotes de produccion a la planta.

La competencia para el cargo al cual se le asignen estas funciones es la misma que la

contemplada en el proceso de contacto con el cliente para el supervisor de planta.
Operario de maquina
Funciones derivadas del objetivo del proceso

= Crear las prendas a partir de las piezas entregadas por trazo y corte

= Velar por la buena calidad de las prendas

= Velar por el buen estado de la maquinaria

Perfil requerido para el desempefio de las funciones de ensamble de la prenda

Educacion: Primaria

Formacion: Curso de operario de maquina plana, Curso de operario de cerradora. La
formacién puede ser validada con 3 afios de experiencia en el manejo de la

maquina plana.

Habilidades: No requiere habilidades especiales

Experiencia: 3 afios en el sector de la confeccion como operario de maquina plana y
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cerradora.

Tabla 20 Requisitos operario en proceso de gestion de taller

Operario de terminados

El operario de terminados, tiene las siguientes funciones

= Velar por la buena presentacion de la prenda

= Velar por la adecuada preservacion del producto hasta su entrega al cliente

= Velar por mantenimiento de los recursos utilizados en el desarrollo de sus
actividades.

= Velar porque el producto tenga la informacion acerca de los cuidados de la prenda

Perfil requerido para el desempefio de las funciones de terminados de la prenda

Educacion: Primaria

Formacion: Curso de operario de maquina ojaladora, Curso de operario de maquinas
especiales del SENA. La formacion puede ser validada con 6 meses de

experiencia en terminados.

Habilidades: No requiere habilidades especiales

Experiencia: 3 afios en el sector de la confecciéon como operario de terminados.

Tabla 21 Requisitos operario de terminados
Operario de oficios Varios
Las funciones desempefiadas por el operario de oficios varios son las siguientes
= Velar por la buena presentacién de la prenda
= Velar por la adecuada preservacion del producto hasta su entrega al cliente
= Velar por mantenimiento de los recursos utilizados en el desarrollo de sus

actividades.

= Apoyar las actividades realizadas dentro de la planta
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Para el cargo se requiere el siguiente perfil

Educacién Primaria

Formacion Ninguna

Habilidades Ninguna en especial

Experiencia 6 Meses de experiencia en empresas de confeccion
Tabla requisitos para el operario de oficios varios

Modista

En aquellos casos en que la dotacion se haga fuera del Area metropolitana de

Bucaramanga, se hara necesario contactar una modista con el siguiente perfil.

La modista tiene como funciones, las siguientes:

e Velar por la buena horma de la prenda realizando las correcciones o ajustes a los

modelos una vez entregadas las prendas

e Velar por la buena presentacion de los usuarios de producto, aconsejando a este

durante la realizacion de los ajustes de la prenda.

Educacion Bachiller

Formacion Curso de modisteria Basica y avanzada
Habilidades Ninguna en especial

Experiencia 5 afios de experiencia comprobable como modista

Tabla requisitos para la modista a contratar

Esta modista debera disponer de maquina fileteadora y plana, de lo contrario debera

buscarse una o unas operarias que si tengan esta maquinaria y cumplan con el perfil

requerido de operario experimentado.
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b) Materiales

Dado que el proceso de gestion de taller es el encargado de planear, elaborar y verificar los
pedidos que ingresan a la planta, suministrar a los diferentes puestos de trabajo los insumos
requeridos para la realizacién de sus actividades. Esto incluye repuestos, y partes
consumibles en cada uno de las actividades que se llevan a cabo en la planta. Para la

realizacion de los terminados, no aplica la especificacién de materiales.

El ensamble tiene como objetivo unir las diferentes piezas entregadas por el proceso de
trazo y corte, sobre este proceso recae la responsabilidad de elaborar costuras con las
puntadas especificadas y libres de defectos, esto influira en el desempefio y presentacion de
la prenda, en este proceso el momento critico esta en la elaboracién de las costuras de de

las prendas.

ENTRADAS

chﬂj@ » ENSAMBLE

REZAS QUE VIENEN DE TRAZO Y CORTE FRODUCTO ENSAMBLADO SN
TERMINAR

Fig. 19 Entradas y salidas de la actividad de ensamble

Tipos de agujas para las maquinas

Las agujas se clasifican segun los siguientes aspectos:

Para el uso en las maquinas con puntada 301 y 504 o 516 se requieren agujas rectas, de
forma de ojo estandar, de ranura larga, con un diametro Nm que cambia segun si el material
es liviano o pesado, de punta esférica o redondeada (Ball point) o de afilado regular,
aquellas de punta redondeada, han sido disefiadas para tejido de punto y tejidos con
elongacion, estas separan las fibras, mientras que con las agujas de afilado regular o punta
conica corren el riesgo de cortar y generar defectos en los tejidos de punto como puntadas

saltadas y otros, aunque estas son las mas indicadas para el tejido plano.
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Las dotaciones que se confeccionan en la empresa, utilizan principalmente el tejido de plano,

de tejidos livianos y medios, por lo que posibilita el uso de cualquiera de los dos tipos de

punta, cuidando de escoger un calibre adecuado segun el tipo de tela que compone la

prenda.

Material

(Peso)
Liviano
Medio-

semipesado

Pesado

Tabla de agujas segun el tipo de prenda

Tamaino de Tipo de punta

] Aplicaciéon
aguja (Nm)
65, 70, 75 Redondeada o de filo regular Camisetas, Blusas, Tops
75, 80, 90, Redondeada o de filo regular = Slacks, Pantalones,
100, 110 Chaquetas

110, 120, 140, Redondeada o de filo regular Prendas en Denim , abrigos

160 pesados, Chaquetas, etc.

Tabla 22 Agujas para el uso segun el tipo de prenda
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Diametros del taldbn o cubo en las diferentes marcas:

Nm | SINGER UNION PEAFF | MAUSSER wWiLcox LEWIS | MERROW | REECE
SPECIAL & GIBBS

40 |3

44 |4 018 7/4 5/0

50 |5 020 5 6/0 4/0

55 |6 022 5/0 3/0 3/0

60 |(7y8 6 2/0 2 2/0

65 |9 025 4/0 0 0

70 |10 027 7 3/0 1 25 1 3/0

75 |11 029/030

80 |12 032 8 2/0 2 3 2 2/0

85 |13 033-034

90 (14 036 9 0 3 3.5 3 0

95 (15 037-038

100 |16 040 10 1 4 4 3 1

105 (17 042

110 (18 044 11 2 5 4.5 5 2

12019 047 12 6 5 6 3

12520 049 3

130 |21 13 7 7 4

140 | 22 054 14 4 8 6

160 |23 16 10 6

180 |24 18 7

Tabla 23 Diametros equivalentes en diferentes marcas
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Aunque el sistema Nm esta estandarizado, existen marcas que desarrollaron determinados
sistemas de numeracioén, se considera conveniente ilustrarlos con el fin de hallar el diametro

de taldn de la aguja indicado para cada aplicacion.

Las agujas seran controladas comprando y dejando a disposicion del operario, Unicamente
las agujas necesarias para la produccion, estas pueden ser 65-75 para blusas y 80-90 para

chaquetas, pantalones y faldas.

Cuchillas para maquina ojaladora y maquina cerradora.
Estas maquinas requieren de un tipo de cuchilla para realizar cortes en la prenda. Las

especificaciones son las siguientes:

Maquina Tipo de cuchilla

Maquina ojaladora singer

Maquina cerradora Mauser spezial Cuchilla overlock mauser spezial

Tabla 24 Tipos de cuchilla de maquina utilizados en la empresa

La carencia de la mayoria de estos materiales, puede atrasar el desarrollo de las actividades
en la elaboracion de un pedido, por lo tanto se recomienda mantener un stock de estos para
suministrar en caso de ser necesario.

El inventario estaria compuesto de los siguientes elementos:

ITEM CANTIDAD

Cuchilla recta cortadora vertical de 6” 2
Cuchilla hexagonal cortadora manual 1
Aceite estandar para maquina de coser industrial 1 galén
Agujas maquina plana Nm 65 de cubo grueso 10
Agujas maquina plana Nm 80 de cubo grueso 10
Agujas maquina botonadora singer 2
Cuchillas maquina cerradora mauser spezial 2
Cuchillas maquina ojaladora singer 2

Tabla 25 Inventario de articulos de proceso de gestion de taller
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c) Métodos

Las actividades realizadas en este proceso serian las siguientes:

Actividades relacionadas con la gestién del taller (programacion, revision y
mantenimiento de las maquinas, estimacién de costos y verificacion y entrega de las
prendas)

Actividades relacionadas con el ensamble de las prendas

Actividades relacionadas con los terminados de las prendas

Actividades relacionadas con la gestion de taller

Para la programacién de las actividades del proceso, se requiere que el responsable del

proceso defina, identifique los lotes y la secuencia de ingreso de estos al ensamble, con el

fin de realizar actividades de verificacion y ahorrar tiempos de cambio de herramientas y

preparacion. Estos cambios se originan por el cambio de color que obliga al cambio de hilo y

el cambio de agujas, pies y uso de guias.

Descripcion de las actividades del proceso

El proceso comenzaria con el establecimiento de una pila de pedidos mensual, para lo cual

habra que definir un formato donde colocar los pedidos para el mes, este formato debera

contener la siguiente informacioén:

Numero de pedido
Nombre de la empresa
Fecha de recibido
Fecha de entregado
Fecha limite de entrega
Referencia

Cantidad por referencia

Descripcion de la referencia

Se toman los pedidos de la pila de pedidos por orden de llegada a la planta, se desagregan

segun tipo de prenda en cada pedido y se estima la duracion de cada una de las actividades
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Al desagregar los pedidos por tipos de prenda con la informacién anterior, se crean lotes de
produccién con un tiempo de duracion estimado, estos se registran en el formato de registro
de lotes de produccion.

La numeracién de los lotes se realiza con el nimero consecutivo de pedido seguido de un
guién y el numero que identifica el lote.

Fig. 20 Forma de identificar los lotes

También es importante que el encargado del proceso, distribuya las operaciones de manera
balanceada entre los operarios para asi mejorar la eficiencia del proceso, para ello debera
tener a su disposicién de una tabla de tiempos que le permita estimar un tiempo total para la

prenda y asi distribuir las operaciones segun el nUmero de operarios.

Una vez definidos los lotes, el encargado de gestion de taller debera estimar las cantidades
de tela utilizadas en la elaboraciéon de las prendas, para lo cual debe emitir una orden de
compra para los materiales requeridos. Las 6rdenes de compra no requieren de un formato

como tal, son registros elaborados por el responsable del proceso y deben contener:
e Cantidades y referencias
¢ Cliente que origina el pedido

e Fecha de entrega del pedido

También se debe emitir una orden de produccion, la cual tiene como objeto suministrar a los

responsables del corte, trazo y ensamble, la informacion necesaria para elaborar el pedido.
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Esta informacion consiste en:

e Tallas a elaborar por referencia (Si es por tallas)
e Numero de prendas

e Referencia de tela a utilizar

e Color de tela a utilizar

e Fecha de entrega del pedido

En este formato se recoge informacion para el proceso de compras, alli se registra la

cantidad de material utilizado para la elaboracion del lote.

Es necesario para el pedido determinar la duracién real de las operaciones, para determinar
el costo y el estado actual. En este proyecto, se propone la imposicién de una disciplina en la
elaboracién de los pedidos para toda la empresa con el fin de ahorrar tiempos de
preparacion, determinar el estado del pedido, facilitar la ubicaciéon y determinar el costo del
uso de recursos. Para ello se debera implementar un registro del tiempo empleado en cada
proceso, este viajara con el pedido a lo largo de los procesos, permitira su identificacion y el
estado de su elaboracion respecto de lo planeado, esta informacién puede ser anexada a la

orden de produccion.

También se debe estimar el tiempo empleado para el trazo y corte de las piezas,
actualmente, aunque no se ha realizado un estudio de tiempos, se tiene un promedio de 3

prendas trazadas y cortadas por hora.

Una vez realizado el loteado de los pedidos, se procede a programar la entrada de los lotes
a la planta. Es un requisito dejar un registro de la programacion de los lotes, el responsable
de la gestion de taller debe verificar que los pedidos sean elaborados en el tiempo pactado
con el cliente y determinar si estos pueden ser elaborados en el tiempo solicitado. Se
recomienda dejar un registro de la programacion, que proporcione evidencia de
cumplimiento y sirva de base para el apoyo de otros procesos como es el de contacto con el
cliente y cumplir con el requisito 7.2.2 de la revisién de los requisitos del producto.

Durante este proceso en las actividades de planeacion, se debe estimar el costo de las

prendas a elaborar, esto se hace mediante las hojas de costo, en ellas se registran la
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informacion sobre el costo de las prendas del muestrario que son utilizadas para elaborar las

cotizaciones que envia la empresa.

Actividades relacionadas con el ensamble y terminados

Para estimar la duracion del ensamble y terminados, se debe disponer de una tabla de
tiempos para los diferentes tiempos de cada tipo de prenda, por ejemplo, en un pantalén que
lleva o no pretina, pliegues, tapas en los bolsillos se afiaden o suprimen operaciones para
estimar el tiempo de la prenda.

La definicion de procedimientos en el ensamble busca estandarizar las operaciones
realizadas en cada etapa de la actividad, con el objetivo mitigar riesgos como la confusion de
prendas, demoras en la produccién de la prenda, aplicacion de los hilos adecuados y la falta

de eficiencia en el proceso.

No se considera necesario establecer un procedimiento detallado para elaborar las
operaciones de ensamble, pero si es de importancia establecer una secuencia de
operaciones y definir un punto de entrada que permita a los trabajadores recoger el trabajo
en un solo punto y disponer de un puesto de salida de modo que no existan piezas en

lugares que estén a medio terminar, o que se presten para confusion.

Las piezas a ensamblar vienen del proceso de trazo y corte, las prendas se componen de

las siguientes piezas basicas:

Chaquetas
e Delanteros (2)
e Traseros (261)
e Cuello
e Falsos o Fuerzas
e Chapetas
e Mangas (2)
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Pantalones
e Delanteros (2)
e Traseros (2)
e Bolsillos
e Pretina
e Fuerzas o aletillas

e Presillas

e Delanteros (1 6 2)
e Traseros (16 2)
e Cuello

e Mangas (2)

Dado que las piezas que vienen del proceso anterior son cortadas a la medida, estas difieren
unas de otras y corren el riesgo de trocarse, por lo tanto, se debe identificar cada prenda
dentro del lote.

Entonces, el lote recibido correspondera a una referencia, para un determinado pedido, y

debe contener las piezas cortadas a la medida agrupadas de cada individuo.

El lote de piezas se coloca en un cesto que el cual es colocado en el punto de recepcion del
proceso de ensamble, de alli un operario toma las piezas y las entrega a los operarios, los
cuales unen las partes y una vez terminadas, corresponde a estos identificar la prenda con el
nombre de la persona y disponer de ella en el cesto en el puesto de salida de ensamble, de
esta manera se evita que la prenda pueda trocarse con otra de la misma referencia de otro
pedido o usuario. Para la identificacién, se utiliza un trozo de tela sobre el cual se escribe el
nombre de la persona y una vez armada la prenda, se cose a la prenda con una puntada de

pespunte de 4 puntadas por pulgada.

También, se hace necesario que el operario identifique el lote que se esta trabajando, con el

fin de evitar confusiones entre los pedidos esto incluye informacién como:
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e Nombre del cliente
e Referencia

e Numero de prendas

Esto se puede controlar mediante la aplicacion de un formato de identificacion, anexando la

informacion a la orden de produccion.

Es importante que el personal identifique los tipos basicos de puntadas. en el ensamble, las

prendas son unidas mediante tres tipos basicos de puntadas:

e Doble pespunte ISO (301)
e Sobrehilado ISO(504)
e Sobrehilado con puntada de seguridad ISO(516)

El personal de ensamble debe conocer los tipos de puntada, ventajas y desventajas, y los
defectos de costura y sus causas, para lo cual se debe desarrollar un instructivo, y una

respectiva capacitacion sobre el tema.

Para los terminados, se considera que el impacto sobre la calidad del producto justifica la
definicién de instrucciones claras sobre la realizacion de operaciones como el planchado y el
despeluce, colocacion de ojales y botones, por lo tanto habra de desarrollarse un instructivo

para tal fin.

En esta actividad, se remueven los hilos sobrantes de las prendas después del ensamble, se

colocan botones, se aplancha, revisa, etiqueta y empacar la prenda.

Las prendas que salen de este proceso deben tener:
e Ausencia de hebras sobrantes en las terminaciones de las costuras, ojales y botones
e Ausencia de arrugas

e Etiqueta que identifique la persona para la cual se elaboré la prenda.

e Especificaciones de acuerdo a las registradas para cada tipo de prenda
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La revision de las prendas, debera realizarse antes de su liberacién con su respectivo
registro que proporcione evidencia de la revisién. Asi como también debe existir un registro

de la entrega al cliente.

Debido a lo anterior tenemos que es necesario para el sistema definir los siguientes

procedimientos:

= Procedimiento para la programacién de las actividades

= Procedimiento para el procesamiento de un lote

» Procedimiento para la verificacion y entrega del producto

= Procedimiento para la verificacion de la viabilidad de elaboracion

= Procedimiento para el procesamiento de un pedido

= Procedimiento para la verificacion y entrega del producto a nivel nacional
= Procedimiento para la revision de la maquinaria

= Procedimiento para el control de producto no conforme

= Procedimiento para la subcontratacion de operaciones

= Procedimiento para el control de producto no conforme

Instructivos registros y guias:

= Formato de registro de pila de pedidos mensual

= Formato de hoja de registro de lotes

= Registro de entrega al cliente

= Instructivo de tipos costuras mas comunes y defectos en estas.

» Guia para la secuencia de operaciones de ensamble y tabla de medidas
= Formato de orden de produccion

= Solicitud de compra (registro)

= Registro de mantenimiento
Los registros como la hoja de identificacion del lote y el registro de entrega al cliente se

deben anexar al expediente de la negociacién propuesto para el proceso de contacto con el

cliente.
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El registro de entrega al cliente, se realiza elaborando una lista de las personas a la cuales

se le elaboro6 la dotacion, y una vez entregada, la persona debera firmar que ha recibido la

dotacion.

Ejemplo de formato de pila de pedidos mensual:

CREACIONES EXOTICA GESTION DE TALLER
PILA DE PEDIDOS MENSUAL FORMATO GT-01-08-04-01
Fecha |
Pedido N° Fecha recibido
Fecha entregado
Nombre empresa Fecha lim.
entrega
Referencia Cantidad Descripcion
1
2
3
4
5
Pedido N° Fecha recibido
Fecha entregado
Nombre empresa Fecha lim.
entrega
Referencia Cantidad Descripcion
1
2
3
4
5
Pedido N° Fecha recibido
Fecha entregado
Nombre empresa Fecha lim.
entrega
Referencia Cantidad Descripcién
1
2
3
4
5
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Fig. Formato para el registro de los pedidos mensuales

Ejemplo de formato de registro de lotes de produccion.

CREACIONES EXOTICA GESTION DE TALLER
FORMATO DE REGISTRO DE LOTES DE
PRODUCCION FORMATO GT-02-08-04-01
| Referencia Cantidad
. Fecha de | Fecha de
Descripcién L L
Lote inicio culminacioén
Lote N°
Lote N°
Lote N°
Referencia Cantidad
D ., Fecha de | Fecha de
escripcion N Y
Lote inicio culminacioén
Lote N°
Lote N°
Lote N°
Referencia Cantidad
D L Fecha de | Fecha de
escripcion A L
Lote inicio culminacion
Lote N°
Lote N°
Lote N°
Referencia Cantidad
D L Fechade | Fecha de
escripcion S T
Lote inicio culminacioén
Lote N°
Lote N°
Lote N°
Referencia Cantidad
D L Fecha de | Fecha de
escripcion L L
Lote inicio culminacioén
Lote N°
Lote N°
Lote N°
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Descripcién de la orden de produccion

Cliente que origind la
orden de produccion
Numero de orden de

produccion Descripcion de la prenda
igual al del lote Promedio De Tallas Por
) ) Metro De Trazo
Referencia a trazar y Cantidades por talla a # de tallas/Largo de trazo
cortar trazar y cortar
ORDEN DE PRODUCCION || sistema de gestion/de la calidad ™ | Proceso: Gestién de taller | GT- -03-04-01
Pedido No: Referencia: Descripcion: Cliente Largo de trazo: Promedio de Trazo:
Color etraj etr: efraj
Muestra T8 T10 T12 T14 T16 T18 combinado | ColorFormo | reciid entredado | Utiliza
/I{echa entrega de pedido
Total I:l Sobre Tallas I:l Sobre medidas
HORAYY FECHA DE INICIO Y TERMINACION WONSABLE
Inici6: Terminé: TRAZO
Inici6: Terminé: ENSAMBLE
Inicio: Terminé: TERMINADOS

V

Medida de los metros de
tela recibidos, entregados

y utilizados
Muestras fisicas de

material

Fig. Ejemplo de orden de produccion
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d) Maquinaria:

La maquinaria a utilizar en el proceso de gestién de taller debe cumplir con las siguientes
caracteristicas

Para el ensamble

Maquina plana industrial ajuste liviano:

[ Tipo de puntada: 301 in
1 Numero de puntadas por minuto: 3400-4000 'L
i

(1 Largo de puntada: maximo 6 mm

[0 Paso de material: maximo 13 mm | —

5

Fig. 21 Ejemplo de maquina de coser plana
Maquina cerradora (over lock) industrial ajuste liviano

e Tipo de puntada: 504, 401, 516, 512
e Numero de puntadas por minuto: 3400-4000
e Largo de puntada: maximo 6 mm

e Paso de material: maximo 13 mm

Fig. 22 Ejemplo de maquina de coser cerradora
Para terminados

Maquina botonadora industrial
= Tipo de puntada: 101 0 304 preferiblemente 304

= Numero de puntadas por minuto: Variable

Maquina ojaladora Industrial
= Puntada 301

= Numero de puntadas por minuto: Variable

Fig. 24 Ejemplo de maquina ojaladora
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Maquina blindstich o de puntada invisible ajuste liviano
¢ Puntada 103 -t'- II

Plancha industrial

Fig. 25 Ejemplo de maquina blinstich o puntada invisible

Caracteristicas minimas estandar modelo industrial

Voltaje 220 volts
Potencia 1000 watts
Capacidad 3 litros
Temperatura 90° - 230°C
Dimension 200 x 105 o superior
Peso 1.8 -2 Kg.

Fig. 26 Ejemplo de plancha industrial

e) Medio ambiente (Infraestructura)

El medio ambiente tiene que ver con que se den las condiciones apropiadas para la
ejecucioén de la actividad, esto incluye las actividades de mantenimiento las herramientas
de trabajo y espacio de trabajo.

El operario de ensamble debe tener a su alcance los siguientes elementos:

e Herramientas para el monte y desmonte de piezas,

Tijeras para cortar el hilo sobrante de la costura o accesorio corta-
hilo,

Pinzas para asir el hilo (maquina cerradora),

Guias para diversos usos (Dobladillo, cierre, costura recta, etc.)

Carretes de hilo

El operario de terminados, debe tener a su disposicion:
e Barras para colocar las prendas que salen del proceso

e Mesa de planchado
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e Tijeras de despeluce
e Bolsas para el empaque de 1 metro de largo por 60 centimetros de ancho.

e Ganchos de polietileno de 12 pulgadas con barra y sin barra.

Insumos de mantenimiento y Servicio de mantenimiento

Para mantener un estado optimo de desempefio en la costura, las maquinas de coser,
requieren de un mantenimiento cada determinado periodo de tiempo, dependiendo de la
intensidad de uso, que ayude a prevenir la acumulacién de residuos de fibras y reduzca el

desgaste de las piezas.

El desgaste de las piezas de la maquina, producido por la acumulacion de fibras, corrosion o
uso inapropiado, conlleva a tener defectos en la costura tales como costuras no
balanceadas, puntadas saltadas y fruncimientos lo que compromete la union de las piezas y

por consiguiente la duracion y el aspecto de la prenda.

Para ello debe realizarse un mantenimiento preventivo, que incluye la revision del
funcionamiento, limpieza de todas las partes y lubricaciéon de la maquina con una
periodicidad anual, aparte de ello el operario de la maquina, debera semanalmente realizar
una lubricacion y limpieza de la maquina, para lo cual debe disponer de un soplador, una
brocha suave para la remocién de las fibras, estar atento al desempeio de la maquina e
informar acerca de cualquier falla que presente. Sera necesario para tal fin imponer una

rutina de mantenimiento.

Sin embargo siguiendo el principio de la norma, debe evidenciarse que la maquinaria es
revisada y mantenida en buen estado, por lo tanto, se debe presentar un informe mensual
acerca del estado de estas, para lo cual se debera establecer un procedimiento para la

revision.

Como insumos de mantenimiento tenemos que las maquinas deben ser lubricadas

Unicamente con aceite estandar para maquina de coser industrial.
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Espacio de trabajo y recorrido de las prendas en la planta
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Fig. 27 Distribucion del espacio de trabajo y recorrido de la prendq era LJ&(SE-Ee@n D E E NT
SON,DE TRAZ

Los puestos de entrada y salida de cada puesto deberan estarzserMa OS y una vez se

termine de procesar cada lote en cada estacién de trabajo, el operario deposita en el puesto

siguiente y apunta la hora y fecha de terminado. 3 P U ESTO D E P LAl
4 PUESTO DE SAL
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4.8.4 HORMA DE LA PRENDA

4.8.4.1 PROCESO DE TRAZO Y CORTE

El proceso de trazo y corte, se encarga de elaborar las piezas requeridas segun las medidas
de cada usuario del producto. Sus entradas son las medidas de los usuarios, la descripcion o
muestra de la prenda, moldes de la prenda y la tela. Sus salidas son las piezas cortadas de
acuerdo a las medidas tomadas. Este proceso es responsable de la horma de la prenda
junto con el proceso de disefio.

4.8.4.2 Objetivo del proceso de trazo y corte

Elaborar las piezas que componen las prendas de acuerdo a las medidas de los usuarios del

producto.

4.8.4.3 Descripcion de la situacién actual

El proceso de trazo y corte comienza cuando se envia al operario de trazo a tomar las
medidas del personal. Este toma las medidas, las trae a la empresa, se le entrega una
muestra o descripcion del modelo y con ellas partiendo de los moldes elaborados en disefio,
traza sobre la tela realizando los ajustes correspondientes a las medidas de cada persona.

Una vez cortadas las prendas, se hace un grupo con cada una de ellas por cada usuario,

marca trozos de tela con el nombre del usuario y lo sujeta a cada prenda con un alfiler.

Requisitos de la norma ISO 9000 que aplican para el proceso de trazo y corte
Para este proceso no aplican directamente ninguno de los requisitos de la norma, pero si, el

requisito de la horma del producto, por ello es necesario controlar los parametros de control

del proceso.
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4.8.4.4 Aspectos observados en el proceso de trazo y corte

El trazado y corte de las piezas requiere de una alta concentracion por parte del operario
dado que en aquellos pedidos donde se trabaja sobre medidas, este debe revisar las
medidas de los diferentes usuarios en cada una de las piezas, debe aproximar cada una de
las medidas a la talla industrial y con el molde correspondiente trazar sobre el material
haciendo el ajuste correspondiente.

Cualquier equivocacion en la toma de medidas causa que la horma del producto no sea

conforme a las especificaciones requeridas por el usuario.

Durante el desarrollo de la actividad, se observa que el operario a cargo, debe realizar
operaciones por otros conceptos diferentes al trazo y corte de prendas, tales como arreglos
a uniformes elaborados con anterioridad y pedidos repentinos que provienen de los puntos
de venta que tiene la empresa. Debido a ello, que existen pérdidas por tiempo de
preparacion y transportes y demas, que hacen ineficiente la labor que realiza e imposible la
programacion de actividades. La solucién propuesta consiste en imponer una disciplina a las

actividades, tal como se propuso en el ensamble y terminados.

4.8.4.5 Actividad critica del proceso de trazo y corte

La toma de medidas constituye la actividad critica del proceso, la informaciéon obtenida en

esta actividad afecta directamente la horma de la prenda.
4.8.4.6 Factores a controlar en el proceso de trazo y corte
a) Materiales

No aplica para este proceso

b) Mano de obra

En este proceso intervienen los siguientes cargos:
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Cargo Actividades realizadas

Supervisor de planta e Mantiene la existencia de insumos para la

realizacion de las actividades propias del proceso

Operario de oficios varios e Apoya las actividades realizadas mediante el
marcado de piezas en el corte y el pegado de la

entretela a las piezas

Operario de trazo y corte e Toma de medidas
e Trazo de las prendas

o Corte de las prendas

Tabla 26 cargos y actividades del proceso de trazo y corte

Supervisor de planta

Funciones derivadas del objetivo del proceso

e Suministro de recursos para el desarrollo de las actividades de la planta

Operario de oficios varios

Las funciones y los requisitos para este cargo son las mismas descritas en el proceso de

gestion de taller.

Operario de trazo y corte

e Velar por que las prendas tengan una horma adecuada

e Velar por la satisfaccion del cliente

e Velar por la buena horma de la prenda realizando las correcciones o ajustes a los
modelos una vez entregadas las prendas

o Velar por la buena presentacion de los usuarios de producto, aconsejando a este

durante la realizacion de los ajustes de la prenda.
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Requisitos del cargo:

Educacion: Primaria

Formacion: Curso de patronaje y escalado femenino, modisteria basica
Habilidades: No requiere habilidades especiales

Experiencia: 3 afos de experiencia en corte

Esta actividad debe ser llevada a cabo por una mujer.

Tabla Requisitos para el cargo de operario de trazo

c) Métodos

La horma de las prendas, depende de la toma de medidas, y el traslado de éstas a la prenda
por medio del trazo y el corte de las piezas.
El control del proceso gira en torno a definir procedimientos que minimicen la probabilidad de

cometer errores de medida y confusiones durante el desarrollo de las actividades del

proceso.

La toma de medidas, se hace sobre las siguientes medidas basicas:

Busto

Cintura

Largo Chaqueta
Largo manga

Ancho pufio

Ancho de pecho
Altura busto
Separacion de busto
Largo espalda
Ancho espalda
Largo de falda 6 pantalén

Cadera
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Existen otras medidas, mas sin embargo son utilizadas con muy poca frecuencia, por lo tanto
solamente en determinados casos en los que se considere necesario ya sea por el modelo a
elaborar o por las medidas del futuro usuario del producto, se utilizaran medidas como el

contorno de cuello, ancho de pierna etc.

Para la toma de medidas, hay que tener en cuenta ciertas consideraciones, por ejemplo;
estas se deben tomar preferiblemente con el cuerpo desnudo, o en el caso de que esto no
sea posible se debe utilizar el menor numero de prendas, las cuales no deben afectar

seriamente la talla del cuerpo o interferir con la toma de medidas exactas.

Cuando se toma la medida del contorno de busto no se deberan utilizar sostenes con
relleno, estos deberan ser de material delgado y de ajuste preciso, que no tenga metal u

otros soportes.

Todas las medidas deben tomarse en centimetros y aproximarse por exceso.

Como instrumento de medida se utilizara una cinta métrica profesional o comercial y en lo

posible se debe utilizar la misma cinta métrica para la toma de todas las medidas.

El ajuste de las piezas a las medidas del cliente se hace ajustando el patronaje industrial, a
las medidas del usuario. Por lo tanto se considera necesario definir un instructivo para definir
los pasos a seguir en el paso de las medidas a las piezas de la prenda, durante el trazo y
corte.

Para la realizacién de los ajustes, se ha convenido dejar 2 centimetros de costura en los
costados para todas las prendas y en la union de los traseros de las chaquetas se dejaran

otros dos centimetros adicionales.
Procedimientos del proceso de trazo y corte

o Procedimiento para la toma de medidas

e Procedimiento para el trazo y corte de prendas
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Registros, guias e instructivos
¢ Instructivo para la toma de medidas corporales
e Formato de registro de toma de medidas corporales
e Instructivo para el trazo y corte de prendas

e Formato de orden de produccién
d) Infraestructura y recursos

Tiza para trazo

Papel kraft o papel bond de 50 grms/m’[2 6 superior de 1,5 mts de ancho

Entretela

Cuchilla recta para maquina vertical Blue Streak Il de Eastman machine de 6 pulg.
Cuchilla octogonal para maquina circular manual Jontex de 2 pulg.

Papel cartulina o cartulina de 1,20 por 1 metro.

Cuchilla circular para cortadora de carril de 3 pulgadas
e) Maquinaria

En este proceso se debe utilizar el siguiente tipo de maquinaria
e Cortadora manual de cuchilla circular de 2 pulgadas
e Cortadora de riel de cuchilla de 3 pulgadas

e Cortadora de cuchilla vertical

Se requiere que exista un instructivo para el mantenimiento de la maquina de corte de

cuchilla vertical.

4.8.5 Disponer del producto en el momento indicado

El cliente debe disponer del producto en el plazo convenido en la negociacion, para lo cual

en el proceso de contacto con el cliente se debera verificar que en la planta se pueda

producir este pedido y debera programar la entrada de los lotes a la planta de produccion.

En la descripcion del proceso de gestion de taller realizada en el numeral 8.3 sobre el disefio

del producto, se abordaron estos temas y se concluyd que se requeria de un procedimiento

para la verificacion de la disponibilidad para elaborar un pedido. Por otro lado se dejé
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especificada la necesidad de dejar un registro de la programacion de las actividades de
produccién o cronograma de entrada de los lotes, sin embargo no se especificd el como, ni

que items debia contener este registro.

Programacion de las actividades de produccion

Una vez realizado el loteado del pedido, identificados los lotes, se programan la entrada de
estos a la planta. Esta programacién, se realiza sobre las actividades de ensamble y
terminados, debido a que estas son las que mas tiempo consumen en la elaboracion.

El horizonte para esta planeacién es mensual, los cubos de tiempo son jornadas de 4 horas

y la duracion de las actividades se estiman segun la tabla de tiempos de cada prenda.
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Formato para la programacion de las actividades de produccion.

CREACIONES EXOTICA

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

1% Semana Tard %%///%
2% Semana Tard %%//%
4% Semana Tard %%//%

Lote que queda para el siguiente mes:

Elaboro:
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5 PROCESOS DE DIRECCION

En esta seccion se trataran los procesos de direccién, dado que el plan operativo de
requisitos, comprendia Unicamente aquellos directamente involucrados en la realizacion del

producto y los de apoyo.

5.1 Proceso de planeacion

En el proceso de planeacion se calculan los presupuestos para cada temporada, con el fin
de asegurar los recursos para el funcionamiento. Sus entradas son las ventas de la
temporada anterior y sus salidas son los presupuestos para mano de obra, materiales,
impuesto a las ventas y funcionamiento.

5.1.1 Objetivo del proceso de planeacién

Realizar los presupuestos para cada temporada.

5.1.2 Descripcion de la situacién actual

La elaboracién del presupuesto es realizada por el gerente de manera empirica, se estiman
cantidades para cada temporada y por cada mes se va reservando el dinero destinado a
cubrir la mano de obra y la compra de materiales.

La estimacién de los dineros a utilizar durante cada temporada permite estimar todas las
entradas y salidas de dinero, sirve como apoyo en la toma de decisiones y podra tenerse un
mayor control respecto de las operaciones realizadas, por ejemplo se detecta mas
rapidamente si hay excesivos gastos en materiales, mano de obra o servicios.

Requisitos de la norma ISO 9000 que aplican para el proceso de planeacion

e Numeral 5.1 compromiso de la direccion
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5.1.3 Actividad critica del proceso

La realizacion del plan agregado de produccion es la actividad critica del proceso, a partir de

los resultados del plan agregado, se obtienen los diferentes presupuestos.

5.1.4 Factores a controlar en el proceso de planeacion

a) Mano de obra

En este proceso intervienen los siguientes cargos

Cargo Actividades
Gerente e Aprueba el presupuesto

o Verifica las operaciones realizadas
Secretaria o Determinacion de los pagos a

personal

Facturacién

Manejo de cuentas por pagar a
proveedores

Manejo de cuentas por cobrar a
clientes
Elaboracion 'y presentacion de
informes a gerencia

Registro de entradas y salidas de

dinero para gastos de caja menor

Supervisor de planta

Realizar el presupuesto de
materiales

Realizar el presupuesto de mano de
obra

Presupuestar los gastos de

funcionamiento

Tabla 27 cargos que intervienen en el proceso de planeacién
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Las especificaciones para estos cargos se encuentran en el manual de funciones de la

organizacion

b) Métodos

La elaboracién del presupuesto comienza con la programacién de la produccion, con ella se
obtienen las unidades a producir en el periodo o plan agregado de produccion y a partir de
alli, se obtienen el presupuesto de material para la temporada, la mano de obra requerida
directa e indirecta, los gastos de funcionamiento y el impuesto a las ventas. En este proyecto
se presentan los pasos seguidos para la elaboracién del presupuesto para el segundo

semestre del ano 2004.

Elaboracion del presupuesto para la segunda temporada del afio 2004.

La elaboracion de un plan de produccién, se deriva de los planes a largo plazo de la
empresa, la proyeccién de ventas y la cantidad de dinero disponible en la organizacion para

los meses planeados en un horizonte determinado.

El plan de produccién de la empresa comienza con la estimacion de las unidades a producir
a largo plazo y posteriormente se realiza una planeacién mas detallada de la produccion bajo

un cronograma.

La confeccién de prendas de vestir, para el mercado de consumo, se caracteriza por ser un
mercado estacional, se presentan picos de alta demanda por lo general para los meses de
diciembre, mayo en caso de la confeccion de prendas de vestir femeninas y agosto.

En el caso de dotaciones empresariales la demanda también es estacional y esta desfasada
de la de consumo, lo cual representa una ventaja para la empresa para los meses de baja

demanda de productos.
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CANTIDADES PRODUCIDAS POR MES ANO 2003

; \\//\\/. \\//

A v
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JuNIo wuo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

—&—DOTACIONES MESES
—m@—CONSUMO

Fig. Cantidades producidas por mes
Nota: Las unidades producidas a las que hace referencia este grafico no distinguen tipos de

productos

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

DOTACIONES 155 245 45 0 85 200 100 80 20 0 0 80
CONSUMO 10 130 150 97 150 10 50 50 100 155 188 100
TOTAL 165 375 195 97 235 210 150 130 120 155 188 180

Tabla 28 cantidades producidas por mes

El horizonte de planeacién para la planta es de de seis meses comenzando en enero hasta
junio y otro a partir de julio hasta diciembre y las unidades que se utilizan son en este caso,
la de familia de productos. Una familia de productos consiste en un grupo de productos que
tienen similares requerimientos de demanda, de procesamiento, trabajo y materiales
comunes, en este caso se agrupan bajo este concepto conjuntos chaqueta y falda, conjuntos

de chaqueta y pantalén y conjuntos de blusa y pantalén producidos por la empresa.
En lo que a este proceso concierne, las diversas formas de afrontar la variacion de la

demanda corresponden a estrategias que actian sobre la capacidad ya sea ajustandose a la

demanda o nivelando la capacidad segun sea mas econdmico para la organizacion.
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Factores a tener en cuenta

Las politicas de la empresa incluyen entregar antes o en la fecha pactada con el cliente, un
horario de trabajo de siete de la mafana a cuatro de la tarde de lunes a sabado, y un
maximo de 1 hora extra por dia, sin embargo se sugiere que en caso de necesitar una mayor
produccion, se puede ampliar el horario dado que para la fecha de realizaciéon de este
proyecto, el marco legal laboral permitia tener dos turnos de trabajo en el dia, lo cual sera,

muy conveniente para aumentar la capacidad en los periodos con picos de demanda.

Los costes que se tienen en cuenta a la hora de elaborar el plan de produccion en la

empresa son:

e Costo de mano de obra en dias
e Costo de horas extras
e Costo de contratacion, en este caso para los despidos

e Costo de subcontratacion

Una vez determinadas las cantidades a producir y los tipos de producto, se procede a
determinar cantidades por mes. Para realizar la estimacion, se deben tener en cuenta dos
factores que restringen la cantidad de unidades producidas, el primero de ellos es el capital
de trabajo disponible para los periodos de produccion y el segundo es la capacidad que se

tiene en los diversos periodos.

Limites del plan de produccién

El plan de producciéon se mueve dentro de unos limites dados por la capacidad minima dada

por los trabajadores fijos que posee y la capacidad maxima disponible en la planta.

En la actualidad la empresa cuenta con la siguiente maquinaria:

TIPO DE MAQUINA | CANTIDAD

Magquina plana 6
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Maquina botonadora

Maquina fileteadora

Maquina ojaladora

Presilladora

Maquina de collarin

Maquina pt. invisible

N = = 2 al N —~

Plana de dos agujas

Tabla maquinas utilizadas en la planta

Para la elaboracion del plan de produccion en este caso se tendran en cuenta el tiempo
tomado del proceso que lleva el ritmo de la produccion, el cual es el proceso de ensamble
de la prenda, por ser el que consume mas tiempo (160 minutos promedio) y a su vez
restringe la capacidad dado que para este proceso se emplean las maquinas planas.

Se tienen 8 horas de trabajo diarias, 22 dias habiles promedio por mes en el afio, con un
minimo de dos operarios en planta y dos mas eventuales. Las prendas salen de la planta a
una tasa de 160 minutos por unidad, obtenemos una capacidad minima por mes de 132
unidades y una capacidad maxima por mes de 264 unidades para cuando se tienen 4
operarios trabajando.
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AGOST [SEPTIEMB | OCTUBR |NOVIEM |DICIEMB
JULIO |O RE E BRE RE

CAPACIDAD MAXIMA
ACUM. POR FAMILIA DE
PRODUCTO 264 528 792 1056 1320 1584
CAPACIDAD MINIMA
ACUM. POR FAMILIA DE
PRODUCTO 132 264 396 528 660 792
PRODUCCION RESPECTO
DE ANO ANTERIOR 165 143 132 171 207 198
PRODUCCION
ACUMULADA ESTIMADA
POR MES 165 308 440 611 817 1015

Tabla 30 produccion acumulada por mes

2000

Limites del plan de produccion para el segundo semestre de 2004

1500

1000 -

Unidades

AGOSTO

SEPTIEMBRE

Meses

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

—&— CAPACIDAD

—— CAPACIDAD

MAXIMA ACUM.
POR FAMILIA DE
PRODUCTO

MINIMA ACUM.
POR FAMILIA DE
PRODUCTO

PRODUCCION
ACUMULADA
ESTIMADA POR
MES

Fig 28 Limites del plan de produccion

El criterio para la planificacion de la produccion es el coste total durante el horizonte de

planeacién.

Para la elaboraciéon del plan agregado se decidié utilizar un método de ensayo y error,

debido a que aunque requiere de mas operaciones que los métodos analiticos
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simulacién, permite una mayor comprension en el momento de sustentar una alternativa

propuesta.

El método de ensayo y error requiere de la elaboraciéon de una tabla que permite observar el

coste para el horizonte planeado, teniendo en cuenta los siguientes items:

e Plan necesidades de produccion: Esta casilla muestra las necesidades de
produccion por mes, basadas en las proyecciones de ventas.

e Dias productivos: Dias habiles de cada mes, en la empresa para una jornada de 8
horas diarias.

e Produccién regular: Es la produccion posible de realizar en el periodo, contempla el
plan de necesidades de produccién, y en caso de exceder la capacidad maxima de
la empresa para el mes, el faltante se afiade al mes siguiente.

e Horas disponibles por mes /operario: Son las horas que un operario de trabajo en el
mes en cuestion.

e Horas M.O. regular empleadas en la pccion: Son las horas requeridas para producir
las unidades requeridas.

e M.O. Numero de operarios: Son los operarios que se requieren para confeccionar el
numero de unidades en el periodo.

e Numero real M.O.: Numero aproximado a la siguiente cifra entera de operarios

e Coste M.O. Regular: Coste de las horas requeridas para el ensamble de las
unidades.

e Variacion de M.O: Variacion de la mano de obra de un mes a otro.

e Horas extras afiadidas al periodo: Casilla afadida para el caso en que se decida
trabajar con horas extras. La politica de la empresa frente a las horas extras,
consiste en que estas no deben exceder de una hora extra por dia por trabajador.

e Horas extras por operario: Son las horas extras para cada operario.

¢ Unidades subcontratadas: En el caso en que se requiera subcontratar el ensamble
con talleres satélites.

e Inventario final: Es el inventario que queda faltante o sobrante para el periodo
siguiente.

e Coste posesion y retraso: Es el coste que se debe asumir por poseer la mercancia, y

retraso en la entrega de la misma, la politica de la empresa es entregar antes de la

146



fecha de entrega convenida, por lo tanto no se tiene en cuenta para el periodo en
analisis, sin embargo en las ocasiones que la demanda exceda la capacidad bajo
cualquiera de las soluciones propuestas para paliar las cantidades solicitadas, se
tendra en cuenta segun el contrato en cuestién. Por lo general los costos de
incumplimientos de entrega son proporcionales al monto del contrato.

Horas M. O. Ociosa: Corresponde a la cantidad de horas por debajo de la capacidad

minima de la empresa.

Valores a tener en cuenta para la elaboracion del plan agregado.

Tiempo promedio min/unidad 114,316
Tiempo promedio hrs/unidad 1,905266667
Horas diarias 8
Valor por mes de M.O. con liquidacion $ 549.934,83
Valor por hora con liquidacién $ 3.124,63
Valor por mes sin liquidacién

Valor dia M.O. $ 18.331,16
Valor hora $ 229140

Valor h. extra $ 2.864,24
Coste de subcontratacion promedio/und. $ 8.000,00
Numero de operarios fijos en ensamble $ 2,00
Capacidad maxima de pccion 264
Capacidad minima de pccion 132

Tabla 31 Elementos de entrada para el plan agregado
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PLAN AGREGADO DE PRODUCCION SEGUNDO SEMESTRE 2004

JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE Totales
Plan necesidades de pccién 165 143 132 170,5 206,8 198 1015
Dias productivos 22,5 22,5 24 22,5 22 22,5 136
Produccién regular (unidades) 165 143 132 170,5 206,8 198 1015
horas disponibles por mes/operario 180 180 192 180 176 180 1088
Horas M.O. regular empleadas en la pccion | 314,4 272,5 251,5 324,8 370,0 377,2 1910
M.O. (Numero de operarios) 1,75 1,51 1,31 1,80 2,102 2,10 11
Numero real M.O. 2,0 2,0 2,0 2,0 3,0 3,0 14
Coste M.O. Regular $ 982.286,71 $ 851.31515 $ 785.829,37 $ 1.015.029,60 $ 1.156.141,57 $ 1.178.744,06 $ 5.969.346
Variaciéon de M.O. 0 0,0 0,0 0,0 1,0 0,0 1
Horas extras afnadidas al periodo 0 0 0 0 24 0 24
Horas extras por operario 0 0 0 0 8 0 8
Coste horas extras $ - 3 -9 -9 - $ 68.74185 $ - $68.742
Unidades subcontratadas 0
Coste subcontratacion 0 0 0 0
Inventario final 0 0 0 0 0
Coste posesion y retraso 0
Horas M. O. Ociosa 45,631 87,54686667 | 132,5048 35,15203333 0 0 301
Coste M.O. ociosa $ 104.558,65 $ 200.604,46 $ 303.620,85 $ 80.547,20 | $ - $ - $ 689.331
Coste total $ 6.727.419

Tabla 32 plan agregado de produccién
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El proceso de elaboracién del plan agregado puede probarse bajo diferentes circunstancias

para estimar el coste mas bajo, analizando diferentes alternativas.

Con la elaboracion del plan agregado, se obtiene un presupuesto para la mano de obra de

los operarios de ensamble. Queda entonces pendiente la estimacion del presupuesto total

para la mano de obra, materiales, y gastos de funcionamiento.

Para el area de disefo se tiene presupuestado el siguiente numero de horas

Valor hora: 5000 pesos

Numero de horas semanales: 16
Valor mensual: 320000

Se debe realizar también un presupuesto de los materiales de disefio

Presupuesto de personal para la temporada

Cargo julio agosto septiembre octubre noviembre diciembre
Operario $ $ $ $

de | ggrome71 | ssiatsis | S 78582937 | $1.01502060 | 4 oo, oo | 11787440
maquina 6
Terminado $ $ $ $

S 54993483 | 54903483 | © 54993483 | § 549.93483 | ;693483 | 549.934,83
L $ $ $ $

Disefiador | 4,0 0,00 | 32000000 | § 32000000 | § 32000000 | o0 oo | o0 B oo
$ $ $ $

Celador | i nras | sagomags | O 54993483 | § 54993483 | fuo i on | pag g
. $ $ $ $

Secretaria | 51993483 | 54003483 | © 54993483 | § 549.934.83 | ;093483 | 54993483
Oficios $ $ $ $

varios | 549.934.83 | 549.934,.83 | ° 94993483 | § 549.934.83 | /993493 | 549.934.83
$ $

$ $

Gerente 1.200(.)000,0 1 200000,00 | § 1:200.000,00 | §1.200000,00 | 4 50090000 1.200(.)000,0
Supervisor $ $ $ $

de planta | 600.000,00 | 600.000,00 | ® ©00.000,00 | § 600.000.00 | 50400000 | 600.000,00
$ $ $ $

Vendedor 549.934.83 | 549.934.83 $ 54993483 | $ 549.934,83 540.934.83 | 549.934.83
$ $

$ $
Total 5.8516960,8 572068030 | § 5.655.503,52 | $5.884703,75 | ¢ 0\ 0 o) 6.0481.418,2

Tabla 33 presupuesto de personal

Con las previsiones de ventas se realiza el presupuesto de materiales
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Presupuesto de materiales

Concepto julio agosto septiembre octubre noviembre di
Unidades | $ 165,00 | $ 143,00 | § 132,00 | $ 170,00 | § 206,00 | $
Telas $ 6.172.650,00| $ 5.349.630,00| $ 4.938.120,00| $ 6.359.700,00| $ 7.706.460,00| $ 7
Insumos | §  100.000,00| $ 100.000,00| $ 100.000,00 | $ 100.000,00 | $ 100.000,00 | $
Total $ 6.272.650,00| $ 5.449.630,00| $ 5.038.120,00| $ 6.459.700,00| $ 7.806.460,00| $ 7
Tabla 34 presupuesto de materiales
Presupuesto gastos de funcionamiento
Concepto julio agosto septiembre octubre noviembre diciembre
Agua $ 40.000,00 | $ 40.400,00| $ 40.804,00| $ 4121204 $ 41.62416| $ 42.040,40
Luz $ 400.000,00| $ 404.000,00| $ 408.040,00]| $ 41212040 $ 416.24160| $ 420.404,02
Gas $ 15.000,00 | $ 15.150,00| $§ 15.301,50| $ 15454521 $§ 15.609,06| $ 15.765,15
Teléfono | §  200.000,00| $ 202.000,00| $§ 204.020,00| $ 206.060,20| $ 208.120,80| $ 210.202,01
Recursos | $ 100.000,00| $ 101.000,00| $ 102.010,00| $ 103.030,10| $ 104.060,40| $ 105.101,01
Total $ 755.000,00 $ 762.550,00 $ 770.17550 $ 777.877,26 $ 785.656,03 $ 793.512,59

Tabla 35 presupuesto de funcionamiento

El presupuesto también debera incluir las salidas correspondientes para el pago de

obligaciones, tales como Impuestos(a la renta y el impuesto a las ventas), industria y

comercio y camaras de comercio.

Esto debera ser contemplado en un procedimiento para la realizacion del presupuesto para

el semestre

c) Materiales

No aplica para este proceso
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d) Maquinaria

No aplica para este proceso

e) Infraestructura y recursos

Este proceso requiere de un computador con especificaciones minimas de:

e Procesador 486 o superior
e Sistema operativo Windows 3.1, version superior o Linux equivalente
e Procesador de texto

e Hoja de calculo

6. PROCESOS DE APOYO QUE NO FUERON CONTEMPLADOS DURANTE LA
REALIZACION DEL PRODUCTO

6.1 PROCESO DE MEJORA CONTINUA

El proceso de mejora continua, se encarga de la etapa de verificacion del sistema de gestion
de la calidad, recoge toda la informacién de los procesos de la empresa y la lleva a la
gerencia. Este proceso es el que propone las acciones correctivas y preventivas basandose
en los resultados que provienen de cada proceso.

Sus entradas son la informacion que proviene de los indicadores de los procesos y sus

salidas, son el plan de acciones correctivas y preventivas de la organizacion.

6.2 Objetivo del proceso de mejora continua

El objetivo de este proceso es verificar y controlar el funcionamiento del sistema de gestién

de la calidad.
6.3 Descripcion de la situacién actual
Actualmente no existen procedimientos para la retroalimentacion de un sistema de gestion

de la calidad.

6.4 Factores a controlar en el proceso de mejora continua
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a)Mano de obra

Este proceso se asigné a los siguientes cargos

Cargo Actividades

Supervisor de planta ¢ Recoge la informacion de los procesos

e Realiza auditoria interna

Gerente e Propone plan de acciones correctivas y

preventivas

Tabla 37 Cargos que intervienen en el proceso de mejora continua

Los requisitos para estos cargos se especifican en el manual de funciones de la

organizacion.

b) Métodos

En este proceso se realizan las siguientes actividades:
e Auditoria interna
e Formulacién de plan de acciones correctivas

e Recoleccion de la informacion

Por lo tanto se propone la implementacion de los siguientes procedimientos

e Procedimiento para la elaboracién de auditorias internas
e Procedimiento para la elaboracion del plan de acciones correctivas
e Procedimiento para la presentacién de informes mensuales

e Procedimiento para el control de documentos

c)Materiales

No aplica para este proceso
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d)Infraestructura

No aplica para este proceso

e)Maquinaria

No aplica para este proceso

7. SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL SISTEMA

Hasta este punto este trabajo ha abordado la planeacion del sistema, mas sin embargo
deben disefarse también los métodos para la revision del mismo.

El seguimiento se realiza con el fin de establecer el estado actual del sistema y tomar
decisiones basadas en hechos. Este seguimiento constituye una parte del proceso de

mejoramiento de planear, hacer verificar y actuar.

En este proyecto se propone un sistema de seguimiento que incluya aspectos mas alla del
control a los procesos requerido por la norma, esto debido a que un sistema de gestion de la
calidad o cualquier metodologia implementada por la direccion como parte de una
estrategia, debe ser medida para verificar su impacto en la organizacion.

La medicion de los procesos de la norma se realiza cuando esta sea aplicable, es decir que
al proceso se le pueda realizar un seguimiento y en consideracién del autor del proyecto,
dependiendo del impacto que tenga en la calidad del producto.

Procesos que requieren medicién en el sistema de gestion de la calidad

Proceso Impacto en la calidad
Compras Alto
Atencidn al cliente Alto
Trazo y corte Alto
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Gestion de taller Alto
Disefio Alto
Planeacién Alto
Mejora continua Alto

Tabla 38 impacto sobre la calidad de los procesos

7.1 Objetivo del sistema de seguimiento

El seguimiento aplicado al sistema de gestidn de la calidad, pretende controlar el desempefio
del sistema, y a largo plazo medir el impacto que este tiene en la organizacion. Esto es,
partiendo de que todas las decisiones de la direccién, se materializan en la empresa y los

resultados retornan en dinero a corto y largo plazo.

El seguimiento y control de los procesos se realiza con el objeto de demostrar la capacidad

de los procesos para alcanzar los resultados planificados

El seguimiento debe realizarse sobre las areas que retornen la informacion necesaria para
mantener el sistema, estas areas también dependen de la estrategia de cada organizacion,

un ejemplo de las perspectivas a evaluar en cualquier empresa serian las siguientes:

Area financiera

Area del cliente

Perspectiva interna
Perspectiva capital intelectual
Perspectiva del entorno

Perspectiva competitiva

El sistema de informacién debe permitir entonces a CREACIONES EXOTICA conocer si se

estan cumpliendo sus objetivos.

Objetivos de la empresa

Objetivos estratégicos de la organizacion
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e Cubrir el 80% de las empresas de mas de 20 empleados que requieran dotacion a
nivel regional.
e Incursionar en el mercado a nivel nacional atendiendo un minimo de cuatro

empresas fuera del area metropolitana de Bucaramanga.

Objetivos de calidad

e Mantener y hacer crecer la cuota del mercado actual a través de la mejora continua
de la organizacion

e Mejorar continuamente el nivel de satisfaccion de los consumidores

e Implementar, mantener y mejorar un sistema de gestion de la calidad en la

organizacion.

Adicionalmente, como se dijo anteriormente, la empresa debe evaluar el impacto del sistema
de gestién de la calidad en la organizacién, el cual se debe reflejar en los resultados
financieros de la organizacién. Por ello se deben incluir indicadores que midan el resultado
de las acciones tomadas en los activos de la empresa. Desafortunadamente, los resultados
de un sistema de gestibn de la calidad en la empresa, se observaran a largo plazo,
probablemente después de un afio o dos, dado que el ciclo de compra de los clientes es en

su gran mayoria anual.

Por otro lado la empresa debera medir los resultados de la implementacion del sistema en su
personal y de si de alguna manera se estan observando compromiso y retorno por parte de

los trabajadores.
Tenemos entonces que las areas que se consideran mas influyentes para determinar el

cumplimiento de los objetivos son: El desempefio de los procesos, los clientes y la

perspectiva interna.
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Fig. 29 Areas de seguimiento

En este caso a todas las areas se le dara la misma importancia o peso, y dado que es una
microempresa, maneja pequefios volumenes, debe tomar acciones rapidamente y la
informacién no requiere de mucho esfuerzo para ser recolectada, se recomienda que se
realice una revision mensual de todos los indicadores. Posteriormente segun se considere
necesario se podra determinar plazos mas largos para la revision de algunos de ellos, como
por ejemplo los que tengan que ver con la rentabilidad, presupuesto o crecimiento de la

cuota de mercado.

Este sistema de informacion esta enfocado a evaluar el desempefio del sistema de gestién
de la calidad, pero es posible complementarlo con la planeaciéon estratégica de la

organizacion y sus objetivos estratégicos.

7.2 Indicadores del sistema de informacién

7.2.1 Area financiera

Rentabilidad

Objetivo: Medir la productividad de los fondos invertidos en una empresa

Utilidad neta
Rentabilidad/Activo total =

Activo total
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Utilidad neta
Rentabilidad del patrimonio =

Patrimonio

La rentabilidad, dado que en el momento, no se tiene ningin comparativo, se considerara
buena si es igual o superior a la tasa promedio mensual nacional de interés, si el aumento
pasa del 10% se considerara excelente para los dos indicadores. Deficiente, sera cualquier

resultado inferior.

Liquidez

Objetivo: Medir la capacidad de la empresa para atender sus compromisos de corto plazo

Activo corriente - Inventario
Prueba Acida

La liquidez, dado que Pasivo corriente )mparativo, se considerara

aceptable si es superior a la del mes, o periodo anterior, si el aumento pasa del 20% se

considerara excelente.
La direccion debera evaluar en el largo plazo, junto a con las estrategias tomadas, si el

sistema de gestioén e la calidad ha tenido un impacto positivo en los resultados financieros de

la empresa.

7.2.2 Clientes

Objetivo: Medir el desempefio de la organizacion frente al cliente.

Variacion de la cuota de

# Clientes mes afo anterior - # Clientes mes actual
Mercado:

Variacion del

Volumen de . . ~ . . .
Unidades vendidas/mes aifio anterior - Unidades vendidas en el mes
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ventas

Se considerara deficiente, si la variacion es negativa, aceptable si es igual, y excelente si
supera el numero de empresas del afio pasado.

Para el primer afio de instalacion, el proceso se evaluara con respecto al mes anterior, esto
se hace porque la idea de la organizacién es que el volumen de ventas se mantenga.

Indice de satisfaccion del Promedio de satisfaccion del cliente,

cliente En la encuesta realizada

El valor 5 es excelente, 4.9 aceptable y 4 deficiente

7.2.3 Perspectiva interna:

La perspectiva interna tiene que ver con la participacién del personal en el proceso, se

pretende medir en este caso que tan involucrado esta el personal en el sistema.

indice de creatividad - # de sugerencias aceptadas

# de sugerencias recibidas

La participacién del personal, se considerara excelente a partir de la primera sugerencia

implementada, de lo contrario, se considerara deficiente.

Aunque se ha definido un proceso de mejora continua, la calificacion de este indicador se
colocara en la perspectiva interna en la presentacion de resultados, esto debido a que la
existencia de no conformidades, también refleja el compromiso del personal con la

organizacion.
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7.2.4 Procesos:

Son todos aquellos indicadores del sistema que como tal brindan informacién acerca

cumplimiento de los objetivos de cada proceso.

Callificacion del cliente a los procesos

del

Proceso Nombre indice

Disefio Percepcion cliente sobre disefio | Promedio calificacion del cliente
sobre el disefio

Trazo y corte | Percepcion cliente sobre horma | Promedio calificacién del cliente
sobre la horma

Gestion  de | Percepcion cliente sobre | Promedio calificacion del cliente

taller Terminados sobre el aspecto de la prenda

Gestion  de | Percepcion cliente sobre | Promedio calificacion del cliente

taller costura sobre la calidad de las costuras

Compras Percepcién cliente sobre | Calificacion del cliente sobre la

material calidad del material

Tabla 39 Calificacién del cliente a los procesos

DEFICIENTE

ACEPTABLE

EXCELENTE

Fig. 30 Calificacion del indicador

Indicadores de desempenio de los procesos
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Proceso Nombre Objetivo Indice
Compras Desempefo Suministrar el producto # Ordenes de compra diligenciadas correctamentg
en la entrega | requerido en el momento 4 de Ordenes de compra recibidas
indicado
Disefio Desempefio | Suministrar los modelos | Cumpli6 la fecha propuesta (si) — (no)
del disefio a elaborar en la empresa
en el momento requerido
Gestion de | Desempeino | Entregar los pedidos en | # pedidos entregados a tiempo - #
taller de la gestion | el momento solicitado pedidos solicitados en el mes.
de taller
Atencion al | Desempefio | Elaborar los pedidos de
cliente de la | acuerdo con las | # quejas presentadas por
atencion  al | especificaciones del | diferencias entre los modelos
cliente cliente. pactados y los entregados
Planeacion | Desempefio Elaborar el presupuesto | Dinero presupuestado para el
de la | del periodo periodo- Dinero gastado en el
planeacion periodo
Mejora Desempefio | Revisar el sistema de | No conformidades encontradas
continua del gestion de la calidad

mejoramiento

Tabla 40 Indicadores de desempeno de los procesos

Proceso Impacto en la calidad
Compras Alto
Atencidn al cliente Alto
Trazo y corte Alto
Gestion de taller Alto
Disefio Alto
Planeacion Alto
Mejora continua Alto

Tabla 41 Impacto de los procesos en la calidad del producto

7.3 Calificacion de los procesos
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7.3.1 Compras:

Percepcion cliente sobre material:

El valor 5 es excelente, 4.9 Aceptable e inferior deficiente
Desempefio en la entrega:

100% excelente, 90% o inferior deficiente

7.3.2 Trazo y corte:
Percepcion cliente sobre horma

El valor 5 es excelente, 4.9 Aceptable e inferior deficiente

7.3.3 Gestion de taller:
Percepcion cliente sobre terminados y costuras:
5 Excelente, 4.9 Buena, 4.5 6 menor deficiente

Entrega de pedidos: Menor de cero : Deficiente, Cero excelente

7.3.4 Contacto al cliente:
Desempefio de la atencion al cliente

0 Excelente, 1 Deficiente
7.3.5 Planeacion
Desempefio de la planeacion

Valor positivo excelente, Valor Negativo Deficiente

Informe del estado del sistema

7.3.6 Mejora continua

Desempefio del mejoramiento:

0 Excelente, valor diferente se considera deficiente.

7.3.7 Diseno

Percepcion del cliente sobre el disefio
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5 excelente, 4.5-4.9 aceptable, inferior: deficiente

Desempefio del disefio

Entregado a tiempo : excelente, de lo contrario deficiente

7.4 Presentacion de resultados

Se propone inicialmente, una revision mensual, esto con el propésito de crear un habito y

debido a la necesidad de conocer los resultados lo mas pronto posible.

La informacion debe ser presentada de manera amigable a la direccién y a todo el personal

involucrado, por lo tanto es necesario que se disponga de esta informacion en algun punto

visible de la organizacién donde se observe el resultado del indicador.

Los iconos de informacion son:

DEFICIENTE

ACEPTABLE

EXCELENTE

® O

Tabla 42 iconos de calificacién de los procesos

PROCESOS
Proceso Nombre Valor Estado Estado
Compras Desempefio en la

entrega

Percepcién del

cliente sobre el
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material

Gestion de taller Percepcién del

cliente sobre costura

Percepcion del
cliente sobre
terminados

Desempefio del

proceso de gestion

de taller

Disefio Percepcién del

cliente sobre disefo

Desempefio del
proceso
Trazo y corte Percepcién del

cliente sobre la

horma

Tabla 43 formato de presentacion de resultados de indicadores procesos

Clientes
Area indice Valor Estado Estado
Ventas Variacion de la cuota de
mercado
Variacion del volumen de
ventas
Entrega a tiempo
Cliente indice de satisfaccién del
cliente
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Tabla 44 formato de presentacion de resultados de indicadores clientes

Perspectiva interna

Area

Nombre

Valor

Estado

Talento humano

indice de creatividad

Mejora continua

Desempefio del

mejoramiento

Tabla 45 formato de presentacion de resultados de indicadores personal

Financiera
Aspecto indice Valor Estado
Resultado total Estado de la
empresa
Rentabilidad Rentabilidad
patrimonio
Rentabilidad Rentabilidad activos
liquidez Prueba Acida

Tabla 46 formato de presentacion de resultados de indicadores Financieros
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Debido a que el fin de una empresa es generar utilidades, el resultado total dependera del
resultado de los indicadores de rentabilidad y liquidez, de la siguiente manera:

Excelente : 3 indicadores Excelente

Aceptable: 2 indicadores de rentabilidad excelente y liquidez aceptable

Deficiente: cualquier resultado inferior.

8. AUDITORIA

La auditoria al sistema de gestion de la calidad consiste en la verificacion periédica del
sistema, con el fin de detectar no conformidades con la norma, lo propuesto en la
planificacion del sistema o los requisitos del producto y esta contemplada en la norma 1SO
9000 en el numeral 8.2.2.

Para ello se ha disefiado un procedimiento, el cual se adapta a las caracteristicas de la
organizacion y permite a su vez retroalimentar la direccion, que permite cumplir parcialmente
con el requisito 5.6 de la norma.

La periodicidad de esta auditoria es semestral, se le llama auditoria interna o de primera

parte y debe controlarse el personal que la realiza.

La auditoria interna puede ser realizada por personal que pertenece a la compafia, para
ello, el personal que la realiza debe tener formaciéon en sistemas de gestion de la calidad

basados en la norma ISO 9000 como auditor interno.

8.1 Procedimiento para la realizacién de la auditoria.
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La auditoria interna se realizara sobre todas las areas de la empresa, entrevistando a cada
uno de los responsables o participantes del mismo, del proceso. Si el auditor es responsable
de algun proceso, debera buscarse algun sustituto para el proceso, el cual debera cumplir

con los requisitos de formacion especificados.

Fig. 31. Pasos de la auditoria

El auditor elabora un programa de la auditoria para cada uno de los cargos, para tal

actividad, debe elaborarse un formato que contenga minimo los siguientes items.

Proceso Auditado Fecha de la auditoria

Nombre del proceso Cargo del auditado Fecha

Tabla 47 items del formato de programa de auditoria

El auditor interno informa con una semana de anterioridad al responsable del proceso, la
fecha de auditoria con una semana de anticipacion y procedera a la realizacién de las

entrevistas de cada uno de los procesos.

La auditoria interna debe incluir la revision de la infraestructura requerida en los procesos, la
cual se debe hacer implicitamente revisando el cumplimiento de lo descrito en la

planificacion del producto.
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8.2 Presentacion de los resultados de la auditoria interna realizada en CREACIONES
EXOTICA

Los resultados de la auditoria deben presentarse en un formato, en donde el auditor interno,
evaluara si el proceso es conforme o no lo es, anotara las observaciones que estime

convenientes respecto a la no conformidad.

Nombre de proceso Calificacién Observaciones

Tabla 48 items del formato de presentacion de resultados de auditoria

La auditoria interna no debe preocuparse por el hecho de que la no conformidad, sea menor
0 mayor, su labor esta encaminada, a determinar las no conformidades del sistema. La no
conformidad mayor compete a las auditorias externas y se refiere a incumplimientos de
requisitos del cliente, de la norma, o algun hallazgo que afecte o comprometa la calidad del
producto o servicio. La no conformidad menor, se refiere a que existan inconsistencias u

otro hallazgo pero que no comprometan la calidad del producto o servicio.

9. Implementacion y resultado de auditoria

9.1 Implementacién

9.1.1 Pasos de la implementacion del sistema de gestion de la calidad en la empresa
CREACIONES EXOTICA
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Para la implementacion del sistema de gestion de la calidad, se debieron realizar las
siguientes reuniones y capacitaciones con el personal con el objeto de poner en practica los
desarrollado en la planificacion del sistema de gestién de la calidad, la planificacion del

producto y generar el ambiente de trabajo necesario requerido por el numeral 6.4

I) REUNION CON LA DIRECCION DE LA EMPRESA

Se elaboré un analisis DOFA, en conjunto con la gerente, el cual determinaron las
estrategias mas adecuadas a seguir por la organizacion y si era necesaria la implementacion
de un sistema de gestion de la calidad.

En esta reunion se explico a la direccion, en que consiste un sistema de gestion de la
calidad, cual seria en general la serie de pasos a seguir para la implementacion, en que
consiste la certificacion en calidad y la importancia de un sistema de gestién de la calidad
dados los posibles beneficios que se obtienen, al reducir los costes por reproceso, busqueda
de la satisfaccion del cliente, mayor organizacién de la empresa, tener un control de los
procesos, verificaciéon del estado de la empresa a través de la revision del sistema y

definicién de responsabilidades a cada empleado.

1) REUNION CON LA DIRECCION DE LA EMPRESA

Se redefinieron junto con la gerente, la misién, la vision, los principios de la organizacion y la

politica de calidad.
[1) REUNION CON LA DIRECCION DE LA EMPRESA
Se llevé a cabo una reunién con la gerente de la empresa, para determinar los requisitos del

cliente, y las caracteristicas del producto. Esto como parte de la definicion de los elementos

de entrada para la planificacién de la realizacién del producto.

IV) REUNION CON LA DIRECCION DE LA EMPRESA
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Se determinaron los procesos de la organizacion, y se sometieron a aprobacion de la

gerencia.

V). SENSIBILIZACION

Se llevé a cabo una reunion con el personal de la empresa con el propdsito de comunicar el

porqué de un sistema de gestién de la calidad

Temas a tratar:
¢ Que es un sistema de gestion de la calidad
e Beneficios de un sistema de gestién de la calidad
e Que esla norma ISO 9000
e Porque la norma ISO 9000

VI. COMUNICACION DE LA ESTRUCTURA DEL SISTEMA

Se llevé a cabo una reunién con la organizacion para dar a conocer la estructura del sistema
de gestién de la calidad.
Se trataron los siguientes temas:

e Que es un proceso

e Cual es mi proceso

e Como contribuye mi labor a la satisfaccion del cliente

VII). REUNION CON LOS RESPONSABLES DE CADA PROCESO

Una vez elaborada la planificacion de la realizacion del producto, se llevaron a cabo
reuniones con cada responsable de cada proceso y se les pidié que elaboraran los
respectivos procedimientos para llevar a cabo las actividades que correspondian a lo

planteado en la elaboracién del producto.

VIIl) DEFINICION DE LAS REGLAS DE COMPORTAMIENTO EN LA EMPRESA
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Junto con la direccion de la empresa, se definieron las reglas de comportamiento dentro de

la empresa para el funcionamiento del sistema de gestion de la calidad.

IX) COMUNICACION DE LOS PRINCIPIOS DE LA ORGANIZACION, POLITICA DE
CALIDAD Y REGLAS DE COMPORTAMIENTO DENTRO DE LA EMPRESA

Se llevé a a cabo una reunién con todo el personal, para dar a conocer los principios de la

organizacion, la politica de calidad, la misién y la vision.

X) IMPLEMENTACION DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

Después de recibida la informaciéon de cada responsable de cada proceso, se realizaron
reuniones con todo el personal, una reunioén por proceso con todos sus participantes, para
explicar los procedimientos, los registros y el como llenarlos.

Se llevé a cabo también una evaluacion, acerca de la politica de la calidad de la

organizacion, de la misién y de la vision para determinar si se comprendia el significado de la

misma.

Xl). REALIZACION DE LA AUDITORIA INTERNA
Pasado un mes de la explicacién de los procedimientos, se llevé a cabo la auditoria interna

de calidad, siguiendo el procedimiento descrito en la planificacion del sistema de gestion de

la calidad.

9.2 Resultados de la auditoria interna realizada en creaciones exoética

9.2.1 PROGRAMA DE AUDITORIA INTERNA EN CREACIONES EXOTICA

AUDITOR 1: DANIEL HERNANDEZ GUERRA
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AUDITOR 2: LAURA AMAYA JAIMES

PROCESO CARGO DEL AUDITOR FECHA DE LA
AUDITADO AUDITORIA
COMPRAS SUPERVISOR DE LAURA AMAYA | OCTUBRE 5
PLANTA JAIMES
CONTACTO CON EL | VENDEDOR LAURA AMAYA | OCTUBRE 6
CLIENTE JAIMES
GESTION DE SUPERVISOR DE LAURA AMAYA | OCTUBRE 7
TALLER PLANTA JAIMES
PLANEACION GERENTE DANIEL OCTUBRE 8
HERNANDEZ
TRAZO Y CORTE OPERARIO DE TRAZO | DANIEL OCTUBRE 9
Y CORTE HERNANDEZ
DISENO DISENADOR DANIEL OCTUBRE 13
HERNANDEZ
MEJORA SUPERVISOR DE LAURA AMAYA | OCTUBRE 14
CONTINUA PLANTA JAIMES

9.2.2 RESULTADO DE LA AUDITORIA INTERNA REALIZADA EN CREACIONES

EXOTICA

FECHA : OCTUBRE 20 DE 2004

DESARROLLADA POR : DANIEL HERNANDEZ GUERRA

ESTADO GENERAL DEL SISTEMA : NO CONFORME

PROCESO

CALIFICACIO
N

OBSERVACIONES
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No estan elaborados todos los expedientes

CONTACTO CON
N.C. de las negociaciones
EL CLIENTE
e Aunque las telas se encuentran almacenadas
correctamente, en un sitio apropiado que
evita la exposicion al sol, no sucede lo mismo
COMPRAS N.C.
con las entretelas y los hilos. Se sugiere
aplicar lo propuesto en la planificacion de la
realizacion del producto.
e Las hojas de producto, no han sido
DISENO N.C. implementadas en los modelos escogidos.
GESTION DE c
TALLER
PLANEACION C
MEJORA N.C e No se tiene evidencia escrita, de los
CONTINUA o requisitos de los operarios en el taller,
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especificados en el manual de funciones de
la organizacion.

Se debe definir un procedimiento para la
recoleccion de la informacion de los

inventarios.

TRAZOY CORTE

N.C.

Aunque el formato de toma de medidas
antiguo posee las medidas requeridas para la
elaboracion de la prenda, es necesario

implementar el formato sugerido.

9.3 Plan de acciones correctivas y preventivas para CREACIONES EXOTICA

FECHA: OCTUBRE DE 2004
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PROCES

NO CONFORMIDAD U

ACCION PREVENTIVA O CORRECTIVA A

¢ OBSERVACION TOMAR
CONTACT
O CON EL No estan elaborados Tener para diciembre, organizados
CLIENTE todos los expedientes los expedientes de las
de las negociaciones negociaciones hechas desde el
mes de octubre.
COMPRA
S Aunque las telas se
encuentran
almacenadas
correctamente, en un
sitio apropiado que Tener implementado para el mes
evita la exposicién al de diciembre el estante necesario
sol, no sucede lo para el almacenamiento de los hilos
mismo con las segun lo propuesto en la
entretelas y los hilos. planificacion de la realizacion del
Se sugiere aplicar lo producto
propuesto en la
planificacion de la
realizacion del
producto.
DISENO
Las hojas de producto, )
"o han sido Para el mes de r?owembre, todos
mplementadas en los los modelos rea’hzados en I.a
modelos escogidos. empresa .deberan estar registrados
en las hojas de producto
MEJORA No se tiene evidencia Solicitar a los trabajadores las hojas
CONTINU escrita, de los de vida con sus respectivos
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requisitos de los
operarios en el taller,
especificados en el
manual de funciones de
la organizacion.

Se debe definir un
procedimiento para la
recoleccion de la
informacion de los

inventarios.

soportes

Tener definido, para el mes de
Noviembre, un procedimiento para

la realizacion del inventario

TRAZOY
CORTE

Aunque el formato de
toma de medidas
antiguo posee las
medidas requeridas
para la elaboracion de
la prenda, es necesario
implementar el formato

sugerido.

Implementar el formato descrito en
el manual de la calidad de la

organizacion

REVISO Y APROBO:

GERENTE
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10 Conclusiones y recomendaciones

e La planeacion de la produccion, permitira a la empresa disponer de un mayor control
sobre el cumplimiento de los objetivos estratégicos. Por ejemplo el no cumplimiento
de lo proyectado, es un reflejo de que la empresa no esta cumpliendo los objetivos
planteados, o un excesivo gasto, sera consecuencia de alguna decision tomada,
que valdra la pena analizar para determinar su conveniencia a la organizacion.

e La definicién de un manual de funciones de la organizacion, da a la organizacion
una herramienta clara para la contratacion de personal y para la definicion de las
funciones de cada integrante de la empresa.

e El establecimiento de procedimientos permitird a la organizacion mantener en el
tiempo la forma de llevar a cabo los procesos y actividades, independientemente de
quien sea el responsable en su momento.

e El sistema de informacién planteado, retroalimentara a la direccién y a todos los
integrantes, sobre el estado actual de la organizacién, permitiendo asi, tomar
decisiones mas rapidamente y vincular al personal con los objetivos de la
organizacion.

e Un proceso, no es simplemente un conjunto de actividades mutuamente
relacionadas que transforman entradas en salidas. Cuando se describe un proceso,
se esta mostrando como es que se interrelacionan las unidades funcionales de la
organizacion, los recursos y las personas. Las funciones del personal, estan mas
relacionadas con los procesos, en los cuales estas estan involucradas, que con las
unidades funcionales a las cuales pertenecen. Por ello es que las funciones y los

perfiles de los cargos, para cumplir estas funciones, se derivan de los objetivos de
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los procesos. Por ello, este enfoque sobre los procesos, debera ser tenido en cuenta
siempre que se realicen cambios en los manuales de funciones de la organizacion.

Un sistema de gestion de la calidad, es una herramienta, por medio de la cual las
empresas se acercan mas a las necesidades del cliente, debe ser vista como tal y
complementada con otras actividades propias de la administracion, no se debe
olvidar que el sistema implementado en este proyecto, es sélo uno de los medios por
los cuales se pretende la mejora continua de la organizacion. Depende del esfuerzo
constante de la gerencia, la revision del sistema y la aplicacion de otras técnicas que
complementadas con el sistema de gestion de la calidad, ayuden a la empresa a
ofrecer un producto que se acerque mas a las necesidades del cliente y represente

para este un mayor valor agregado.

Los sistemas de gestion de la calidad, se enfocan hacia la eficacia, por ello aunque
durante el proyecto se simplificé la documentacién dado que el contexto donde se
desarrolla es una microempresa, es necesario implementar medidas que también

procuren la eficiencia de las operaciones realizadas en los diferentes procesos.

El motor de los sistemas de gestion de la calidad son los trabajadores de la
empresa. por ello se debe retroalimentar constantemente a los operarios y demas

personal el motivo de la implantacién del mismo.

Este trabajo, constituye la armazon, via o canal por el cual se va a ejecutar el
sistema, sin embargo, dado los entornos actuales son altamente dinamicos y se
encuentran sometidos a cambios constantes. Por lo tanto en las primeros meses
después de la implementacién especialmente, se debe estar atento a los cambios
necesarios en los procedimientos o cualquier aspecto de lo planteado que puedan

beneficiar el objetivo de la empresa.

La vinculacion del cliente por medio del la informacién suministrada en la encuesta,
constituye en un medio de mejoramiento de gran importancia para la organizacion,

ya que esta es la via principal de acercamiento a las necesidades del cliente.
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El procedimiento definido en el proceso de disefo, para la definicion de los
elementos de entrada al disefio y desarrollo, constituye una herramienta para
acercarse mas al consumidor. Sin embargo deben analizarse aspectos adicionales
acerca del tipo de consumidor, orientados a determinar si este es realmente el
producto que el consumidor esta buscando y cual es la posicion de este producto

frente a ofertas similares en el mercado.

Se recomienda establecer métodos para llevar el inventario de una manera mas
eficiente. El sistema actual, llevado a mano, demora y hace de la labor de
contabilizaciéon del mismo un procedimiento dispendioso y poco motivante para el
personal. En la actualidad, existen paquetes informaticos de bajo coste, que

facilitarian esta labor.
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