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RESUMEN

TITULO: DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE GESTION DEL CICLO DE
VIDA DEL PRODUCTO (PLM) EN LA EMPRESA CHIC MARROQUINERIA LTDA. MODALIDAD
PRACTICA EMPRESARIAL.*

AUTOR: JUAN CAMILO GONZALEZ RUEDA.**
PALABRAS CLAVES: PLM, MARROQUINERIA, PYME, ESTRATEGIA
CONTENIDO

El contexto econdmico actual, las nuevas tendencias del consumidor caracterizadas por una mayor
consciencia en el gasto y el aumento del porcentaje de los ingresos de la canasta familiar
destinados al consumo del sector moda y ocio y las condiciones propias del sistema moda, donde
los productos presentan una estructura simple, directa y un corto ciclo de vida exigen a las
empresas replantear sus estrategias de disefio, produccién, comercializacion y marketing con el
propésito de alcanzar un nivel de competitividad que les permita mantenerse vigentes en el
mercado.

Frente a este escenario, Chic Marroquineria Ltda. se encuentra en un proceso de renovacion de
marca a través de la implementacién de cambios en distintas &reas de la organizacion que le
permitan responder asertivamente a los requerimientos del mercado; asi, explora huevos métodos
para llevar a cabo las actividades empresariales, actualizando las condiciones de produccion e
implementando nuevas herramientas de comunicacion.

Chic Marroquineria Ltda. es consciente de la necesidad de innovar en disefio debido a la demanda
del mercado y el producto, sin embargo desconoce la forma de integrarlo de forma estratégica y
sistematica en su estructura empresarial. Aunque son evidentes los beneficios que supone la
implementacién de un sistema de gestion del ciclo de vida del producto (PLM), es pertinente
preguntarse cémo implementar este tipo de estrategias en una PyMe local perteneciente a la
cadena de valor del cuero con limitaciones y requerimientos particulares, y de qué puede
beneficiarse de forma éptima con el uso de una estrategia PLM.

Los anteriores interrogantes ofrecen una oportunidad para el desarrollo de una metodologia de
trabajo, que aunque inicialmente dirigida a Chic Marroquineria Ltda., a corto plazo podria orientar
procesos de implementacion de sistemas de gestion del ciclo de vida del producto (PLM) en
pequefias y medianas empresas del sector.

* Trabajo de grado

** Facultad de Ingenierias Fisico-mecanicas, Escuela de Disefio Industrial. Director: Miguel Enrique
Higuera Marin.
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ABSTRACT

TITLE: PRODUCT LIFECYCLE MANAGEMENT SYSTEM (PLM). DEVELOPMENT AND
IMPLEMENTATION AT CHIC MARROQUINERIA LTD. BUSINESS PRACTICE MODE.*

AUTHOR: JUAN CAMILO GONZALEZ RUEDA.**
KEYWRODS: PLM, LEATHER, STRATEGY.
DESCRIPTION

The current economic context, new consumer trends characterized by a greater awareness in
spending and the increasing of income’s percentage for consumption at fashion and leisure
industry, and the conditions of fashion system, where products have a simple structure and a short
life cycle demand companies to rethink their design, production, sales and marketing strategies in
order to achieve a high level of competitiveness that allows them to remain relevant in the market.

Given this scenario, Chic Marroquineria Ltd. is in the process of rebranding by implementing
changes at organization’s areas in order to respond assertively to market requirements; indeed,
explores methods for conducting business activities, updating the production conditions and
implementing new communication tools.

Chic Marroquineria Ltd. is aware of innovation’s importance in design due to market and product
requirements; however, it does not know how to integrate it strategic and systematically in their
business’ structure. Although implementing a Product lifecycle management system (PLM) brings
obvious benefits for companies, it is pertinent to ask how to implement these strategies in a
leather’s value chain local company with particular requirements and how it can benefit optimally
using a PLM strategy.

The above questions provide an opportunity for the development of an implementation and design
methodology, although initially aimed at Chic Marroquineria Ltd., short term could guide
implementation of Product lifecycle management systems (PLM) in small and medium companies.

* Degree work

** Physical and Mechanical Engineering Faculty.School of Industrial Design. Manager: Miguel
Enrique Higuera Marin.
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1 DESCRIPCION DEL PROYECTO

1.1 TITULO

Desarrollo e implementacion de un sistema de gestion del ciclo de vida del
producto (PLM) en la empresa Chic Marroquineria Ltda. Modalidad practica

empresarial.

1.2 ASPECTOS ADMINISTRATIVOS

Este proyecto hace parte de la investigacion titulada “Modelo de intervencion del
disefio industrial en el ciclo de vida del producto. Perspectiva hacia la
sostenibilidad”, desarrollada por el D.l. Miguel Enrique Higuera Marin como
requisito para obtener el titulo de Magister en Desarrollo sostenible y medio
ambiente de la Universidad de Manizales. Asi mismo, este proyecto se encuentra
inscrito en la linea Configuracion de productos del grupo de investigacion
INTERFAZ de la Escuela de Disefio Industrial de la Universidad Industrial de

Santander.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo general

Implementar un sistema de gestién del ciclo de vida del producto (PLM) que
permita la correcta y eficiente gestion de la informacién, responsabilidades y

desarrollo de procesos en la empresa Chic Marroquineria Ltda.
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1.3.2 Objetivos especificos

(O1) Identificar los procesos, entradas y salidas, roles, flujos de trabajo, métodos e
instrumentos empleados durante el desarrollo de productos y procesos

organizacionales en Chic Marroquineria Ltda.

(02) Construir un modelo de intervencion del disefiador industrial en el sistema de

gestion del ciclo de vida del producto (PLM).

(O3) Integrar el producto en una propuesta escalable de ambiente de

administracion centralizada de la informacion PDM (Product Data Management).

(O4) Validar el modelo propuesto a través del analisis de un caso estudio de un
producto de baja complejidad desarrollado por la compafia, donde la informacion
concerniente a su ciclo de vida pueda ser integrada en la implementacion de una

estrategia PLM.

(O5) Establecer un sistema de indicadores que permita evaluar la implementacion
del sistema de gestidn del ciclo de vida del producto con el propdsito de contar con

mecanismos de control que permitan constituir planes de mejoramiento.

1.4 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Chic Marroquineria Ltda. es una PyMe? local perteneciente a la cadena productiva
del cuero con 28 afios de experiencia que opera bajo la marca comercial Nora
Lozza First Class; se dedica al disefio, produccion y comercializacion de articulos

de calzado, marroquineria y complementos de moda. Su proceso productivo tiene

1 En Colombia el sector empresarial esta clasificado en micro, pequefias, medianas y grandes empresas, esta clasificacion
esta reglamentada en la Ley 590 de 2000 y sus modificaciones (Ley 905 de 2004), conocida como la Ley Mipymes. El
término Pyme hace referencia al grupo de empresas pequefias y medianas con activos totales superiores a 500 SMMLV y
hasta 30.000 SMMLV. Recuperado el 24 de noviembre de 2013 de

http://www.bancoldex.com/contenido/contenido.aspx?catlD=128&conID=322
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un enfoque de fabricacion artesanal en el que se destaca la labor creativa del
operario como herramienta para el desarrollo de piezas Unicas; cuenta con una
planta de produccion conformada por un nimero aproximado de 30 empleados
que se encargan de la produccion del 50 % de los articulos comercializados,
encontrandose el porcentaje restante a cargo de proveedores y fabricantes
externos®. En la actualidad cuenta con una red de diez tiendas de distribucién
localizadas en las principales ciudades del pais y Latinoamérica, ha establecido
como estrategia de crecimiento la implementacién del formato franquicia a nivel
nacional e internacional y se proyecta como lider de moda, vanguardia y calidad,
con fuerte reconocimiento de tradicion y experiencia en articulos de cuero a nivel

nacional y Latinoamericano.

El contexto econdmico actual, las nuevas tendencias del consumidor
caracterizadas por una mayor consciencia en el gasto y el aumento del porcentaje
de los ingresos de la canasta familiar destinados al consumo del sector moda y
ocio (Herrera, 2013) y las condiciones propias del sistema moda, donde los
productos presentan una estructura simple, directa y un corto ciclo de vida (Chen,
2009), exigen a las empresas replantear sus estrategias de disefio, produccion,
comercializacion y marketing con el propoésito de alcanzar un nivel de
competitividad que les permita mantenerse vigentes en el mercado. En
consecuencia, deben proponer alternativas para generar un mayor namero de
colecciones por afo, reducir costos y tiempos de desarrollo, gestionar de forma
efectiva las cadenas de suministro, ejecutar ciclos de desarrollo paralelos y
establecer procesos cada vez mas ecologicos para cumplir con normativas

medioambientales (Mitford, s.f.).

Frente a este escenario, Chic Marroquineria Ltda. se encuentra en un proceso de

renovacion de marca a través de la implementacion de cambios en distintas areas

2 Chic Marroquineria Ltda. se encarga del disefio y produccion de lineas marroquineria y pequefia marroquineria, los
demas productos comercializados en las tiendas (calzado y accesorios de bisuteria) son elaborados por fabricantes

externos.
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de la organizacion que le permitan responder asertivamente a los requerimientos
del mercado; en ese sentido, explora nuevos métodos para llevar a cabo las
actividades empresariales, actualizando las condiciones de produccion e
implementando nuevas herramientas de comunicacion. En el caso particular de los
departamentos de disefio y produccion, un diagnostico previo hace evidente que la
mayoria de los problemas que se presentan durante el desarrollo de nuevos
productos se deben a la ausencia de canales de comunicacion efectivos y el
establecimiento de métodos que permitan realizar una eficiente gestion de la
informacion correspondiente al desarrollo de productos. En efecto, la compafiia no
cuenta con una base documental de flujos de trabajo, especificaciones técnicas,
procedimientos, control de versiones y responsables que permita el acceso
oportuno a la informacion para la adecuada ejecucion de las actividades

organizacionales.

Con el propdsito de ofrecer una solucion a este tipo de necesidades, desde la
década de los 80 diversos proveedores de software se dieron a la tarea de
desarrollar herramientas, inicialmente orientadas a la industria automotriz y
aeronautica, que permitieran centralizar, integrar y difundir la informacién
correspondiente al ciclo de vida de los productos, permitiendo el acceso a todas
las areas de la compafia e incluso a entidades externas vinculadas con su
fabricacion (Fundacion Prodintec, 2010a). Con el tiempo, los sistemas de gestion
del ciclo de vida del producto (PLM) dejaron de ser considerados aplicaciones
informéticas, y empezaron a ser concebidos como una estrategia empresarial
destinada a mejorar la competitividad a través de la administracion (creacion,
almacenamiento y distribucion) de la informacién haciendo uso de soluciones
CAD, CAM, CAE y PDM (CiMdata, s.f.). Como consecuencia de los buenos
resultados obtenidos en la implementacién de sistemas de gestion del ciclo de
vida del producto (PLM) en diversas industrias, el sector de la moda ha mostrado

gran interés en la aplicacién de este tipo de estrategias, un ejemplo de ello es el
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caso de importantes empresas dedicadas a la moda rapida® como Zara y H&M,
quienes vieron en la implementacion de estrategias PLM una oportunidad para
acortar el tiempo de desarrollo de sus productos, disminuir costos, y tener un
mayor control de la cadena de suministros (Mitford, s.f.).

Al igual que otras PyMes del sector (Pontificia Universidad Javeriana, 2012), Chic
Marroquineria Ltda. es consciente de la necesidad de innovar en disefio debido a
la demanda del mercado y el producto, sin embargo desconoce la forma de
integrarlo de forma estratégica y sistematica en su estructura empresarial. Aunque
son evidentes los beneficios que supone la implementacién de un sistema de
gestion del ciclo de vida del producto (PLM), es pertinente preguntarse como
implementar este tipo de estrategias inicialmente desarrolladas para grandes
empresas del sector industrial, a una PyMe local perteneciente a la cadena de
valor del cuero con limitaciones y requerimientos particulares, y de qué manera
una empresa con estas caracteristicas puede beneficiarse de forma Optima con el

uso de una estrategia PLM.

Los anteriores interrogantes ofrecen una oportunidad para el desarrollo de una
metodologia de trabajo, que aunque inicialmente dirigida a Chic Marroquineria
Ltda., a corto plazo podria orientar procesos de implementacion de sistemas de
gestion del ciclo de vida del producto (PLM) en pequefias y medianas empresas

del sector.

3 La “Moda rapida” es un modelo de negocio del sistema moda cuya aparicién se encuentra estrechamente ligada a la
globalizacion y al desarrollo de las tecnologias de la informacion; se basa en ciclos cortos de produccién en los que el
tiempo de desarrollo de una prenda, desde su concepcién hasta su venta en la tienda, puede ser incluso de dos semanas.
Una de sus principales caracteristicas es que las prendas, de Ultima tendencia, presentan un bajo costo econémico y
sicoldgico del consumo debido a que son féaciles adquirir, usar y sobre todo, dejar de usar, como consecuencia de su

reducido costo. (Martinez, 2008).
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1.5 GRADO DE INNOVACION

Aunqgue a nivel nacional entidades educativas de caracter publico y privado como
el SENA (Servicio Nacional de Aprendizaje) y la Universidad EAFIT han tomado la
iniciativa de promover las posibilidades que ofrecen los sistemas de gestion del
ciclo de vida del producto (PLM) y realizar procesos de formacién® para su
implementacion en las empresas, el estado de conocimiento y aplicacion de esta
estrategia en PyMes que hacen parte de la industria manufacturera local ain es
precario (Correa S., Holguin J., Lopez D., 2010).

En consecuencia, se considera que el grado de innovacion del proyecto es alto
debido a que se pretende dar el paso inicial en el proceso de implementacion de
este tipo de herramientas en PyMes locales del sector cuero, que articuladas con
la gestion tecnologica y la proposicion de nuevos métodos de disefio ponen en
manifiesto los beneficios generados a partir de la concepcion del disefio como

estrategia y herramienta que transforma la cultura empresarial.

1.6 ALCANCE DEL PROYECTO

El desarrollo del proyecto hace énfasis en el andlisis del proceso de disefio del
producto y en la proposicion de un modelo estratégico que permita una correcta
transicion de la fase de disefio a la fase industrial de produccion, identificando y
formalizando los procesos, flujos de trabajo, responsables, métodos e
instrumentos necesarios para su desarrollo a través de un enfoque integrador de

gestion de la informacion. El modelo propuesto sera validado a través del analisis

4 Actualmente la Universidad EAFIT, prevé impactar el curriculo de las ingenierias en la universidad al igual que el sector
productivo nacional a través de la implementacion de herramientas PLM para el desarrollo de proyectos de ingenieria. Por
este motivo se propone la utilizacién de esta estrategia en los cursos de proyecto con el fin de apropiar a los estudiantes de
Ingenieria con dichas tecnologias para que posteriormente estén en capacidad de proponer estrategias similares en el

medio industrial Colombiano una vez insertados en el sector laboral (Mejia y Osorio, 2011).
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de un caso estudio de un producto de baja complejidad desarrollado por la
empresa, estableciendo el rol del disefiador industrial en cada una de las etapas
del ciclo de vida del producto y haciendo uso de herramientas de software para el
disefio y desarrollo, evaluacién de sostenibilidad y gestion de la informacion.

Los entregables del proyecto incluyen un modelo funcional del producto analizado
y una memoria digital y fisica de la informacion concerniente a su ciclo de vida. Asi
mismo, como resultado final se propone una guia metodoldgica de gestion de la
informacion del ciclo de vida del producto, que a través de aplicaciones CAD,
CAM, formatos de documentos y software para la gestion de la informacion

orientara los futuros procesos de disefio y produccion en Chic Marroquineria Ltda.

Es preciso aclarar que aunque el proyecto requiere de la implementacion del
sistema propuesto como acto necesario para su evaluacion, este no contempla su
implementacion definitiva en la empresa, por tal razén esta decision queda

supeditada a las consideraciones de los directivos de Chic Marroquineria Ltda.

1.7 METODOLOGIA

El proyecto de desarrollo e implementacion de un sistema de gestion del ciclo de
vida del producto en Chic Marroquineria Ltda. sera dividido y ejecutado a través de
cinco etapas (informativa, de diagndstico, de definicion, de implementacién y de
evaluacion) en las que haciendo uso de diferentes enfoques metodolégicos vy
herramientas se dara cumplimiento a cada uno de los objetivos especificos

propuestos previamente.

De manera global se toma como metodologia de referencia “Herramientas de
apoyo para la gestion del disefio” HAGEDI (Pontificia Universidad Javeriana, 2012)
desarrollada en conjunto por la Pontificia Universidad Javeriana y la Fundacion
Prodinctec con el objetivo de facilitar la inserciéon del disefio en PyMes de los

subsectores calzado y marroquineria en Bogota D.C. y mueble en madera en
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Asturias y a través de éste mejorar las condiciones competitivas. Esta guia
metodoldgica propone una serie de etapas y herramientas que orientan el
desarrollo de productos, desde la fase de definicion del producto hasta el
desarrollo de propuestas de marketing en las industrias mencionadas.

Durante las dos primeras etapas de desarrollo del proyecto se emplearan métodos
de indagacién (entrevistas, indagacion del contexto y focus group) y herramientas
de autodiagnéstico para identificar el estado actual de gestidn del ciclo de vida del
producto en la empresa y definir los requerimientos para el desarrollo e
implementacién del nuevo sistema. Ademas de la obra previamente mencionada,
el sistema serd propuesto tomando como referencia Design for Environmental
Sustainability (Manzini y Vezzoli, 2008) que ofrece una guia para el disefio
sostenible enfocado en la gestion del ciclo de vida y la Guia metodoldgica de
disefio industrial (Fundacion Prodintec, 2006) cuyo propdosito es ofrecer un método
sencillo y comprensible para la aplicacion del disefio y la ejecucion de proyectos
en diferentes sectores industriales. De este modo, se definira la nueva
metodologia de disefio y fabricacion de los productos, las herramientas
CAD/CAM/PDM que seran empleadas y los formatos y fichas técnicas necesarias

para la creacién, administracion y distribucion de la informacion.

La implementacion del sistema se realizard de forma escalonada a través de
pruebas con usuarios y actividades de capacitacién para posteriormente, validarlo
durante el desarrollo de un producto de baja complejidad fabricado por la
empresa. Para finalizar, el sistema de gestion sera evaluado por sus usuarios a
través de métodos de indagacién, actividad que permitira realizar las correcciones

necesarias para la implementacion en la fase productiva.

A continuacién se describen las etapas de desarrollo del proyecto; para cada una
de estas se define el enfoque metodolégico y/o herramientas que van a ser
empleadas y se indica el objetivo especifico con el cual se encuentra vinculada.

Los protocolos y formatos necesarios para la realizacion de los métodos de
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indagacion se presentan al final del documento en la seccion de Anexos. (Ver

Anexo I)

Etapa informativa

Descripcion

Enfoque metodolégico y
herramientas

Obijetivo especifico
vinculado

Durante esta etapa se realiza un acercamiento
inicial con el propésito de obtener una visién
general de las actividades, valores corporativos,
estructura organizacional, procesos y servicios
ofrecidos por la empresa.

Se pretende conocer el confexto en el cual la
empresa lleva a cabo las actividodes
organizacionales para comprender
posteriormente por qué se desarrollan de una u
ofra forma las tareas y procesos.

Disefio centrado en el
usuario (DCU)

Métodos de indagacion
por aproximacion
individual: Entrevista
dirigida a directivos de la
empresa.

(Ver Protocolo de
actividad # 1).

(O1) Identificar los
procesos, entradas y
salidas, roles, flujos de
trabajo, métodos e
instrumentos empleados
durante el desarrollo de
productos y procesos
organizacionales.

Etapa de diagnéstico

Descripcion Enfoque mefgdologlco y Ob|e1!vo especifico
herramientas vinculado

Diseno centrado en el
usuario (DCU)

En esta etapa se recopila informacién acerca de
la forma en que los procesos de disefio y
produccién son ejecutados por la empresa;
identificando responsables, técnicas, flujos de
trabajo, herramientas y métodos empleados.

Posteriormente se determinan los aciertos y fallas
en cada una de las actividades realizadas, asi
como las necesidades de la empresa y sus
trabajadores para el establecimiento de
requerimientos y limitaciones del sistema de
gestion del ciclo de vida del producto. El
diagnéstico también contempla la aplicacién de
una herramienta de autodiagnéstico de la
gestién de disefo, esta permitird a la empresa
conocer el estado actual de aplicacién de disefo
y tomar las medidas necesarias al respecto.

El objetivo de esta etapa es identificar el estado
actual de la compaiia en cuanto a gestién de
disefo, gestion del ciclo de vida del producto y la
idoneidad de implementar un sistema PLM.

Métodos de indagacion
por aproximacién

contextual: Indagacion del

contexto dirigida al
personal de produccién.
(Ver Protocolo de
actividad # 2)

Métodos de indagacién
por aproximaciéon por
grupos: Focus group

dirigido al departamento

creativo y departamento
de diseno.
(Ver Protocolo de
actividad # 3)

Herramienta de
0

autodiagnésis en diseno'’.

(Barcelona Centre de
Disseny).

(O1) Identificar los
procesos, entradas y
salidas, roles, flujos de
trabajo, métodos e
instrumentos empleados
durante el desarrollo de
productos y procesos
organizacionales.
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Descripcién

A partir del andlisis de la informacién recopilada
en las etapas anteriores, se plantea el nuevo
modelo de gestion del ciclo de vida del producto,
que implica el uso de herramientas CAD/CAM y
el desarrollo de formatos de documentos (fichas
técnicas) que permitan crear, administrar y
compartir la informacién concerniente al ciclo de
vida de los productos desarrollados con los
departamentos y dreas involucradas.

Se definira el workflow para el desarrollo de
productos identificando las actividades,
herramientas, responsables e items de entrada y
salida para cada una de las etapas del mismo.

Enfoque metodolégico y

herramientas

Design for Environmental
Sustainability (Manzini y

Vezzoli, 2008).

Disefio industrial. Guia

metodolégica (Fundacién

Prodintec).

Obijetivo especifico
vinculado

(O2) Construir un modelo
de intervencién del
disefador industrial en el
sistema de gestién del
ciclo de vida del producto
(PLM).

Etapa de implementacién

Descripcién

Enfoque metodoldgico y

Obijetivo especifico

Durante esta etapa el modelo de gestién del ciclo
de vida propuesto serd implementado en la
empresa y aplicado a un nuevo producto
haciendo uso de las herramientas CAD/CAM
establecidas y los formatos desarrollados.

Se realizard una prueba piloto en la que se
presentard al personal el nuevo modelo de
gestion del ciclo de vida del producto y se
informard acerca de su uso. Finalizada la

actividad los participantes desarrollarén una

encuesta con el propésito de evaluar el grado de
comprensién y usabilidad que presentan las
fichas técnicas de produccién.

A confinuacién se tabulardn los resultados, se
extraerdn las conclusiones correspondientes y se
realizardn los ajustes necesarios para la
implementacién del sistema de gestién en la
etapa productiva.

herramientas

Disefio centrado en el
usuario (DCU)

Métodos de indagacién
por aproximacion por
grupos: Focus group con
personal de produccién y
departamento creativo y
de disefo.

Evaluacion cualitativa del
sistema de gestién a
cargo del personal de
produccién.

(Ver Protocolo de
actividad # 4)

vinculado

(O4) Validar el modelo
propuesto a través del
andlisis de un caso
estudio de un producto
de baja complejidad
desarrollado por la
compaiiia, donde la
informacién concerniente
a su ciclo de vida pueda
ser infegrada en la
implementacién de una
estrategia PLM.
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Etapa de evaluacién
Descripcién Enfoque methologlco y Ob|et!vo especifico
herramientas vinculado

(O5) Establecer un
sistema de indicadores
que permita evaluar la

implementacién del
sistema de gestién del

ciclo de vida del producto
con el propésito de
contar con mecanismos
de control que permitan
constituir planes de
mejoramiento.

A través de un sistema de indicadores se evaluara
el desemperio del sistema de gestién del ciclo de
vida propuesto.
Sistema de indicadores de

El andlisis arrojaré resultados que permitan evaluaciéon

establecer planes de mejoramiento para la

implementacién definitiva del sistema en la

empresa.

llustracion 1. Diagrama de fases de ejecucion del proyecto. Fuente: Autor

El diagrama que se presenta en la siguiente pagina sintetiza el proceso de
desarrollo del proyecto. En él se relacionan las etapas anteriormente descritas y

se identifican las entradas y resultados obtenidos a partir de cada una de estas.
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llustracion 2. Proceso de desarrollo del proyecto. Fuente: Autor
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2 MARCO TEORICO

2.1 CICLO DE VIDA DEL PRODUCTO

El ciclo de vida hace referencia a todas las etapas de desarrollo de un producto,
desde su definicién estratégica hasta su disposicién final. Segin Kusiak (1993),
las etapas o fases del ciclo de vida de un producto comprenden la identificacion de
la necesidad, disefio y desarrollo, produccion, distribucidn, uso y disposicion final;
siendo las dos primeras las mas criticas e importantes por cuanto es en estas
donde se definen todas las caracteristicas del producto asi como todos los
aspectos relacionados con las siguientes fases. En cada una de estas se
desarrollan diversas actividades que requieren de un responsable, herramientas y

métodos para llevarlas a cabo.

Coincidiendo con esta definicion la Fundacion Prodintec (2010a) conceptualiza el
ciclo de vida del producto como el conjunto de etapas que este recorre desde que
es creado hasta el fin de su vida, haciendo una subdivision entre etapas
desarrolladas al interior de la empresa y bajo el control de fabricante (Decision y
definicion, Disefio y desarrollo, Fabricacion, Distribucion y comercializacion) vy
etapas desarrolladas en el entorno a manos del usuario (Uso, Mantenimiento y fin
de vida).

La figura presentada en la siguiente pagina describe las etapas del ciclo de vida
desarrolladas al interior de la empresa, indicando actividades y entregables para
cada una de ellas. Como se observa, aunque el diagrama sélo cuenta con seis
fases, de manera anexa se contempla una ultima fase que corresponde al uso y

disposicion final del producto.

Concuerda con las definiciones previas Riba (2002), quien propone y define un

esquema de ciclo de vida de seis etapas:
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Decision y definicion: Se refiere a la decision de crear y definir un producto a
través de requerimientos y especificaciones identificadas previamente,
considerando entre otros aspectos el mercado potencial y las capacidades

productivas de la empresa.

Disefio y desarrollo: Reune las actividades que tienen como propésito la
concepcién de un producto a partir de unas especificaciones y su definicién segun
las caracteristicas que permitan la fabricacion y el ingreso al mercado.

Fabricacién: Enmarca las actividades destinadas a la realizacion efectiva del

producto, cumpliendo con requerimientos de calidad, precio y tiempo.

Distribucion y comercializacién: Etapa del ciclo de vida del producto cuya
importancia radica en que permite hacer efectivo su uso. Incluye las actividades de

transporte y distribucion, asi como de comercializacion.

Utilizacion y mantenimiento: Durante esta etapa, el producto cumple con la
funcidn para la cual fue desarrollado. En caso de fallas, la etapa de mantenimiento
se encarga de realizar las actividades necesarias para dar solucion a este

inconveniente.

Fin de vida: Una vez el producto cumple con su vida util, su eliminacién puede
realizarse de formas distintas entre las que se encuentran la reutilizacién del
producto, el reciclado de materiales o la recuperacién de energia por medio de la

combustion.
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DEFINICION ESTRATEGICA DISENO DEL CONCEPTO

Definir que se va a hacer y su planificacion. Andlisis y creatividad.
» Estudios de mercado. » Histdrico y tendencias.
» Andlisis de valor. » Bocetos.

DISENO DE DETALLE
Desarrollo alternativa elegida.

» Planos de conjunto y despiece.
» Prototipado formal.

COMERCIALIZACION

Imagen de Producto.

» Catdlogos.

» Canales de distribucion.
OFICINA TECNICA E INGENIERIA DE PRODUCTO
Posibilita el paso a la produccion.

PRODUCCION » Procesos de calculo y simulacion.
Preparacion para la produccidn en serig, » Planos de fabricacion.

» Maquinaria y utillajes. » Prototipado funcional.

» Diagrama de proceso de montajey fabricacion. » Ensayos.

llustracion 3. Ciclo de vida del producto. Fuente: Guia Metodolégica Disefio Industrial. Fundacién Prodintec

2.2 GESTION DEL CICLO DE VIDA DEL PRODUCTO (PLM)

2.2.1 Origen

Los sistemas PLM tienen su origen en la década de los 80, cuando la necesidad
de implementar soluciones para la integracion de la informacion de las diferentes
areas de la organizaciéon sobre objetivos comunes llevé al desarrollo de sistemas
de administraciéon de la informacion para compafias fabricantes de automocion y
aeronautica. Previamente, las compafias solian distribuir las actividades en areas
gue administraban de forma independiente la informacion, como resultado, las
demas areas de la compafia no tenian acceso a la misma y debian esperar a que

el proceso de desarrollo en una etapa finalizara para poder continuar con la
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siguiente; este sistema de trabajo no permitia responder a tiempo con las
necesidades del mercado y en consecuencia las organizaciones empezaron a

dejar de ser competitivas (Ruiz, 2012).

Con el desarrollo de los entornos de trabajo distribuido y su interconexion
mediante internet, surgié el concepto de Gestién de Datos del Producto® (PDM),
encargado de administrar la etapa de disefio en una plataforma que permitia
conocer el estado de desarrollo del producto en cada una de sus fases. Sin
embargo, debido a las exigencias del mercado que demandaba un sistema
robusto que permitiera controlar la totalidad de la informacion del producto bajo
parametros de calidad y disefio, PDM evolucion6 en PLM extendiéndose a
campos diferentes a la ingenieria del producto, en el que se involucraban aspectos
como flujos de trabajo y procesos a lo largo de la vida del producto (Vargas D.,
Salazar S., 2012). De este modo, el desarrollo de sistemas informaticos en PLM
se concentrd inicialmente en planes de fabricacién, para posteriormente
implementar aspectos como el mantenimiento, servicios posventas y cadena de

suministros (Correa S. et al., 2010).

En la actualidad, los sistemas PLM son empleados en empresas de diversos
tamafos pertenecientes a todos los sectores industriales, como fabricantes de
maquinaria, sistemas de transporte, equipos electrénicos, centrales de energia,
petroquimicas y bienes de consumo. Del mismo modo, han evolucionado
integrando funcionalidades especificas que permiten dar soporte a normativas
reguladoras y aplicaciones desarrolladas especificamente para determinadas
industrias, como el caso del sector vestuario y complementos, donde proveedores
de PLM estan expandiendo sus soluciones para incluir aplicaciones de este sector

de la industria.

® Los sistemas PDM surgen como respuesta a la necesidad de catalogar la informacién relativa a un producto; estas
herramientas estaban enfocadas en la gestion de la informacion del producto durante el proceso de ingenieria. Realizando
un paralelo con el concepto de ciclo de vida de un producto, las herramientas PDM sélo gestionaban las fases de disefio, el

desarrollo y produccion, mientras que las herramientas PLM permiten gestionar la totalidad del ciclo de vida.
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2.2.2 Definicién

Las siglas PLM corresponden a las iniciales de Product Lifecycle Management,
cuyo significado es gestion del ciclo de vida del producto. De acuerdo a la
Fundacion Prodintec (2010a) los sistemas PLM son soluciones informaticas
desarrolladas con el propésito de gestionar la informacion relacionada con el
producto; desde su concepcién hasta su comercializacion, mantenimiento o
desecho segun sea el caso. De este modo, a través de diversas aplicaciones de
software CAD/CAM/CAE y otras herramientas para la gestion de la informacion
como sistemas PDM (Product Data Management), ERP (Enterprise Resource
Management), CRM (Customer Relationship Management) y SCM (Supply Chain
Management) los sistemas PLM permiten integrar personas, herramientas y
procesos bajo un enfoque estratégico en el que la creacion, administracion,
difusion y uso de la informacion cobran un papel relevante dentro de la
organizacion como una herramienta que permite tener un mayor control durante el
desarrollo de los productos, reducir costos, tiempos de fabricacion y alcanzar

estandares de calidad.

Coincide con esta definicion la Universidad de Michigan cuando se refiere a PLM
como una estrategia de las tecnologias de la informacion que permiten administrar
los datos de un producto durante todo su ciclo de vida, desde su concepcion
inicial, pasando por su produccién, entrega, operacion en servicio y posterior

retirada del mercado y reciclado (Vargas D. et al., 2012).

A partir de las definiciones previas es importante de considerar que un sistema
PLM mas alla de integrar aplicaciones de software, es una estrategia empresarial
gue permite obtener un mayor beneficio de estas, dando a la informacion y los
procesos el mismo nivel de importancia dentro de la organizacion (Calvo X., 2010).

Es en este punto donde el concepto de gestién del ciclo de vida del producto
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guarda una estrecha relacién con la ingenieria concurrente®, un enfoque
organizacional que pretende que todos los involucrados con el producto trabajen
simultaneamente bajo un ambiente colaborativo; este enfoque realza la
importancia de la planeacion en las fases iniciales, considerando todas las
especificaciones y restricciones del producto para cada una de las fases
posteriores; asi, PLM se define a su vez como estrategia y herramienta de la
ingenieria concurrente que permite el trabajo colaborativo a través de la gestion de

la informacién en un ambiente virtual comin (Ruiz, 2012).

Segun Arion Data Systems, empresa proveedora de soluciones PLM, a través de
sus diferentes aplicaciones y herramientas los sistemas de gestion del ciclo de
vida del producto permiten realizar tres actividades basicas: centralizar y organizar
los datos del producto, gestionar los proyectos de disefio y desarrollo e integrar los
procesos de disefio y produccion; éstas hacen posible tener bajo control y
optimizar los procesos de desarrollo y las futuras etapas del ciclo de vida del
producto. Las principales funciones de un sistema de gestion del ciclo de vida del

producto incluyen:

= Almacenar, organizar y proteger los datos a través de la agrupacion de
estos en un servidor.

= Gestionar los documentos y sus cambios a lo largo de todo el ciclo de vida
(borrador, revisado, aprobado y obsoleto).

= Buscar y recuperar informacion.

= Compartir datos con usuarios de forma controlada.

®La Ingenieria Concurrente es una nueva forma de concebir la ingenieria de disefio y desarrollo de productos y servicios de
forma global e integrada en donde concurren las siguientes perspectivas; desde el punto de vista del producto se definen
los requerimientos de las distintas etapas del ciclo de vida y los costes o recursos asociados. Desde el punto de vista de los
recursos humanos y las metodologias, colaboran profesionales que actiian de forma colectiva en tareas de asesoramiento y
de decisién tanto si pertenecen a la empresa como si son externos a ella. Desde el punto de vista de los recursos
materiales, concurren nuevas herramientas basadas en tecnologias de la informacién y la comunicacion sobre una base de
datos y de conocimientos cada vez mas integrada (modelizacion 3D, herramientas de simulacion y calculo, prototipos y

Utiles rapidos, comunicacion interior, Internet) (Fundacién Prodintec, 2010a, p. 19).
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» Ejecutar procesos y flujos de trabajo a través de la definicion de
responsables y tareas a realizar segun la informacion proporcionada.

= Visualizar datos y documentos.

= Crear, clasificar y gestionar articulos a través del uso de herramientas CAD,
CAE, CAM.

= Crear estructuras y listas de materiales.

» |Integrar la informacion de ingenieria con otros sistemas y procesos
informaticos empresariales.

= Gestionar proyectos de disefio y desarrollo.

A través de estas, los sistemas PLM ofrecen beneficios a las organizaciones entre
los que cabe destacar la reduccion de costos gracias a un mejor acceso a la
informacion, el mejoramiento los niveles y estandares de calidad como
consecuencia de la definicion detallada de los procesos de fabricacion, reduccion
de tiempos de desarrollo (time to market), registro de trazabilidad de las acciones,
mejoramiento de los procesos de subcontratacion al proporcionar la informacion
necesaria para el desarrollo de productos, consolidacion del conocimiento de la
organizacion, seguridad en el acceso y proteccion de los datos, establecimiento de
relaciones mas solidas entre los departamentos de disefio y produccion a través
una comunicacion efectiva, suministro adecuado de recursos y herramientas a los

trabajadores y gestidon de la estructura, versiones y configuraciones del producto.

2.2.3 Implementacion

Actualmente existen diversas propuestas metodoldgicas para la implementacién
de sistemas de gestion PLM en las empresas, entre estas se destacan las
desarrolladas por organizaciones dedicadas a promover la gestion del disefio
(Fundacién Prodintec, 2010b), fabricantes de software e instituciones educativas
(Ruiz, 2012); aunque el niumero no es extenso, coinciden en que no existe un

método preciso y definitivo que garantice el éxito durante el desarrollo de esta
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actividad. Esto se debe a que la metodologia usada para la implementacion de la
estrategia debe obedecer directamente a las caracteristicas de la empresa
(tamafio, recursos, actividad a la que se dedica) y los productos que desarrolla.

Desde el punto de vista técnico, los sistemas de gestion PLM requieren de un
equipo que actue como servidor, encargado de almacenar y proporcionar la
informacion a los usuarios; luego para su seleccidn, es necesario considerar
factores como el nimero de personas que tendran acceso a este y la cantidad de
informacion que serd almacenada. Por otra parte, dependiendo del tipo de PLM
escogido, puede que sea necesario instalar el sistema cliente en los equipos de
los usuarios (tecnologia cliente/servidor) o simplemente se requiera de un

navegador para acceder a este (arquitectura tipo web).

Desde el enfoque organizacional, implementar un sistema de gestion del ciclo de
vida del producto es una labor compleja que requiere de un alto grado de
compromiso por parte de la direccidon y la conformacién de un equipo de trabajo
con experiencia y conocimiento dentro de la organizacion, que permita realizar un
diagnostico inicial de las necesidades y participar a lo largo del desarrollo del
proyecto; asi mismo, es fundamental una correcta metodologia de gestion de

proyectos que permita alcanzar en distintas etapas los objetivos propuestos.

El paso inicial durante la implementacion del sistema de gestion del ciclo de vida
es la realizacion de un diagnostico en el que se examina la forma en que se
desarrollan los procesos, permitiendo identificar las falencias y necesidades que
presenta la compafia. Asi mismo, la Fundacién Prodintec (2010a) recomienda
emplear esta etapa para involucrar y preparar a todo el personal relacionado con
el ciclo de vida del producto, indagando acerca de sus expectativas y escuchando

opiniones para que de esta manera se facilite la aceptacion y el éxito del sistema.

Por otra parte, es (til emplear herramientas de autodiagnéstico que a partir de
parametros especificos permiten medir nivel de aplicacion de la gestién de disefio

al interior de la empresa. Aunque cada una de estas presenta un enfoque y
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estructura particular, coinciden en la medicion de aspectos como la planificacion,
canales de comunicacion, rol del disefio dentro de la empresa, el uso de
herramientas para gestionar la informacion, la forma en que se desarrollan los
procesos de disefio y la actitud de la alta direccidon con respecto al disefio y la
innovacion (Pontificia Universidad Javeriana, 2012, p. 47 - 55).

A partir del analisis realizado es necesario planificar la implementacién incluyendo
todas las fases de desarrollo del producto, estableciendo una metodologia de
trabajo y definiendo un alcance en funcion de las necesidades de la compaiia y
los objetivos de la misma. Es recomendable subdividir la implementacién del PLM
en pequefnos proyectos de manera que esta sea gradual, asi por ejemplo, puede
gue inicialmente (segun las caracteristicas de la empresa) no sea necesario
integrar el PLM con la totalidad de los departamentos y de esta manera se

requieran menores recursos de tiempo y dinero para llevar a cabo este proceso.

Como se observa, es importante considerar que la implementaciéon de PLM como
herramienta y estrategia debe responder directamente a las necesidades y
requerimientos de la organizacion, en consecuencia su seleccién y la manera en
gue va a ser utilizada estarad relacionada directamente a las caracteristicas

particulares de la compafiia y los productos que desarrolle.

2.3 PLMEN LA INDUSTRIA DE LA MODA

Durante los ultimos afios, la industria de la moda ha dado los primeros pasos en la
implementacion de soluciones PLM como una herramienta que permite concebir
productos de una forma mas eficiente, disminuir los costos de produccion y tener
un mayor control durante el proceso de desarrollo; en efecto, un sistema PLM
ofrece beneficios considerables en areas como la planeacién estratégica, tiempos

de desarrollo, ecosostenibilidad y captacion de los requerimientos del cliente.
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Aunque a nivel general un sistema PLM orientado a la industria de la moda es un
PLM con funcionalidades especificas para los fabricantes y minoristas de
vestuario, calzado y accesorios, su implementacion en este sector requiere de un
enfoque particular porque las caracteristicas del producto asi lo demandan. A
diferencia de otras industrias, en el sector moda los productos cuentan con una
estructura simple y directa, en la que las dificultades generalmente no se
presentan debido a la particularidad de cada producto sino a la variedad de los
mismos. La forma en que se maneja el desarrollo de producto en este sector, a
través de colecciones, exige que en cada una de estas se desarrollen varias lineas
de productos, con estilos, colores y materiales diferentes, situacion que genera
una extensa cantidad de informacion que requiere de sistemas especializados
para su correcta gestion. Como factor adicional, el corto ciclo de vida de los
productos exige una reduccién de tiempos de desarrollo y una facil gestion de
cambios que responda a tiempo a las necesidades del cliente y los cambios de
tendencia (Chen K., 2009).

Para responder a las exigencias del mercado las empresas del sector moda
cuentan con metodologias propias para llevar a cabo los procesos de disefio; de
manera general estas inician con una etapa de investigacion y analisis de
tendencias donde se evallua lo observado en ferias, vitrinas, cartas de color,
referentes, street vision’ y el balance comercial de ventas de la temporada
anterior. Con la informacion recabada se continGa con la fase de disefio de la
coleccion, en la que se definen usuarios, contextos de uso, conceptos,
inspiraciones y se construye un discurso visual compuesto por paletas de color,

texturas, tipografias y formas que se materializan en mood boards®.

" El Street Vision “es una metodologia investigativa por medio de la cual se estudia material fotografico de personas en la
calle, posibilitando el conocimiento de estos sujetos a través de la lectura de sus corporalidades, sus productos y sus
valores. Estos valores le permiten a la marca conocer mejor a sus usuarios y desarrollar un producto con una comunicacion
més clara 'y afectiva.” (Inexmoda, 2013) Recuperado el 26 de Diciembre de 2013 de
http://www.inexmoda.org.co/Streetvision/tabid/5251/Default.aspx

® De manera general, un mood board es una herramienta que permite al disefiador y su equipo agrupar las ideas,

sensaciones e inspiraciones que hay tras una coleccion para darle una forma concreta. Especificamente es un collage de
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Posteriormente se elaboran dibujos, patrones, moldes, muestras, prototipos y
fichas de produccién de cada uno de los productos pertenecientes a la coleccién
para continuar con las fases de produccion, marketing y distribucién hasta llegar al
punto de venta. Durante todas estas etapas es necesario gestionar correctamente
la informacion de cada producto para cada linea perteneciente a la coleccién y es
en este punto donde los sistemas PLM generan un mayor beneficio a estas

organizaciones.

Chen K. (2009) afirma que es posible dividir en dos categorias las funcionalidades
de un sistema PLM para la moda; en el primer grupo se encuentran las
desarrolladas especificamente para esta industria (funcionalidades empresariales)
y en el segundo las que de manera general hacen parte de la mayoria de sistemas
de gestion (funcionalidades de apoyo) y se encargan de gestionar la informacion,
aumentar la productividad y facilitar la colaboracidén. A continuacion se describen
las principales funcionalidades pertenecientes a cada categoria, las cuales
responden directamente a las necesidades que se presentan en cada una de las

etapas del ciclo de vida del producto:
Funcionalidades empresariales

Planeacion de lineas de producto: En este punto es importante que quienes
planean una nueva coleccion tengan acceso a historiales e informes de ventas
para contar con informacion precisa acerca de las preferencias de los usuarios;
de igual forma, es aqui donde se definen las siguientes etapas de desarrollo y el

cronograma de desarrollo.

referentes de inspiraciéon que se realiza en el proceso de disefio de una coleccién y que permite darle una posibilidad de
forma a los conceptos que se encuentran tras ésta, razén por la cual la presencia de imagenes es fundamental. Fotografias,
muestras de telas y colores, bocetos y palabras claves son solo algunos de los clésicos elementos que se pueden encontrar
en estos collages a gran escala Amengual J. (2012). Mood Boards: La importancia de traducir las ideas en colecciones de
moda. Recuperado el 20 de noviembre de 2013 de http://www.vistelacalle.com/81561/mood-boards-la-importancia-de-

traducir-las-ideas-en-colecciones-de-moda/
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Desarrollo de conceptos: Implica la recoleccion de requisitos, tendencias de

moda, gestionar ideas y crear historias digitalizadas para la comunicacion interna.

Disefio y desarrollo del producto: Involucra actividades de gestion relacionadas
con el disefio y la produccion, incluyendo procesos de disefio, especificacion de
materiales, realizacién de prototipos, muestras, especificaciones, lanzamiento del

producto y estimacion de costos.

Abastecimiento y colaboracion con la cadena de suministros: Permite crear
una relacién adecuada con proveedores, facilitando la gestién de la cadena de

suministro para la fabricacion.

Administracion del proceso de fabricacién: Considera la totalidad de los
procesos de manufactura, incluyendo el disefio, documentacion, validacion,
gestion y comunicacion de los procesos de produccién a entidades internas o
externas segun sea el caso. Estas funcionalidades son importantes para el

correcto desarrollo de la produccion de los articulos.

Gestion de la calidad del producto: Asegura que las actividades desarrolladas
durante el ciclo de vida son efectivas para obtener niveles de calidad adecuados,

permitiendo establecer mejoras futuras en el proceso de fabricacion.

Comercializacion visual: Es la actividad orientada a promover los bienes en el
punto de venta. Gestionar el disefio visual de comercializacion, planeando y
programando la forma en que los productos seran exhibidos y comercializados

aumenta la eficiencia y puntualidad en la presentacion visual.
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Funcionalidades de apoyo

Alojamiento y gestion de datos: Estas aplicaciones aseguran que la informacion
del producto es gestionada eficientemente, almacenando, protegiendo vy
controlando las versiones de manera que sea facil encontrar y utilizar

adecuadamente la informacion.

Gestion y clasificacidn/biblioteca de articulos: Comprende una biblioteca
donde se almacena informacion acerca de la materia prima, procesos, montaje y
bienes terminados. El principal beneficio que ofrece esta funcion es la reutilizacion

de la informacion en futuros procesos.

Gestion de cambio en el producto: La gestion de cambio es un mecanismo por
el cual se implementa cualquier cambio realizado al producto en los procesos
subsecuentes. El objetivo de esta funcion es garantizar que los cambios realizados

se comuniquen e implementen efectivamente.

Gestion del flujo de trabajo y procesos empresariales: Esta funcionalidad
contiene el modelado y ejecucion de los procesos empresariales, incluyendo la

definicion y documentacion de los mismos.

Colaboracion en el disefio y desarrollo: Permite que mdaltiples personas con
diferentes perspectivas puedan aportar al proceso de disefo. Incluir personas
involucradas en ambos lados de la cadena de procesos (proveedores o clientes)

es adecuado para el desarrollo de productos mas apropiados para el mercado.

Visualizacion: Esta funcionalidad desbloquea los datos que se almacenan en
formatos de datos propietarios, permitiendo compartir la informacion sin las

herramientas de autoria.

Conformidad normativa: Considera los requisitos que los productos y los

materiales asociados cumplen con las regulaciones internas y externas.

41



Gestion de la informacién del producto: También conocida como gestion de
datos maestros (MDM) para los datos del producto, la gestion de la informacién

del producto provee un repositorio central y comun para dicha informacion.

Gestion del portafolio: Esta funcionalidad afiade la disciplina y estructura al
proceso de determinar cuales productos deben ser innovados. Los portafolios de
productos existentes, asi como las inversiones a la innovacion de productos,
pueden ser priorizados y calificados dependiendo de varios tipos de criterios de

decision.

Integracion: Se refiere a la habilidad del sistema para interactuar con la
informacion de disefio basada en documentos y otros sistemas de gestion

empresarial, como ERP y SCM.

2.4 ESTADO DEL ARTE DE PLM

Es posible afirmar que la oferta en sistemas de gestion del ciclo de vida del
producto PLM -como herramienta de software- es amplia y variada. La lista de
fabricantes y desarrolladores de este tipo de productos es extensa, ofreciendo
aplicaciones a empresas pertenecientes a todo tipo de industrias y diversos tipos
de producto. Entre los mas destacados y conocidos del mercado se encuentran
Enovia Smarteam y Enovia V6 desarrollados por Dassault Systémes, Teamcenter
cuyo fabricante es Siemens PLM y Windchill de PTC; estos cuentan con una
estructura modular que se adapta a las necesidades de crecimiento de la
empresa, disponen de aplicaciones de integracion con otros sistemas y ofrecen
moddulos especificos para los sectores de consumo, moda, vestuario y calzado.
Asi mismo, existen desarrolladores que tradicionalmente se han dedicado al
software para industrias especificas pero debido a la demanda del mercado han

comenzado a incluir aplicaciones PLM dentro de su portafolio de servicios; es este
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el caso de empresas como Lectra’ y Romans Cad'®, que aunque se han dedicado
a desarrollar aplicaciones CAD/CAM para el disefio de vestuario, calzado y
accesorios, en la actualidad incluyen en su portafolio aplicaciones PLM para
gestionar la informacién de los productos de este sector. Por otra parte, dentro de
la amplia gama de sistemas PLM también es posible encontrar soluciones Open
Source que principalmente se dirigen a pequefias y medianas empresas entre las

gue se destacan Openplm, Rapidtransform, Project-open y Aras Innovator.

En el &mbito académico la investigacion en PLM es un campo en desarrollo en el
gue se ha profundizado en temas como la gestion del ciclo de vida del producto,
disefio social, disefio de procesos, disefio asistido por computadora, factores
ergonémicos, disefio y manufactura sostenible, modelado y simulacion. Es a partir
de estos espacios de investigacion que universidades y entidades educativas
ofrecen soporte a comparfias como General Motors, Autodesk y Siemens en el

desarrollo de herramientas para el sector automotriz (Rodriguez J., 2012).

A nivel nacional, las principales actividades concernientes a PLM realizadas estan
relacionadas con la adquisicion de sistemas PLM, capacitacion en implementacion
y uso de sistemas PLM e investigacion por parte de entidades académicas. Segun
el Informe de vigilancia tecnoldgica y prospectiva para Product Lifecycle
Management - PLM (Correa et al., 2010), el estado del pais en cuanto a formacion
en PLM es incipiente, siendo pocos los programas académicos que tratan de
manera formal esta metodologia dentro de su plan de estudio, siendo esta causa y
consecuencia del poco conocimiento y baja demanda que tiene la industria a cerca

de esa estrategia. Como respuesta a esta situacion, el SENA (Servicio Nacional

® Lectra es una compafiia dedicada al desarrollo de soluciones de software integrado, CAD equipos / CAM y servicios
asociados orientada a las industrias que emplean telas, cueros, textiles técnicos y materiales compuestos para la
fabricacién de sus productos. Recuperado el 29 de noviembre de 2013 de http://www.lectra.com/en/about-lectra/business-

activity.php

1© Roman CAD Software Suite es un conjunto de herramientas orientadas al desarrollo de calzado, maletas y la industria de

materiales suaves. Recuperado el 29 de noviembre de 2013 de http://www.romans-cad.com/
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de Aprendizaje) en alianza con ENIM (Escuela Nacional de Ingenieros de Metz,
Francia) y la empresa proveedora de Software Dassault Systemes ha tomado la
iniciativa de acercar estas herramientas tecnologicas a las empresas del pais,

capacitando en su uso y proceso de implementacion.

De igual manera, el informe indica que entre los sectores nacionales que han
decidido implementar sistemas PLM se encuentran el automotriz, servicios y
manufacturero con empresas dedicadas a ingenieria mecanica, plantas
cementeras, empaques para cosmeéticos, plasticos y textiles, destacandose
empresas como Incolmotos Yamaha S.A, DIAX S.A, Coservicios S.A, Sofasa

Renault y Luminex Legrand.
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3 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

3.1 RAZON SOCIAL

Chic Marroquineria Ltda.

3.2 UBICACION

Chic Marroquineria Ltda. se encuentra ubicada en la Cra 18 # 38-10, piso 5,

Edificio Pasarela de la ciudad de Bucaramanga, Santander.

3.3 GENERALIDADES

Chic Marroquineria Ltda. es una empresa perteneciente a la cadena de valor del
cuero dedicada al disefio, produccion y comercializacion de articulos de
marroquineria, pequefia marroquineria, calzado y accesorios para publico
masculino y femenino. Creada en Bucaramanga en agosto de 1986 bajo la marca
comercial FIRST CLASS, nace con el proposito de ofrecer un aporte a la mujer
ejecutiva y moderna a través del desarrollo de bolsos y accesorios en cuero,
desarrollando articulos que superaran las expectativas de los clientes en cuanto a
disefio, calidad, propuesta de moda y exclusividad. Con el paso de los afios y a
través de ferias nacionales la compafiia empieza a consolidar su marca a través
de la comercializacién de sus productos y da pasos iniciales en la exportacion
hacia Estados Unidos, Venezuela, Ecuador, Chile, Panama, El Salvador,

Republica Dominicana, Honduras y Guatemala.

Actualmente, Chic Marroquineria Ltda. opera bajo la marca comercial NORA
LOZZA y cuenta con diez tiendas ubicadas en Colombia (Bogota, Bucaramanga,

Barranquilla, Cali) y Costa Rica, logrando gran reconocimiento a nivel nacional e
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internacional basado en productos novedosos, exclusivos y de alta calidad y un
servicio comprometido con la satisfaccion de sus clientes. Recientemente y como
resultado del desarrollo y consolidacion de la marca a través de la
comercializacién de los productos en puntos de venta, ha establecido como
estrategia de crecimiento la implementacion del formato franquicia a nivel nacional

e internacional.

Los estandares de calidad en los procesos, el acceso a materias primas
exclusivas, la incorporacion de tendencias internacionales en la etapa de
definicién estratégica del producto, el equipo humano capacitado y comprometido,
el reconocimiento de la marca y la amplia experiencia en el sector, son algunas

razones en las que Chic Marroquineria Ltda. fundamenta su éxito empresarial.

3.4 MISION

Somos una comparfia Colombiana dedicada a la creacion y comercializacion de
articulos en cuero que busca:

Transformar el estilo de vida de nuestros clientes con propuestas de moda,
innovacion, exclusividad y calidad.

Transformar el nivel de vida de nuestros empleados con responsabilidad vy

compromiso social.

3.5 VISION

Ser lider de moda, vanguardia y calidad, con fuerte reconocimiento de tradicion y

experiencia en articulos de cuero a nivel nacional y Latinoamericano.
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3.6 PRODUCTOS Y SERVICIOS

Como se mencioné anteriormente, Chic Marroquineria Ltda. se dedica al disefio,
produccién y comercializacion de articulos de cuero y accesorios para publico
masculino y femenino. Con una planta de personal conformada por un ndamero
aproximado de 30 empleados y una produccién mensual que fluctia entre las 350
y 900 unidades dependiendo de la temporada comercial, produciendo
aproximadamente el 50% de los productos que se comercializan en las tiendas de
distribucién.

El 90% de los productos de fabricacion propia incluyen bolsos y articulos de
pequefia marroquineria como cosmetiqueras, correas, billeteras, monederos,
porta-iPads y porta-celulares para publico femenino. El porcentaje restante
comprende productos para publico masculino, principalmente maletines y articulos

de pequefia marroquineria.

La fabricacion de los demas productos comercializados (calzado femenino,
accesorios de bisuteria y algunas referencias de marroquineria y pequefia
marroquineria masculina y femenina) se realiza por medio de subcontratacién a

empresas ubicadas en diferentes regiones del pais.

Es preciso aclarar que la fabricacion externa de algunos productos, como la linea
de calzado, se realiza a partir de los parametros y especificaciones establecidas
por el departamento creativo, siendo la etapa de produccién la Gnica que no esta
bajo el control directo de la compafia. Asi mismo, existen articulos que son
adquiridos como resultado de la estrategia comercial de la empresa, y en ese

sentido ésta no ha ejercido ningun tipo de control sobre su proceso de desarrollo.

El gréfico presentado ensefia los diferentes productos y servicios prestados por la
compafia, haciendo una distincion entre productos de fabricacion propia,

subcontratada y productos adquiridos.
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Chic Marroquineria Ltda.
Disefo, produccién y comercializacién

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Masculino Femenino

* Billeteras

 Correas I

B8 Accesorios

——————————————————————— ooy

Llaveros [l Monederos i

D B e

Fabricacién interna Subcontratacién ] Compra de producto terminado

llustracion 4. Productos y servicios. Fuente: Autor, segun Chic Marroquineria Ltda.

3.7 RECURSO HUMANO

La compafiia cuenta con un equipo de trabajo competente, capacitado y
experimentado que le permite ofrecer productos y servicios de altos estandares de
calidad. Su recurso humano encuentra un balance equilibrado entre la formacion y
preparacion académica del personal del area administrativa (Administracion,
Creativo, Financiero y Contable) y la experiencia y tradicion artesana del personal

de produccion, trabajadores que en su gran mayoria se han dedicado a desarrollar
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productos para la industria del cuero durante los ultimos 25 afios, muchos de ellos

en esta misma empresa.

Entre los aspectos a destacar se encuentra un equipo de trabajo conformado en
un 90% por mujeres y una planta de produccion caracterizada por su formacion
técnica y empirica con un promedio de edad que supera los 40 afios. Por otra
parte, se destaca el nivel educativo de los departamentos Administrativo, Creativo
y Financiero, conformados en su gran mayoria por profesionales y tecnélogos en

areas de ingenieria, administracion y disefio.

A continuaciéon se describen en detalle las caracteristicas del recurso humano del
departamento Creativo y de Produccion, quienes seran usuarios principales del

sistema de gestion del ciclo de vida del producto a desarrollar.

3.7.1 Departamento Creativo

Departamento Creativo

18 a 30
31 a45
® 45a60

Tecnélogo

Profesional

Nivel educativo Rango de edad

llustracion 5. Niveles educativos y rangos de edad Dpto. Creativo. Fuente: Autor

Se encuentra conformado por un total de tres personas que ocupan
respectivamente los cargos de Directora Creativa, Jefe del departamento de

Disefio y Disefiador. El promedio de edad de sus trabajadores no supera los 30
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afos, quienes cuentan con un nivel educativo profesional y tecnolégico en las

areas de Sicologia y Disefio de modas respectivamente.

3.7.2 Departamento de produccion

El departamento de produccion se encuentra conformado por un numero
aproximado de 30 empleados, en su mayoria mujeres, quienes en muchos casos
se han dedicado a la fabricacion de articulos de cuero desde el inicio de su vida
laboral. En cuanto a su nivel educativo, existe un porcentaje de trabajadores que
tienen una formacion técnica (técnicos laborales del Servicio Nacional de
Aprendizaje - SENA) en oficios relacionados con la fabricacion de articulos en
cuero; sin embargo, en la mayoria de los casos es la empresa quien se encarga
de la formacion de los empleados en el oficio una vez ingresan a la misma, bien
sea que cuenten con una formacion académica 0 su conocimiento sea empirico.
Por otra parte, como se indica en el grafico, el promedio de edad de los
trabajadores supera los 40 afios, existiendo un grupo que se encuentra cercano a
la edad de jubilacion; situacién que genera preocupacion en el cuerpo directivo por

cuanto esto conlleva a una necesaria renovacion de la planta de personal.

Departamento de produccién

Técnico 18 a 30

Profesional 31 a45

® Empirico @® 45a60
Nivel educativo Rango de edad (afos)

llustracion 6. Niveles educativos y rangos de edad Dpto. de produccion. Fuente: Autor
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Areas de Produccién

Corte

Desbaste

Pre-arme

Muestras

Pequena marroquineria
Arme

Costura

Pintura

Procesos de garantia / Impresién
Supervisor de Calidad
Jefe de producciéon
Bodega

Auxiliar de Mercadeo y Produccién

Ilustracion 7.Distribucion de personal segun areas de produccion. Fuente: Autor

La llustracion 7 identifica las 13 areas o sectores que conforman el departamento
de produccion, indicando la cantidad de empleados pertenecientes a cada una de
ellas. Como se observa en este, las secciones corresponden a los procesos
habituales de produccién de articulos de cuero salvo las secciones Prearme, en la
gue se elaboran previamente componentes de los bolsos como manijas,
portamanijas y boquillas para cremallera; y Muestras donde se elaboran los

prototipos de las nuevas referencias.

Es importante considerar que en algunas ocasiones, dependiendo del nivel de
produccion, algunos empleados pueden ser reubicados en otras secciones de

acuerdo a las necesidades de la compaifiia.
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3.8 RECURSOS FisICOS

3.8.1 Infraestructura

A continuacién se presenta el plano de la planta de produccion de Chic
Marroquineria Ltda.; en él se identifican las oficinas del &rea administrativa y del
departamento de Disefio, la zona de bodega de materias primas y producto
terminado, areas de produccion y areas comunes como el comedor, la cocina y los
bafios. Como se observa, el Departamento de disefio cuenta con un espacio
independiente y cercano a la planta de produccion que le permite estar en
contacto permanente, facilitando el desarrollo de las actividades.
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llustracion 8. Planta de produccién. Fuente: Autor

53



3.8.2 Tecnologiay maquinaria

Debido a su enfoque productivo artesanal, Chic Marroquineria emplea técnicas y
procesos manuales para la elaboracion de sus productos; en ese sentido, la
magquinaria usada para el desarrollo de sus procesos es de un nivel tecnoldgico
medio-bajo, contando con maquinas tradicionales de costura (confeccion y cuero),
troqueladoras, cortatiras, desbastadoras, rebajadoras, aplanadoras y pulidoras

entre otras.

En el caso particular del departamento de Disefio es posible afirmar que el uso de
herramientas tecnoldgicas es practicamente nulo ya que la mayoria de los
procesos son desarrollados de forma manual, incluyendo la elaboracion de moldes
y fabricacion de prototipos. En consecuencia las Unicas actividades que implican el
uso de software, se restringe al uso de procesadores de texto (Microsoft Office)
para la creacion de formularios y el control de aspectos relacionados con el

proceso de produccion.

3.9 LINEAS DE PRODUCTO

Como se observa en el diagrama, Libertades, Maxim, Urbana, Alma Clasica,
Exotica/Vanguardia, Innovacion e Iconicos son las siete lineas de producto
desarrolladas por Chic Marroquineria Ltda. para dar respuesta a las diferentes
necesidades de los usuarios durante cada temporada; cada una de estas presenta
caracteristicas particulares que a través de coherencias en el estilo, forma, color y
material ofrecen una solucién para diferentes clientes y momentos de uso. En la
mayoria de los casos, las lineas Urbana, Alma Clasica, Vanguardia y Maxim
integran las colecciones de temporada Primavera/Verano y Otofio/Invierno; por su
parte, Libertades, Innovacion e Icénicos corresponden a lanzamientos realizados

en el intermedio de estos periodos, coincidiendo con pequefias temporadas
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comerciales como periodo de vacaciones de mitad de afio. De este modo la
compafiia garantiza el lanzamiento constante de nuevas referencias a lo largo de

todo el afio, manteniendo el flujo de clientes en las tiendas.

Lineas de producto

Productos elaborados en napas de tacto suave, liviano y fresco, con siluetas versatiles y
atemporales.

Lineas especiales que responden de manera inmediata a las tendencias del mercado.

Siluetas emblematicas de la marca que evolucionan al ritmo de tendencias temporada
tras temporada, manteniéndose vigentes como consecuencia de su aceptacion del
mercado.

Linea de lujo elaborada en materiales italianos y argentinos de altos estandares de
calidad. Presenta lanzamientos de series cortas debido a su grado de exclusividad.

Siluetas elaboradas en napas, de look moderno para el uso diario.
Siluetas desarrolladas bajo los conceptos de elegancia y distincién.

Productos elaboradas en pieles exéticas como becerro y pitén, de alta moda y
vanguardia.

Ilustracion 9. Lineas de producto. Fuente: Autor

A continuacion se presentan algunos ejemplos de productos pertenecientes a

diversas lineas que facilitan la comprension de las definiciones presentadas.

La Innovacion denominada Tropical Lux se desarroll6 como respuesta a la
tendencia floral del primer semestre del afio 2013 aplicando este concepto a
siluetas que aunque desarrolladas con anterioridad, fueron redisefiadas para
responder a las necesidades del mercado. Por otra parte, en los productos
presentados en la llustracién 11 (Linea Clasica, colecciéon El edén) es posible

evidenciar la coherencia en el manejo de materiales, color, texturasy detalles.
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Innovacién Tropical Lux. Tendencia floral 2013

llustracion 10. Ejemplos de lineas de producto. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

Con frecuencia una misma silueta puede hacer parte de diferentes lineas de
producto ya que debido al uso de materiales, herrajes y técnicas diferentes
adquiere una nueva configuracion formal. Asi mismo, referencias que inicialmente
pertenecian a la linea de Innovacién o Libertades pueden ser redisefiadas e

incluidas en las colecciones de temporada como resultado de su éxito comercial.

Alma clésica. Colecciéon El edén. Primavera/Verano 2013

llustracion 11. Linea Alma Clasica. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.
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Icénicos Maxim

llustracion 12. Lineas Icdnicos y Maxim. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

3.10 CONCEPTO DE MARCA

Chic Marroquineria Ltda. ha establecido como su target el segmento de lujo de
accesorios y complementos de moda y bajo este parametro establece su concepto

de marca y estrategias de marketing.

Durante los ultimos afios la compafia ha comenzado a implementar una serie de
cambios inherentes a un proceso de renovacion y consolidacion de marca que le
permita adaptarse a las tendencias y necesidades del mercado y el contexto
economico actual. En ese sentido, el disefio como disciplina proyectual y
estrategia empresarial ha adquirido un papel relevante dentro de la organizacion,
hecho que se materializa en la reestructuracion del Departamento de disefio y la

asignacion de mayores recursos econémicos para su funcionamiento.

Uno de los cambios visibles en el marco de esta renovacion es la transicion de la
marca comercial FIRST CLASS a NORA LOZZA con el propdsito de consolidar su
identidad y alcanzar reconocimiento como la casa marroquinera mas importante

del pais.
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NORA LOZZA

EIRST @CLASS

Ilustracion 13. Logotipo Nora Lozza First Class. Fuente: Chic Marroquineria Ltda

Palabras como tradicién, lujo, elegancia, exclusividad y artesania hacen parte del
discurso de marca de Nora Lozza. Estos conceptos se materializan en su
logosimbolo “Rosetén Nora Lozza”, que identifica sus productos con el sello de
calidad “Lujo artesano” y se encuentra presente en la identidad de marca del
disefio arquitectonico de las tiendas, en los productos a través de repujados,
bordados y herrajes y en el material audiovisual desarrollado en el marco de

estrategias de marketing.

llustracion 14. Rosetén Nora Lozza. Fuente: Chic Marroquineria Ltda

Nora Lozza emplea el concepto de Lujo artesano para exaltar el caracter
tradicional de la elaboracion de sus productos a cargo de expertos de la region,
sugiriendo a sus clientes que es posible realizar productos de lujo y calidad con

técnicas artesanales, materias primas y mano de obra local.

En cuanto a los lugares de promociéon y venta de sus productos, la compafia
cuenta con un formato de tiendas de lujo, sofisticado, y sobrio; con un esquema de
negocio de tipo exclusivo con formatos ideales entre 50 y 100 mt?, donde el cliente
puede visualizar diferentes lineas de producto con claridad y estética. Las tiendas

se encuentran ubicadas en zonas de alto trafico como centros comerciales que
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aseguran el target de la mujer Nora Lozza y una vecindad de tiendas del perfil de

lujo.

llustracion 15. Lujo artesano, concepto de marca. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

3.11 ADN DE MARCA

El ADN de marca hace referencia a los atributos y caracteristicas propias de una
marca, quienes ademas de distinguirla de los demas referentes del mercado,

determinan su modo de actuar, virtudes y necesidades (Orozco T. Ferré P., 2012).

A partir de esta definicion, seis adjetivos configuran el ADN de marca de Nora
Lozza, construyendo el concepto de “Lujo artesano” presente en su estructura y

filosofia organizacional, productos, espacios comerciales y planes de mercadeo.

A continuacion se describen cada uno de los atributos que componen el ADN de
Nora Lozza, indicando la forma en que se manifiestan en sus productos

respondiendo a los gustos y preferencias de los usuarios.

Exquisita: Denota refinamiento y buen gusto; haciendo referencia a la afinidad por

lo extraordinario, la diferenciacién y la alta calidad.
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Sensible: Los productos Nora Lozza llevan impresa la sensibilidad de los
artesanos que los elaboran y los usuarios que hacen uso de ellos. La mujer Nora
Lozza es capaz de emocionarse ante la belleza o sentimientos considerados

buenos y distinguir con facilidad la belleza y los valores artisticos autéctonos.

Elegante: Se refiere a aquel que lleva vestidos bien hechos y arménicamente

combinados, expresandose con naturalidad y distincion.
Lujosa: Describe a todo aquello que ostenta lujo o se ve costoso.

Comoda: Adjetivo aplicado a todo aquello que proporciona bienestar como
consecuencia de la ausencia de problemas e inconvenientes, haciendo la vida

mas placentera y confortable.

Artifice: Término que hace referencia a los artesanos encargados de elaboracion
de los productos Nora Lozza. Denota calidad, precision y maestria en el trabajo

que se realiza.™

@

llustracion 16. ADN de marca. Fuente: Autor

Cémoda

" Fuente: Chic Marroquineria Ltda, 2013.
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3.12 VALOR Y PROMESA DE MARCA

Como su nombre lo indica la promesa de marca es un compromiso que la
compafiia establece con sus clientes acerca de los beneficios, racionales o
emocionales que obtendran como consecuencia del uso de sus productos o
servicios; son estas las razones por las cuales los clientes prefieren una marca
frente a otra (Meza, 2013).

Nora Lozza establece una relacion con sus clientes a partir de tres promesas de

valor presentes en sus productos

Diferenciacion: El estilo propio de nuestros productos proviene de la
investigacion, trayectoria, tradicion, y materia prima de calidad superior. Nuestro
talento creativo esta continuamente concentrado en la creacion de exquisitez y

elegancia a base de manos y técnicas del talento autéctono.

Autenticidad: Cada pieza Nora Lozza tiene un origen autoctono y valioso de
manos artesanas de nuestra region, cuya maestria y precision hacen de nuestros
productos piezas con alma propia. La supervision de cada paso del ensamblaje, la
seleccion de materia prima superior y el estilo propio de la marca, son el motivo de

la exquisitez de los productos Nora Lozza.

Sensibilidad: En Nora Lozza estamos comprometidos con la transformacion de
nuestro entorno y el bienestar de nuestros artesanos. Nos involucramos
activamente en mejorar su calidad de vida y la de sus familias con programas
sociales que incluyen espacios para fomentar su bienestar espiritual y emocional;
adicional a capacitaciones y acompafiamiento para la adquisicion de vivienda

propia.*?

2 Fuente: Chic Marroquineria Ltda, 2013.
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4 DIAGNOSTICO

A continuacion se presentan los resultados del diagnéstico del estado de la
gestion del disefio, informacion y procesos en Chic Marroquineria Ltda. El
presente capitulo describe la forma en que se realizan los procesos de desarrollo
de producto, detallando actividades, responsables, herramientas y flujos de
trabajo. La informacion relacionada se obtuvo a partir de la aplicacion de métodos
de indagacion al personal de los departamentos de disefio y producciéon cuyos
protocolos de pruebas y formatos de encuesta se encuentran en la seccion de

anexos (Ver Anexo I).

Como se menciond previamente en el item 1.5 Alcance del proyecto, éste hace
enfasis en el proceso de disefio del producto y en la proposicion de un modelo
estratégico que permita centralizar y organizar los datos del producto, gestionar
los proyectos de disefio y desarrollo y una correcta transicion de la fase de disefio
a la fase industrial de produccion; por esta razén, no se profundizara en otras
fases de desarrollo del producto como las de Definicion, Distribucion y

comercializacion, y de Uso y soporte.

4.1 CICLO DE VIDA DEL PRODUCTO

4.1.1 Descripcion

Aunque en la empresa no se tiene conocimiento acerca del concepto de Ciclo de
Vida del Producto y en consecuencia su aplicacion no es llevada a la préactica, en
el marco de las actividades realizadas actualmente es posible identificar y
diferenciar seis fases de desarrollo para sus productos: Definicion, Disefio del
concepto, Disefio de detalle, Produccion, Distribucién y comercializacion y Uso y
soporte. Debido a las caracteristicas de los materiales empleados en la fabricacion

de los productos y prolongada durabilidad, la compafiia no cuenta con una politica
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gue establezca procedimientos para la disposicion final de los productos; por esta

razén esta fase no fue contemplada durante la realizacion del diagnostico.

Ciclo de vida del producto. Estado actual

Definiciéon
. Disenio del concepto

Diseno de detalle

Producto

Produccion

Distribucién y comercializacién
. Uso y soporte

llustracion 17. Ciclo de vida del producto en Chic Marroquineria Ltda. Fuente: Autor

A continuacion se describen cada una de las fases del ciclo de vida de producto
especificando actividades, responsables y herramientas empleadas durante el
desarrollo de las actividades organizacionales; aspectos que son sintetizados en

graficos al final de cada seccion.

Para la interpretaciéon de los diagramas de entradas y salidas es conveniente tener

en cuenta las convenciones a continuacion presentadas.

Responsables Herramientas Entradas  Salidas

Ilustracion 18. Convenciones para diagramas. Fuente: Autor
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4.2 FASE DE DEFINICION

Bajo la responsabilidad de la Direccion Creativa se da inicio a la planeacion,
definicion y creacion de cada coleccion. Como se ha mencionado anteriormente,
existen dos principales colecciones en el aflo que corresponden al inicio de las
temporadas de moda Primavera/Verano y Otofio/invierno, éstas generalmente se
encuentran compuestas por cuatro lineas de producto (Alma Clasica, Urbana,
Vanguardia/Exética y Maxim) que entre articulos de marroquineria, calzado,
pequefia marroquineria y accesorios pueden incluir un promedio de 25 productos
desarrollados entre innovaciones y redisefios. Haciendo un paralelo con los demas
lanzamientos realizados durante el afio (productos pertenecientes a las lineas
Libertades, Innovacion e Icénicos), las colecciones de temporada exigen para la
empresa un mayor grado de planeacion, siendo necesarios mayores recursos que
permitan definir correctamente el concepto de la coleccidn, seleccionar materiales,
gestionar proveedores y establecer estrategias de marketing; por esta razon el
desarrollo de cada coleccion puede comenzar con mas de seis meses de

anterioridad a la llegada de los productos a la tienda.

El proceso de estructuracion de cada coleccidn inicia con el andlisis y adaptacion
al contexto local de las tendencias de moda observadas en pasarelas
internacionales, informes de moda, street vision local e internacional, blogs de
moda, seminarios y ferias, entre otros. Durante esta etapa se identifican colores,
materiales, detalles, complementos, conceptos y siluetas que en el contexto global
son tendencia y en consecuencia se convierten en referentes para el desarrollo de
los nuevos productos. Entre las herramientas empleadas en la compafia para
llevar a cabo esta actividad se destacan los Informes de moda elaborados por

entidades como Inexmoda™® y ACICAM*, que en palabras de sus desarrolladores,

'3 Inexmoda (Instituto para la exportacion y la moda) es una entidad privada sin animo de lucro dedicada a la generacion de
herramientas de investigacion, comercializacion, innovacion, capacitacion, internacionalizacion y competitividad para los
sectores textil, confeccion, canales de distribucion y otros sensibles al disefio y la moda. Recuperado el 16 de Diciembre de
2013 de
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son servicios de informacion de tendencias que se convierten en una herramienta
atil para la conceptualizacion y desarrollo de colecciones, facilitando la gestién de
mercadeo y la planificacion de un portafolio de productos coherente con las
tendencias globales (Inexmoda, 2013).

Un grupo de la informacion recopilada se organiza en mood boards, reuniendo
muestras de materiales, paletas de color y fotografias que remiten a los conceptos
que estructuran la coleccion; otro tanto (informacion en papel) es organizado en
ficheros y carpetas y un grupo restante es gestionado haciendo uso de
herramientas de software entre las que se encuentran procesadores de texto,
hojas de calculo, calendarios electronicos (Microsoft Office) y servicios de

almacenamiento virtual (Dropbox).

llustracion 19. Mood board. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

http://www.inexmoda.org.co/Inexmoda/QuienesSomos/tabid/259/Default.aspx

* ACICAM es la Asociacion Colombiana de Industriales del Calzado, el Cuero y sus Manufacturas cuyo objetivo es
representar y promover los intereses de las empresas dedicadas a la produccién de calzado, el cuero, sus manufacturas y
los insumos para su fabricaciéon con base en valores democréaticos y politicas de calidad en el servicio, enfocadas al
mejoramiento de la productividad.

Recuperado el 16 de Diciembre de 2013 de http://www.acicam.org/
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A partir de esta informacion se orienta el desarrollo de la coleccién, definiendo las
siluetas'® a emplear, desarrollos de nuevos materiales, paletas de color, referentes
estéticos y conceptos. Asi mismo, se establece un cronograma general donde se
trazan plazos y fechas de entrega del producto terminado.

Para finalizar, la Direccion creativa realiza una reunién en donde transmite la
informacion al Jefe del Departamento de disefio, comunicando los resultados y
determinaciones tomadas durante esta fase de trabajo. De este modo se da inicio
a la fase de disefio conceptual, donde en conjunto los dos departamentos
desarrollan las propuestas que hacen parte de la coleccion.

Es importante mencionar que aunque se cuenta con elementos que direccionan el
desarrollo de la coleccion, no se establece una planeacién y estructuracion de la
misma en cuanto a la cantidad y tipo de productos a desarrolla. Por este motivo el
desarrollo de producto no se ejecuta dentro de un marco metodolégico adecuado y
desde la fase de disefio del concepto. Asi mismo, cabe destacar que esta fase no
se desarrolla dentro de un marco temporal especifico, situacion que suele generar
inconvenientes en fases subsecuentes como la productiva debido a la demora en

el tiempo de desarrollo de materias primas e insumos.

!5 | as siluetas hacen referencia a la forma y estructura basica del bolso; entre las empleadas con mayor frecuencia en una
colecciéon se encuentran shopper (bolso grande con doble manija de hombro y pocos compartimientos internos), hobbo
(caracterizado por su forma creciente y falta de rigidez estructural) y clutch (bolso tipo sobre para la noche que

generalmente no tiene cargaderas).
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Fase de definicién

Direccién creativa

Mood board

Informes de moda

Procesador de texto

Hojas de célculo

Htas. de almacenamiento virtual
Cronograma

Informacién proveniente de:
Tendencias

Street vision

Ferias

Blogs

Informes de ventas

Concepto de la coleccién
Paleta de color

Seleccién de materias primas
Estrategia de marketing
Cronograma

llustracion 20. Fase de definicion. Fuente: Autor

Recopilacion de [
informacién

Anadlisis de
informacién

Definicion del
concepto de la
colecciéon

{ 3Se ha definido |
el concepto?

Elaboracién
del cronograma
de trabajo

Presentacion
del concepto de
la coleccién

llustracion 21. Workflow fase de definicion. Fuente: Autor
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4.3 FASE DE DISENO DEL CONCEPTO

Durante esta fase la Direccién Creativa y el equipo de disefio trabajan en conjunto
en el desarrollo de propuestas que materializan el concepto de la coleccion.
Representadas inicialmente en bocetos que posteriormente seran distribuidos por
lineas de producto; estas ilustraciones realizadas a mano, son ubicadas en mood
boards. Para pasar a la siguiente fase cada propuesta debe ser evaluada y
aprobada por la Direccién Creativa, siendo necesaria la realizacién de reuniones
para su presentacion. Es importante mencionar que los responsables no cuentan
con ningun tipo de metodologia para la evaluacion de las alternativas, siendo esta

de carécter subjetivo en la mayoria de los casos.

Por otra parte, de forma paralela a la creacion de propuestas para una colecciéon
especifica, el Departamento de disefio mantiene un desarrollo permanente de
alternativas, que una vez aprobadas pueden ser incluidas en lineas de producto
como Innovacion e Iconicos. Esta accion aunque responde a la necesidad de
contar con productos y desarrollos nuevos a lo largo de todo el afio, no se

encuentra orientada por ningun tipo de metodologia de desarrollo.

Durante el diagnostico de esta fase se observo que aunque la Direccion creativa
establece un cronograma de trabajo en el que se determinan las fechas en las que
los productos deben encontrarse en las tiendas, el Departamento de disefio no fija
un cronograma propio en el que distribuya la totalidad de actividades que conlleva
la creacion de cada producto en dicho periodo de tiempo. Esta deficiencia en la
planeacién genera que el desarrollo de los productos se realice en medio de las
tareas propias del dia a dia y exija mayores esfuerzos y consumo de recursos
para que sea posible responder a tiempo con los plazos estipulados por la
Direccion. Un ejemplo de esto es que los disefiadores deben ejercer control
directo sobre los procesos de fabricacién, dando solucion a inconvenientes y
revisando la calidad de los mismos mientras de forma paralela desempefian las

demas tareas inherentes a su cargo.
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Fase de disefo del concepto

Direccién creativa
Dpto. de disefio

: Herramientas de dibujo
Q Hojas de papel
: Mood board
Concepto de coleccién

Paleta de colores
Seleccién de materias primas

Cronograma de desarrollo

@ Alternativas de diseno

llustracion 22. Fase de Disefio del concepto. Fuente: Autor

Fase de disefio del concepto

Presentacién
del concepto de
la coleccion

Elaboracién de
alternativas

Distribucién
segun lineas de
producto

Evaluacién y
seleccién de
alternativas

i 25e cuenta con |
i las alternativas -
suficientes?

Definicién de

las alternativas

llustracion 23. Workflow fase de disefio del concepto. Fuente: Autor
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4.4 FASE DE DISENO DE DETALLE

La fase de Disefio de detalle es quizds una de las que representa mayor grado de
importancia y complejidad durante el ciclo de vida del producto en Chic
Marroquineria Ltda; aunque de manera general se puede evidenciar que la
empresa cuenta con un método de trabajo general que orienta sus actividades,
este no ha ofrecido los resultados esperados, existiendo un nivel
considerablemente bajo en cuanto al uso de herramientas tecnoldgicas y gestion
de la informacion, que sumado a la ausencia de canales de comunicacion
efectivos entre los departamentos de Disefio y Produccion, conllevan a la
generacion de reprocesos que originan gastos innecesarios de materias primas,

tiempo y mano de obra durante la fase productiva.

Como un aspecto relevante se observa el uso de formularios que permiten
garantizar hasta cierto punto la trazabilidad del proceso de desarrollo de las
alternativas, registrar especificaciones de materiales del producto para su
lanzamiento a produccion y solicitar materias primas en bodega; éstas demuestran
gue aunque el nivel de gestion de la informacion no es el adecuado, la empresa ha
dado pasos iniciales en la busqueda de procesos de disefio y produccién mas

conscientes y organizados.

La ilustracion 24 describe los formularios empleados actualmente en la compaiiia,

indicando funcién y responsables de su diligenciamiento.

El primer formato empleado durante el proceso es el de Control de muestras™®,
diligenciado por el equipo de disefio. Se trata de una tabla en la que se detallan

todas las etapas de fabricacion de una muestra, indicando la fecha en que es

!¢ En Chic Marroquineria Ltda. el término Muestra hace referencia al primer prototipo de cada nuevo producto desarrollado
en materiales reales. El propésito del desarrollo de las muestras es establecer mediante su realizacion los métodos de

fabricacion mas adecuados para emplear durante la fase productiva.
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realizada cada una; de este modo se cuenta con un registro de la evolucién del
proceso de fabricacion con respecto a las etapas: elaboracion de moldura,
elaboracion del modelo formal, lanzamiento del prototipo, paso por las secciones
de bodega, corte y arme, elaboracién de fichas de control de disefio, paso a
cotizacion, devolucién de cotizacion, elaboracion de moldes en lata, elaboracion

de la muestra, responsable y producto terminado.

Formulario N° Nombre Funcién Responsable Aprobacién

Ejercer control durante el desarrollo

1 Control de de cada alternativa. Dpto. de
muestras Registro de fecha para cada diseno
actividad.
Registro de

Realizar lanzamiento a produccién

2 especificaciones del prototipo. Solicitar a bodega el Dp.to.~de
de corte de % i disefo
despacho de materias primas.
producto
3 Muestras Nora Ejercer control en Ia entrega de Dp_to._de Coitador
Lozza moldes a la seccién de corte diseno
Registro de Establecer especificaciones de
e s Dpto. de
4 especificaciones desbaste para el proceso de =
s disefo
de desbaste produccién
Registro de
especificaciones Solicitar a bodega de materias Armadora
: ] : ) Dpto. de
5 de arme de primas los herrajes necesarios para  seccién de 2
: disefo
producto. Ficha la muestra muestras
de herrajes
Registro de
especificaciones Establecer métodos y técnicas de Armgdorc Dpto. de
6 de arme de oS seccion de il
3 produccién disefo
producto. Ficha muestras
de arme
Control en Controlar el diligenciamiento de
. A 55 Dpto. de
7 fichas y moldes formularios y la elaboracién de disen
iseno
de arme moldes de arme
Ameglos de Registrar cambios realizados a Dpto. de
8 molduras o : ooz
moldes durante la fase productiva disefno
anexos
Registro de
especificaciones s 5 % ;
Orden de Sf)hcl?ud de reposicion d~e materias Dito. de
9 . primas o herrajes por danos durante -
produccion. la fabricacion del articul produccion
Ficha de a fabricacién del articulo.

reposiciones

llustracion 24. Formularios. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.
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Esta fase inicia con la definicion a través de ilustraciones de los aspectos
principales de cada una de las alternativas aprobadas, estableciendo dimensiones
generales, materiales, acabados de pintura, herrajes y grabados. El paso siguiente
es la realizacién de moldes en cartulina con técnicas y procedimientos manuales;
durante esta actividad se emplean tres colores de cartulina dependiendo del
material en que van a ser cortadas las piezas durante la fase productiva. Esta
codificacion por color facilita al personal de la seccién de corte la identificacion de
los moldes durante la realizacion de esta actividad, reduciendo factores como
tiempo y carga mental. Es importante tener en cuenta que la realizacion manual de
esta actividad lleva consigo un grado de imprecision que en muchas ocasiones
genera problemas durante la fase productiva, resultado de errores durante la toma
de medidas. Para finalizar, cada molde es marcado manualmente con el nombre
del bolso, pieza a la que corresponde y namero de cortes; asi mismo en los
moldes para piezas de cuero se especifica el tipo de desbaste a realizar teniendo

en cuenta los proximos procesos de produccion.

llustracion 25. Fase de disefio de detalle. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.
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El siguiente paso es la elaboracion de los primeros modelos formales en
materiales sustitutos, desarrollados con el proposito de evaluar las proporciones y
dimensiones; esta actividad se encuentra a cargo de los disefiadores. Una vez
elaborados, los modelos son presentados a la Direccion Creativa para su
aprobacién; en caso de que sea necesario realizar ajustes considerables el
modelo debe ser construido nuevamente, de lo contrario, se continda con la

fabricacidn del primer prototipo en materiales reales.

Haciendo uso del formulario Registro de especificaciones de corte de producto,
gue incluye campos como fecha de lanzamiento, nombre del producto, tipo de
cuero y seda a emplear, un espacio dispuesto para la realizacion de un boceto que
describe las caracteristicas principales del producto, sefialando aspectos como
materiales y herrajes empleados, el equipo de disefio da la orden para la

fabricacion del prototipo.

Este documento es entregado al personal de la bodega de materias primas, desde
donde se despachan los cueros a la seccion de corte, quedando registrados la
cantidad de material entregada y el consumo de material. Junto a este documento
se anexan los moldes en cartulina para que el personal de bodega pueda tener

una aproximacion acerca de la cantidad de material que debe entregar al cortador.

El principal objetivo de la elaboracion del prototipo es contemplar todos los
detalles necesarios para la fabricacion del bolso en la fase productiva,
determinando aspectos como refuerzos, herramientas, maquinas y métodos a
emplear. Aunque esta actividad contribuye a mejorar los procesos de fabricacion,
con frecuencia se presentan inconvenientes durante la fase productiva como
consecuencia del lanzamiento del producto en cueros diferentes al empleado para
la elaboracion del prototipo y la ausencia de canales de comunicacion efectivos

entre los departamentos de disefio y produccion.

Después de cortada la muestra, las piezas de cuero son enviadas a la seccién de

desbaste, donde a partir de las instrucciones de un miembro del Departamento de
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disefio y las especificaciones consignadas en los moldes, la operaria realiza los
desbastes necesarios. A partir de esta actividad el equipo de disefio elabora el
Formulario N° 4: Registro de especificaciones de desbaste de producto. En este se
indica el tipo de desbaste que requiere cada una durante la produccion a través de
dibujos a mano alzada de cada pieza, una codificacién por colores e informacién

escrita a mano.

Una de las falencias identificadas en este documento es que en él no se
especifican los calibres de cada una de las piezas, aspecto determinante en el
proceso productivo debido a que en él radica la rigidez, estructura y peso del
producto final. Por otra parte, aunque manejo de convenciones por color es una
practica adecuada, el documento no cuenta con un apartado donde se indique el
significado de cada uno de estos, haciendo que sea imposible la comprension del

documento por parte de un extrafio o nuevo trabajador.
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NORA LOZZA

FECHA

REGISTRO DE ESPECIFICACIONES DE CORTE DE PRODUCTO COoDIGO RD 06
FIRST CLASS VERSION 02
REFERENCIA CANTIDAD
MARCA FORRO
HILO CREMALLERA
CLASE DE CUERO CANTIDAD ENTREGADA CANTIDAD DEVUELTA CONSUMO HERRAJES

llustracion 26. Formulario N° 2. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.
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NOTA: Siempre se debe tener en cuenta el calibre del cﬁero para relaizar debaste

llustracion 27. Formulario N° 4. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.
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Posteriormente los cortes son enviados a la seccion de Muestras donde una
armadora a partir de sus pre-saberes y las indicaciones del equipo de disefio
construye el prototipo. Aunque esta actividad es de gran importancia porque en
ella se definen los procesos y técnicas adecuadas para la etapa productiva, con
frecuencia se incurre en errores debido a que no se cuenta con herramientas y

métodos adecuados para gestionar la informacion.

Durante el proceso, la operaria diligencia el Formulario N° 5: Registro de
especificaciones de arme de producto - Ficha de herrajes; donde se relacionan los
herrajes necesarios para su elaboracion y se envia a bodega para su despacho.
Igualmente, solicita al equipo de disefio la realizacion de Moldes de arme, usados
para ubicar piezas como bolsillos y manijas en el cuerpo del bolso. La elaboracién
de estos moldes que podrian haber sido desarrollados previamente junto a los
moldes de corte, genera una demora durante la fabricacion del prototipo. Mientras
se desarrolla esta actividad la operaria escribe en un cuaderno sus observaciones
acerca modificaciones en moldes y refuerzos necesarios; estas son comunicadas

al Departamento de disefio una vez sea aprobada la muestra.

Durante la elaboracion de la muestra y en la fase de produccion es posible que se
requiera hacer uso del Formulario N° 9 Registro de especificaciones de orden de
produccion - Ficha de reposiciones, documento con el cual se solicita a la seccion
de Bodega la entrega de nuevos materiales o herrajes debido al dafio de los
mismos. En este se indica la fecha en que se realiza la solicitud, el responsable de

la misma y los elementos solicitados.

El paso siguiente es la presentacién del prototipo a la Direccion creativa para su
aprobacion; de no ocurrir esto, el equipo de disefio realiza los ajustes necesarios y
solicita la elaboracion de uno nuevo; una vez aprobado, los moldes son
corregidos segun las observaciones dadas por la armadora. Es importante
mencionar que la elaboracion manual de los moldes implica que no existe ningun

tipo de registro ni copia de seguridad fisica o virtual de estos, contandose
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exclusivamente con un grupo de moldes para cada referencia desarrollada en la

fabrica.

A continuacion se elabora el Formulario N° 6: Registro de elaboracién de
referencias sobre produccion - Ficha de arme. Para éste, el equipo de disefio
realiza un registro fotografico de la muestra terminada y posteriormente inserta las
respectivas imagenes en un formato predisefiado. El propédsito es que la operaria
encargada de la fabricacién del prototipo registre frente a las fotografias las
especificaciones, procesos y herramientas empleadas para cada uno de los
componentes alli presentados. Una vez diligenciado, un integrante del equipo de
disefio, revisa el documento y le da su aprobacion; para terminar el documento es

archivado en un lugar de acceso comun al personal de produccion.

Como se observa, en algunas ocasiones la informacion acerca de los procesos es
tan extensa que el espacio dispuesto para su registro es insuficiente, siendo
necesaria la realizacion de observaciones en otras areas del documento. Asi
mismo, la forma en la que esta concebida la creacién del formulario hace que en
muchas ocasiones la operaria encargada de su diligenciamiento olvide detalles de
la fabricacion del arme, ya que lo se describe no es un proceso secuencial como el
realizado, sino una explicacion de lo que se observa en la fotografia. Un
inconveniente adicional que representa la elaboracion manual de este documento
es que la compafia no cuenta con copias ni registros virtuales del mismo. De igual
manera, la lectura del formulario puede generar confusiones cuando se realizan
modificaciones al proceso de fabricacion establecido puesto que no se cuenta con
un espacio para el control de cambios y para el operario resulta complicado

identificar cual es el proceso a seguir.
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Ilustracion 28. Formulario N° 6. Fuente Chic Marroquineria Ltda.
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Para finalizar, los moldes y el prototipo construido se envian al Departamento
administrativo donde se establece su costo de produccion y precio de venta;
durante este proceso, que es realizado por la Auxiliar de mercadeo y produccion y
aprobado por la Gerencia, los moldes son nuevamente medidos ya que es posible
que durante el proceso de elaboracién del prototipo se le hayan realizado
modificaciones que no han sido comunicadas. Finalizado este proceso, los moldes
son enviados a la seccion de corte para que sean elaborados en lata.

Fase de disefo de detalle

Direccién creativa
Dpto. de disefio
Dpto. de produccién*

Formularios de registro

Herramientas de escritura y dibujo
Herramientas de corte

Herramientas para marroquineria
Desbastadora

Divididora

Maquinas de costura

Maquina de impresién

Maquinas y herramientas para pintura y pulido
Aplicaciones de software (Microsoft Office)

Alternativas de disefo

Modelo formal

Prototipo

Formularios diligenciados
Moldes en lata

Costo de fabricacién
Precio de venta

Residuos

Emisiones

*Secciones de bodega, corte, desbaste, muestras, costura e impresion

llustracion 29. Fase de disefio de detalle. Fuente: Autor
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Definicién de
detalles de
cada alternativa

Aprobacién por
parte de Dpto.
Creativo

Elaboracién de
molduras

Construccion de  [EG_—_—_G_
modelo formal

Aprobacién por
parte de Dpto.
Creativo

Entrega de
formulario
a bodega

Corte de

piezas
Desbaste de

piezas

Arme de Entrega -de

----- Formulario a
bolso '
: Bodega

Aprorl;c;:;i)nod el Despacho de
P P herrajes

Cotizacion de Diligenci Elaboraciéon de
producto Form. N° 6 moldes en lata

llustracion 30. Workflow fase de disefio de detalle. Fuente: Autor

81



4.5 FASE DE PRODUCCION

La fase productiva inicia con el diligenciamiento de la Orden de produccion,
actividad generalmente realizada por la Auxiliar de mercadeo y produccion bajo la
solucitud del Departamento creativo a partir de los parametros establecidos
durante la fase de Definicion y los reportes de ventas de las tiendas.

La Orden de produccion es un formulario creado y diligenciado en Microsoft Excel
gue incluye campos como referencia y nombre del producto, materiales y colores
para cada pieza, sedas, color del hilo, numero de unidades a producir y
distribucion de unidades para cada una de las tiendas. Una vez diligenciado e
impreso, este documento es entregado al personal de bodega, desde donde se
despachan los cueros a la seccion de corte. Antes de dar inicio a este proceso se

calcula la cantidad de material entregada en unidades de areay peso.

El documento y las materias primas son entregados a un cortador, quien debe
buscar los moldes correspondientes a la referencia indicada. Con frecuencia este
operario corta Unicamente las piezas de cuero y los refuerzos; el corte de las
sedas es tarea de un operario especialmente dedicado a esta actividad,
generalmente aquel que menor tiempo lleva dedicandose a esta labor; de este
modo se le brinda un espacio para que en medio de su trabajo, se capacite y

mejore sus técnicas de corte.

Para desarrollar su trabajo los cortadores se basan exclusivamente en la
informacion consignada en los moldes y presentada en la orden de produccion. Es
importante mencionar que para cada referencia existe un molde (generalmente el
mas grande) en el que se encuentran escritas de forma manual especificaciones
gue detallan aspectos como la cantidad de moldes para cada material, troqueles a
emplear y requerimiento de corte de piezas estandar como marquillas y boquillas

para cremallera. La forma poco ordenada en que se presenta esta informacion
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puede dar lugar a que se cometan errores durante este proceso debido a las

dificultades para su interpretacion.

2. 58/5,
35.25";'% = 0
5 Ranep
F
3 @\Or ¢
: = N
~ g /

llustracion 31. Fase productiva, molduras. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

Con respecto a los troqueles es importante mencionar que la empresa no cuenta
con un sistema que permita su organizacion a través de referencias, como
consecuencia, para su reconocimiento se requiere de cierto grado de experiencia
y familiaridad con los mismos, ya que debido a la falta de informacion no es

posible identificar a qué producto corresponde un determinado troquel.

Los errores cometidos en esta etapa ocurren cuando se pasa por alto el corte de
piezas, se cortan piezas no necesarias 0 se realizan cortes en materiales
diferentes a los especificados. Segun lo observado, estos errores encuentran su
origen en fallas durante la lectura e interpretacion de los documentos y moldes y
en incoherencias entre la informacion presentada en la orden de lanzamiento y la

consignada en los moldes.

Una vez cortadas las piezas, el operario devuelve el material sobrante a la

bodega, calculando el consumo y desperdicio; datos que quedan registrados en la
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orden de produccion y posteriormente son empleados para estimar los porcentajes
de desperdicio de cada cortador.

Los cortes se envian a la secciéon de Desbaste donde la operaria realiza los
procesos especificados en el Formulario N° 4: Registro de especificaciones de
desbaste de producto. Debido a las caracteristicas del cuero, algunas piezas
requieren de una reduccion de su calibre; sin embargo la realizacion de este
proceso no se rige por ningln parametro técnico, quedando a consideracién de la
operaria, quien en muchas ocasiones acude al Jefe de produccién para definir cudl
puede ser el valor mas adecuado para la pieza. El caracter subjetivo de esta
decision y la falta de un documento en el que quede registrada la misma no
permite un control adecuado del proceso y la estandarizaciéon del mismo. Por otra
parte, el proceso de desbaste se convierte en un filtro en donde es posible
identificar los errores cometidos en la etapa de corte, alli la operaria se percata de

piezas faltantes y solicita los respectivos cambios.

A continuacion las piezas son enviadas a la seccion de Prearme, donde se
fabrican componentes del bolso que luego seran ensamblados en el cuerpo, como
manijas, porta-manijas y marquillas. En esta seccion del departamento las
operarias no cuentan con ningun tipo de documento que oriente sus actividades,
de manera que se rigen estrictamente por su experiencia o las indicaciones del
jefe de produccion para determinar métodos, calibres y colores de costura y
pintura; situacion que puede generar errores, reprocesos y una produccion no

estandarizada.

Dependiendo de factores como el nivel de produccién, tareas'’ a su cargo y
experiencia en la fabricacion de referencias similares, el Jefe de produccion
entrega los cortes y piezas pre-armadas a una armadora. Cuando se trata de una

referencia nueva, las operarias acuden al Formulario N° 6: Registro de

" En Chic Marroquineria Ltda. el término Tarea hace referencia a la fabricacion de un determinado nimero de articulos de

la misma referencia por parte de una armadora.
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especificaciones de arme de producto - Ficha de arme y consultan los
procedimientos a realizar; sin embargo, cuando la referencia ha sido elaborada
con anterioridad, es comdn que pregunten a sus compafieras la forma en que ésta
se fabrica o simplemente asuman la forma en que se deberia realizar. Esta accion
es la causa de frecuentes errores en la fase productiva, puesto que no se estan
siguiendo las especificaciones que se dan en el formulario. Asi mismo, es comun
gue se generen inconvenientes en casos en los que el proceso de fabricacion ha
sufrido cambios que aunque mencionados en dicho documento, no son tenidos en

cuenta.

Las operarias manifiestan que en ocasiones no leen los formularios debido a que
no encuentran la informacion que buscan o que esta actividad implica un gasto de
tiempo que muchas veces no estan dispuestas a asumir debido a la necesidad de
ejecutar rapidamente la produccién. Por su parte, los miembros del equipo de
disefio afirman que aunque esas razones pueden ser validas, en muchas
ocasiones se trata de falta de disposicion por parte de los empleados, ya que no

son personas que estén acostumbradas a seguir este tipo de instrucciones.

Los procesos de pre-arme y arme implican el envio de piezas a las secciones de
pintura y costura, donde las operarias deben seguir las indicaciones dadas por la
armadora a cargo de la tarea debido a que no se cuenta con documentos que
proporcionen especificaciones técnicas para el desarrollo de estas actividades. En
ese sentido la falta de informacién relacionada con aspectos como el calibre y
color del hilo, nimero de puntadas por pulgada y color de pintura para cada pieza,
genera que en algunas ocasiones los operarios deban dirigirse al Jefe de
produccion o los disefiadores para resolver sus dudas, siendo posible que de una

a otra produccion de la misma referencia se presenten cambios no previstos.

Una vez fabricados los productos, la armadora hace entrega de los mismos en la
bodega de producto terminado, donde son revisados por parte del jefe de calidad.

Para la realizacion de esta actividad no se cuenta con ningun tipo de
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documentacion que permita realizar un control de calidad bajo parametros
especificos; en ese sentido, la actividad se centra principalmente en la revisiéon de
los acabados, comprobando que no existan costuras torcidas, sin rematar y
manchas de pintura, entre otros aspectos. En el caso de encontrar fallas en los
productos, estos son regresados a la operaria encargada de su fabricacion para
que realice las respectivas correcciones. Asi mismo, no existe ningun tipo de
documento que permita registrar las causas y los responsables de las

devoluciones.

Para finalizar, los productos son almacenados en la bodega de producto terminado
mientras llega la fecha de despacho, dia en el que segun las especificaciones de
la orden de lanzamiento se envian las unidades indicadas a cada una de las

tiendas.

Fase de produccion

Direccién creativa
Dpto. de disefio
Dpto. de produccién

Formularios de registro

Moldes

Herramientas de corte

Desbastadora

Divididora

Herramientas para marroquineria

Maquinas de costura

Maquina de impresion

Maquinas y herramientas para pintura y pulido

Materias primas
Herrajes

Producto terminado
Residuos
Emisiones

llustracion 32. Fase de produccion. Fuente: Autor
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Elaboracién de
orden de
produccién

Entrega del
documento a
bodega

Calculo de Despacho de
cuero materias
entregado primas

Busqueda de
moldes

Troquelado

Corte de
piezas

-

Consultade | Desbaste de

Form. N° 4 - piezas

Prearme de
.

Despacho de i
herrajes :
Consultade |8 Arme de . : - Refilado

Form. N° 6 bolso

Entrega de
producto
terminado

Control de
calidad

Almacenamiento
de producto

llustracion 33. Workflow fase de produccién. Fuente: Autor

4.6 FASE DE DISTRIBUCION Y COMERCIALIZACION

Como se ha mencionado previamente, la fase de distribucion y comercializacion
no es objeto de analisis de estudio del proyecto, por tal razén no se incurrird en

detalles durante el diagndstico de la misma.
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Las actividades desarrolladas en esta fase se ejecutan en el marco de estrategias
de marketing concebidas desde la Fase de definicion y realizadas de forma
paralela al desarrollo de los productos; éstas incluyen generalmente desfiles y
participaciones en ferias y eventos de moda, presentaciones de la coleccion a los
medios y realizaciébn de campafias publicitarias. Una vez se encuentran los
productos en las tiendas, los administradores y vendedores se encargan de
exhibirlos en las vitrinas y ofrecerlos a los compradores segun las indicaciones
proporcionadas por la directora comercial y la directora creativa en reuniones
realizadas periédicamente. En estas y en la intranet de la compafiia se brinda
informacion a los empleados acerca de la forma en que deben exhibirse los

productos, sus caracteristicas y recomendaciones y cuidados de uso.

Ademas de las tiendas de distribucion, la compafiia cuenta con una pagina web
para la promocion y comercializacion de sus productos, permitiendo el proceso de

compra virtual.

llustracion 34. Tienda Nora Lozza. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

88



Fase de distribuciéon y comercializacién

Direccion creativa

Jefe Dpto. de Mercadeo
Administradores de puntos de venta
Vendedores

Estrategias de marketing
Espacios comerciales
Publicidad

Pagina web

Producto terminado
Cliente/usuario

Producto comercializado

llustracion 35. Fase de distribucion y comercializacion. Fuente: Autor

Definicién y aplicacién de
estrategias de marketing

Distribucién del Actualizacién
producto de pagina
web

Llegada del
producto a
tienda

Exhibicién del
producto

Promocién del
producto

Venta del
producto

llustracion 36. Workflow fase de distribucién y comercializacién. Fuente: Autor
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4.7 FASE DE USO Y SOPORTE

Fase de uso y soporte

Administradores de puntos de venta
Asistente de Gerencia
Dpto. de produccién

Sistema interno
Moldes
Herramientas de corte

’ Desbastadora
e Divididora
" Herramientas para marroquineria
i Maquinas de costura
5 Mdquina de impresién
Maquinas y herramientas para pintura y pulido

Producto con fallas o averias

@ Producto reparado

llustracion 37. Fase de Uso y soporte. Fuente: Autor

Aunque el nivel de calidad de los procesos y materias primas empleados por Chic
Marroquineria Ltda. le permiten ofrecer a los clientes productos cuyo ciclo de uso
es considerablemente extenso, la compafia ofrece periodos de garantia que
varian dependiendo de la linea de producto. Esta no cubre dafios generados como
resultados de usos indebidos y que en el momento de la compra, los clientes son

asesorados acerca de cuidados especiales y adecuado uso de los productos.

En el caso de presentarse fallas en un producto, el cliente se acerca a una de las
tiendas y realiza la solicitud de la garantia; de este modo, y a través del registro de
dicho proceso en el sistema interno, el producto es enviado a la fabrica. Una vez
recibido por parte de la asistente de gerencia, y registrado en una base de datos
las razones por las que el producto ha sido devuelto, éste se entrega al

Departamento de produccién donde se evallan las posibles causas y se
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establecen los procesos necesarios para su correccion. Posteriormente, el
producto es enviado a la tienda y entregado nuevamente al usuario.

La compafia también ofrece a los clientes el servicio de mantenimiento a
productos cuyo periodo de garantia ha finalizado; de este modo, se realizan
procesos de limpieza y cambios de piezas a bolsos que como consecuencia del

uso presentan un deterioro natural.

Usodel [
producto
: Fallas en el

producto

Devolucién del
producto en
tienda

Registro de
solicitud de

garantia

Envio del
producto a la
fabrica

Realizacién de
cambios y
ajustes

Envio del
producto a la
tienda

! Devolucién al

i usuario
Uso del
producto

llustracion 38. Workflow fase de Uso y soporte. Fuente: Autor
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4.8 HERRAMIENTA DE AUTODIAGNOSTICO DE LA GESTION DEL DISENO

EN LA EMPRESA

Tipo de empresa (Seqln la definicion de pyme de la Comunidad Europea)®

(&) Pequeriatmediana () Grands

Sector de actividad®

B Incustria

[ Articulos plastico y caucho
[] Automocian

Calzaco

[ Confeccidn
[ Bectrodomésticos
[ Deportes-ocio
[ humirzcicn
[ Jevyeria
[ Maguinatia y equipos eléctricos
Marroguinetia
[ Metal mecénica
[ Mobilistio urbano
[CMenaje
[ Quimico- farmacéutico
[ Telemética
[ idric

O Construccion

O Comercio

O Servicios

Ctraz

A& gué tipo de mercado =e dirige tu empresa?*

[o]:7:IC]: =

[ Bebicias

[ Ctros transportes

[ Ceramica

[ Editotial-artes graficas
[C]Electrdnica

[C]Ferreteria

[Jinstrumertos medida-cortrol
[ Juegos-juguetes

[ Maguinaria v equipos mecanicos
[ Material plastico

[ Mohiliario doméstico
[CPapel y detivadas
[]Perfumeria-cosmeética

[ Jakdn, limpieza

[ Testi

[ Alimertacion

iLa empresa tiene departamento interno de diserio?*

@3 OMo

ituanta gente ocupa® o

iColabora con disefiadores externos?*

@3 OMo

2E= la primera vez que utiliza esta herramienta de autodiagnosiz en gestion del dizefio?*

@3 OMo

* Campos obligatorios

Empezar |la autodiagnosis

llustracion 39. Cuestionario Herramienta de autodiagnoésis. Fuente: Barcelona Centre de Disseny

Como complemento a las actividades de diagndstico realizadas previamente y con

el objetivo de proporcionar a la compafiia herramientas que orienten no solo los
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procesos productivos, sino de manera global la forma en que se concibe el disefio
como factor estratégico y transformador de la cultura empresarial, se empled la
Herramienta de autodiagnosis'® desarrollada por el Centro de Disefio de
Barcelona (BCD)", cuyo obijetivo es facilitar una orientacion diagndstica acerca de
es la situacion de la empresa en cuanto a la gestion de disefio y al mismo tiempo

destacar aquellos aspectos que seria necesario mejorar.

Basada en una plataforma web, esta herramienta se encuentra estructurada en
grupos de preguntas; una vez contestada, la herramienta emite un informe de
resultados que ofrece una puntuacion global acerca del estado de la gestion del

disefio en la empresa y después analiza detalladamente los resultados para cada

grupo.

Para comenzar, es necesario diligenciar un pequefio cuestionario en el que se
proporciona al sistema informacion acerca de las caracteristicas basicas de la
empresa en cuanto al sector industrial al que pertenece, tamafio, tenencia o no de
un departamento de disefio interno y trabajo con equipos de disefio externos.
Posteriormente, se da inicio al desarrollo de la herramienta propiamente dicha,
abriéndose una nueva ventana en la que se encuentran cuatro bloques de
preguntas, cada una calificada a partir de tres niveles (+), (+/-), (-), segun sea el

grado de acuerdo con el enunciado.

'8 Disponible en http://www.bcd.es/es/page.asp?id=10
1° Centro de promocién y dinamizacion del disefio en el @mbito empresarial cuyo objetivo es promover el disefio como

elemento estratégico y factor de innovacién y competitividad.
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llustracion 40.

El primer bloque de preguntas Condiciones para la incorporacion de disefio hace
referencia al compromiso de la direccion con respecto a las estrategias de
innovacion y disefio, su gestion y el modelo organizacional de la empresa,
analizando aspectos como la existencia de una estrategia de innovacion definida y
la vision que se tiene del entorno y la competencia. De igual manera se evalla el
papel del disefio dentro de la organizacion y la forma en que este es asumido por

parte de la direccion, teniendo en cuenta factores como los recursos asignados

o

Compromiso de la direccién con estrategias de
innovacion

La estrategia de la empresa estd detallada en un docurnento con abjetivos ¥
fines por los que competir

En la estrategia de la empresa la innovacion es resultado del analisis
comparativo entre la empresa v su entorno

La empresa compite estratégicamente por precio, capacidad productiva v
distributiva

A través de la comunicacidn la empresa controla estratégicamente la
percepcidn que de ella tiene el entorno

Compromiso de la direccidon con el disefio

La direccidn entienden el disefio como recurso de diferenciacidn de
productos v servicios

El disefio desempefia un papel puntual en la competitividad de la empresa
El drea de disefio disfruta de una palitica especifica de inversiones para el
desarrollo de sus actividades

La direccidn planifica el proceso de disefio como una actividad mas dentro
de la empresa

Estilo ¥y modelo organizativo de empresa compatible con
el diseiio

La empresa estd organizada por dreas segin la especificidad de funciones
de cada una

La direccidn involucra a expertos externas en innovacidn o disefio para
acciones estratégicas

Se fomenta trabajar en equipos interdisciplinares

Las actividades del disefio se abordan sdlo a través de la contratacidn de
servicios externos de proyectos

Herramienta de autodiagnosis, Bloque 1. Fuente: Barcelona Centre de Disseny
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dentro del presupuesto y la formacion de equipos interdisciplinares.
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El segundo grupo de preguntas Niveles de integracion del disefio, evalla la
incorporacion del disefio a nivel estratégico, de politicas y proyectual dentro de la
compafiia, teniendo en cuenta factores como la innovacion, el marketing, el
contacto con colaboradores externos y el trabajo realizado por el equipo de

disefo.

Por su parte, el tercer apartado Concepto de disefio, valora al disefio como
proceso, tecnologia y area a partir de aspectos como la elaboracién de briefs de
proyectos, manejo de la comunicacion, recurso humano, realizacion de modelos y

prototipos y uso de protocolos de evaluacion.

Para finalizar, el ultimo grupo de preguntas Disefio y lanzamiento de nuevos
productos se centra en aspectos como las estrategias y motivos que orientan el
lanzamiento y posicionamiento de nuevos productos, el uso de planes de
marketing asociados al desarrollo de los mismos y los planes de negocio. Asi
mismo se revisan las estrategias empleadas para el lanzamiento de producto con
respecto a factores como su ciclo de vida, la competencia y los habitos de

consumo.

Una vez resuelto el cuestionario, la herramienta tabula los datos y genera un
informe de resultados compuesto por una puntuacion global de gestion de disefio
medida en una escala de 1 a 100, un grafico de barras que indica el estado para
cada categoria y una serie de observaciones para cada una de estas. Los
resultados obtenidos a partir de la aplicacion de la Herramienta de autodiagnosis
en Chic Marroquineria Ltda. indican que de manera general, el nivel de gestion de
disefio en la compafia se encuentra en un 47%; este valor sugiere que aungue se
estd actuando bien, hay varias actividades que se podrian abordar y desarrollar de

una mejor manera.
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Herramienta de autodiagnosis en

Web de BED <E Enwisr por e-rnail & Imprirnir

Informe de resultados

Puntuacién global: 47%

Comentario: Parece que se estd actuando bien, pero hay cosas que se podrian estar abordando v
desarrollando de una manera mejor,

n Condiciones para la incorporacién del disefio

H Niveles de integracidn del diseiio

n Concepto de diseiio

Disefio ¥ lanzamiento de nuevos productos

llustracion 41. Informe de resultados. Fuente: Barcelona Centre de Disseny

A continuacidbn se presentan algunos de los aspectos mas importantes
consignados en el informe de resultados de la Herramienta de autodiagnosis. Para
mayores detalles, el informe completo se encuentra en la seccion de anexos (Ver

Anexo I).
Condiciones para laincorporacion de disefio

La direccidon de la empresa parece no concebir el disefio como factor estratégico
para la innovacion en la compafia, limitdndolo estrictamente al desarrollo de
producto a partir de las caracteristicas de los productos de la competencia. Es
esta la razén por la cual no lleva a cabo acciones especificas para su control e
interaccion con otras areas de la compafia ni estima el costo econémico del
disefio sobre el costo final de los productos. La aplicacion esporadica y superficial

del disefio no permite generar los resultados que se podrian esperar del mismo.

Por otra parte, los objetivos del area de disefio no se encuentran plenamente
definidos, por esta razén sus funciones solo parecen alcanzar de forma parcial

aspectos relacionados con el desarrollo de proyectos.
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La empresa no contempla el verdadero valor que tienen las acciones operativas
del disefio y mucho menos las estratégicas; por esta razén los resultados que se
obtienen desde el disefio no son totalmente satisfactorios puesto que no se estan
abordando todas las actividades que este presupone.

Niveles de integracién del disefio

La empresa concibe el disefio como un factor estratégico que le provee de
identidad y le permite configurar el ADN del producto, a través del cual se hace
reconocible en el mercado. Concebir el disefio como arma estratégica significa
comprender la importancia del desarrollo proyectual del producto como un proceso
de sintesis de las exigencias del mercado y las caracteristicas que el producto

debe poseer para satisfacerlas de la mejor manera.

La cultura proyectual a través de la disciplina del disefio no parece estar del todo
vinculada con la cultura empresarial, esta situacion puede derivar en
complicaciones para el posicionamiento en el mercado. La cultura del proyecto de
la empresa desaprovecha al disefio como accién proyectiva; las carencias
operativas del disefio en la actividad proyectual no estan permitiendo definir
nuevas funciones ligadas a su desarrollo como proceso global, que partiendo de
una idea y a través del proceso proyectivo invierte todas las estructuras y
procesos empresariales, traduciéndolas en un producto destinado a satisfacer una
necesidad emergente. La integracion entre las distintas funciones empresariales,
los servicios informativos, las ventas, la promocion y la planificacion ademas de la
coordinacion entre las distintas areas disciplinares implicadas en la definicion y

realizacion del producto, esta todavia por realizarse.
Concepto de disefio

La empresa no cuenta con métodos preestablecidos para el desarrollo del proceso
de disefo, esto se hace evidente porque para cada proyecto parece manejar una

sistematica particular ante la necesidad de encontrar nuevas claves y datos por la
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flexibilidad exigida por el mercado. La concrecion del proceso de disefio como
dindmica para conceptualizar objetivos y proyectos que conducen a la obtencion
de productos, elaboracion y procesado de datos para orientar los proyectos,
movilizacion de recursos técnicos, humanos y financieros debera ser orientada por

la figura del gestor del disefio como garantia para su supervivencia.

Es posible, que las debilidades manifiestas de la empresa se centren en las
variables tecnoldgicas del disefio y en el dominio de las habilidades intelectuales
antes que en las instrumentales. Superarlas, posibilitaria, mediante el desarrollo
de los potenciales analitico-creativos, aumentar las posibilidades de analisis de los
problemas y adopcion de respuestas en la determinacion del perfil conceptual del
producto.

La empresa no identifica el contenido e importancia de las areas de intervencion
del disefilo. Las mayores deficiencias pueden observarse en el area de
comunicacion, de la que depende la imagen empresarial y que esta parcialmente
influenciada por la politica de comunicacion, pero lo es mucho mas de la totalidad
de las acciones de la empresa y de los factores externos, que se escapan a un
control directo por parte de la misma. Por lo cual la empresa deberia tener
presente los aspectos generales y especificos de la comunicacion. De la misma
forma, observar correctamente el resto de areas, permitiria a la empresa distinguir
la oficina técnica o ingenieria de producto, diferenciada de la actividad
desarrollada por el area de disefilo, aunque ambas estén intimamente
relacionadas, posibilitando el paso a la fase de produccion. Cuando la empresa no
dispone de tal departamento, disefio se ve obligado a asumir las funciones de
analisis técnico y de costes; ejecucion de pruebas de materiales, maquetas o
prototipos; seleccién de los proveedores de las diferentes partes del producto;
desarrollo y encargo de moldes, utillajes y piezas tipo; informe comparativo de las

distintas opciones; asesoramiento sobre la solucibn mas adecuada; analisis de las
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preserves; criterios de verificacion para las series; asesoramiento sobre montaje,

acabados y embalaje.
Disefio y lanzamiento de nuevos productos

Ante un entorno confuso se deberian lanzar los nuevos productos-servicios dentro
de la légica globalizacion-segmentacion; esto permite que el proyecto no se
desarrolle Unicamente dentro de la empresa, ni sea simplemente fruto de una
estrategia de mercado o de un creativo visionario, mas bien resultado de todas las
capacidades de la empresa que entran en juego a la hora de definir el producto
final, respondiendo a los deseos inconscientes del consumidor, asumiendo la
comparativa como condicion Optima para acometer los cambios de vision y
prefiguracion, creando un cuadro unitario de especificaciones estratégicamente

fundamentales en términos de producto final.

Dados los indicadores de la empresa, las claves del éxito de los nuevos productos
se materializaran en base a: la posibilidad de planificar y programar correctamente
el proceso proyecto-produccion-comercializacion de un producto; la capacidad de
identificar una tendencia todavia por idear cuando los cambios socioculturales se
manifiestan como sefales débiles del entorno externo; las indicaciones y
limitaciones del brief del proyecto que la empresa transmitira al creador-
proyectista; la eleccion del mercado de referencia y la capacidad de dar a conocer

el producto en el afianzamiento de los mercados.

Siendo absolutamente necesarios los factores econémicos a la hora de decidir el
lanzamiento de nuevos productos, se ponen de manifiesto insuficiencias al medir
la rentabilidad, al no utilizarse métodos con los que minimizar los riesgos y costes
gue dicha accion presupone. Los recursos invertidos por la empresa en el
desarrollo de sus nuevos productos que incluyen costes de investigacion, disefio,
planificacion de marketing y test de mercado, no estando explicitamente
imputados en esta valoracion, no dejan de estar implicitamente originados dentro

de la empresa. Estos costes, en los que se incurre antes de lanzar el producto al
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mercado y, por tanto, antes de saber si tendrd éxito o no, estdn suponiendo para

la empresa que la rentabilidad de un producto con éxito deba de ser tal que

absorba los costes de los que no llegaron a comercializarse, pero generaron

costes.

4.9 CONCLUSIONES

A continuacion se presentan las conclusiones generadas como resultado del

proceso de diagndstico; junto a los resultados obtenidos a partir de la aplicacién

de la Herramienta de autodiagnosis, estas justifican el desarrollo del Sistema de

gestion del ciclo de vida del producto en Chic Marroquineria Ltda.

Las principales causas de los problemas generados durante las fases de
disefio y produccion en la compafia obedecen al desconocimiento del
concepto de ciclo de vida para el desarrollo de sus productos con todas las
particularidades que esto implica. De este modo, asumen la creacion de
articulos como un proceso lineal y poco consciente en el que la ausencia de
una metodologia orientadora, que implica entre otros aspectos la definicion
de las necesidades no solo de los usuarios primarios de los productos sino
de todos aquellos que estaran en contacto con los mismos (como personal
encargado de su fabricacion) no permite una correcta ejecucion de las
actividades organizacionales.

Las caracteristicas de las materias primas (cueros de altos estandares de
calidad) e insumos empleados en la fabricacion de los productos
desarrollados por la compafiia contribuyen a que estos cuenten con un ciclo
de vida considerablemente extenso; es quizas esta una de las causas por
las cuales se carece de politicas medioambientales que orienten la
disposicion final de sus productos. En ese sentido las pocas
consideraciones que se tienen en la compafia con respecto a este tema es

la separacién de los residuos generados durante la fase productiva.
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La Fase de definicidn, a cargo de la Direccion creativa, es quizas la etapa
del ciclo de desarrollo del producto en la que menores errores se presentan
actualmente. Los procesos de recopilacion y sintesis de la informacion,
basados en fuentes confiables de entidades y organizaciones expertas,
permiten conceptualizar de forma adecuada cada una de las colecciones
desarrolladas; pese a esto, se hacen evidentes algunas falencias durante la
planeacion y estructuracion de las colecciones debido a la ausencia de
objetivos y entregables claramente definidos.

Por otra parte, aunque la creacion de un cronograma de trabajo es una
herramienta que permite orientar los procesos de produccion
correctamente; al ser definido de manera general, sin contemplar la
totalidad de las etapas necesarias para el desarrollo del producto, no es
posible obtener el maximo provecho de este y controlar a cabalidad el ciclo
de desarrollo de los mismos. Esta falencia deriva del desconocimiento del
concepto del ciclo de vida del producto y la definicion del mismo para los
productos desarrollados en la compainia.

La elaboracion de un brief de disefio por parte de la Direccion creativa en el
gue se sintetice toda la informacién concerniente al desarrollo de una nueva
coleccion, definiendo requerimientos, inspiraciones, colores, materias
primas y siluetas permitira llevar a cabo un proceso creativo mas consciente
y focalizado por parte del equipo de disefio.

Es conveniente que los departamentos Creativo y de Disefio definan
protocolos de evaluacién y selecciébn de alternativas basados en los
requerimientos definidos previamente, de manera que este proceso,
aunque necesariamente ligado a factores subjetivos como el gusto, se
realice de forma mas consciente.

Es necesario que el Departamento de disefio a partir de la definicion de la
totalidad de los procesos que implica el desarrollo de nuevos productos

establezca un cronograma de trabajo que le permita ejecutar sus
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actividades de manera programada y ejercer un mayor control durante la
fase de disefio de detalle.

El Departamento de disefio requiere de manera urgente de la
implementacion de software especializado para el desarrollo de las
diferentes actividades inherentes a esta area organizacional (elaboracién de
molduras, desarrollo de fichas técnicas de produccion). El estado actual de
uso de herramientas tecnoldgicas es incipiente, situacion que ademas de
generar inconvenientes en cuanto a calidad y productividad debido al
caracter manual de las actividades, pone en riesgo la seguridad de la
informacion como consecuencia del inadecuado manejo de la misma. Es un
hecho que la empresa al no contar con bases documentales que protejan
su patrimonio intelectual, se encuentra en constante riesgo.

El desarrollo de molduras de forma manual genera inconvenientes a lo
largo del proceso productivo como resultado de imprecisiones en la toma
de medidas y la ausencia de copias de respaldo.

Teniendo en cuenta que desde las fases de definicion y disefio conceptual
se encuentran establecidos los materiales (tipos de cueros) en que va a ser
fabricada cada referencia es aconsejable que se construyan prototipos para
cada alternativa, de manera que sea posible definir todos los aspectos a
tener en cuenta durante la produccion de dichos articulos. La correcta y
precisa definicibn de los procesos de produccion correspondientes a un
determinado producto contribuyen a una reduccion considerable de los
inconvenientes que se presentan actualmente en la fase productiva.
Aunque el uso actual de formularios durante la fase de Disefio de detalle
evidencia la busqueda de la compafia por realizar los procesos de una
forma consciente y ordenada, es necesario revisar su validez y los objetivos
gue con estos se persiguen, de manera que su uso contribuya realmente al
desarrollo de un proceso de produccién sin inconvenientes.

Haciendo uso de software, bajo la responsabilidad del Departamento de

diseiilo y a partir de las necesidades de cada una de las secciones de
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produccién, se deben proponer nuevos formularios que provean la
informacion necesaria para llevar a cabo correctamente el ciclo productivo
de los articulos desarrollados.

* Desde el Departamento de disefio y a partir de los requerimientos del area
administrativa, se debe proporcionar toda la informacion necesaria que
permita realizar un correcto y eficiente calculo del costo de produccion de
los articulos.

e Es necesario proponer mecanismos Yy estrategias que permitan a los
operarios conocer y emplear los documentos desarrollados como soporte
para el desarrollo de sus actividades laborales. De este modo, los
empleados consideraran estos documentos como una herramienta que
facilita el desarrollo de sus actividades diarias y no como un factor que
ralentiza del proceso productivo.

* El Departamento de disefio tiene bajo su responsabilidad el establecimiento
de protocolos para la evaluacion de la calidad de los articulos
desarrollados, de manera que el encargado de dicha seccion cuente con
herramientas que orienten su trabajo y a su vez permitan establecer
estadisticas respecto a errores mas frecuentes en la produccion y
responsables de los mismos.

* Es pertinente el desarrollo de un formulario que permita llevar un control
estricto de los procesos de garantia, de manera que sea posible contar con

informacion acerca de las causas mas frecuentes de falla de los productos.

Partiendo de las definiciones dadas por diversos autores y las caracteristicas y
funcionalidades propias del software PLM dirigido a la industria de la moda que se
encuentra actualmente en el mercado, es posible afirmar que la implementacién
de un sistema de gestion del ciclo de vida del producto en la compafia, con las
implicaciones y recursos que esta exige, es de momento, inviable debido al alto
namero de limitaciones que se generan a partir de las caracteristicas propias de la

compafia.
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Sin embargo, aunque aspectos como el nivel de recursos, caracteristicas de la
planta de personal, nivel tecnoldgico de la compafiia y modelo productivo (enfoque
artesanal) no permiten implementar PLM como herramienta tecnoldgica, si estan
dadas todas las condiciones para su implementacién como estrategia empresarial,
gue en conjunto con la proposicion de nuevos métodos de desarrollo de producto
pueden contribuir al desarrollo de un mayor numero de colecciones por afo, la
reduccion de costos y la disminucion de los tiempos de desarrollo; objetivos
principales de una estrategia PLM.

4.10 REQUERIMIENTOS

Es necesario establecer un conjunto de herramientas de software que contribuyan
al correcto desarrollo de las diversas actividades inherentes al ciclo de vida del
producto. En ese sentido y partiendo de las funcionalidades que ofrece un sistema
de gestidn del ciclo de vida del producto como herramienta tecnoldgica, de manera
general se requieren aplicaciones que permitan el alojamiento y gestion de datos,

la gestion de cambios en el producto y el disefio de producto.

1. Los moldes, fichas técnicas de produccion y formularios propuestos deben
ser desarrollados haciendo uso de las herramientas de software
especializadas y adquiridas por la compafia para dicho propésito.

2. Deben crearse documentos tipo plantilla que estructuren el proceso de
elaboracién de moldes y fichas técnicas de produccién, incluyendo todos
los aspectos necesarios para su elaboracion.

3. Debe desarrollarse un documento tipo plantilla para la elaboracion de brief
de disefio por parte del Departamento creativo. Este debe incluir campos
para definir conceptos y referentes de la coleccion, paletas de color,
siluetas y plazos entre otros.

4. Debe desarrollarse un cronograma tipo plantilla para cada temporada

comercial, en el que se incluyan la totalidad de fases y actividades
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necesarias para el desarrollo de un nuevo producto, permitiendo la
distribucion y organizacion de las mismas en un determinado periodo de
tiempo.

Las fichas técnicas de produccién deben ser elaboradas, revisadas y
aprobadas por miembros del equipo de disefio antes de su entrega al
Departamento de produccion.

Las fichas técnicas de produccién deben describir el proceso secuencial
para el desarrollo de un producto, de manera que a partir de su lectura sea
posible llevar a cabo su fabricacion. En ese sentido, debe incluir la
informacion necesaria para las secciones de bodega, corte, desbaste,
prearme, arme, desbaste, costura y pintura.

Los moldes deben presentar marcacion técnica que incluya nombre y
referencia del producto, nombre de la pieza, nimero de cortes y material
en que debe ser cortada.

El proceso de elaboracion de moldes debe ser realizado por miembros del
equipo de disefio; generando como resultado la totalidad de moldes o
troqueles necesarios para el corte y arme del producto.

Los moldes deben ser actualizados en el sistema cada vez que sean
modificados; esta informacién debe ser comunicada al departamento
administrativo para que se realicen los respectivos ajustes en la cotizacion

del producto.

10.EIl sistema de gestion debe ofrecer informacion al personal de corte con

respecto a requerimientos de piezas estandar, uso de troqueles y el total

de moldes que conforman cada referencia.

11.La ficha técnica desarrollada para la seccion de desbaste debe incluir

graficos de cada una de las piezas que requieran de dicho proceso,

indicando el calibre y el tipo de desbaste a realizar.

12.La ficha técnica de desbaste requiere de un sistema de codificacién por

colores que permita, a partir de un proceso de aprendizaje, identificar y

reconocer rapidamente el tipo de desbaste que requiere una pieza.
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13.La ficha desarrollada para la seccion de pintura debe incluir una
representacion grafica de las piezas que requieren de dicho proceso,
indicando los bordes, la cantidad de piezas a pintar y los subprocesos
necesarios.

14.La ficha desarrollada para la seccién de costura debe incluir una
representacion grafica de las piezas que requieren de dicho proceso,
indicando el calibre del hilo, el nUmero de puntadas por pulgada (PPP) y
los subprocesos necesarios.

15.Debe desarrollarse un formulario que estructure y permita consignar el
proceso de elaboraciéon de una muestra por parte de la armadora. Este
debe incluir espacios para la relacion de los calibres de cada pieza,
herrajes empleados, cambios realizados a molduras, piezas estandar y
refuerzos empleados.

16.Las fichas de arme y prearme deben ser redactadas con base en los
procesos descritos en el formulario del proceso de elaboracién de la
muestra mencionado previamente.

17.Los métodos y procedimientos establecidos en las fichas de arme y
prearme deben describir el proceso lineal que permite llevar a cabo
correctamente la fabricacion de los productos.

18.Los métodos y procedimientos descritos en las fichas de arme y prearme
deben incluir graficos que faciliten la compresién de los mismos por parte
del personal de produccion.

19.Las fichas de arme y prearme deben detallar aspectos como el calibre de
las piezas, refuerzos necesarios, tipo de pegante, procesos, maquinas y
herramientas a emplear durante el proceso de fabricacion.

20.Debe desarrollarse un formulario tipo plantilla para el lanzamiento de
prototipos a produccion que permita definir especificaciones de gasto de
material, herrajes, responsable de su elaboracion, fecha de inicio y

terminacion del proceso, control de cambios, entre otros.
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5 DEFINICION

5.1 CICLO DE VIDA DEL PRODUCTO

A partir de la definicion de ciclo de vida del producto dada por la Fundacién
Prodintec (2006) y las herramientas de apoyo para el desarrollo de productos en el
sector del cuero propuestas en conjunto con la Pontificia Universidad Javeriana
(2012), se establece un ciclo de vida del producto para Chic Marroquineria Ltda.

compuesto por un total de siete fases descritas a continuacion.

Ciclo de vida del producto.

Planeacién y definicién

Disefno del concepto

Diseno de detalle

Producto

<«

llustracion 42. Ciclo de vida del producto. Fuente: Autor

Ingenieria de producto

Producciéon

Distribucién y comercializacién

. Uso y soporte

La definicion del ciclo de vida del producto para Chic Marroquineria Ltda. se
realiz6 en un ambiente de trabajo colaborativo llevado a cabo con la Direcciéon
creativa y los miembros del Departamento de disefio, donde a través de una serie

de sesiones de grupo se presentd el concepto de Ciclo de vida del producto para
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proceder con la construccion conjunta del mismo, definiendo actividades,
responsables, herramientas y entregables para cada una de las fases. Asi mismo
se establecio el rol de cada uno de los miembros del equipo creativo en cada una
de las fases, teniendo en cuenta sus capacidades, formacion académica vy

experiencia.

De manera general, para el caso particular del disefiador industrial, sus
actividades incluyen ademéas del desarrollo de producto, el direccionamiento
metodoldgico, estructuracion y gestion de la informacion durante el desarrollo de

cada coleccion.

5.2 DESCRIPCION

Diseno CorelDraw X6

Administraciéon / costos Google apps for business

Gestfgn de tareas Wunderlist
Gestién de cambios

Almacenamiento

Control de versiones Gaoogle drive:/ Dropbox

llustracion 43. Herramientas, aplicaciones y software para PLM Chic Marroquineria Ltda.

El Sistema de gestion del ciclo de vida del producto desarrollado para Chic
Marroquineria Ltda. se basa en el desarrollo de una propuesta escalable de
ambiente de administracién centralizada de la informacion PDM (Product Data
Management), en el que la implementacion de PLM como herramienta estratégica
se complementa con el uso de diversas herramientas de software y aplicaciones
informéticas. Es importante destacar que del totalidad de aplicaciones empleadas
en el sistema solamente una (CorelDraw X6) implicé una inversion econémica

para la compaiiia, las demas aplicaciones son de libre uso.
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Como se observa en la gréfica, el sistema cuenta una herramienta para el disefio
asistido por computadora (CAD), en este caso particular CorelDraw X6, software
de ilustracion vectorial que sera empleado para la elaboracién de moldes y
documentacion técnica de los productos; sistemas de almacenamiento virtual
(Dropbox, Google Drive y correo corporativo) para la administracion de la
informacion inherente al producto (fichas técnicas, listas de materiales y
molduras); herramientas de ofimatica empleadas para el calculo de costos y otras
actividades administrativas (Google apps for business) y una herramienta para la
gestion de tareas (Wunderlist). De manera adicional se generan una serie de
formularios, formatos y fichas técnicas que cumplen con dos objetivos especificos;
controlar el proceso de desarrollo del producto garantizando su trazabilidad y
ofrecer informacion necesaria para la correcta ejecucion de las actividades

productivas.

Es importante considerar que el sistema propuesto se encuentra direccionado
especificamente hacia el desarrollo de producto, por lo tanto para aspectos como
la administracion de inventarios, del recurso humano y la cadena de suministros y
proveedores no se contemplan dentro del alcance del proyecto y se continuara
empleando las herramientas actualmente empleadas por la compafia para estos

fines.

Para facilitar la comprension de la informacién e ilustraciones presentadas en los
siguientes apartados es necesario tener en cuenta las convenciones presentadas

a continuacion.
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Convenciones

Fase de
g de sl:fsttlare planeacion y
definicién
Fase de
E Formulario diseno del
concepto
[a) Fase de
.-‘ Producto disefo de
detalle
Actividad Fase de
manual ingenieria
de producto
o Aprobacién Fase d,e,
produccién

O o o o

Responsables Herramientas Entradas Salidas

llustracion 44. Convenciones. Fuente: Autor

Formularios

Nombre: Brief de disefio
Responsable: Direccién creativa. Dpto. de disefio
Dirigido a: Uso interno

Nombre: RD 001 Registro de especificaciones de corte de producto
Responsable: Dpto. de disefio
Dirigido a: Bodega de materias primas

Nombre: RD 002 Registro de entrega de muestras a producto terminado
Responsable: Dpto. de disefio
Dirigido a: Bodega de producto terminado

Responsable: Operario seccién de muestras
Dirigido a: Dpto. de disefio

Nombre: RD 004 Registro de especificaciones técnicas de producto
Responsable: Dpto. de disefio
Dirigido a: Dpto. de produccién

Nombre: RD 005 Registro de especificaciones de orden de produccién
Responsable: Director creativo, auxiliar de mercadeo y produccién
Dirigido a: Dpto. de produccién, Dpto. administrativo

E Nombre: RD 003 Registro de especificaciones de elaboracién de muestras

Responsable: Jefe de calidad

E Nombre: RD 006 Registro de control de calidad
Dirigido a: Dpto. de produccién, Dpto. administrativo, Dpto. de disefio

llustracion 45. Formularios Sistema de gestion del ciclo de vida del producto. Fuente: Autor.
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El gréfico presentado describe cada uno de los formularios que hacen parte del
Sistema de Gestion del Ciclo de Vida del Producto desarrollado, indicando su
funcion, responsable de su diligenciamiento y fase en la que son empleados. Para
mayores detalles acerca de las caracteristicas de cada formulario, ver Anexo lll.

5.2.1 Fase de planeacion y definicion

La Fase de planeacion y definicion reemplaza y complementa la Fase de
definicion desarrollada anteriormente en Chic Marroquineria Ltda. que como se
identifico durante la etapa de diagndstico, se centraba en el establecimiento de las
caracteristicas y requerimientos formales y estéticos de los productos de la
coleccion a partir del analisis de diversas fuentes de informacion, dejando de un
lado la necesidad de planear y estructurar el proceso global de desarrollo de los
productos asi como la definicién de articulos que conformaban las colecciones y
su distribucién segun las lineas de producto; siendo estos aspectos que eran
definidos sobre la marcha y que en consecuencia, ocasionaban inconvenientes
entre los que se encontraban la generacion de reprocesos durante la fase de

produccion y el incumplimiento de plazos y fechas de entrega de producto.

Como respuesta a estas falencias, la Fase de Planeacion y Definicidbn propuesta
tiene como objetivo el establecimiento de un cronograma de desarrollo que oriente
las actividades en las fases subsecuentes, asi como la creacion de un marco de
lineamientos y requerimientos bajo el que se ejecuten las fases de Disefio del
concepto y de Disefio de detalle. De este modo, se pretende que esta fase dé
inicio y establezca un proceso sistematico que permita redefinir el concepto de
proceso de desarrollo de producto que se tiene en la compafiia y sea orientado
hacia una metodologia de ejecucién de proyectos con objetivos, plazos y

presupuestos claramente definidos.
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Esta fase comprende la ejecucion de dos actividades principales (investigacion y
analisis de la informacion y planeacion de la linea) que generan un grupo de
entregables necesarios para continuar con el proceso de desarrollo del producto
en las siguientes etapas. Previo a estas actividades se encuentra la creacién del
cronograma de trabajo, en el que se encuentran distribuidas en semanas las

actividades pertenecientes a cada una de las fases y su respectiva duracion.
5.2.1.1 Definicién del cronograma

Bajo la responsabilidad de la Direccion creativa y el disefiador industrial y a partir
de la definicion de las fases y actividades que comprenden el ciclo de vida de los
productos fabricados por la compaiiia, se construye el cronograma para el
desarrollo de cada coleccion haciendo uso de Gantter®, una aplicacién gratuita
basada en la nube y orientada a la planificacion y gestion de proyectos. A través
de su sincronizacion con Google Drive y Gmail, Gantter permite crear, almacenar,
imprimir y exportar los cronogramas en diversos formatos, ademas del trabajo

colaborativo entre los miembros de la compainiia.

18082014 26/092014

82014
[t]u]alslvis]o]

llustracion 46. Definicion de fases y actividades en Gantter. Fuente: Autor

% http://www.gantter.com/
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Para la construccion del cronograma se toma como referencia la fecha en que los
productos estardn en tiendas y a partir de este punto se estima la duracién de
cada una de las fases previas en colaboracién con la direccion, considerando
aspectos como el tiempo necesario para la fabricacién de los productos y los
plazos estimados por los proveedores para el desarrollo de materias primas.
Creando un nuevo proyecto en la aplicacion, se ingresan las fases y actividades
en la columna Nombre y se establece la fecha de inicio y fin para cada una,
definiendo la duracién de las mismas. Como se mencioné anteriormente, también
es posible compartir el documento con otros miembros de la compafiia, definiendo
su nivel de acceso al documento (ver, comentar o editar el archivo). Una vez
creado, el documento queda guardado de forma automatica en la cuenta de
Google drive de su creador.

llustracion 47. Gestién de cronogramas en Gantter. Fuente: Autor

De manera complementaria se desarrollan dos cronogramas tipo plantilla en
CorelDraw X6 -uno para cada temporada respectivamente- en el que se fijan
entregables intermedios y finales, reuniones y plazos. El objetivo es que al inicio
del proceso de desarrollo de los productos para cada temporada, se modifiquen

las fechas calendario que sean necesarias y se dé inicio a las actividades

113



programadas en dicho documento. Este documento es impreso y publicado en las
diferentes dependencias de la compafiia, haciendo participes a los empleados de
las actividades que deben estar ejecutdndose en una determinada fecha.

llustracion 48. Diligenciamiento de cronograma tipo plantilla. Fuente: Autor

5.2.1.2 Investigacion y analisis del entorno

La Fase de planeacion y definicion inicia con un periodo de investigacion y analisis
del micro (informacion proveniente del interior de la compafiia) y macro entorno

(informacion proveniente del exterior de la compaiiia).

El analisis del macro entorno incluye la investigacion de tendencias de moda,
conceptos de inspiracion, siluetas, paletas de color, materias primas e insumos.
Como fuentes de informacion, se acude a proveedores de prondsticos de
tendencias (trend forecast) e informes de moda desarrollados por instituciones
especializadas como Inexmoda y Acicam, que realizan un filtrado inicial de la
informacion, facilitando el trabajo desarrollado por el equipo creativo durante esta
etapa. De manera complementaria se consultan otras fuentes entre las que se
encuentra street vision local e internacional, blogs, seminarios, ferias de moda y

revistas especializadas. La informacion recopilada es analizada de forma
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individual por cada integrante del equipo creativo para posteriormente ser

socializada en sesiones de grupo; a partir de éstas, se construye el mood board.

PRONOSTICOS

DE TENDENCIAS EREREEE
DE MODA ; , -WGSN MINDSET

16 AROS DE EXPERIENCIA / LA DIVISION DE ASESORIA DE WGSN .

OBTENER UNA DEMOSTRACION

=] PROXIMOS EVENTOS

(QUE ES WGSN? (POR QUE SUSCRIBIRSE A 47 0014
WGSN? 4 PN
/
EL SERVICIO EN LINEA #1 -¥ MAS CONTIADO- D€ INSPIRACION DE TENDENCIAS, VALIDACION €
TENOENCIAS Y PRONOSTICOS DE MOOA EN € I ORMACION G N UN SOLO LUGAR
€

llustracion 49. Proveedores de pronésticos de tendencias. Fuente: http://www.wgsn.com/en-us

El analisis del micro entorno incluye una sesion de grupo con el personal de
ventas de los almacenes, quienes al encontrarse en contacto directo con los
usuarios, captan informacion acerca sus necesidades y preferencias. Esta
informacion es til en las fases de Disefio del concepto y Disefio de detalle, ya que
contribuye al desarrollo de productos que responden no solo a las tendencias de

moda del mercado sino a los requerimientos de los usuarios.

Adicionalmente, se realiza un andlisis de informes de ventas proporcionado por el
Departamento comercial acerca de las referencias mas vendidas en las
temporadas inmediatamente anteriores. El propdsito es identificar los factores que
han contribuido al alcance de dichos niveles de ventas y que en consecuencia
pueden ser tenidos en cuenta para el desarrollo de nuevos productos. Asi mismo,
estos reportes son importantes para identificar cuales referencias antiguas pueden

ser objeto de un redisefio que permita incluirlas dentro de la nueva coleccion.
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Como resultado de estas actividades, el equipo creativo selecciona y organiza en
el mood board informacién concerniente a la paleta de color, siluetas claves de la
temporada, insumos que deben ser desarrollados o adquiridos y referentes
estéticos y de inspiracion. Asi mismo, se elabora un brief de disefio que sintetiza el
concepto de la colecciobn y es presentado a las directivas en una fecha
determinada; esta actividad se encuentra a cargo de la Direccion creativa y
emplea el formato Brief de disefio, con una serie de campos que orientan su

elaboracion (Ver Anexo V).

llustracion 50. Mood board de disefio. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

llustracion 51. Brief de disefio. Formato. Fuente: Autor
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5.2.1.3 Planeacién de la linea

Tomando como punto de partida la investigacién y analisis del entorno y la
informacion consignada en el brief de disefio, se continda con el proceso de
planeacion y estructuracion de la linea; es decir, la cuantificacion y definicién de
productos que seran lanzados al mercado. Esta actividad es importante porque
permite al equipo de disefio determinar cuantos y cuales son los productos a
desarrollar y bajo este marco dar inicio al proceso creativo.

Tomando en cuenta variables como los historiales de ventas de las temporadas
anteriores y las proyecciones de ventas definidas por el Departamento
administrativo y comercial, el equipo creativo establece el nUmero de articulos que
haran parte de la nueva coleccion, haciendo una division entre referencias nuevas
y redisefios. Del mismo modo, se realiza una distribucion de referencias por linea
de producto, definiendo las siluetas que haran parte de estas y aquellas que

pueden ser incluidas en mas de una linea.

Adicionalmente, durante este proceso se establecen requerimientos, limitaciones y
especificaciones que deben ser tenidas en cuenta para cada linea de producto;
entre estas se pueden encontrar materiales, costos de produccion, paletas de

color, etc.

Como herramienta para facilitar este proceso, el Sistema de gestion del ciclo de
vida del producto incluye un formato guia a través del cual el equipo de disefio
estructura la coleccion; este hace parte del brief de disefio e incluye campos como
Cantidad de productos a desarrollar, Porcentaje de referencias nuevas y antiguas,

y la distribucién de siluetas con respecto a las lineas de producto.
Como entregables de esta fase se generan:

* Cronograma de trabajo totalmente definido con plazos para cada fase,
entregas parciales y finales, reuniones de seguimiento y aprobacion, entre

otras. Es importante considerar que las fechas establecidas en el
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cronograma no son inamovibles y lo que se pretende con este es orientar y
ordenar el trabajo del equipo creativo en un periodo de tiempo determinado.
* Brief de disefio en el que se especifican paleta de color, materias primas,
inspiraciones, siluetas claves y concepto de la coleccion.
* Formato de Planeacion de la linea totalmente diligenciado, en el que se

especifican la cantidad y caracteristicas de los productos a desarrollar.

A continuacion se presenta el diagrama de responsables, herramientas y
actividades para esta fase.

Fase de planeacién y definicion

Direccion creativa
Dpto. de disefio

Mood board

Trend forecast

Informe de moda

Procesador de texto

Brief de disefo

Hojas de calculo

Htas. de almacenamiento virtual
Gantter app

Software de ilustracién vectorial

Informacién proveniente de:
Tendencias

Street vision

Ferias

Blogs

Informes de ventas

Concepto de coleccién

Paleta de color

Seleccién de materias primas
Estrategia de marketing
Cronograma de desarrollo
Brief de disefo diligenciado

llustracion 52. Fase de planeacion y definicion. Fuente: Autor
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5.2.2 Fase de disefio del concepto

La Fase de disefio del concepto se encuentra a cargo de los miembros del equipo
creativo y se desarrolla a partir de la informacion generada en la Fase de
planeacion y definicion; de este modo, se da inicio al desarrollo de alternativas de
disefio a través de la elaboracién de bocetos y modelos rapidos bajo un marco de

requerimientos y especificaciones definidas.

En una sesién de grupo y de acuerdo a las capacidades y experiencia de cada
miembro del equipo, se distribuyen y asignan cada uno de los productos
propuestos en la planeacion de la linea, de este modo cada integrante del equipo

se hace responsable del desarrollo de determinados articulos.

Los bocetos elaborados a mano o modelos rapidos en los que se indica de forma
general las caracteristicas principales del producto son presentados y sustentados
a los demas miembros del equipo creativo en reuniones establecidas en el
cronograma de desarrollo, donde en conjunto, son evaluadas y aprobadas para
gue continten con la siguiente fase. Es importante mencionar que las alternativas
propuestas por los disefiadores deben ser coherentes con la informacion
establecida en el brief de disefio, respondiendo a través de los atributos del
producto a los requerimientos, limitaciones y conceptos alli mencionados. “De este
modo, el proceso bocetacion ocurre dentro de un marco especifico, permitiendo
gue —dejando la libertad propia de la bocetacién- las alternativas queden
enmarcadas dentro de una serie de requisitos de disefno”. (Pontificia Universidad
Javeriana, 2012. Libro 2, p. 44)

El paso a seguir es la evaluacién y seleccién de alternativas, actividad que se lleva
a cabo en sesiones de grupo con los miembros del equipo creativo. Aunque en
muchas ocasiones estos procesos se realizan de manera subjetiva en esta
industria, viéndose influenciados por factores como el gusto, a través de la

creacion del brief de disefio se pretende realizar este proceso de forma mas
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objetiva, respondiendo a los objetivos definidos en la Fase de planeacion y

definicion.

Cada alternativa es evaluada segun los criterios estipulados y una vez es
aprobada, ingresa a la Fase de disefio de detalle, donde es desarrollada
especificando dimensiones, técnicas de fabricacién y materias primas, entre otros.
Es importante mencionar que a partir de esta etapa, las fases del ciclo de vida del
producto definidas empiezan a ejecutarse simultineamente, lo que indica que no
es necesario contar con la totalidad de alternativas aprobadas para poder

continuar con el desarrollo de las mismas.

Como herramienta adicional, en esta fase el equipo creativo construye un nuevo
cronograma de trabajo, en el que se distribuyen las actividades que deben ser
desarrolladas para cada alternativa de disefio, desde su concepcién hasta su
ingreso a la fase productiva. Aunque ya se cuenta con un cronograma global para
la totalidad del ciclo de vida del producto, el desarrollo de un calendario especifico
para las fases de Disefio del concepto, Disefio de detalle e Ingenieria de producto,
es una herramienta util que permite organizar en mayor grado el trabajo que debe
realizar cada miembro del equipo creativo durante un periodo de tiempo
determinado. Como se observa, en el cronograma se incluyen los articulos
organizados segun lineas de producto; cada uno con un color que indica el
responsable de su desarrollo y la fase de desarrollo en la que debe encontrarse en
una determinada fecha. Como entregable de esta etapa se genera un archivo
fisico de propuestas de disefio aprobadas y el cronograma especifico de desarrollo

mencionado anteriormente.
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S/S 2015

cronograma de desarrollo de muestras

Producto C
Producto D

Alma Clasica

Producto A
Producto B
Producto C
Producto D

Vanguardia

Producto C

Producto D

Maxim

Producto C
Producto D

B oiseriador Diseftador 2 Disefiador 3

llustracion 53. Cronograma de desarrollo de muestras. Fuente: Autor

A continuacién se presenta el diagrama de responsables, herramientas y
actividades para esta fase. Asi mismo se encuentra el grafico correspondiente al
rol, habilidades, herramientas y actividades a cargo del disefiador industrial para la
fase descrita. Para su lectura considere las convenciones mencionadas a

continuaciéon

© 60 06 6 o6 o

Habilidades Herramientas Entradas Actividades Salidas

llustracion 54. Convenciones diagrama de rol, habilidades, herramientas y actividades. Fuente: Autor
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Fase de diserio del concepto

Direccién creativa
Dpto. de disefo

e Herramientas de dibujo
Mood board

Brief de disefo
@ Concepto de coleccién
Cronograma de coleccion
: Cronograma de desarollo de referencias

@ Alternativas de diseno

Ilustracion 55. Fase de disefio del concepto. Fuente: Autor

Fase de disefo del concepto.

Analista de requerimientos
Desarrollador de producto

Capacidad de andlisis y sintesis

Capacidades para el trabajo en equipo

Capacidad creativa

Expresion grafica

Expresién oral

Conocimiento de los procesos productivos de la compania
Conocimiento del estado del arte

Capacidad en la toma de decisiones

Obijetividad durante el proceso de evaluacién

Mood board

e Herramientas de dibujo
Técnicas de creatividad
Concepto de coleccién
Requerimientos de disefo
Paleta de colores

° Seleccion de materias primas
Estrategia de marketing
Cronograma de desarrollo

Sintesis de requerimientos de disefo
Elaboracién de alternativas de disefo
Evaluacion y seleccién de alternativas

Alternativas de disefo

llustracion 56. Diagrama de roles del Disefiador Industrial para la fase de disefio del concepto. Fuente: Autor.
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5.2.3 Fase de disefio de detalle

Junto a la Fase de ingenieria de producto, la Fase de disefio de detalle es quizas
una de las méas importantes en el ciclo de vida, puesto que en esta se definen las
caracteristicas del producto a desarrollar. En efecto, el equipo creativo establece
una serie de especificaciones y restricciones a través de bocetos detallados,
indicando la estructura, dimensiones, materiales, herrajes, tipos de costura,
acabados, métodos, técnicas de produccion y restricciones; informacion que

permite ejecutar correctamente la fase productiva.

llustracion 57. Elaboracién de bocetos detallados. Fuente: Autor

Estos bocetos son evaluados en sesiones de grupo y a partir de su aprobacion, el
disefiador se encarga de la realizacion de un dibujo a escala 1:1 del producto, que
permite tener una idea mas cercana a las dimensiones reales del mismo y es
necesario para la elaboracion de los moldes, actividades llevadas a cabo haciendo
uso del software de ilustracion vectorial CorelDraw X6. Los archivos
correspondientes a cada producto son elaborados y organizados en una carpeta
de almacenamiento virtual de Dropbox, a la cual accede el Jefe del departamento

para realizar las respectivas revisiones y dar su aprobacion.

123



llustracion 58. Dibujo a escala 1:1. Fuente: Autor

2 8

Aux. Mercadeo y
produccién

I

Dpto. Creativo Dpto. Administrativo

Servicio de Servicio de
almacenamiento virtual 1 almacenamiento virtual 2

0
0

Jefe Dpto. de Disefo Disenador

llustracion 59. Estructura de red del sistema de gestion del ciclo de vida del producto. Fuente:
Autor
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La llustracion 59 describe la estructura de red empleada para el desarrollo de las
actividades inherentes al Sistema de gestion del ciclo de vida del producto que
implican la creacién y gestion de informacion haciendo uso de software. Como se
observa, los departamentos de Disefio y Administrativo emplean cuentas
independientes para el almacenamiento de la informacion. Es preciso mencionar
gue en los casos en que es necesario compartir informaciéon de uno a otro, este
proceso se realiza través del correo corporativo. Para el caso particular de
archivos elaborados en CorelDraw X6, estos son exportados como archivos PDF y

posteriormente distribuidos.

Como entregables de esta etapa se generan:

* Archivo fisico con la documentacion de los productos a desarrollar. Incluye
especificaciones acerca de estructura, dimensiones, materiales, herrajes,
tipos de costura, acabados, métodos, técnicas de produccién vy
restricciones.

* Archivo digital de dibujos a escala real de cada uno de los productos a

desarrollar.

En el grafico presentado a continuacion se establece el rol, habilidades,
herramientas y actividades a cargo del disefiador industrial para la fase descrita;
para su entendimiento considere las convenciones mencionadas al inicio de este
capitulo. Para finalizar, se presenta el diagrama de responsables, herramientas y

actividades para esta fase.

125



Fase de diserio de detalle.

Desarrollador de producto

Capacidad de andlisis y sintesis

Expresién grafica

Manejo de software de ilustracién vectorial

Manejo de herramientas de software de ofimatica

Conocimiento del proceso de fabricaciéon de articulos de marroquineria

Herramientas de escritura y dibujo
Aplicaciones de software (Microsoft Office, CorelDraw X6, Dropbox)

Alternativas de disefo seleccionadas

Definicion detallada del producto
Elaboracién de modelos formales
Evaluacién y seleccién de alternativas

Bocetos detallados

llustracion 60. Diagrama de roles del Disefiador Industrial durante la fase de disefio de detalle. Fuente: Autor.

Fase de disefo de detalle

Direccién creativa
Dpto. de diserio
Dpto. de produccion*

Formularios de registro

Herramientas de escritura y dibujo
Herramientas de corte

Herramientas para marroquineria
Desbastadora

Divididora

Maquinas de costura

Maquina de impresién

Maquinas y herramientas para pintura y pulido
Aplicaciones de software (Microsoft Office)

Alternativas de disefo

Modelo formal

Prototipo

Formularios diligenciados
Moldes en lata

Costo de fabricacién
Precio de venta

Residuos

Emisiones

*Secciones de bodega, corte, desbaste, muestras, costura e impresién

llustracion 61. Fase de disefo de detalle. Fuente: Autor

126



5.2.4 Fase de ingenieria del producto

Una vez ha sido aprobada cada alternativa a traves de la evaluacion del dibujo en
tamafio real, se da inicio a la Fase de ingenieria de producto, que integra una serie
de actividades que permiten definir todos los aspectos necesarios para ejecutar
correctamente la fase productiva, concentrdndose en los aspectos técnicos. En
ese sentido, al final de esta etapa del ciclo de vida, se generan como entregables
moldes de corte, cotizacion de costo de fabricacion del producto, precio de venta
al publico y fichas técnicas de produccion para cada articulo, elementos

necesarios para realizar su lanzamiento a produccion.

Tomando como referencia el dibujo a escala real, se da inicio al proceso de
elaboracion de los moldes por medio del software de ilustracion vectorial
CorelDraw X6, actividad a cargo de cada uno de los disefiadores. Como
herramienta que orienta este proceso, el sistema de gestion incluye un archivo tipo

plantilla con elementos y configuraciones predeterminadas.

©
x4
F

llustracion 62. Proceso de elaboracién de molduras. Fuente: Autor.
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Este documento cuenta con cinco paginas en las que se crean y organizan los
moldes de acuerdo a su material y funcion (Dibujo 1:1, Cuero, Refuerzos, Sedas y
Moldes de arme). Del mismo modo cuenta con un grupo de tablas que deben ser
diligenciados para proporcionar la informacién necesaria para los procesos de

cotizacion y corte de las piezas. Entre estos se encuentran:

* Caja de texto para realizar la marcacion técnica de los moldes. Incluye
namero de cortes, material, nombre de la pieza, nombre del bolso vy
referencia. Debe ser diligenciada para cada molde.

* Tabla de Registro de moldes de corte. Empleada para detallar la cantidad
de moldes que conforman la referencia, especificando el nimero de moldes
para cada material. Debe ser ubicada en el molde principal.

e Tabla de Piezas estandar. Incluye requerimientos de corte de piezas
estandar como marquillas, boquillas de cuero, etc. Debe ser ubicada en el
molde principal.

e Tabla de Consumo de material. Presenta las dimensiones del molde en
centimetros; debe ser diligenciada para cada molde.

* Especificaciones de desbaste; debe ser diligenciada para cada molde.

o
x4
F

llustracion 63. Documento plantilla para la elaboraciéon de moldes. Fuente: Autor
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Los archivos de cada uno de los productos desarrollados se almacenan y
gestionan de la forma en que se observa en la llustracion 64. En un primer
momento, el archivo se crea y guarda en la subcarpeta “En proceso de
elaboracion’, perteneciente a la carpeta “Molduras” de un determinado afio; una
vez elaborados, aprobados y realizadas las respectivas modificaciones a los
prototipos y moldes, el archivo es movido a la carpeta “Aprobadas”. Como se
observa en la imagen, las molduras de aquellas alternativas que no son
aprobadas, se organizan en una carpeta especifica para contar con una base de
datos que pueda ser consultada cuando sea necesario. Este mismo proceso se

emplea durante la elaboracion de fichas técnicas de produccion.

Servicio de
almacenamiento virtual 1

Molduras
2013

En proceso de elaboracién

D Plantilla.cdr
0 Tulipe.cdr -,

Aprobadas
No aprobadas

Registro de Esp. Técnicas
En proceso de elaboracién
D Plantilla.cdr
Aprobadas
No aprobadas

En proceso de revision

llustracion 64. Proceso de gestion de la informacién. Fuente: Autor

Finalizado el proceso de elaboracién de los moldes, estos son impresos y cortados

en cartulinas de colores dependiendo del material de corte: blanco para piezas de
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cuero, amarillo para refuerzos y rosado para sedas. Es importante mencionar que
este sistema de codificacion por colores ya era utilizado en la compafia antes del
desarrollo del sistema de gestion del ciclo de vida y debido a su efectividad como
método para la identificacibn de moldes y materiales de corte se determiné que
seguiria siendo empleado.

A continuacién se construye un modelo a escala 1:1 (premuestra) en materiales
sustitutos, cuyas propiedades deben ser similares a los materiales en que sera
elaborado el producto; a través de este, se evallan aspectos formales como
dimensiones, proporciones y técnicos como métodos de arme y costura. Cada uno
de los modelos es analizado y aprobado por la Direccion creativa, quien determina
si es necesario realizar ajustes y continuar con la etapa de elaboracion de
prototipos en materiales idénticos a los que seran empleados en la fase
productiva.

llustracion 65. Porta iPad, modelo a escala 1:1. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

Para la fabricacion de la muestra (prototipo funcional en materiales reales) se
requiere del uso del formulario Registro de especificaciones de corte de producto,
empleado para generar la orden de produccién del mismo. Este es impreso y
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diligenciado a mano por el responsable del disefio de cada producto y esta

compuesto por dos paginas divididas en seis secciones:

* Seccion 1: Empleada para especificar el nombre del producto a fabricar,
fecha en que se realiza el lanzamiento, nimero de muestra, tipo de forro
a usar y cantidad de prototipos a producir.

e Seccion 2: Detalla aspectos del gasto de materias primas y es
diligenciada por personal de la bodega de materias primas para
determinar el consumo y desperdicio de material generado en el
proceso de corte.

e Seccion 3: Permite tener un registro de la trazabilidad del proceso de
fabricacion de la muestra, indicando la fecha en que el producto pasa
por cada seccion de produccion. EIl operario encargado del desarrollo
de cada actividad indica la fecha en que esta fue realizada.

* Seccion 4: Espacio en blanco para realizar una ilustracion del producto a
fabricar, indicando los materiales en que deben ser cortadas las piezas
principales y los herrajes necesarios.

* Seccion 5: Registro de herrajes empleados en el prototipo. Se detalla
cbdigo, nombre y cantidad necesaria. Esta seccion se diligencia durante
el proceso de arme y es entregada a bodega de materias primas para el
despacho de los mismos.

* Seccion 6: Control de cambios. En este espacio se especifican cambios
ocurridos durante la elaboracion del prototipo. Estos pueden tratarse de

sustitucién de materias primas o herrajes.

El documento diligenciado y los moldes son enviados a la bodega de materias
primas, donde se seleccionan y entregan los materiales al operario encargado del
corte de los prototipos. Finalizado el proceso de corte, se registra en el documento
la cantidad de material devuelto, indicando la cantidad consumida, retal, basura y

desperdicio.
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A continuacion, las piezas y el formulario son enviadas a la seccion de desbaste;
donde el operario toma como referente las especificaciones de desbaste
consignadas en cada molde para la realizacion de dicha actividad.Posteriormente
las piezas y el documento son entregados a uno de los operarios de la seccion de
Muestras; en este punto el disefiador también entrega al responsable los moldes
de arme y el formulario Registro del proceso de elaboracién de muestras, formado
por cuatro secciones en las que se consignan los calibres de cada pieza, las
piezas estandar empleadas, dimensiones y tipos de cremalleras empleadas,
ajustes que deben ser realizados a las molduras y el proceso de elaboracion del
producto. Es importante mencionar que durante esta actividad el operario cuenta
con el apoyo y colaboracion permanente de los miembros del equipo de disefio y
el Jefe de produccion con el proposito de establecer los métodos y herramientas
mas adecuados para la fase productiva. Durante el proceso de elaboracion del
prototipo el operario diligencia el formulario y registra en una bitacora la
informacion correspondiente a esta actividad, describiendo tipos de pegante,
medidas de referencia, herramientas y detalles de la fabricacion. Esta informacion
es fundamental para la elaboraciéon de ficha técnica de arme del producto que se

entregara a los operarios de produccion.
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NORA LOZZA REGISTRO DE ESPECIFICACIONES DE CORTE 2;3';2::;“2024 i 2014

FIRST CLASS DE PRODUCTO VERSION:01
NOMBRE/REFERENCIA CANTIDAD NUESTRA N°
FECHA DE LANZAMIENTO FORRO RESPONSABLE
CUERO ENTREGA | RECIBIDO TAREA RETAL PW BASURA DESP % DESP
CONTROL DEL PROCESO DE PRODUCCION DE LA MUESTRA
SECCION CORTE DESBASTE INGRESO ARME SALIDA ARME

FECHA

llustracion 66. Registro de especificaciones de corte de producto, pagina 01. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.
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NORA LOZZA REGISTRO DE ESPECIFICACIONES DE CORTE FECHA-ENERO 04 J0E 20%%
ViE ey cODIGO:RD 001
FIRST CLASS VERSION:01

HERRAJES FECHA DE SOLICITUD

C0DIGO DETALLES UNIDADES DIMENSIONES ACABADO

v io|lv|la|a|s|lw| ||~ |=E

—
o

-
-

-
n

—
w

-
'S

—
(3]

—
o

—
~

—
@

—
w

n
o

CONTROL DE CAMBIOS

llustracion 67. Registro de especificaciones de corte de producto, pagina 02. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.
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E1RST

NORA LOZZA

CLASS

REGISTRO DE ESPECIFICACIONES DE ELABORACION
DE MUESTRAS

cODIGO: RD 003
VERSION:01

FECHA:ENERO 04 DE 2014

NOMBRE : REF: COLECCION: FECHA INICIO:
PIEZA CALIBRE PIEZA CALIBRE
1 17
2 18
3 19
4 20
5 21
6 22
7 23
8 24
9 25
10 26
11 27
12 28
13 29
14 30
15 31
16 32
PIEZAS ESTANDAR
TIRA HERRAJE BOQUILLA DE SALPA RULOD
TIRA ETIQUETA TIRALAMPOD RIBETE RELLEND
MARQUILLA COLA PORTA-LLAVEROD
CREMALLERA
METALICA PASTA DIMENSIONES LARGO DE COLA
METALICA PASTA DIMENSIONES LARGO DE COLA
METALICA PASTA DIMENSIONES LARGO DE COLA
METALICA PASTA DIMENSIONES LARGO DE COLA

AJUSTES A MOLDURAS

ELABORO

AP

ROBO

FECHA DE ENTREGA

llustracion 68. Registro de especificaciones de elaboracion de muestras. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.
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llustracion 69. Fabricacidn de producto. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

Finalizada esta actividad, el prototipo es evaluado por parte del equipo creativo;
una vez aprobado, el operario encargado de su fabricacibn se reune con el
disefiador, entrega los moldes y formularios diligenciados, comunica las

particularidades del proceso y las respectivas correcciones que sean necesarias.

A continuacion, el disefiador modifica e imprime los moldes que sean necesarios y
traslada el archivo a la carpeta “Aprobados”. El prototipo y los moldes son
entregados al Auxiliar de Mercadeo y produccion para que realice el proceso de
cotizacion. Esta actividad es desarrollada haciendo uso de un documento tipo

plantilla de Microsoft Excel.
5.2.4.1 Fichas técnicas de produccion

Una de los requerimientos mas importantes para el sistema de gestion del ciclo de
vida del producto consistia en el desarrollo de documentacién técnica que
permitiera a los operarios realizar correctamente la fabricacién de los productos
propuestos por el equipo creativo. Como respuesta se propuso el formulario
Registro de especificaciones técnicas de produccion, compuesto por siete
secciones que ofrecen informacion especifica para cada una de las areas de

produccién segun sus necesidades particulares (Ver Anexo lII).
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La elaboracion de las fichas técnicas de produccién es una actividad a cargo del
disefiador industrial que se desarrolla por medio del software de ilustracion
vectorial CorelDraw X6 por medio de un documento tipo plantilla con formatos

predeterminados y espacios en blanco para ser diligenciados.

La primera seccién del documento esta compuesta por tres médulos o secciones a
través de los cuales se presenta la informacién principal del producto a elaborar;
en esta se menciona el nombre, referencia, coleccion y fecha en que fue
elaborado el documento. Asi mismo presenta un espacio reservado para ubicar
ilustraciones de las tres vistas principales del producto y una seccion para registrar
las caracteristicas principales del mismo; esta incluye descripcion general,
dimensiones, peso, lineas de producto, tipos de cuero y consumos de materiales
para cada una de estas. Adicionalmente, cuenta con una tabla en la que se
relacionan las partes principales del bolso, el tipo de cuero y los herrajes
empleados. Esta pagina es entregada a las secciones de desbaste, arme y

prearme.

El segundo apartado es desarrollado y entregado a la bodega de materias primas.
Ademas de incluir una ilustracion del producto, cuenta con una tabla en la que se
relacionan cada uno de los herrajes necesarios para la fabricacion del mismo,
detallando nombre, cédigo, cantidad y acabado; esta informacién es empleada en
la fase productiva para realizar los despachos de herrajes. Es importante
mencionar que la tabla presenta casillas en blanco dispuestas para los casos en
los que es necesario incluir nuevos herrajes como consecuencia del

desabastecimiento de los definidos inicialmente.

La tercera seccion, “Registro de especificaciones de desbaste”, incluye una tabla
gue indica la cantidad de piezas estandar (boquillas de cuero, maruillas, cabezas
de cierre, etc) que incluye el producto y una ilustracién a escala de cada una de
las piezas que requieren de dicho proceso. Cada una es acompafada de un texto

gue indica el nimero de piezas a desbastar y el calibre que debe presentar. Para
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esta seccion se emplea un sistema de codificacion por colores que indica el tipo
de desbaste que requiere cada una de las piezas y agiliza el desarrollo de esta
actividad.

El cuarto apartado del documento se encuentra dirigido a la seccién de pintura en
donde se incluyen ilustraciones de cada una de las piezas que requieren procesos
de dicha seccidn, la técnica que debe ser empleada y los subprocesos y etapas
necesarias. Los bordes que deben ir pintados en cada pieza se encuentran
resaltados en color rojo para facilitar y agilizar la realizacion de la actividad; asi
mismo, se incluye una tabla en la que se detallan los requerimientos de pintura

para piezas estandar como boquillas de cuero, marquillas y porta-llaveros.

Para el area de costura también se desarroll6 una seccion propia; en esta se
especifica el tipo de hilo a usar y el nUmero de puntadas por pulgadas que deben
ser empleadas. Al igual que en los casos anteriores, esta informacion se

acompanfa de ilustraciones que facilitan su comprension.

La ultima parte del documento contiene instrucciones de fabricacion dirigidas a las
secciones de prearme y arme, en las que a traves de ilustraciones y descripciones
de procesos se especifican calibres, tipos de pegante y herramientas necesarias a
tener en cuenta para la fabricacion de los productos. Esta seccion del documento
describe paso a paso el proceso de fabricacion de los productos, indicando todos
los aspectos necesarios que contribuyen a la estandarizacion del proceso

productivo y al alcance de niveles de calidad adecuados.

El archivo correspondiente a la ficha técnica de produccion para cada articulo es
guardado, exportado como PDF y almacenado en la carpeta “En proceso de
revision” para que sea examinado por el Jefe del departamento, registrando las
correcciones necesarias. Una vez realizados los ajustes sugeridos, el disefiador
traslada el archivo a la carpeta “Aprobadas”, imprime y hace entrega de cada
seccion del documento a sus respectivos usuarios. De manera paralela se

desarrolla el proceso de cotizaciébn del prototipo a cargo de la Asistente de
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produccién. Una vez terminado el proceso de cotizacion, el prototipo, los moldes y
el formulario “Registro de especificaciones de corte de producto” son regresados
al Departamento de disefio. A continuacién los moldes son enviados a la seccion
de corte para que sean elaborados en lamina metalica mientras que el prototipo y
el formulario son entregados al responsable de la bodega de producto terminado.
Esta actividad es consignada en el formulario Registro de entrega de muestras a
producto terminado. Es importante mencionar que al final del proceso el prototipo
es sometido a pruebas de uso por parte de la Direccién creativa y una etapa de
revision por parte de la Jefe de produccion con el propésito de definir aspectos
gue hayan quedado pendientes y definir en totalidad su paso a la fase productiva.
Estas observaciones son comunicadas al Departamento de disefio para que se

realicen los ajustes que sean necesarios.
Como entregables de esta fase se generan

* Moldes con especificaciones de corte del producto.
* Costo de fabricacién y precio de venta del producto.
* Fichas técnicas de produccion.

* Modelo formal.

* Prototipo en materiales reales.

A continuacion se presenta el diagrama de responsables, herramientas y

actividades para esta fase.
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Fase de ingenieria de producto

Dpto. de disefo
Dpto. de produccién*

: Formularios de registro RD 001, RD 002, RD 003, RD 004
Herramientas de escritura y dibujo

Herramientas de corte
Herramientas para marroquineria

‘ Desbastadora
Divididora

Maquinas de costura

Méquina de impresién

Maquinas y herramientas para pintura y pulido
Aplicaciones de software de ofimatica (Microsoft Office)
Software de ilustracion vectorial (CorelDraw X6)

@ Alternativas de disefo seleccionadas

Modelo formal
Prototipo
Formularios diligenciados

: Fichas técnicas de producto
@ Moldes en lata
Costo de fabricacion
Precio de venta

Residuos
Emisiones

*Secciones de bodega, corte, desbaste, muestras, costura e impresién

llustracion 70. Fase de ingenieria de producto. Fuente: Autor.

Es en esta fase y en los entregables generados en la misma donde la
implementacion de un sistema de gestion del ciclo de vida del producto como
herramienta tecnoldgica supondria los mayores inconvenientes para la compainia;
esto considerando que aunque los sistemas PLM contribuyen la generacion de las
islas de provocadas por el uso de informacion basada en papeles y el sistema
productivo, el nivel tecnolégico y enfoque artesanal de la compafia, exigen de
momento que los entregables generados sean impresos para que sean accesibles
al personal de produccion, situacién que genera inconvenientes durante la gestion

de los cambios y control de modificaciones.

En el grafico presentado a continuacibn se establece el rol, habilidades,

herramientas y actividades a cargo del disefiador industrial para la fase descrita;
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para su entendimiento considere las convenciones mencionadas al inicio de este

capitulo.

Fase de ingenieria de producto.

©

e 0 0 O

Desarrollador de producto
Disefador de informacién técnica

Capacidad de andlisis y sintesis

Expresion grafica

Manejo de materiales y herramientas

Construccién de modelos formales

Manejo de software de ilustracién vectorial

Manejo de herramientas de software de ofimatica

Diagramacién y maquetacion

Conocimiento del proceso de fabricacién de articulos de marroquineria

Dominio de una segunda lengua (Elaboracién de planos para fabricacién externa)

Formulario de registro RD 001, RD 002, RD 003, RD 004
Herramientas de escritura y dibujo

Herramientas de corte

Materiales para la elaboracién de modelos formales

Aplicaciones de software (Microsoft Office, CorelDraw X6, Dropbox)

Alternativas de disefo seleccionadas

Definicién detallada del producto
Elaboracién de modelos formales
Evaluacién y seleccién de alternativas
Diseno para la manufactura

Creacién y distribucién de formularios

Modelo formal

Prototipo

Formularios diligenciados
Moldes en lata

llustracion 71. Diagrama de roles del Disefiador Industrial durante la fase de ingenieria del producto. Fuente:

Autor.

5.2.5 Fase de produccién

La fase de produccion inicia con el diligenciamiento del formulario “Registro de

especificaciones de orden de produccion” por parte del Auxiliar de Mercadeo y

produccion bajo los parametros del Director Creativo. Este formulario con campos
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en blanco y menus desplegables es elaborado en CorelDraw X6 y Adobe

Livecycle Designer. Haciendo uso de Adobe acrobat, el Auxiliar de mercadeo

diligencia los campos, imprime y entrega el documento a la bodega de materias

primas, desde donde se da inicio a la fase productiva.

NORA LC

YLZA

FECHA:FEBRERD 12 DE 2014
CODIGO:RD 06
VERSION:0S

REGISTRO DE ESPECIFICACIONES DE
DRDEN DE PRODUCCION

FECHA DE LANZAWIENTO

parr=——=rara i

LINEA

| SEDA INTERTOR ]| sEDA EXTERTOR

ORDEN N°

5 i | REFERENCIA

PRIORIDAD

noaoa: |

HOWBRE

| HILO [ pinrura

HERRAJES

DESCRIPCION DEL BOLSD

cinIs0

HOMBRE

| UNIDADES

ENTREGA

Al T E ™ ) vmacen o @i asa

llustracion 72. Formulario de Registro de especificaciones de orden de produccién. Fuente: Autor

Como se observa, el formulario se encuentra formado por seis médulos a través

de las cuales se proporciona toda la informacidbn necesaria para ejecutar el

proceso productivo, detallando el producto, materiales, fecha de lanzamiento,

unidades a producir y distribucién de las mismas en las tiendas. Ademas de contar

con espacios para llevar la trazabilidad del producto en la fase productiva, el

formulario presenta un cuadro en el que se especifica el consumo de cada uno de

los cueros utilizados en el producto.
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NORA LOZZA REGISTRO DE ESPECIFICACIONES DE EEE?:;::RE;U 12 D 2014
FIRST Clase ORDEN DE PRODUCCION VERSION: 05
FECHA DE LANZAMIENTO LINEA SEDA INTERIOR SEDA EXTERIOR
ORDEN N° REFERENCIA
PRIORIDAD NOMBRE HILD PINTURA
HERRAJES DESCRIPCION DEL BOLSO
CODIGO | NOMBRE | UNIDADES | ENTREGA
CONTROL DEL PROCESO DE PRODUCCION
BODEGA CORTE DESBASTE PREARHE ARNE
INGRESD
SALIDA
RESPONSABLE
CUERD ENTREGA | RECIBIDO TAREA RETAL Py BASURA DESP % DESP
DETALLES DE CONSUHD
DN X CUERD CUERD UNIDADES CONSUHD TOTAL
DISTRIBUCIGN ALWACENES
AA AB AG AQ AT AR AC CA co AF WEB

llustracion 73. Formulario de Registro de especificaciones de orden de produccién. Fuente: Autor
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Cada orden de produccion pasa por cada una de las secciones siguiendo el
mismo proceso empleado durante la fabricacion del prototipo; en cada una de
estas los operarios acuden a las fichas técnicas entregadas para ejecutar las
tareas alli indicadas. Finalizada la etapa productiva, los productos son entregados
a la bodega de producto terminado donde el Supervisor de calidad valora la
calidad de los mismos a partir de los parametros consignados en el formulario
“Registro de control de calidad de producto”. Para terminar, y segun la fecha de
despacho indicada, los productos son enviados y distribuidos a cada uno de los
almacenes segun lo especificado de la orden de produccion.

Para la gestion de cambios durante la fase productiva se emplea la aplicacion
Wounderlist, una herramienta multiplataforma basada en la nube que se encuentra
orientada a la gestion tareas a través de estructuras de listas. Ademas de ser
gratuita, Wunderlist permite la sincronizacion con diferentes dispositivos, Google
drive y Gmail; factores que contribuyeron a su escogencia como herramienta para

el sistema de gestion propuesto.

llustracion 74. Uso de Wunderlist. Fuente: Autor
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Una vez se presenta un cambio en produccion, se crea una tarea en la lista
Cambios sobre produccion y se asigna a la Asistente de produccion, quien se
encargara de realizar las actividades necesarias que se generen como
consecuencia de dicho cambio, generalmente modificaciones en el costo de
fabricacion del producto. La aplicacion registra la fecha en la que se crea y se
completa la tarea, notificando a los usuarios dichos estados; asi mismo, guarda un
historial de tareas completadas, siendo posible revisar en cualquier momento
todos los cambios que ha sufrido una determinada referencia.

Fase de produccién

Direccién creativa
Dpto. de disefo
Dpto. de produccién

Formularios RD 004, RD 005, RD 006

Moldes

Herramientas de corte

Desbastadora

Divididora

Herramientas para marroquineria

Maquinas de costura

Maquina de impresién

Maquinas y herramientas para pintura y pulido

Materias primas
Herrajes

Producto terminado
Residuos
Emisiones

llustracion 75. Fase de produccion. Fuente: Autor.74

Para finalizar se presenta el diagrama de responsables, herramientas entradas y
salidas para la fase descrita. Asi mismo, en el grafico presentado a continuacién
se establece el rol, habilidades, herramientas y actividades a cargo del disefiador
industrial para la fase descrita; para su entendimiento considere las convenciones

mencionadas al inicio de este capitulo.
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Fase de produccion.

Supervisor del proceso productivo

Capacidad de andlisis y sintesis

Expresién oral

Conocimiento del proceso de fabricacién de articulos de marroquineria
Capacidad en la toma de decisiones

Capacidad para la resolucion de problemas

Manejo de equipos de trabajo

Aplicaciones de software (Microsoft Office, CorelDraw X6, Dropbox)

Moldes

Materias primas

Maquinas

Formulario de registro RD 004, RD 005, RD 006

Supervision del proceso productivo
Resolucién de problemas durante el proceso productivo

Producto terminado

llustracion 76. Diagrama de roles del Disefiador Industrial durante la fase de produccion. Fuente: Autor.

5.3 FLUJO DE TRABAJO

El grafico presentado a continuacion sintetiza el flujo de trabajo requerido para
completar el ciclo de vida de un articulo concebido y fabricado en Chic
Marroquineria Ltda. Como se observa, se indican entradas y salidas para cada
fase, haciendo una separacion de las mismas por colores. Para facilitar su
comprensidon es necesario tener en cuenta las convenciones dadas al inicio de

este capitulo.

Asi mismo se presenta un resumen general de cada una de actividades que son

ejecutadas durante el ciclo de vida de un producto disefiado y fabricado en la
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compaiiia. A partir de las consideraciones y analisis realizados con el equipo de
disefio y las directivas durante sesiones de grupo, se establecié que dicho proceso
tiene una duracién total de 31 semanas en las que algunas fases y actividades se
traslapan, ejecutdndose simultaneamente. Para cada fase se indica su duracién

total en semanas.
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2

Elaboracién
de cronograma

db

Investigacion y
andlisis de
tendencias

ds

Construccion

de

moodboard

Responsables: Dir. Creativa, Dpto. de disefo

Brief de
diseno

Elaboracién de
brief de disefio

out

Mood
board

Brief de
diseno

Cronograma
de desarrollo

mm]

I N

Cronograma
de desarrollo

Elaboracién
de cronograma

Aprobacién
Dir. creativo

Elaboraciéon
de bocetos

Responsables: Dir. Creativa, Dpto. de disefio

Alternativas
seleccionadas

. b

Elaboracién
de bocetos
detallatos

Aprobaciéon
Dir. creativo

2

Elaboracién
de dibujo a
escala

Responsables: Dir. Creativa, Dpto. de disefo

Bocetos
detallados de
producto
0 out in

Aprobacién
Dir. creativo

Dibujo a

escala

llustracion 77. Flujo de trabajo para fases de Definicién y planeacion, Disefio del concepto y Disefio de detalle.

Fuente: Autor.
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Ragistrod + Registro de + Registro de [’
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conl.r: de Preserie Produccion técnicas de orden de
calica de producto produccién

Responsable:
Supervisor de calidad

Dpto. de produccién, Dpto de diseno

Responsable:

llustracion 78. Flujo de trabajo para fases de Ingenieria de producto y produccion. Fuente: Autor.
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5.3.1 Ciclo de vida del producto

0. Elaboracion del cronograma. Revisién y aprobacion por Gerencia.
1. Planeacion y definicién. (Duracién: 6 semanas).
1.1. Investigacion y analisis.

1.1.1. Tendencias (Siluetas, paletas de color, materias primas,

referentes, conceptos).
1.1.2. Recopilar necesidades de clientes. Visita a almacenes.

1.1.3. Informes de ventas: Identificacion y evaluacion de referencias

exitosas comercialmente.

1.2. Definir el concepto de la coleccion ¢Cuél o cuales van a ser las
macrotendencias que van a orientar el desarrollo de producto?
¢, Como se va a aplicar a nuestra identidad de marca? Crear resefia

de la coleccion.

1.3. Marketing: Definir el concepto estético de la coleccion. Produccion

campafa publicitaria.

1.4. Seleccion de las paletas de color y distribucion de paletas por lineas

de producto.
1.5. Seleccion de siluetas clave de la temporada.

1.6. Definicion de materias primas e insumos para definir proveedores y

solicitar desarrollos.

1.7. Planeacion de lalinea
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1.7.1. Definir numero total de productos que van a conformar la

coleccion incluyendo bolsos y marroquineria.

1.7.2. Definir el porcentaje de referencias nuevas y referencias

antiguas.

1.7.3. Distribuir las unidades segun lineas de producto: ¢Cuantas
referencias por linea?, ¢cuales siluetas van a conformar cada

linea?, ¢ cuéles podrian pertenecer a mas de una linea?
1.7.4. Requerimientos y limitaciones para cada linea.
Entregables:

Cronograma definido. Plazos, entregas parciales y finales, reuniones de

seguimiento, aprobacion, etc.

Brief de disefio: Incluye paleta de color, materias primas, resefia de la coleccion,

planeacion de la linea.

2. Disefio del concepto. (Duracion: 3 semanas).
2.1. Disefio de siluetas. Elaboracion de bocetos, modelos rapidos, etc.
2.2. Evaluaciény aprobacion de alternativas.

Observaciones

Estos son bocetos rapidos que se presentan en reuniones cortas con los
miembros del equipo de disefio. Debido a su bajo nivel de detalle no seran

archivados.
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Entregables

Para la fecha indicada se debe contar con la totalidad de referencias de la
coleccion representadas graficamente y distribuidas segun la linea a la que

pertenezcan.
3. Disefio de detalle. (Duracién: 9 semanas).

3.1. Desarrollo de alternativas. Definir: Descripcién, dimensiones,
procesos, costuras, acabados, técnicas, vistas de detalle, linea a la
gue pertenece, estructura, etc. Bocetos entregables para archivo.

3.2. Dibujo en tamafio real: Debera imprimirse, ser revisado y aprobado
por Direccion creativa para continuar con la siguiente fase. Esta

impresion no sera archivada.
3.3. Ajustesy aprobacion.
Observaciones

Para la entrega de cada propuesta es necesario presentar los bocetos detallados y
la impresién del dibujo en tamario real. Este es importante porque permite tener un
acercamiento a las dimensiones reales del producto sin recurrir a la elaboracion

del modelo en interlon.
4. Ingenieria del producto. (Duracion: 10 semanas).

4.1. Elaboracion de molduras. Deben elaborarse todos los moldes:

cueros, refuerzos y salpas. Usar documento plantilla.

4.2. Elaboracion de modelos en interlon, salpa, caucho fantasia, etc.
Definir todos los detalles en el interlon, incluyendo herrajes e internos

(bolsillos y divisiones).

4.3. Evaluacion del modelo, ajustes de moldura y aprobacion.

152



4.5.

4.6.

4.7.

4.8.

4.9.

4.10.

4.11.

4.12.

4.13.

4.14.

Diligenciamiento de formato para lanzamiento de muestras. Entrega

en bodega

Creacion nueva lista en Wunderlist con el nombre y referencia del
nuevo articulo. Crear una nueva tarea en la lista indicando el
lanzamiento de la muestra (escribir fecha). Asignar a Asistente de

produccion e indicar todos los detalles del lanzamiento.
Cotizacion de producto en proceso.

Elaboracion de muestra. Registro de apuntes por parte de la

armadora.

Entrega de la muestra y presentacion ante Direccion creativa.

Aprobacion de muestra.

Entrega de muestra terminada al disefiador. La armadora se reune
con el disefiador e indica las correcciones que deben realizarse con

respecto a la moldura.

Realizacion de ajustes de moldura en el archivo y modificacion de

lista de materiales.

Confirmacion de aprobacion de la muestra a Asistente de produccion
para cotizacién de producto terminado. Entrega de memo y bolso.
Creacioén de tarea en Wunderlist para solicitar cotizacién de producto

terminado, indicar los cambios que se realizaron para la aprobacion.

Cotizacion de producto terminado por Asistente de produccién. Paso

a gerencia para revision y aprobacion.

Entrega del bolso y el formato a disefio. Paso a supervisor de

calidad. Paso a bodega de producto terminado.
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4.15.

4.16.

4.17.

4.18.

4.19.
4.20.

4.21.

4.22.
4.23.

Entregables

Presentacién/entrega de coleccion a administrativos.

Realizaciéon de ajustes de moldura en el archivo y modificacion de
lista de materiales. Informe de cambios en Wunderlist para

recotizacion.

Elaboracién de Ficha técnica de producto: General, herrajes,
desbaste, pintura, costura, arme, prearme. Usar documento plantilla.

Solicitar el bolso a bodega de producto terminado.

Publicacion en PDF de ficha técnica para revision por parte del

disefiador responsable.
Revision de ficha.
Realizacion de ajustes en la ficha.

Impresion y entrega de ficha técnica a cada seccion de produccion.

Registro en el formulario de entrega de fichas.
Elaboracion de catalogos de productos.

Presentacion/entrega de coleccion a almacenes.

Molduras en lata

Cotizacion definida

Fichas técnicas de produccién

Muestras
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Produccién. (Duracién: 13 semanas).
5.1. Elaboracion de lanzamientos a produccion.
5.2. Definicion de consumos para realizar pedidos de materias primas.
5.3. Entrega de 6rdenes a bodega
5.4. Solicitud de materias primas (cueros y herrajes).
5.5. Salida de materias primas para produccion.
5.6. Cambios en produccion:
5.6.1. Cambios en molduras:
. Crear una nueva copia del archivo (Corel) de moldura.

. Cambiar el nombre del archivo colocando en este la fecha en

gue se realiza el cambio.

. Modificar o crear los moldes que sean necesarios.

. Imprimir el nuevo molde o realizar la modificacion en el molde
fisico.

. Realizar modificaciones en Lista de materiales

. Crear tarea en Wunderlist asignando a Asistente de

produccion, indicando los cambios.
5.6.2. Cambios en herrajes
. Realizar modificaciones en Lista de materiales.
. Crear tarea en Wunderlist, asignando a Asistente de

produccion, indicando los cambios.
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. Realizar cambio en ficha de herrajes en bodega.
5.6.3. Cambios en procesos de arme
. Crear una nueva copia del archivo de ficha técnica.

. Cambiar el nombre del archivo colocando en este la fecha en

gue se realiza el cambio.

. Modificar los procesos que sean necesarios.
. Realizar la modificacion en la ficha en fisico.
. Crear tarea en Wunderlist, asignando a Asistente de

produccion, indicando los cambios.

6. Distribucion y comercializacion
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6 IMPLEMENTACION

El proceso de desarrollo e implementacion del Sistema de Gestidon del Ciclo de
Vida del Producto (PLM) en Chic Marroquineria se desarrollo en seis fases
principales que unidas a los periodos de evaluacién y ajustes permitieron llegar al
punto final del proceso, la implementacion en la fase productiva.

Proceso de implementacion

ol

Acercamiento
inicial

28 Definicién de
T) omEg -
— nolementacio

Diagnéstico Desarrollo del madelo Elaboracion
v

étodos de

indagacior D
111 m i‘ ii W H-
Presentacion Ajustes Pruebas iniciales Ajustes Validacion del

a usuarios con usuarios modelo
y directivos

T _ a&s&

Ajustes Implementacion

Programa C
Del operario De
artesanc

llustracion 79. Proceso de implementacién del sistema de gestion del ciclo de vida del producto. Fuente: Autor

Como se observa en la imagen, el proceso comienza con un acercamiento inicial a
la compafia en el que a través de entrevistas y reuniones con directivos se
establecen los objetivos principales, presupuesto y estrategias para llevar a cabo

el proyecto. Asi mismo se obtiene una visién general de las actividades, valores
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corporativos, estructura organizacional, procesos y servicios ofrecidos por la

empresa.

Haciendo uso de métodos de indagacibn como entrevistas y focus group se
establecen los requerimientos y necesidades de los usuarios del sistema a partir
de la definicién de responsables, herramientas, procedimientos y flujos de trabajo.
La etapa de diagnéstico también incluye una evaluacién del nivel de gestién de
disefio presente en la compafifa a través de la Herramienta de autodiagndsis®*

desarrollada por el Centro de Disefio de Barcelona.

A partir de la informacion recopilada se define el nuevo Sistema de Gestion del
Ciclo de Vida del Producto, estableciendo las herramientas de software y
formularios necesarios para su implementacion en la compafiia. De forma paralela
y en conjunto con las directivas, se constituyen las estrategias que van a ser
aplicadas para la implementacion del sistema, facilitando la adaptacion y transicion

de los empleados del antiguo al nuevo modelo.

La nueva metodologia de trabajo fue presentada en el marco del programa “Del
operario al artesano” a través de jornadas de capacitacion en las que se reiteré a
los empleados la importancia de desarrollar sus actividades de forma reflexiva,
pasando de un actuar mecanico caracterizado por la importancia de la ejecucion
de la tarea, a un actuar consciente, caracterizado por la importancia de la calidad.
Bajo esta premisa el Sistema de Gestion del Ciclo de Vida del Producto fue
ofrecido como una herramienta de apoyo que complementaria con
especificaciones técnicas su conocimiento empirico y experiencia para el

desarrollo de productos con altos estandares de calidad.

z Recuperado el 28 de noviembre de 2013 de www.bcd.es/es/page.asp?id=554.
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DEL OPERARIC AL ARTESANO

llustracion 80. Programa Del operario al artesano. Fuente: Autor

En un focus group en el que estuvieron presentes los empleados de los
departamentos Creativo, Administrativo, de Disefio y de Produccién, se realizé la
presentacion del Sistema de Gestién del Ciclo de Vida del Producto. Para esta, se
desarrollaron fichas técnicas de un producto cuyo proceso de fabricacion era
conocido por los operarios, de manera que fuera posible establecer un paralelo
entre el antiguo y el nuevo sistema, facilitando su comprension. A partir de sus

impresiones y opiniones se realizaron los primeros ajustes al sistema.

Como estrategia de implementacion y con el propdsito de ofrecer un espacio para
gue los operarios de produccion conocieran el manejo de la documentacion
técnica y resolvieran sus inquietudes acerca del mismo, se desarrollé un concurso
en el que por equipos y haciendo uso de las fichas desarrolladas como parte del
PLM, debian fabricar un producto de nueva referencia. Para la evaluacién se
definieron parametros y estandares de calidad a partir de las especificaciones
mencionadas en la documentacion técnica. Los ganadores obtuvieron un
reconocimiento especial ademas de una remuneracion econdémica por su buen

desemperio durante la actividad.
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llustracion 81. Concurso Del operario al artesano. Fuente: Autor

Durante la premiacién del concurso se pidié a los participantes que expresaran su
opinion acerca del desarrollo de la actividad y metodologia de trabajo. Sus

consideraciones fueron tenidas en cuenta para la realizacién de nuevos ajustes.

llustracion 82. Premiacion del concurso Del operario al artesano. Fuente: Autor
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6.1 VALIDACION DEL MODELO

El Sistema de Gestion del Ciclo de Vida del Producto (PLM) propuesto para la
compafila fue validado durante el desarrollo de las diferentes etapas
correspondientes al ciclo de vida de uno de sus articulos. El producto
seleccionado para el caso estudio fue el bolso Tulipe, perteneciente a coleccion

Primavera/Verano 2014 “Hemisferio sur”.

6.1.1 Descripcion del caso estudio

Linea Cléasica Linea Urbana

llustracion 83. Bolso Tulipe. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

Tulipe es un bolso pequefio, estructurado y de silueta tipo baul. Cuenta con dos
manijas, una corta de mano y otra larga de hombro y presenta una tapa frontal con

sistema de cierre de chapa y torniquete, deslizadores en base, herrajes con bafo
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en oro, logosimbolo de la marca grabado en el fuelle derecho, forro estampado y
bolsillos internos. Esta referencia se encuentra disponible en las lineas de
producto Clasica y Urbana y es fabricada en tres clases de cuero diferentes. En la
tabla presentada a continuacion se describen las caracteristicas principales del

bolso para cada linea de producto

Linea de producto Caracteristicas del cuero Caracteristicas del producto
Clasi I(':'neG:.SS d Manija en herraje.
asiea yero: Napaamanda Llavero tejido ubicado en extremo derecho de manija.

Calibre: 12-14 mm

Linea: 65
Clasica Cuero:Charol Manija en herraje.
Calibre: 10-12 mm

Linea: 38
Urbana Cuero: Flouter speed
Calibre: 14-16 mm

Manija tejida.
Manija larga de hombro con hebillero para terciar.

llustracion 84. Especificaciones de materia prima. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

llustracion 85. Tulipe, linea Urbana. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

Las particularidades de los materiales y las caracteristicas formales inherentes a
cada linea de producto exigen procedimientos, maquinas, herramientas e insumos
diferentes que deben ser definidos detalladamente para ejecutar de forma
adecuada la fase productiva. La complejidad que representaba el hecho de
responder a través del mismo sistema de gestion a tres procesos de fabricacion

diferentes para un mismo producto fue la principal razon para la seleccién del
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producto mencionado como objeto del caso estudio. Demostrar la validez del
sistema de gestion para este caso especifico, se convertiria en un aval para su
implementacion en las demas referencias pertenecientes a la coleccion y en los

futuros productos desarrollados por la compaiiia.

Tomando como punto de partida las especificaciones generadas en la Fase de
planeacion y definicion, se da inicio al proceso de desarrollo del producto. En este
caso, su concepcion respondié a requerimientos que demandaban un bolso
pequefio y estructurado cuya versatilidad le permitiera ser empleado de diversas
formas y en diferentes contextos de uso. De este modo se propuso un bolso de
silueta tipo baul, con manija corta de mano y manija larga de hombro; asi mismo,
fue propuesto en tres distintos materiales y estilos para que de este modo, hiciera

parte de mas de una linea de producto.

Wb‘r\ -
o Te

llustracion 86. Tulipe, linea Cléasica. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

Una vez el concepto es aprobado por el Departamento creativo, el producto
ingresa a la Fase de disefio de detalle, donde se definen dimensiones, materiales,
posibles refuerzos, herrajes, tipos de costura y acabados a través de ilustraciones

realizadas a mano.
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El siguiente paso, a cargo del disefiador, es la elaboracién del dibujo a escala 1:1.
Una vez aprobado por parte de la Direccién creativa, se continla con la
elaboracion de los moldes haciendo uso del software de ilustracion vectorial
CorelDraw X6. Los archivos son organizados en su respectiva carpeta de
almacenamiento virtual de Dropbox, a la cual accede el Jefe del departamento

desde su computador para realizar las respectivas revisiones y dar su aprobacion.

llustracion 87. Elaboracion de dibujo en escala 1:1. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

Finalizado el proceso de ilustracién de los moldes, estos son impresos y cortados
en cartulinas de colores para continuar con la construccion del modelo formal. A
partir de los ajustes solicitados por la Direccion creativa y su aprobacion, se realiza
el lanzamiento a produccion del primer prototipo en materiales reales haciendo
uso del formulario Registro de especificaciones de corte de producto. Las materias
primas realizan su paso por cada una de las secciones de produccion hasta llegar
a la seccion de muestras, donde es construido y ensamblado el producto. Como
se ha mencionado anteriormente, durante este proceso la armadora registra las
especificaciones y particularidades del proceso de arme para la posterior creacion

de las fichas técnicas de produccion.
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A continuacion, el operario hace entrega del prototipo a los miembros del
Departamento de disefio para su presentacion al Director creativo. Una vez
aprobado, el operario encargado de la elaboracion del prototipo se retne con el
disefiador, entrega los moldes y formularios diligenciados y comunica las
particularidades del proceso y las respectivas correcciones que sean necesarias.
El paso a seguir es la elaboracion de las fichas técnicas de produccion haciendo
uso del formulario Registro de especificaciones técnicas de produccion. A partir de
la informacién entregada por la armadora, el disefiador crea las fichas
correspondientes para cada una de las secciones de produccién. (Ver Registro de
especificaciones técnicas de produccion: Tulipe, en Anexo V). Una vez terminado
este proceso, las fichas técnicas son revisadas y aprobadas por parte del Jefe del
departamento de disefio.

llustracion 88. Tulipe. Elaboracién de moldes. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

De manera paralela se realiza la cotizacion del producto y se envian los moldes a
produccion para su elaboracion en lamina metalica. Para finalizar, los documentos
y molduras son entregados a la seccién de produccién, donde se fabrica la
primera serie del producto teniendo en cuenta las especificaciones dadas en el

formulario Registro de especificaciones de orden de produccion.
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llustracion 89. Elaboracion de fichas técnicas de producto, Tulipe. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.
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7 EVALUACION

En conjunto con las directivas de la compafiia se propusieron y establecieron
cuatro indicadores para la evaluacién del Sistema de gestién del ciclo de vida del
producto, estos permiten identificar los aspectos positivos, falencias vy
posibilidades de mejora del mismo.

Inicialmente el sistema fue validado por parte de los usuarios en una evaluacion
cualitativa en la que se midié el grado de aprobacién del mismo, haciendo un
comparativo con el modelo de trabajo empleado antiguamente y el propuesto.

Por otra parte, se establecieron tres indicadores cuantitativos cuya variacion en un
periodo de tiempo permite identificar mejoras o falencias en el proceso productivo
como consecuencia de la implementacion del sistema de gestion. En
consecuencia y posterior a seis meses de implementacion del sistema de gestion
del ciclo de vida del producto se midieron los indices de produccion mensual,
porcentaje de desperdicio de corte y cantidad de reposiciones por area de
produccion, factores directamente relacionados con la generacion de reprocesos

en la etapa productiva.

7.1 VALORACION DE LAS FICHAS TECNICAS DE PRODUCCION POR
PARTE DE LOS OPERARIOS DE PRODUCCION.

Como se menciono previamente, para la medicion de este indicador se realizé una
encuesta individual a cada uno de los operarios de las diferentes secciones de
producciéon que hicieron uso de las fichas técnicas. Durante esta actividad se
indagd acerca de su facilidad para comprender y aplicar las instrucciones
consignadas en las fichas, la forma en que se presenta la informacion, la cantidad
y calidad de la informacién ofrecida y el grado de aceptacién de la nueva

metodologia de trabajo en comparacion con la forma en que se desarrollaban las
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actividades inicialmente. Para conocer los resultados de esta evaluacion dirijase al
Anexo VI, Valoracion de las fichas técnicas de produccion por parte de los
operarios de produccion.

De manera general es posible afirmar que las fichas técnicas de produccion
desarrolladas en el marco del Sistema de Gestion del Ciclo de Vida del Producto
han sido asumidas por el personal de produccién como una herramienta que
orienta y facilita el desarrollo de sus actividades, contando con una aprobacion
total.

Es relevante el hecho de que los operarios reconozcan la necesidad del uso de
documentacion técnica como herramienta que permite llevar a cabo sus
actividades laborales de una forma consciente, accion que conlleva a la
realizacion de productos de calidad. Este aspecto indica que pese a factores como
el promedio de edad de la planta de personal y los modelos de trabajo que en
consecuencia han sido adoptados durante afos, las estrategias empleadas para la
insercion e implementacion del sistema de gestion fueron adecuadas, existiendo
un alto grado de aceptacion y recepcion de la nueva metodologia por parte de los

usuarios.

Pese a la dificultad que implica describir tareas y dar indicaciones para el
desarrollo del proceso de fabricacion de los productos de la compafia de forma
escrita, la nueva metodologia de trabajo es considerada sencilla'y agradable por

parte de los empleados, situacion que facilita su proceso de adaptacion al sistema.

Pese a casos aislados y las dificultades inherentes a un proceso de transicion e
implementacion de nuevos métodos de trabajo, para la mayoria de los operarios
comprender y ejecutar las instrucciones dadas a través de la documentacion es

una actividad bastante sencilla.

La forma en que se han estructurado las fichas técnicas y en que se presenta la

informacion es clara y agradable para la mayoria de los operarios. El uso de
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ilustraciones, instrucciones cortas y la descripcion de los procesos en un orden

l6gico han facilitado su compresion.

Salvo las secciones de bodega y pintura en donde a partir de los resultados de la
encuesta se realizaron modificaciones en la informacién que se suministraba a
través de las fichas técnicas, la mayoria de los operarios consideran que la
informacion presentada en estas es suficiente y adecuada para la realizacion de

sus actividades.
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7.2 PRODUCCION MENSUAL.

Produccién mensual

Unidades
producidas
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- Total de unidades producidas en el mes - Bolsos producidos

B Porcentaie de productos fabricados haciendo uso del PLM I ngreso a la compaia

llustracion 90. Variacion de la produccién mensual. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

El gréfico presentado describe la variacion en el niumero de unidades producidas
durante el afio 2013. Como se observa, se indica el numero total de unidades
producidas mensualmente (color naranja), el numero de unidades
correspondientes a bolsos (color celeste) y el porcentaje de productos fabricados

haciendo uso del sistema de gestion propuesto (circulos magenta).
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Como se evidencia en la grafica, el nivel de insercion del Sistema de Gestion del
Ciclo de vida del Producto en las fases de disefio y productiva presenta una rapida
tendencia al crecimiento. Partiendo de un 5 % del total de unidades producidas
haciendo uso del sistema en el primer mes de implementacion, se alcanza un

total del 45 %, seis meses después.

La grafica muestra un incremento de 30.8% en la produccion a partir de la
comparacién entre los meses de Enero de 2013 y Enero del 2014, mes en el que
el 45% de la producciéon fue realizada haciendo uso del sistema de gestion
propuesto. Este hecho demuestra que es posible mejorar la productividad de la
compafia a través de la reduccion de los tiempos de produccion haciendo uso de

una estrategia PLM.

Es importante considerar que debido a estrategias de marketing de la compafia
una coleccion esta compuesta por un grupo de nuevos productos y uno de
productos redisefiados como consecuencia de su aceptacion en el mercado. El
Sistema de Gestion fue implementado exclusivamente en nuevos productos; es
esta la razén por la cual el indice de insercion del sistema no sobrepasa valores
del 50 % después de seis meses de su puesta en marcha. Se espera que a corto
plazo y como consecuencia del desarrollo de nuevos productos, el total de
unidades producidas sean desarrolladas a partir de la nueva metodologia de

trabajo correspondiente al sistema de gestidn propuesto.

Aunque las cifras muestran una tendencia al crecimiento para la produccion
mensual, es evidente que durante algunos meses del afio esta decrece; sin
embargo, es importante considerar que esta situacion se encuentra directamente

relacionada con las temporadas de moda y los ciclos comerciales.
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7.3 REPOSICIONES POR AREA DE PRODUCCION. CIFRAS MENSUALES.

Reposiciones por drea (dm?)

Reposiciones
(dm’)
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Porcentaje de productos fabricados haciendo uso del PLM

llustracion 91. Reposiciones por area de produccién. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

Las reposiciones corresponden a gastos no previstos de materias primas (cuero)
como consecuencia de dafios o extravios de piezas durante la fase productiva.
En la tabla se indican los valores de reposiciones en unidades de decimetros
cuadrados para las secciones de corte, arme, pintura, costura, arme y procesos de

garantia.
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La gréfica indica una fuerte tendencia al decrecimiento en el numero de
reposiciones de la seccién de costura, area de produccion que no contaba con
ningun tipo de informacion técnica para llevar a cabo sus actividades y que como
resultado de la implementacién del Sistema de gestion del ciclo de vida del
producto, actualmente cuenta con una ficha técnica de produccién. Realizando
una comparacién entre los primeros y los ultimos meses del afio, las cifras reflejan

tasas de decrecimiento superiores al 90%.

Es relevante el hecho de que en un mes como noviembre en el que la produccion
alcanza su nivel mas alto y el 44 % de unidades producidas fueron desarrolladas
haciendo uso del Sistema de gestion del ciclo de vida del producto propuesto, no

Se presentaron reposiciones en esta area.

Aunque en la seccion de corte las cifras no son tan contundentes como en el caso
del area de costura, existe una tendencia al decrecimiento en el consumo de cuero
como consecuencia de reposiciones. Realizando una comparacion entre los
promedios de reposiciones de las dos temporadas altas de produccion (marzo,
abril y mayo frente a octubre, noviembre y diciembre), los resultados indican una

tasa de decrecimiento del 38%.

Para la seccion de arme, las cifras no presentan una tendencia clara. Como se
observa, en el mes de septiembre se presentaron reposiciones por un total de 346
dm?, momento en el cual el 10% de la produccién se desarrollé haciendo uso del
Sistema de Gestion propuesto. Sin embargo, en octubre; primer momento en el
gue el sistema de gestidn alcanza niveles considerables de consolidacion (48%),
el nimero de decimetros cuadrados consumidos en reposiciones (378 dm?)
presenta un aumento. Posteriormente, en el mes de noviembre (punto mas alto de
los niveles de produccion) el nUmero de reposiciones presenta una considerable

caida, alcanzando un total de 55 dm?.

Es posible que las causas de la situacion descrita respondan al proceso de

adaptacién al nuevo sistema, ya que como se ha mencionado anteriormente, la
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seccion de arme contaba con un método de trabajo establecido y el nuevo sistema
requiere no solo que los operarios aprendan nuevos métodos sino que ademas
dejen de un lado los anteriores. El aumento de las reposiciones en el mes de
octubre es coherente con el impacto que genera el proceso de transicion de un
sistema a otro. A partir de este momento, y con un 44% del total de la produccién
desarrollada haciendo uso del sistema propuesto, el nimero de decimetros

cuadrados consumidos en reposiciones disminuye.

En el caso de la seccion de pintura, que anteriormente no contaba con
documentacion técnica para orientar sus procesos, no se presentan cambios
considerables en los indices de reposicion pese a la implementacion del nuevo

sistema.
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7.4 PORCENTAJE DE DESPERDICIO DE CORTE. CIFRAS MENSUALES POR
CORTADOR.

Desperdicio por cortadores (%)

Desperdicio
(%)
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Cortador 1 Cortador 2 - Cortador 3

Porcentaje de productos fabricados haciendo uso del PLM

llustracion 92. Variacion mensual del porcentaje de desperdicio por cortador. Fuente: Chic Marroquineria Ltda.

De manera general los operarios del area de corte generan un porcentaje de
desperdicio durante el desarrollo de sus actividades. Este puede variar como
consecuencia del tamafio de las piezas que se corten, la calidad de la materia

primay los errores cometidos durante el proceso de corte.
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Para esta area de produccion las cifras indican que después de la implementacién
del Sistema de Gestion no se presentaron variaciones considerables, siguiendo
una tendencia estable. Esta situacion es consecuente con el hecho de que la
mayoria de las equivocaciones cometidas en la seccion de corte corresponden a
errores de observacion o falta de cuidado durante la realizacion de la tarea, siendo
pocas las equivocaciones cometidas como consecuencia de la ausencia de
herramientas e informacion. Asi mismo, este comportamiento es coherente con el
hecho de que para esta seccién el sistema propuesto no generé cambios de fondo
en los métodos desarrollados por los operarios, centrandose principalmente en la

forma en que se presenta la informacion a los mismos.

Factores como la habilidad, experiencia y caracteristicas fisicas del operario y el
hecho de que el corte de pequefia marroquineria genera mayores desperdicios
comparado con el corte de bolsos como consecuencia del uso de retal, se reflejan
en las cifras de la grafica. Los valores mas altos de desperdicio se presentan para
el cortador numero dos, quien ademas de ser el de mayor edad de la seccion, es

el encargado del corte de pequefia marroquineria.

Los menores porcentajes de desperdicio se presentan en el cortador nimero 1. Es
importante tener en cuenta que ademas de ser el mas joven de la seccion, fue
guien mas dispuesto y receptivo se mostro frente al nuevo modelo del Sistema de

Gestion.
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8 CONCLUSIONES

El compromiso de la alta direccion y el uso de estrategias que permitan preparar al
personal para los futuros cambios, haciéndolos parte del proceso de desarrollo e
implementacion del sistema de gestidén, no solo es adecuado sino necesario. El
desarrollo de sesiones de grupo, jornadas de capacitacién y actividades de
acercamiento fueron fundamentales para alcanzar los niveles de aceptacion e

insercion del sistema observados previamente.

La implementacion de un Sistema de gestion del ciclo de vida del producto es un
proceso que debe realizarse de manera progresiva, centrando su actividad en
areas especificas de la compaiiia para una posterior expansion del mismo. En ese
sentido, es una actividad que ademas de requerir el compromiso de los
participantes, exige de un trabajo continuo y tiempo para poder observar los
primeros resultados, que como se evidencié durante el desarrollo del proyecto, se

hicieron notorios seis meses después de su implementacion.

Como se afirmoé en las conclusiones generadas a partir de la fase de diagndstico
del proyecto, la implementacion de un sistema de gestion del ciclo de vida del
producto como herramienta tecnolégica es de momento inviable debido al alto
namero de limitaciones que se generan a partir de las caracteristicas propias de la
compafia, entre las que cabe destacar el nivel de recursos y su sistema
productivo con enfoque artesanal. Sin embargo, son estas mismas condiciones las
gue permiten y hacen evidente una oportunidad para la implementacién de PLM
como estrategia empresarial, que en conjunto con el modelo metodoldgico de
desarrollo de producto y la seleccion y uso de un grupo de herramientas de
software de bajo costo y libre uso ofrecen una solucién a gran parte de las

falencias e inconvenientes que se encontraban inicialmente en la compafiia.

El sistema de gestion propuesto demuestra que no es necesario un alto

presupuesto econdmico ni grandes inversiones para que una PyMe,
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independientemente del sector industrial al que pertenezca, implemente este tipo
de estrategias. Partiendo de una correcta identificacion de las necesidades
propias de la compafiia y sus trabajadores, es posible realizar una adecuada
seleccion y uso de las herramientas de software presentes en el mercado (muchas
de ellas de libre uso) para dar solucion a las probleméticas de la compafia. Esta
situacion respalda la definicion de PLM como estrategia empresarial que permite
obtener un mayor beneficio de las herramientas de software a partir de su correcta

integracion.

El desarrollo y los resultados del proyecto ponen en manifiesto la necesidad e
importancia de considerar al disefio como herramienta capaz de transformar la
cultura empresarial a partir del desarrollo consciente de productos. A través de
herramientas como el PLM, la gestion de disefio se convierte en un factor de
competitividad para las empresas, permitiendo mejorar los niveles de
productividad, reducir costos a través de la disminucion de errores y tiempos de

fabricacion y alcanzar mejores estandares de calidad.

Los resultados del proyecto demuestran que el actuar del disefiador industrial
trasciende el campo del desarrollo de producto, contando con las capacidades
necesarias para impactar y transformar la cultura empresarial a través del
establecimiento de nuevos métodos de trabajo y el uso del pensamiento creativo
en la busqueda de la sistematizacion de procesos y la gestion de la informacion,

acciones que contribuyen a mejorar la productividad de las empresas.

Los resultados del proyecto respaldan la definicion de PLM como estrategia y
filosofia transformadora de los métodos y procedimientos de trabajo a través del
uso de herramientas tecnolégicas. La adopcién del concepto de Ciclo de Vida del
Producto por parte de la compafiia, le permiti6 comprender la importancia que
tiene la adecuada gestion de la informacion y los procesos a lo largo del ciclo de

desarrollo de sus productos.
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El proyecto demuestra que el trabajo colaborativo entre las distintas areas de una
empresa es una herramienta fundamental que conduce al éxito. Conocer la
opinion e identificar las necesidades particulares de los usuarios frente al Sistema
de Gestion del Ciclo de Vida del Producto permitié una correcta definicion de las
estrategias a usar durante su implementacion y las herramientas necesarias para

llevar a cabo sus actividades laborales.

Aunque de momento no se ha alcanzado una implementacion del Sistema de
Gestion del Ciclo de Vida en todas las areas de la compafiia, los resultados de la
fase evaluativa indican que se trata de una estrategia adecuada, capaz de ser
replicable en otras PyMes del sector con el propésito de mejorar la forma en que

actualmente se llevan a cabo las actividades y los procesos.

El proyecto ejecutado se convierte asi mismo en una herramienta que sustenta la
necesidad de establecer lazos estrechos entre la academia y la industria local,
siendo esta una relacion de mutuo beneficio. Identificar las necesidades y
limitaciones que actualmente presentan las PyMes locales permitira a la academia
formar profesionales con las capacidades necesarias para responder

asertivamente a los requerimientos de las mismas.

El sistema de gestion propuesto demuestra que la realizacion de un proceso de
disefio consciente y la adecuada gestiéon de la informacidén correspondiente al
mismo, son herramientas que repercuten notoriamente en la productividad de las
empresas. Segun cifras proporcionadas por las directivas, después de un afio y
medio de implementada la estrategia PLM en la compafia, por primera vez ha
sido posible iniciar la fase productiva de la temporada comercial de fin de afio en
el mes de septiembre, actividad que generalmente comenzaba en el mes de
noviembre. Esta situacidbn ha permitido reducir el tiempo de llegada de los

productos a las tiendas, generando una ventaja frente a sus competidores.

Conocer y comprender los procesos y capacidades productivas de las empresas

son factores fundamentales que permitiran al disefiador industrial formular

179



estrategias para gestionar de forma adecuada el ciclo de desarrollo de los

productos.

Las caracteristicas de la compafiia y el sector en el que lleva a cabo sus
actividades (industria de la moda), asi como la dificultad de adquirir informacion
concerniente a las materias primas empleadas (cueros) en sus productos,
supusieron dificultades para llevar a cabo un andlisis acerca del impacto ambiental
durante el desarrollo del proyecto. Los Sistemas de gestién del ciclo de vida del
producto (PLM) cuentan con funcionalidades especificas que permiten llevar a
cabo tareas de esta indole, que en futuras implementaciones en otros sectores de

la industria, podrian reforzar la relevancia y beneficios de su uso.

El presente proyecto se convierte en la primera implementacion de Sistemas de
gestion del ciclo de vida del producto (PLM) en PyMes locales desde el ambito
académico, esto permite a la Escuela de Disefio Industrial, ademas de sentar las
bases para futuras implementaciones y profundizar en la investigacion en esta
area del conocimiento, continuar, desde nuevos campos de accion, un proceso de

acercamiento entre la industria y la academia.

De manera general se considera que el proyecto es exitoso porque al demostrar
los beneficios de la implementacion de Sistemas de gestion del ciclo de vida del
producto (PLM), abre las puertas a futuras investigaciones e implementaciones de
una herramienta, que al servicio del disefio industrial impacta de manera positiva
en la industria local. A partir de este es posible planificar y ejecutar nuevos
proyectos, contando con una guia orientadora acerca de la metodologia a emplear

durante su desarrollo.

Los objetivos establecidos al inicio del proyecto fueron cumplidos a cabalidad,
logrando una transformacion en el actuar de una empresa exitosa, que con mas
de 25 afios en el mercado, vio en el disefio industrial una herramienta para
mejorar su desempefio. La definicibn de una metodologia de trabajo en funcién del

ciclo de vida de sus productos, el establecimiento de roles y la creacion de nuevas
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herramientas que orientan las actividades diarias de sus operarios hacen parte de
un proceso de renovacion y cambio que ha impactado favorablemente en la

productividad de la compafiia.

El bolso Tulipe desarrollado en el marco del Sistema de gestion del ciclo de vida
del producto (PLM) y caso estudio del proyecto ha recibido una alta aceptacion por
parte de critica especializada de moda, convirtiéndose en referencia iconica de la
marca y alcanzando hasta el momento un total de mas de 115 unidades
comercializadas, cifra considerable para un articulo que por sus caracteristicas
formales (tamafio), limitaciones de uso (contexto) y precio de venta en un

escenario ideal deberia presentar un menor indice de rotacion.

En la actualidad el Sistema de gestion del ciclo de vida del producto propuesto es
implementado en la compafia y hasta el momento mas de 100 nuevos articulos
han sido desarrollados bajo esta estrategia empresarial y sistema metodologico.
De igual manera, se encuentran dadas todas las condiciones para que a partir de
una inversion econdmica, una adecuada estrategia de implementacién y una
correcta gestion de proyectos la comparfiia adopte un Sistema de gestion del ciclo
de vida del producto como herramienta tecnoldgica con todas las funcionalidades
y ventajas que esta ofrece. Entre las ofertas presentes en el mercado se destacan
las ofrecidas por las compafias Lectra y Romans CAD, que presentan
funcionalidades especialmente dirigidas a la industria marroquinera. Los beneficios
gue ha obtenido la compafiia a partir de la propuesta generada en el presente
proyecto pueden aumentar considerablemente con el uso de herramientas

tecnoldgicas de este tipo.
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9 RECOMENDACIONES

Contar con el apoyo de la alta direccion es fundamental para la ejecucion de este
tipo de proyectos. El reconocimiento de los beneficios que puede aportar el disefio
por parte de las directivas y una disposicion y compromiso constante durante el
desarrollo del mismo conducirdn inevitablemente a la obtencién de resultados

favorables.

Es necesario considerar que una vez implementado, el sistema de gestion debe
ser sometido a evaluaciones periodicas que permitan medir su desempefio e
identificar nuevas necesidades de los usuarios del mismo. La constante
alimentacion y renovacion del sistema permitird obtener mejores resultados con el

paso del tiempo.

Es conveniente que desde el ambito académico se imparta una oportuna y
adecuada formacion a los estudiantes de disefio en el uso de nuevas tecnologias
y herramientas como PLM, que puestas al servicio de la industria local, se

convierte en una fortaleza laboral para los futuros profesionales.

Los resultados obtenidos en el desarrollo del proyecto avalan la necesidad de
invertir en la investigacion y formacion en PLM a nivel académico. La adquisiciéon
de herramientas de software especializadas en gestion del ciclo de vida del
producto y la formacion de los estudiantes en el manejo de las mismas permitira

obtener resultados satisfactorios en futuras implementaciones.
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ANEXOS

ANEXO A. PROTOCOLOS DE PRUEBAS CON USUARIOS

Protocolo de actividad N° 1: Indagacién por aproximacion individual
Participantes

* Departamento administrativo Chic Marroquineria Ltda.
Objetivos

* Obtener una vision general de las actividades, valores corporativos,
estructura organizacional, procesos ejecutados Yy productos
comercializados por Chic Marroquineria Ltda.

* Identificar los requerimientos y limitaciones que presentan las directivas
de la compafia para el desarrollo de un sistema de gestion del ciclo de

vida del producto.
Equipo y material de apoyo

* Formulario de preguntas.
* Formulario de registro de datos.

e Lapizy borrador.
Duracion

e Tiempo estimado: 30 minutos
Metodologia

* Induccién a los participantes acerca del propoésito de la sesién y la forma

en que esta se llevara a cabo.
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* Establecimiento de un didlogo abierto (orientado por el formulario de
preguntas) entre los participantes acerca de los procesos desarrollados
en la empresa, su estructura organizacional, valores corporativos y

productos comercializados.

Formato de entrevista

Las preguntas presentadas a continuacion servirdn de guia durante el desarrollo
de la sesion, ésta presentard una estructura flexible que permitira el
establecimiento de un dialogo abierto entre los participantes; por esta razén es
posible que se realicen preguntas que inicialmente no se tenian contempladas con

el propésito de conocer aspectos adicionales.

1. ¢Como estad compuesta la estructura organizacional de Chic Marroquineria
Ltda?
¢, Qué lineas de producto se desarrollan, fabrican y comercializan?
¢, Como se desarrollan los procesos de produccion en la empresa?
¢De qué manera se realiza el control de calidad de los productos
fabricados?

5. ¢Qué herramientas se emplean actualmente para gestionar la informacion
de los productos desarrollados por la compafhia?

6. ¢Cuales son los errores mas frecuentes que se presentan durante la fase
productiva? ¢ Cuales podrian ser las causas?

7. ¢Qué objetivos persigue la empresa a través de la implementacién de un

sistema de gestion del ciclo de vida del producto?
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Protocolo de actividad N° 2: Indagacion del contexto.
Participantes

* Departamento de produccion Chic Marroquineria Ltda: Jefe de
produccion, personal de las secciones de muestras, corte, desbaste,

pintura, costura, pre-arme y arme.
Objetivos

* Conocer las técnicas, herramientas, flujos de trabajo, entradas y salidas,
responsables y procesos empleados durante el desarrollo de un
producto en Chic Marroquineria Ltda.

* Identificar los puntos criticos, fallas y aciertos presentes en el proceso
de desarrollo de productos en Chic Marroquineria Ltda.

* Establecer los requerimientos del personal de produccion para el

establecimiento de un sistema de gestion del ciclo de vida del producto.
Equipo y material de apoyo

e Camara fotografica
* Formulario de preguntas.
* Formulario de registro de datos.

e Lapizy borrador.

Duracién

* Tiempo estimado: 90 minutos.

Metodologia
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Se realizara una reunion con el personal de cada una de las areas de produccion
para conocer los métodos y herramientas que emplean para desarrollar sus
actividades laborales e identificar los requerimientos que presentan para el
desarrollo e implementacion del sistema de gestion del ciclo de vida del producto.
A continuacién se detalla la forma en que sera realizada esta actividad:

* Induccién a los participantes acerca del propésito de la sesién y la forma
en que esta se llevara a cabo.

* Establecimiento de un didlogo abierto (orientado por el formulario de
preguntas) entre los participantes acerca las tareas que tiene a su cargo
y los métodos y herramientas que emplean para llevarlas a cabo.

* Generacion de conclusiones acerca de puntos criticos, aciertos, fallas y

opciones de mejora en las actividades desarrolladas en el cargo.

Formato de entrevista

Las preguntas presentadas a continuacion serviran de guia durante el desarrollo
de la sesion, ésta presentara una estructura flexible que permitira el
establecimiento de un didlogo abierto entre los participantes; por esta razon es
posible que durante la sesion se realicen preguntas que inicialmente no se tenian

contempladas con el propdsito de conocer aspectos adicionales.

1. ¢Qué actividades desarrollan en un dia habitual de trabajo?

2. ¢Qué métodos y herramientas emplean para el desarrollo de las
actividades correspondientes a su cargo?

3. ¢Cuentan ustedes con alguna herramienta que le proporcione informacion
acerca de como realizar las actividades correspondientes a su cargo?
¢,De qué manera se controla la calidad de las tareas que realizan?
¢, Reciben ustedes capacitacion de forma peridédica que contribuya a mejorar
su nivel de desemperio en las actividades que realizan?

6. ¢Cudles son los errores mas frecuentes que se presentan durante el

desarrollo de las actividades laborales? ¢ Cudles podrian ser las causas?
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Protocolo de actividad N° 3: Focus group.
Participantes

* Personal del departamento de Disefio Chic Marroquineria Ltda: Jefe del
departamento de disefo, disefiador.

Objetivos

* Conocer las técnicas, herramientas, flujos de trabajo, entradas y salidas,
responsables y procesos empleados durante el desarrollo de un
producto en Chic Marroquineria Ltda.

* lIdentificar los puntos criticos, fallas y aciertos presentes en el proceso
de desarrollo de productos en Chic Marroquineria Ltda.

* Establecer los requerimientos del personal del departamento de disefio
para el establecimiento de un sistema de gestion del ciclo de vida del

producto.
Equipo y material de apoyo

* Formulario de preguntas.
* Formulario de registro de datos.

e Lapizy borrador.

Duracién

* Tiempo estimado: 45 minutos

Metodologia

1. Induccién a los participantes acerca del propdsito de la sesion y la forma en

gue esta se llevara a cabo.
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2. Establecimiento de un dialogo abierto (orientado por el formulario de
preguntas) entre los participantes acerca de los procesos de disefio y
produccién ejecutados en la empresa.

3. Realizacion conjunta de un diagrama de procesos que sintetice la forma en
gue se lleva a cabo el desarrollo de producto en la empresa.

4. Extraccién de conclusiones acerca de puntos criticos, aciertos, fallas y
opciones de mejora en el proceso de desarrollo de producto ejecutado por

la empresa.

Formato de entrevista

Las preguntas presentadas a continuacion serviran de guia durante el desarrollo
de la sesion; ésta presentara una estructura flexible que permitira el
establecimiento de un dialogo abierto entre los participantes, por esta razon es
posible se realicen preguntas que inicialmente no se tenian contempladas con el

propdsito de conocer aspectos adicionales.

* ¢Como se desarrolla el proceso de disefio y produccion de un nuevo
producto en la empresa?

* ¢Quiénes son los responsables de llevar a cabo esta actividad?

* ¢Cuanto tiempo (en promedio) es necesario para el desarrollo de un
nuevo producto?

* ¢Cudles son las principales etapas que hacen parte del proceso de
desarrollo?

* ¢ Qué herramientas se emplean en cada una de estas etapas?

* ¢Cuenta la empresa con formularios de registro para la gestion de la
informacion correspondiente a los productos desarrollados? ¢ Cuales?
¢, Quiénes se encargan de su diligenciamiento?

e ¢Cudles son los errores mas frecuentes que se cometen durante el
desarrollo de un nuevo producto? ¢ Cudles podrian ser las causas de

estos errores?
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¢De qué manera se controla la calidad de los productos elaborados?

Protocolo de actividad N° 4: Focus group.

Participantes

Objetivos

Metodolo

Personal del departamento Administrativo.
Personal del departamento Creativo.
Personal del departamento de Disefio.
Personal del departamento de Produccion.

Desarrollar una jornada de capacitacion que permita al personal de Chic
Marroquineria Ltda. conocer y hacer uso del nuevo sistema de gestion
del ciclo de vida del producto.

Evaluar el sistema de gestion propuesto a través de la simulacion de
una jornada de produccion en la que se fabrique un nuevo producto
haciendo uso de las fichas técnicas y formatos desarrollados.
Determinar mediante una escala cualitativa el grado de comprension y
usabilidad de las fichas técnicas y formatos desarrollados.

Analizar las sugerencias, opiniones y reacciones de los usuarios para
corregir fallas, mejorar aspectos relevantes y tomar decisiones para las
siguientes fases de desarrollo del proyecto.

Realizar los ajustes necesarios al sistema de gestién del ciclo de vida

del producto para su posterior implementacion en la etapa productiva.

gia

Previo a la implementacion del sistema de gestion del ciclo de vida del producto,

se realizara una jornada de capacitacion en la que se dara a conocer al personal

sus principales caracteristicas, los objetivos que se persiguen con su
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implementacion, y la forma en que este debe ser aplicado. Esta actividad

comprende tres etapas descritas a continuacion:

Etapa de socializacion: Se llevara a cabo a través una reunion con el
personal de los departamentos anteriormente mencionados en la que se
presentara el nuevo modelo de gestion del ciclo de vida del producto,
describiendo sus caracteristicas principales, la forma en que debe ser

empleado y el propdsito de su uso.

Para la presentacion del sistema de gestion se desarrollaran las fichas
técnicas y formatos correspondientes a un producto conocido y fabricado
habitualmente por la planta de personal, de manera que sea posible
establecer un paralelo entre el nuevo sistema y la forma en que se

desarrollan actualmente los productos y se facilite su comprension.

Se establecera un diadlogo abierto entre los participantes en el que se les
pedira su opinion acerca del sistema de gestion propuesto con el proposito
de realizar los ajustes que sean necesarios antes de continuar con la

segunda etapa.

Etapa de aplicacion: Se desarrollard en el marco de un concurso en el que
haciendo uso de las fichas técnicas y formatos desarrollados los operarios
fabricaran un producto de nueva referencia, de manera que deban regirse
estrictamente por las especificaciones e instrucciones proporcionadas en
los documentos. El personal de las secciones de produccién (corte,
desbaste, pintura, costura y arme) sera dividido en equipos liderados por
una armadora. El equipo ganador sera aquel que elabore el producto que
cumpla en mayor grado con las especificaciones proporcionadas. La
evaluacion de los productos sera realizada por el departamento de disefio y

el departamento de control de calidad.

193



Durante la actividad el personal del departamento de disefio y el practicante
ofreceran un acompafiamiento permanente a los participantes de manera
gue sea posible resolver dudas acerca del uso de las fichas y formatos y

recoger las opiniones de los usuarios acerca del sistema de gestion.

El propésito de la actividad es ofrecer un espacio a los operarios para que
conozcan la nueva metodologia de trabajo y expresen su opinion acerca de
la misma. Por otra parte, la actividad permitird conocer la disposicion del
personal para aceptar el sistema propuesto y el grado de comprensién de
los formatos y fichas desarrolladas.

* Etapa de retroalimentacion: Posterior al concurso y en el marco de su
premiacion, se reunira al personal para que exprese su opinidon respecto a
la actividad desarrollada y los aspectos susceptibles de mejora para la
implementacion definitiva del sistema de gestion del ciclo de vida del

producto.

Los participantes diligenciaran un formato de encuesta en el que a través
de una escala cualitativa evaluaran el grado de usabilidad que presentan
los formatos y fichas técnicas empleadas durante la actividad. Para finalizar

se tabularan los resultados y se extraeran las conclusiones pertinentes.
Equipo y material de apoyo
Etapa de socializaciéon

* Fichas técnicas de produccion.
e Computador.

* Video beam.

e Camara fotogréfica.

e Formulario de registro de datos.
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Etapa de aplicacién

Camara fotografica.

Fichas técnicas y formatos de produccién.

Formulario de registro de datos.

Formulario de evaluacion de productos.

Etapa de retroalimentacion

* Camara fotogréfica.

Formulario de preguntas.

Formulario de registro de datos.

Formato de encuesta.

Lapiz y borrador.

Duracioén

* Etapa de socializacion: 90 minutos.
* Etapa de aplicacion: 4 horas.

* Etapa de retroalimentacion: 60 minutos.
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ANEXO B. RESULTADOS DE HERRAMIENTA DE AUTODIAGNOSIS CENTRO
DE DISENO DE BARCELONA
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Herramierta de autodagndstico en gestidn de disefio

Herramienta de autodiagnosis en

Informe de resultados

Puntuacién global: 4724

Comentario: Parece que se estd actuando bien, pero hay cosas que se podrian estar abordando ¥
desarrollando de una manera mejor.

0% 25% 50% 75% 100%

n Condiciones para la incorporacidon del diseiio

E Niveles de integracion del disefio

B Concepto de diseiio

Disefio ¥y lanzamiento de nuevos productos

A continuacién aparece una breve explicacién del resultado obtenido en cada bloque.

1 - Condiciones para la incorporacion del disefio

Aunque la empresa, al no mantener una posicidn firme en la definicidn tanto de su misidon como de su
estrategia, puede estar modificando aleatoriamente los objetivos y fines por los que competir, entre los
cuales se puede encontrar el disefio de forma ambivalente, por lo que puede estar ocasionando que los
productos no mantengan una relacidon constante con el entorno y que la empresa no pueda controlar de
vision que de los mismo tiene el mercado.

La direccidén de la empresa parece no discernir el disefio como factor estratéqico en la configuracidn de la
innovacion en la compafiia, mas bien como igualador a las caracteristicas de los productos respecto de los de
la competencia. Por ello no desarrolla las acciones especificas para su control e interaccién con el resto de
funciones de la empresa, asi como el impacto econdémico que sobre el coste final de los productos tiene. Su
aplicacién esporadica y sin criterio no llega a rendir los resultados que se podrian esperar del mismao.

Los objetivos del area de disefio no son claramente discernidos por la empresa, en un organigrama donde
parece ser existen carencias respecto de las otras funciones. Por esta razdn las funciones del disefio parece
sdlo alcanzar de forma parcial a capacidades relativas al desarrollo de proyectos. Todo ello sin haber logrado
poner en marcha politicas de maxima flexibilidad para disponer de los agentes adecuados para cada accidn,
con el coste adecuado y maximo rendimiento.

La empresa no considera el verdadero valor a las acciones operativas del disefio y menos de las estratégicas,
dado que su organizacidn y supervisidn no estdn siendo atendidas por el personal adecuado. Por todo ello
los resultados que la empresa obtiene desde el disefio no son satisfactorios, ya que no se estdn abordando
todas las actividades que el disefio presupone, no se tiene capacidad de controlar y comprobar resultados, v
es imposible para la empresa cifrar la repercusién del disefio en el coste general del producto.

2 - Niveles de integracion del disefio

El disefio parece ser un factor estratégico por el que la empresa logra el hilo conductor que le provee de
identidad, asi como del ADN de producto por el que es reconocible en cada circunstancia, favoreciendo con

ello los cambios y el éxito. A través de su planificacidon estratégica, la empresa se aproxima al sistema
proyectual de generacidn de productos del futuro, basdndose no sélo en métodos tradicionales, sino
integrando la previsidon como medio para localizar las posibles variables y factores principales que
materializaradn el escenario abordado por la empresa.

venndocd eseinainorme.sspidon=cas8icR esutads=5962 1
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Herramienta de autodiagnéstico en gestion de disefio

Subrayar la importancia del disefio, cudl arma estratégica para el futuro, no significa convertirlo en una nueva
forma de marketing orientado al producto. Significa por el contrario haber comprendido la importancia del
proyecto de producto, como proceso de sintesis entre las exigencias del mercado y las caracteristicas que el
producto tiene que tener para satisfacerlas de la mejor manera. En el vasto panorama empresarial actual el
interés por el disefio admite muchas configuraciones, que reflejan la predisposicién de las superioridades hacia
las funciones proyectivas, como instrumento para mejorar la competitividad, para continuar la tradicién
(historia de la empresa, know-how e imagen adquirida), para satisfacer la demanda de calidades estéticas por
parte de los consumidores.

La cultura proyectual a través de la disciplina del disefio no parece estar del todo bien vinculada en la cultura
empresarial, lo que puede derivar en complicaciones de posicionamiento en el mercado. La cultura del
proyecto de la empresa desaprovecha al disefio como accién proyectiva portadora de dimensiones
prefiguradoras e ideadoras, dentro del sistema estructurado de la empresa. Las carencias operativas del
disefio en la actividad proyectual no estdn permitiendo definir nuevas funciones ligadas a su desarrollo, como
proceso global, que partiendo de una idea y a través del proceso proyectivo invierte todas las estructuras y
procesos empresariales, traduciéndolas en un producto destinado a satisfacer una necesidad emergente.
Superar estas deficiencias de logistica son paso previo para que la empresa, a través de la gestién del disefio
(gestion de los medios de alto contenido de conceptualizacién), puedan mediante los proyectos mediar las dos
culturas y trasladarlas a un lenguaje comun dentro de la misma. De hecho, la integracién entre las distintas
funciones empresariales, los servicios informativos, las ventas, la promocién y la planificacién ademas de la
coordinacién entre las distintas areas disciplinares implicadas en la definicion y realizacion del producto, esta
todavia por realizarse.

3 - Concepto de diseiio

La empresa adolece de criterios preestablecidos sobre el proceso de disefio, porque en cada proyecto parece
manejar caracteres de singularidad impuestos ante la necesidad de encontrar nuevas claves y datos por la
flexibilidad exigida por el mercado. Por lo que asistimos a un proceso en el que estan implicados escasos
dispositivos-recursos de la empresa, por lo que el nimero de competencias caracterizadoras de la
mutidisciplinaridad, no contribuye de modo decisivo a averiguar que soluciones serian las mas acordes a las
exigencias generales y a las especificaciones de la empresa. La concrecion del proceso de disefio como
dindmica para conceptualizar objetivos y proyectos que conducen a la obtencién de productos, elaboracién y
procesado de datos para orientar los proyectos, movilizacién de recursos técnicos, humanos y financieros ...
deberia ser desarrollada por la figura del gestor del disefio como galante de su supervivencia y operatividad.

Es posible, que las debilidades manifiestas de la empresa se centren en las variables tecnolbgicas del disefio,
en el dominio de las habilidades intelectuales antes que en las instrumentales. Superarlas, posibilitaria,
mediante el desarrollo de los potenciales analitico-creativos, aumentar las posibilidades de analisis de los
problemas y adopcion de respuestas en la determinacion del perfil conceptual del producto: con la
investigacion de los aspectos caracterizadores del producto a disefiar (precedentes; evolucién formal, técnica y
de uso; aplicaciones, alternativas actuales; tendencias); de los aspectos del entorno propio del producto
(comercial, de utilizacién del producto, de complementacién o competencia, de integraciéon o independencia);
los relacionados con el usuario (percepcion visual, distincion o identificacién, imagen, actualidad y moda;
expectativas de adquisicion; rendimiento y durabilidad).

La empresa no identifica el contenido e importancia de las areas de intervencion del disefio. Las mayores
deficiencias pueden observarse en el drea de comunicacién, de la que depende la imagen empresarial y que
estd parcialmente influenciada por la politica de comunicacion, pero lo es mucho mas de la totalidad de las
acciones de la empresa y de los factores externos, que se escapan a un control directo por parte de la misma.
Por lo cual la empresa deberia tener presente los aspectos generales y especificos de la comunicacién. De la
misma forma, observar correctamente el resto de dreas, permitiria a la empresa distinguir la oficina técnica o
ingenieria de producto, diferenciada de la actividad desarrollada por el érea de disefio, aunque ambas estén
intimamente relacionadas, posibilitando el paso a la fase de producciéon. Cuando la empresa no dispone de tal
departamento, disefio se ve obligado a asumir las funciones de analisis técnico y de costes; ejecucién de
pruebas de materiales, maquetas o prototipos; seleccién de los proveedores de las diferentes partes del

producto; desarrollo y encargo de moldes, utillajes y piezas tipo; informe comparativo de las distintas
opciones; asesoramiento sobre la solucién mas adecuada; andlisis de las preserves; criterios de verificacion
para las series; asesoramiento sobre montaje, acabados y embalaje.

A - Nicafn v lansamianta da ninavnac nenductnc

www.bcd.es/eina/informe.asp?idiom=cas&idR esultats=5962
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La incorporacién de la dindmica de escenarios deberia ser acometida por la empresa al permitir crear-
visualizar una representacidn-estimacion, en la que estdn presentes todos los factores que determinan y
movilizan el futuro (mercado, competidores, consumidores, distribucién, normativas...), permitiendo a la
empresa condicionar a lo que estd ocurriendo. Es evidente que la caracterizacidn de los factores involucrados
determinard la evolucidén y éxito final pretendido: ser una excelente empresa, esto no bastard, serd importante
saber qué se tiene que hacer, el contexto dénde se hard y, por lo tanto, qué estamos ofreciendo
alternativamente a la competencia, qué preguntamos al consumidor, si lo que le vamos a ofrecer es actual y
que evolucién tendrd en el futuro.

Ante un entorno confuso se deberian lanzar los nuevos productos-servicios dentro de la ldgica globalizacidn-
segmentacidn. Esto haria que el proyecto no aconteciera Unicamente dentro de la empresa, ni fuera
simplemente fruto de una estrategia de mercado o de un creativo visionario, mas bien resultado de todas las
capacidades de la empresa que entran en jueqgo a la hora de definir el producto final, respondiendo a los
deseos inconsdentes del consumidor, asurmiendo la comparativa como condicidén éptirna para acometer los
cambios de visién y prefiguracién, creando un cuadro unitario de especificaciones estratégicamente
fundamentales en términos de producto final. Orientar la accién en la secuencia creatividad-produccién-
marketing-produccién-distribucidn-comunicacidén posibilitara la visualizacién de una serie de tendencias
plausibles respecto del producto hipétesis, lo que exigird que su concepcidn sea resultado de tres elementos
clave: Aplicacidn-funcién; Tecnologia-producto; Consumidor-mercado.

Dados los indicadores de la empresa, las claves del éxito de los nuevos productos se materializardn en base: a
la posibilidad de planificar ¥ programar correctamente el proceso proyecto-produccién-comercializacién de un
producto; la capacidad de identificar una tendencia todavia por idear cuando los cambios socioculturales se
manifiestan como sefiales débiles del entorno externo; las indicaciones y limitaciones del brief del proyecto que
la emnpresa transmitird al creador-proyectista; la eleccién del mercado de referencia pudiendo ser local (el
nacional), reqgional (reqién geo-econdmica) y a escala mundial; vy la capacidad de dar a conocer el producto en
el afianzamiento de los mercados.

La empresa deberia poder fabricar productos para uno o mds mercados de referencia y posicionar
correctamente el producto en base a la comunicacién.

Siendo absolutarnente necesarios los factores econdmicos a la hora de decidir el lanzamiento de nuevos
productos, se ponen de manifiesto insuficiencias al medir la rentabilidad, al no utilizarse métodos con los que
rminimizar los resgos y costes que dicha accidn presupone. Los recursos invertidos por la empresa en el
desarrollo de sus nuevos productos que incluyen costes de investigacién, disefio, planificacién de marketing,
tests de mercado..., no estando explicitamente imputados en esta valoracidn, no dejan de estar implicitarnente
originados dentro de la empresa. Estos costes, en los que se incurre antes de lanzar el producto al mercado vy,
por tanto, antes de saber si tendrd éxito o no, estdn suponiendo para la empresa que la rentabilidad de un
producto con éxito deba de ser tal que absorba los costes de los que no llegaron a comercializarse, pero
generaron costes incluso llegaron a la fase de disefio.

Para mas informacidn...

La base tedrica utilizada para la elaboracién de esta herramienta ha sido el Manual sobre Gestidn de
Disefio para empresas que abren nuevos mercados, elaborado dentro de este proyecto.,

La informacién resumida de este documento la encontraréis facilmente consultable en las siguientes
fichas.

ExID

Emwv.eswmman

Con el apoyo de:

X OF Mo, N :
im' ORECOION GENERAL OF
& COMEADID  POUTICA DF LA P

yewndicd eseinainorme aspridom=casdicR esutas=5962
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ANEXO C. FORMATOS PARA EL REGISTRO DE INFORMACION TECNICA
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NORA LOZZA

FECHA:ENERO 04 DE 2014

REGISTRO DE ESPECIFICACIONES DE CORTE CODIBO:RD 001

FIRST CLASS DE PRODUCTO VERSION:01
NOMBRE/REFERENCIA CANTIDAD HUESTRA N°
FECHA DE LANZAMIENTO FORRO RESPONSABLE
CUERD ENTREGA RECIBIDO TAREA RETAL PU BASURA DESP % DESP
CONTROL DEL PROCESO DE PRODUCCION DE LA MUESTRA
SECCIGN CORTE DESBASTE INGRESO ARME SALIDA ARME

FECHA
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NORA LOZZA

FIRST CLASS

REGISTRO DE ESPECIFICACIONES DE CORTE

DE PRODUCTO

FECHA:ENERD 04 DE 2014
cODIGO:RD 001
VERSION:01

HERRAJES

FECHA DE SOLICITUD

CoDIGO

DETALLES

UNIDADES

DINENSIOHES

ACABADO
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CONTROL DE CAMBIOS
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NORA LOZZA

FIRST CLASS

REGISTRO DE ESPECIFICACIONES DE ELABORACION

FECHA:ENERO 04 DE 2014
cODIGD:RD 003

DE MUESTRAS VERSION: 04

PIEZA:

PIEZA

REF:

CALIBRE PIEZA CALIBRE

COLECCION: FECHA INICIO:

PIEZAS ESTANDAR

TIRA HERRAJE BOQUILLA DE SALPA RULD
TIRA ETIQUETA TIRALANPO RIBETE RELLEND
HARQUILLA COLA PORTA-LLAVERD
METALICA PASTA LARGO LARGO DE COLA
METALICA PASTA LARGD LARGO DE COLA
METALICA PASTA LARGO LARGO DE COLA
METALICA PASTA LARGO LARGO DE COLA

ELABORG

FECHA DE ENTREGA
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FECHA:FEBRERD 12 DE 2014

NORA LOZZA REGISTRO DE ESPECIFICACIONES DE cUDTERENT DOE
FIRST CLASS ORDEN DE PRODUCCION RERETRRE
FECHA DE LANZAMIENTO LiNEA SEDA INTERIOR SEDA EXTERIOR
ORDEN N* REFERENCIA
CANTIDAD NOMBRE HILD PINTURA
PRIORIDAD NOLDURA
CONTROL DEL PROCESO DE PRODUCCION
BODEGA CORTE DESBASTE PREARNE ARME
INGRESO
SALIDA
RESPONSABLE
HERRAJES DESCRIPCION DEL BOLSO
cODIGO | NOMBRE | UNIDADES | ENTREGA
CUERD ENTRADA DEVOLUCION | CONSUMO | TAREA | DESP | % DESP | RETAL | PW | BASURA
DETALLES DE CONSUNO
DN X CUERD CUERD UNIDADES CONSUND TOTAL
DISTRIBUCION ALMACENES
AA AB AG AQ AT AR AC CA co AF VEB
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NORA LOZZA

FIRST CLASS

REGISTRO DEL CONTROL DE CALIDAD
DEL PRODUCTO

FECHA: FEBRERD/25/2014
CODIGO:RD 006
VERSION:01

NOMBRE : REF:

COLECCION:

FECHA:

RESPONSABLE:

CANTIDAD:

CRITERIOS PERMITIDOS APROBADOS POR BODEGA DE MATERIA PRINA

HERRAJES CON DEFECTOS:

DEFECTOS EN EL CUERO:

CRITERIOS DE REVISIGN

UNIDADES

1 2 |3 (4|5 |6 |7 8

11 | 12 | 13

DISTANCIA DE 2 MM NEDIDOS DEL FORRO A LA BOCA

DISTANCIA DE 2 MM NEDIDOS DEL CUERO INTERIOR A

LA BOCA

ACABADOS COLA DE CREMALLERA

UBICACION CORRECTA DE MANIJAS Y CHAPETAS

LINPIEZA DE RESIDUOS DE PEGANTE

BRILLD Y LINPIEZA EN PIEZAS DE CHAROL

RENATES DE COSTURA

COSTURAS RECTAS

COSTURAS GEMELAS PARALELAS

ACABADOS DE PINTURA

POSICION DE LA CRENALLERA

ESTADD DE LOS HERRAJES

OBSERVACIONES

REVISO:

TOTAL DE UNIDADES DEFECTUOSAS:
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ANEXO D. BRIEF DE DISENO
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. de disefio
B et s/s 2015

planeacion + paleta de color + materias primas
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materias primas

Articulo
Proveedor

Tipo de articulo
Calibre

Precio

Uso del articulo

ESPECIFICACIONES

208



paleta de color
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paleta de color
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planeacién de la linea

Total de productos Productos nuevos Productos redisefiados
Urbana Clasica Vanguardia
Maxim Innovacion Marroquineria
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planeacién de la linea
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planeacion de la linea
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ANEXO E. FICHAS TECNICAS DE PRODUCCION BOLSO TULIPE
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NORA LOZZA REGISTRO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS gt AL
cODIGO:RD 032
FIRST CLASS DE PRODUCTO VERSION: 06

NOMBRE : TULIPE REF:2853 COLECCION:HEMISFERIO SUR FECHA:SEPTIEMBRE/9/2013

RESUHEN DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

**HERRAJE MANIJA.

*PESO LINEA 30 Y 65: 660 GR. PESD LINEA 38: 595 GR.

**HERRAJE WANIJA: SOLO PARA LINEA 30 ¥ 65. EN LINEA 38 CAMBIA HERRAJE MANIJA POR NANIJA TEJIDA
**«LfNEA 30 INCLUYE LLAVERO TEJIDO TRES MELENAS LATERAL UBICADO EN (A).

DESCRIPCIGN DIMENSIOHES

BOLSO PEQUEND CON MANIJA CORTA DE MANO Y MANIJA LARGA DE HORBROD. ALTO ANCHO PROFUNDO ALT. HMANIJA PESO
TAPA FRONTAL CON CHAPA. ROSETON GRABADO EN FUELLE DERECHO.
BOLSILLOS INTERNOS. MANIJA CORTA EN HERRAJE 0 TEJIDA SEGUN LINEA. 19 CH 12.5 CH 45 CA *620 BR
nmm CONSUMO EH CUERO CONSUMO EH SEDA CONSUND EN REFUERZOS
30 | cLASICA AMANDA 36.27 DK’ 0.22 * 0.29 i
65 | CLASICA JONE 43 31.67 DN’ p.22 W 0.29 ¥
38 URBANA |SPEED PERLA 43 40.87 DM° 0.22 ©* 0.29 N
PIEZA NOMBRE DETALLES PIEZA NOMBRE DETALLES
1 FRENTE/ESPALDAR - 6 ADORNO TAPA -
2 TAPA - 7 NANIJA LARGA -
3 FUELLE - 8 TORNILLO CHIND CRUZ cOD:RHP1OB40
4 CHAPETA = 9 CHAPA TULIPE cOD:HCHAOS8
5 ADORND BASE - 10 MOSQUETGN CHIND cfp:HMB2160
ELABOR( APROBA FECHA

JUAN CAMILO GONZALEZ

YENNY GARCES HERNANDEZ. SEPTIEMBRE/11/2013.
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NORA LOZZA

FIRST CLASS

DE PRODUCTD

REGISTRO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

FECHA:FEBRERD/25/2014
CODIGO:RD 032
VERSION: 06

NOMBRE : TULIPE

REF:2853

COLECCION:HEMISFERIO SUR

FECHA:SEPTIEMBRE/9/2013

*APL
**AP

ICA SOLO PARA LINEAS 30 Y 65
LICA SOLO PARA LINEA 38

LISTA DE MATERIALES.

N CODIED DETALLES UNIDADES DINENSIONES ACABADO
1 *HHTOO1 NANIJA HERRAJE = ORD
2 HHN7990 NEDIA LUNA CHINA 2 - ORO
3 HCHAOSSB CHAPA TULIPE 1 = 0RO
4 HHB2160 MOSQUETON CHINO 2 = ORO
5 RHP10840 TORNILLO CHIND CRUZ 6 = ORO
6 **HPAOLO CAMPANAS MANIJA 2 - 0RO
7 **HA092 ARBOLLA 2 CN 2 = ORO
8

9

10

HERRAJES PARA LLAVERD TEJIDO (TRES MELENAS LATERAL) S0L0 APLICA PARA LINEA 30

12 HADOO1 TANDALO OVALADO 1 1 0RO
13 = TANDALO CAMPANITA 8 = ORO
14

15

16

17

ELABORG APROBA FECHA
JUAN CAMILO GONZALEZ R. YENNY GARCES HERNANDEZ. SEPTIEMBRE/11/2013.
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SALPA 0.8
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NORA LOZZA REGISTRO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS e
CODIGO:RD 032
FIRST CLASS DE PRODUCTO VERSION:06
NOMBRE : TULIPE REF:2853 COLECCION:HEMISFERIO SUR FECHA:SEPTIENBRE/9/2013
LISTA DE MATERIALES.
N° PIEZA CANTIDAD ALTO (CH) ANCHO (CH) LINEA
1 FRENTE/ESPALDAR 2 24.7 20.9 30-38-65
2 TAPA 1 19.8 20.8 30-38-65
3 FUELLE 2 18.4 13.9 30-38-65
4 FORRD TAPA 1 18.7 19.2 30-38-65
5 CHAPETA 4 3 8.8 30-38-65
6 ADORND BASE 3 2.8 9.8 30-38-65
7 ADORND TAPA 2 3.5 6 30-38-65
8 NANIIA LARGA 4 1.8 4 30-38-65
9 NANIJA TEJIDA 4 4.6 S0 38
10 LLAVERD TEJIDD 4 3.5 50 30-65
11 MARQUILLA PEQUERA 1 = - 30-38-65

CARTON PAJA

13 PIEZA CANTIDA:: ALTO (CM) ANCHO (CM] LINEA
14 ADORND BASE 3 2.8 8.8 30-38-65
15 ADORND TAPA 1 3 3 30-38-65
16 REFUERZD CHAPETAS TAPA 1 2.7 139 30-38-65
17 TAPA 1 19 19.2 30-38-65
18 FRENTE/ESPALDAR 2 23 19.2 30-38-65
22 FRENTE/ESPALDAR 2 23 19.2 30

23 FUELLE 17.4 13.9 30

25 BASE 1 9 18.8 30-38-65
26 TAPA 9.2 19 30-38-65
27 FUELLE 2 16.4 11.9 30-38-65

YUMBOLON
S N S S N I N
SEDAS
33 FRENTE/ESPALDAR 2 24.6 20.7 30-38-65
34 FUELLE 2 18.1 13.3 30-38-65
36 BOLSILLD CELULAR 1 23.6 23.8 30-38-65

a7
38
as
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FECHA:FEBRERD/25/2014
CODIGO:RD 032
VERSION:06

REGISTRO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS
DE PRODUCTO

NORA LOZZA

FIRST CLASS

NOMBRE : TULIPE REF:2853 COLECCION:HEMISFERIO SUR FECHA:SEPTIEMBRE/9/2013

ESPECIFICACIONES DE DESBASTE

PIEZAS ESTANDAR
CANTIDAD

PIEZA CANTIDAD PIEZA CANTIDAD PIEZA
RULO - PORTA-LLAVERO ADORNO ROSETON
HWARQUILLA 1 PEQUERA TIRALAHPO TERNINALES
CARACOL CoLA RIBETE

FRENTE/ESPALDAR
2 CUERD
K=1.5 NN

DESBASTAR 1 CH

ADDRNO TAPA
1 CUERD K = 1.1 NN
1 FORRO CUEROK = 0.9 HH

Ui

ADORNO BASE

CHAPETA
4 CUERO K = 1.1 MM

FORRO TAPA
1 CUERD
K=1HH

MANIJA LARGA
2 CUERO K = 1.4 NN
2 FORRO CUERO K = 1.4 NN

I B O i :

| SIENPRE SE DEBE TENER EN CUENTA EL CALIBRE DEL CUERO PARA REALIZAR DESBASTEE

REFERENCIA DE COLORES

. DOBLADO: SMM . COSTURA: 9 HN Qwh MONTADD: 1 CM

' ABRIR COSTURA: 1CN

RIBETE: 1.2 CH

CORTE: 3 MM CHAFLAN SEGUN MOLDE . DIVIDIR EN NEGATIVO
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NORA LOZZA REGISTRO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS ol AL
cODIGO:RD 032
FIRST CLASS DE PRODUCTO VERSION: 06

NOMBRE : TULIPE REF:2853 COLECCION:HEMISFERIO SUR FECHA:SEPTIEMBRE/9/2013

ESPECIFICACIONES DE COSTURA

0
Pkﬂﬂgl # 2 -D

PROCESO # 1
UBICAR CHAPETA EN TAPA
# 830 ; 6 PPP

T2

PROCESD # 2

COSTURA DESPUES DE

UBICADA LA ARGOLLA
# 30 ; 6 PPP

PROCESO # 1
COSTURA EN FALSD
# 30 ; 6 PPP

PROCESD # 3
# 30 ; 6 PPP

PROCESO # 2
COSTURA DESPUES DE

COSTURA CENTRADA UBICADA LA NEDIA LUNA
# 30 ; 6 PPP # 30 ; 6 PPP

2I6ZA6. S [ P — ,

CONSERVAR ESTA DISTANCIA PARA
QUE LA COSTURA INFERIOR
SEA VISIBLE

UBICAR TAPA EN ESPALDAR
COSTURAS GEMELAS A 4 NN
# 30 ; 6 PPP

DBSERVACIONES

LAS COSTURAS EN CUERO QUE NO APARECEN REFERENCIADAS EN ESTA FICHA SE REALIZAN CON HILD # 30 A 6 PPP.

LAS COSTURAS EN SEDA QUE NO APARECEN REFERENCIADAS EN ESTA FICHA SE REALIZAN CON HILO # 40 A 8 PPP.

ELABORG APROBA FECHA
JUAN CAMILO GONZALEZ R. YENNY GARCES HERNANDEZ SEPTIEMBRE/11/2013.
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NORA LOZZA

FIRST CLASS

REGISTRO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

DE PRODUCTD

FECHA:FEBRERD/25/2014
cODIGO:RD 032
VERSION: 06

NOMBRE : TULIPE

REF:2853

COLECCION:HEWISFERIO SUR

FECHA:SEPTIENBRE/S/2013

© manraa

ESPECIFICACIONES DE PINTURA

o CHAPETA/ADORND TAPA/ADORND BASE

—

1 PIEZA
AL TOND

)

S

ADORNO BASE

CHAPETA ADORNO TAPA
2 PIEZAS 1 PIEZA 3 PIEZAS
AL TONO AL TONO AL TONO
© FORRO TAPA O Trr
1 PIEZA TAPA DESPUES DE ARMADA
AL TONO 1 PIEZA
AL TONO
PIEZA CANTIDAD COLOR PIEZA CANTIDAD COLOR
TIRA HERRAJE - o PORTA-LLAVERD = =
MARQUILLA 1 PEQUERNA AL TONO TIRALANPO - -
PORTA-ARGOLLAS - - coLa - -
ELABORG APROBO FECHA
JUAN CANILO GONZALEZ R. YENNY GARCES HERNANDEZ SEPTIEMBRE/11/2013.
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NORA LOZZA REGISTRO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS ol AL
cODIGO:RD 032
FIRST CLASS DE PRODUCTO VERSION: 06

NOMBRE : TULIPE REF:2853 COLECCION:HEMISFERIO SUR FECHA:SEPTIEMBRE/9/2013

REGISTRO DEL PROCESO DE ELABORACION DE LA MUESTRA

PROCESOS DE PREARME

OBSERVACIONES GEMERALES

ESTE BOLSO PUEDE SER LANZADO EN TRES LINEAS DIFERENTES, LINEA 30, 65 Y 3B; CADA UNA DE ESTAS PRESENTA
CARACTERISTICAS QUE DEBEN SER TENIDAS EN CUENTA:

LINEA 30: EN CUERO AMANDA NEGRO, LLEVA NANIJA DE HERRAJE Y LLAVERO TEJIDD TRES NELENAS.
LINEA 65: EN CHAROL, SOLO LLEVA WANIJA DE HERRAJE.
LINEA 38: EN CUERO SPEED PERLA, LLEVA WANIJA TEJIDA.

REVISAR Y TENER EN CUENTA LOS CALIBRES DE LAS PIEZAS, SI ES NECESARIO DEBEN SOLICITARSE REFUERZOS.

€ MARIJA LARGA €© ADORND TAPA

FORMADA POR 2 CUERO, 2 FORRD CUERD Y 1 @

SALPA 0.8 UNIDDS CON LATEX. EL CALIBRE
TOTAL DEBE ENCONTRARSE ENTRE 3.6 Y 3.8 MN. S T R S S S S :
! FDORWADA POR 1 CUERD, 1 FORRO CUERO Y 1
| SALPA 0.5 UNIDOS CON LATEX. EL CALIBRE
| TOTAL DEBE ENCONTRARSE ENTRE 2.6 Y 2.8 MA.

r
i ENVIAR A COSTURA PARA UNIR CON ZIGZAG LAS :
; DOS PIEZAS DE CUERO. REALIZAR EL MISMD
H PROCESO CON LAS PIEZAS FORRO CUERD.

LA PIEZA DE CUERO DEBE PRESENTAR UN
DESBASTE DE 1 CN EN EL BORDE INFERIOR.

: UNIR PIEZAS Y ENVIAR A REFILAR. :

i ENVIAR A PINTURA PARA REALIZAR PROCESOS |

UNIR PIEZAS Y PASAR POR EL CORTATIRAS A | : ESTABLECIDOS. :

1.2 CM. ENVIAR A PINTURA PARA REALIZAR | ‘oooooommmomssssssssoooooooooooooooooooooooooodd
PROCESDS ESTABLECIDDS. ;

TENER EN CUENTA QUE PARA LANZANIENTOS EN !
CUEROS SPEED Y TALA SE AUNENTG EL LARGD Y !
SE ANADIO HEBILLERD Y PASADOR. EL ; A B U S B S P :
HEBILLERD DEBE TENER DESBASTE EN SUS DOS ! | FORNADA POR 2 CUEROS Y 1 SALPA 0.5 UNIDOS !
EXTREMDS. : ! CON LATEX. EL CALIBRE TOTAL DEBE SER DE !
ARME HEBILLERQ: :
UNIR CUEROS ¥ REFUERZD DE SALPA Y PASAR !
POR EL CORTATIRAS A 1.2 CM '

i UNIR PIEZAS Y ENVIAR A RETROQUELAR. |
i ENVIAR A PINTURA PARA REALIZAR PROCESUS |
: ESTABLECIDOS. !

i ENVIAR A TROQUELAR, INPRIAIR Y PINTAR
' BORDES DE LA PIEZA DE CUERO PARA 5
H ELABORACION DE MARQUILLA PEQUERA.

FORMADA POR 1 CUERD Y 1 SALPA 0.5 UNIDOS
CON LATEX. EL CALIBRE TOTAL DEBE
ENCONTRARSE ENTRE 2 ¥ 2.3 WM.

UNIR PIEZAS Y ENVIAR A REFILAR.
ENVIAR A PINTURA PARA REALIZAR PROCESDS
ESTABLECIDOS.

ELABORG APROBA FECHA
JUAN CAMILO GONZALEZ R. YENNY GARCES HERNANDEZ. SEPTIEMBRE/11/2013.

222




NORA LOZZA REGISTRO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS ol AL
cODIGO:RD 032
FIRST CLASS DE PRODUCTO VERSION: 06

NOMBRE : TULIPE REF:2853 COLECCION:HEMISFERIO SUR FECHA:SEPTIEMBRE/9/2013

REGISTRO DEL PROCESO DE ELABORACION DE LA MUESTRA

PROCESDS DE ARME

OBSERVACIONES GEHERALES

ESTE BOLSO PUEDE SER LANZADO EN TRES LENEAS DIFERENTES, LINEA 30, 65 Y 38; CADA UNA DE ESTAS PRESENTA
CARACTERISTICAS QUE DEBEN SER TENIDAS EN CUENTA:

LINEA 30: EN CUERD AMANDA NEGRO, LLEVA NANIJA DE HERRAJE Y LLAVERO TEJIDO TRES NELEHAS.
LEINEA 65: EN CHAROL, SGLD LLEVA MANIJA DE HERRAJE.
LENEA 38: EN SPEED PERLA, LLEVA MANIJA TEJIDA.

REVISAR Y TENER EN CUENTA LOS CALIBRES DE LAS PIEZAS, SI ES NECESARIO DEBEN SOLICITARSE REFUERZ0S.

€ ADORNO TAPA

SALPA 0.3

SALPA 0.5
YUMBOLON

CUERD

CARTON HRAFT

FORNADA POR 1 CUERO, 1 FORRO CUERO, 1 SALPA
0.3, 1 SALPA 0.5, 1 PART“N KRAFT Y 1
YUHBOLON.

UNIR EL REFUERZ0 DE SALPA 0.3 PLAND CON
SOLUCIGN A LA PIEZA DE CUERD. UBICAR A
RELES DEL BORDE SUPERIOR. HACER GIRD

UNIR PLAND CON SOLUCIGN EL YUMBOLON. ESTA
PIEZA PRESENTA DESBASTE POR ORILLOS.

UNIR EL REFUERZO DE SALPA 0.5 PLAND CON
PEGANTE. UBICAR USANDD MOLDE DE ARNE DE
N DE CHAPETAS.

UNIR EL CARTON KRAFT POR ORILLOS CON
PEGANTE. ESTA PIEZA PRESENTA DESBASTE POR
DRILLOS.

DOBLAR EL CUERD SOBRE LOS REFUERZOS.

UBICAR LAS CHAPETAS CSOBRE LA TAPA SEGUN
ESPECIFICACIONES DEL MOLDE DE ARNE. ENVIAR
A COSTURA PARA REALIZAR PROCESO # 1.

{UBICAR EL ADORNO TAPA CENTRADO Y A RELES CON:
{EL BORDE INFERIOR SOBRE LA TAPA. UNIR EN EL !

UBICAR LA WANIJA (HERRAJE 0 TEJIDA, SEGUN : BORDE INFERIOR CON PEGANTE.

E LANZAMIENTO) Y ENVIAR A COSTURA PARA
1 REALIZAR PROCESD # 2. TENER EN CUENTA QUE
i PARA LINEA CLASICA (CUERD AMANDA) ES
H NECESARIO COLDCAR LLAVERO 3 MELENAS.
i NIR POR ORILLOS CON PEGANTE LA PIEZA FORRO:
g UERD. REALIZAR GIRO. ENVIAR A PINTURA PARA:
E PULIR Y PINTAR EL BORDE INFERIOR.
ENVIAR A COSTURA.

UBICAR HERRAJES MEDIA LUNA CHINA Y ENVIAR
A COSTURA PARA REALIZAR PROCESO # 3.

oc

—O—-C-—

UBICACION DE CHAPETAS Y HERRAJES EN TAPA.
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NORA LOZZA REGISTRO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS ol AL
cODIGO:RD 032
FIRST CLASS DE PRODUCTO VERSION: 06

NOMBRE : TULIPE REF:2853 COLECCION:HEMISFERIO SUR FECHA:SEPTIEMBRE/9/2013

REGISTRO DEL PROCESO DE ELABORACION DE LA MUESTRA

PROCESDS DE ARME

© HANIJA LARGA

=
1sen Y

HEDIR 7 CH EN CADA EXTREMO DE LA MANIJA Y |
UBICAR LDS MOSQUETONES. ENVIAR A COSTURA |
PARA REALIZAR PROCESOS ESTABLECIDOS. !
NARCAR 1.5 CH A PARTIR DE CADA EXTRENO PARA
HACER COSTURA CENTRAL. 1

TENER EN CUENTA QUE PARA LANZAMIENTOS EN
CUEROS SPEED Y TALA SE AUNENTO EL LARGD Y
SE ANADIO HEBILLERO Y PASADOR.

EN ESTE CASD LA COSTURA DEBE SER CUADRADA
Y VA POR EL REDEDOR.

! EL FUELLE DERECHD LLEVA IWPRESION DE
! ROSETON # 2. SOLICITAR QUE SE HAGA CAMA DE
: SALPA. ENVIAR A INPRESION.

CENTRADA
# 30 ; 6 PPP

: PARA LANZANIENTOS DE LINEA 30 [CUERD ! [\\\
H ANANDA] UNIR A CADA PIEZA FUELLE UN
+ REFUERZO DE INTERLON PLANO CON PEGANTE.

T
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NORA LOZZA

FIRST CLASS

REGISTRO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

DE PRODUCTO

FECHA:FEBRERD/25/2014
cODIGO:RD 032
VERSION: 06

NOMBRE : TULIPE REF:2853

COLECCION:HEMISFERIO SUR

FECHA:SEPTIEMBRE/9/2013

REGISTRO DEL PROCESO DE ELABORACION DE LA MUESTRA

PROCESDS DE ARME

o FRENTE/ESPALDAR

ADA UNO FORMADO POR 1 CUERD, 1 SALPA 0.5.
PARA LANZANIENTOS DE LINEA 30 [CUERD
AMANDA) ARADIR REFUERZO DE INTERLON.

? UNIR A 1 CM LAS PIEZAS FRENTE Y ESPALDAR
i PARA ABRIR COSTURA. ENVIAR A COSTURA PARA E
' SOBREPISAR. !

UBICAR LAS PIEZAS ADORNO BASE SEGUN

i ESPECIFICACIONES DEL NOLDE DE ARNE. ENVIAR

A COSTURA.

; UNIR PLANO CON SOLUCION LOS REFUERZOS DE |
iSALPA 0.3. HACER 6IRO EN LA PARTE INFERIOR.:
o DOBLAR EL CUERPO SOBRE LA SALPA

! UBICAR LA TAPA EN EL ESPALDAR SEGUN
| ESPECIFICACIONES DEL MOLDE DE ARNE. ENVIAR
: A COSTURA :

UBICAR CHAPA (MACHO) EN EL FRENTE SEGUN
ESPECIFICACIONES DEL MOLDE DE ARME.

-
o
hd
>

ESPALDAR

FRENTE
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FIRST CLASS

REGISTRO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS
DE PRODUCTO

FECHA:FEBRERD/25/2014
cODIGO:RD 032
VERSION: 06

NOMBRE : TULIPE REF:2853

COLECCION:HEMISFERIO SUR

FECHA:SEPTIEMBRE/9/2013

REGISTRO DEL PROCESO DE ELABORACION DE LA MUESTRA

PROCESDS DE ARME

© FoRrRO DE SEDA

i ARNAR EL FORRO DE SEDA Y BOLSILLO CELULAR
i SEGUN EL PROCESD ACOSTUMBRADD Y ENVIAR A
: COSTURA PARA CERRAR.

UBICAR MARQUILLA PEQUENA A 4.7 CN HEDIDOS
DESDE LA BOCA SIN DOBLAR.

ARCAR 1 CM AL FUELLE. ENVIAR A COSTURA EL
ERPO Y LOS FUELLES, TENER EN CUENTA QUE EL
CUERPD MONTA SOBRE EL FUELLE 1 CN.

UNIR PLANO CON SOLUCION LOS REFUERZOS DE
CARTGN KRAFT DE LOS FUELLES. UBICAR A 7 MM
MEDIDOS DESDE LA BOCA.

i UNIR PLANO CON SOLUCION LOS REFUERZOS DE
! CARTON PAJA EN FRENTE Y ESPALDAR. UBICAR
i 7 MM MEDIDOS DESDE LA BOCA. DEJAR SIN UNI

= >

EL BORDE INFERIOR PARA EVITAR QUE ESTA
PIEZA SE NARQUE EN EL CUERD.

DOBLAR 7 WM EN LA BOCA DE PIEZAS FRENTE,
ESPALDAR Y FUELLES. UBICAR EL FORRO DE SEDA
2 NR POR DEBAJD DE LA BOCA.

ENVIAR A COSTURA.

o LLAVERO TRES MELENAS

R S i
'
'

ESTE ADORNO SOLO SE UTILIZA EN LANZAMIENTOS !
\DE_LiNEA 30 [CUERD AMANDA] Y DEBE IR UBICADO
i EN LA NANIJA HERRAJE EN EL LADO DERECHO.

MANIJA HERRAJE

ESTA PIEZA SOLO SE USA PARA LANZAMIENTOS DE
LINEA 30 [(CUERD AMANDA] Y 65 (CHAROL].

UBICAR LA MANIJA HERRAJE EN LAS ARGOLLAS !
LOCALIZADAS EN LAS CHAPETAS DE LA TAPA.

ESTA PIEZA SOLD SE USA PARA LANZAMIENTOS DE
LINEA 38 [CUERO SPEED PERLA). LLEVA UNA
CANPANA EN CADA UNO DE SUS EXTREMOS.

SU LONGITUD ES DE 18 CH Y ENTRA 1.5 CH EN
LAS CANPANAS.

LOS EXTREMOS DE LA MANIJA DEBEN REFORZARSE
CON UNA TIRA DE CUERD DE 1.5 CN DE ANCHO Y
UNA COSTURA CENTRAL.

§ DESPUES DE REALIZADA LA COSTURA SE DEBEN
! CUBRIR NUEVAMENTE CON OTRA TIRA DE CUERD. :

PARA FINALIZAR SE DEBE REALIZAR UN AGUJERO
CON EL CAUTIN, INSERTAR EN LA CANPANA Y
ASEGURAR CON EL TORNILLO.
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ANEXO F. VALORACION DE LAS FICHAS TECNICAS DE PRODUCCION
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Desarrollo e implementacién de un sistema de gestién del ciclo de vida del producto (PLM) en la empresa

Chic Marroquineria Ltda. Modalidad préctica empresarial.

Gracias por su colaboracién durante el desarrollo de esta encuesta, sus respuestas contribuiran al desarrollo de
herramientas que pretenden facilitar las condiciones de trabajo y mejorar la calidad de los productos elaborados.

Para comenzar, indique el érea a la que pertenece
Dep. Creativo (O  Dep. Disefio O Cote O Prearme (O Costura O

Dep. Administrative O Bodega (O Desbaste O Ame O Pinura O

A partir de su experiencia durante el desarrollo de la actividad, rellene el circulo que representa en mayor grado
su opinién. Entre mds cercano se encuentre un circulo seleccionado a una palabra mayor serd su relacién con esta.

Extremadamente Levemente Levemente Extremadamente
Sencillo O O O O O O O Dificil

Medianamente Medianamente

1. Comprender y aplicar las instrucciones y especificaciones consignadas en las fichas técnicas de produccién es

Sencillo O O O O O O O Dpifiil
2. La forma en que se presenta la informacién en las fichas técnicas de produccién es
Care O O O O O O O Confusa
Agradable O O O O O O O Desagradable
3. La informacién consignada en las fichas técnicas de produccién es

Suficiente O O O O O O QO Insuficiente
Adecuada O O O O O O O Inadecuada

4. Con respecto a la forma en que se desarrollan habitualmente las actividades laborales, la nueva metodologia
de trabajo es

Sencila O O O
Agradable O O O
Necesaria O O O

O Difiil

© O ©
O O O

O
O (O Desagradable
O

O  Innecesaria

voratozza [RGB

228



Seccién: Bodega
Usuarios encuestados: 2

1. Comprender y aplicar las instrucciones y especificaciones consignadas en las fichas técnicas de produccién es

Sencillo
Extremadamente @
Medianamente @
Levemente

0

Levemente
Medionamente
Extremadamente

Dificil

2. La forma en que se presenta la informacién en las fichas técnicas de produccién es

Clara Agradable
Extremadamente Extremadamente
Medianamente Medianamente
Levemente Levemente

0 0

Levemente Levemente
Medianamente Medionamente
Exiremadomente @ @® Extremadamente @ ®
Confusa Desagradable

3. La informacién consignada en las fichas técnicas de produccion es

Suficiente Adecuada
Extremadomente Extremadamente
Medianamente Medianamente
Levemente Levemente

0 0

Levemente Levemente
Medianamente @ Medianamente
Extremadamente @ Extremadamente @ @
Insuficiente Inadecuada

229



4, Con respecto a la forma en que se desarrollan habitualmente las actividades laborales, la nueva metodologia de

trabajo es

Sencillo
Extremadamente
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Dificil

Necesario
Extremadamente
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Innecesario
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Agradable
Extremadamente ® @
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medionamente
Extremadamente

Desagradable



Seccién: Desbaste
Usuarios encuestados: 1

1. Comprender y aplicar las instrucciones y especificaciones consignadas en las fichas técnicas de produccién es

Sencillo
Extremadamente @®
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Dificil

2. La forma en que se presenta la informacién en las fichas técnicas de produccién es

Clara Agradable
Extremadamente @® Extremadamente @
Medianamente Medianamente
Levemente Levemente

0 0

Levemente Levemente
Medianamente Medionamente
Exiremadamente Extremadamente
Confusa Desagradable

3. La informacién consignada en las fichas técnicas de produccion es

Suficiente Adecuada
Extremadomente @ Extremodamente @
Medianamente Medianamente
Levemente Levemente

0 0

Levemente Levemente
Medianamente Medianamente
Extremadamente Extremadamente
Insuficiente Inadecuada
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4, Con respecto a la forma en que se desarrollan habitualmente las actividades laborales, la nueva metodologia de

trabajo es

Sencillo
Extremadamente
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Dificil

Necesario
Extremadamente
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Innecesario
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Agradable
Extremadamente ®
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Desagradable



Seccién: Pintura
Usuarios encuestados: 2

1. Comprender y aplicar las instrucciones y especificaciones consignadas en las fichas técnicas de produccién es

Sencillo
Extremadamente @
Medianamente
Levemente ®
0

Levemente
Medionamente
Extremadamente

Dificil

2. La forma en que se presenta la informacién en las fichas técnicas de produccién es

Clara Agradable
Extremadamente Extremadamente
Medianamente Medianamente
Levemente ®° Levemente ® 0
0 0

Levemente Levemente
Medianamente Medionamente
Exiremadamente Extremadamente
Confusa Desagradable

3. La informacién consignada en las fichas técnicas de produccion es

Suficiente Adecuada
Extremadomente ® @ Extremodamente ® @
Medianamente Medianamente
Levemente Levemente

0 0

Levemente Levemente
Medianamente Medianamente
Extremadamente Extremadamente
Insuficiente Inadecuada
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Seccién: Arme
Usuarios encuestados: 5

1. Comprender y aplicar las instrucciones y especificaciones consignadas en las fichas técnicas de produccién es

Sencillo

Extremadamente ® ® @
Medianamente @
Levemente

0

Levemente ®
Medianamente
Extremadamente

Dificil

2. La forma en que se presenta la informacién en las fichas técnicas de produccién es

Clara Agradable
Extremadamente ® ® @ Extremadamente ® @ @
Medianamente  ® Medionamente @
Levemente Levemente ®

0 0

Levemente Levemente

Medianamente Medionamente
Exiremadamente @ Extremadamente

Confusa Desagradable

3. La informacién consignada en las fichas técnicas de produccion es

Suficiente Adecuada
Extremadomente ® @ Extremodamente ® ® @
Medianamente @ ® Medionamente ® @
Levemente Levemente

0 0

Levemente Levemente

Medianamente Medianamente
Extremadamente @ Extremadamente
Insuficiente Inadecuada
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4, Con respecto a la forma en que se desarrollan habitualmente las actividades laborales, la nueva metodologia de

trabajo es

Sencillo
Extremadamente
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Dificil

Necesario
Extremadamente
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Innecesario
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Agradable

Extremadamente ® ® ® ® @

Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Desagradable



Seccién: Costura
Usuarios encuestados: 2

1. Comprender y aplicar las instrucciones y especificaciones consignadas en las fichas técnicas de produccién es

Sencillo
Extremadamente ® @
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Dificil

2. La forma en que se presenta la informacién en las fichas técnicas de produccién es

Clara Agradable
Extremadamente @® Extremadamente ® @
Medianamente  ® Medianamente
Levemente Levemente

0 0

Levemente Levemente
Medianamente Medionamente
Exiremadamente Extremadamente
Confusa Desagradable

3. La informacién consignada en las fichas técnicas de produccion es

Suficiente Adecuada
Extremadomente @ Extremadamente
Medianamente @ Medionamente ® @
Levemente Levemente

0 0

Levemente Levemente
Medianamente Medianamente
Extremadamente Extremadamente
Insuficiente Inadecuada
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4, Con respecto a la forma en que se desarrollan habitualmente las actividades laborales, la nueva metodologia de

trabajo es

Sencillo
Extremadamente
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Dificil

Necesario
Extremadamente
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Innecesario
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Agradable
Extremadomente ® @
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Desagradable



Seccién: Totales planta
Usuarios encuestados: 12

1. Comprender y aplicar las instrucciones y especificaciones consignadas en las fichas técnicas de produccién es

Sencillo

Extremadamente ® © @ @ ® ® & ©

Medianamente @® @

Levemente ®
0
Levemente [ J

Medianamente
Extremadamente

Dificil

2. La forma en que se presenta la informacién en las fichas técnicas de produccién es

Clara Agradable

Extremadamente ® ® ® ® ® Extremadamente ® @ ® ® ® @
Medianamente ® @ Medionamente @

Levemente ®° Levemente ® 00

0 0

Levemente Levemente

Medianamente Medionamente

Exiremadomente @ @ @ Extremadamente @ ®

Confusa Desagradable

3. La informacién consignada en las fichas técnicas de produccion es

Suficiente Adecuada

Extremadomente ©® ©¢ @ ® ® @ Extremodamente @ ® ® ® ® ®
Medianamente ® ® ® ® Medionamente ® ® ® ®
Levemente Levemente

0 0

Levemente Levemente

Medianamente @ Medionamente @
Extremadamente @ Extremadamente @

Insuficiente Inadecuada

238



4, Con respecto a la forma en que se desarrollan habitualmente las actividades laborales, la nueva metodologia de

trabajo es

Sencillo
Extremadamente
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Dificil

Necesario
Extremadamente
Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Innecesario
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Agradable

Extremadoamente ® @ @ ®© ® ® ® ®@ ® ©®

Medianamente
Levemente

0

Levemente
Medianamente
Extremadamente

Desagradable



