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RESUMEN

El proyecto se ha desarrollado para una empresa de manufactura textil de la Ciudad de
Guatemala, fundada en el afio 2009, cuya actividad principal es la confeccién de pantalones de

mezclilla.

A partir de su fundacion, la empresa se ha caracterizado por ser una empresa flexible,
innovadora y moderna, con tendencias vanguardistas, apertura al cambio y mejora continua.
Tomando en cuenta estas pautas, se presenta la oportunidad de implementar una herramienta
informatica para mejorar dos procesos: el proceso de solicitud de desarrollos y el proceso de
control de desarrollos. Se entiende por desarrollos a las muestras del producto que se presentan

al cliente para que conozca las capacidades de manufactura de la empresa.

Este trabajo tiene como objetivo demostrar los procedimientos y la metodologia utilizada
en el desarrollo e implementacién de la herramienta informatica en la empresa textil, la cual tiene
una infraestructura estable y gran capacidad de trabajo y esta buscando integrar sus esfuerzos

de mejora de procesos.

El trabajo incluye: antecedentes, en los cuales se describen los avances en el uso de la
tecnologia en la industria, la participacién econémica que tiene la industria textil en Guatemala, el
mercado de la industria, asi como la estructura y operaciones de la empresa textil, para luego
profundizar en el proceso de solicitud de desarrollos y control de desarrollos y su importancia en
la empresa; marco teérico, en el que se describe la productividad, sus indicadores y conceptos
de medicidn, se conceptualiza en qué consiste una mejora, la cual se alcanza en este proyecto
con la utilizacién de la metodologia DMAIC, también descrita en esta seccion. Se describen las
herramientas informaticas existentes para luego definir la mas adecuada a implementar en el
area de disefio de la empresa, segun las necesidades de la misma; la metodologia utilizada para
la obtencion de datos e informacion necesarios para el estudio de la situacion de los procesos y
métodos, antes y después de la implementacion de la herramienta informatica; implementacion,
en el cual se detalla el procedimiento utilizado para identificar las necesidades de la empresa al
implementar la herramienta informaética en el area de disefio, asi como los aspectos técnicos de
la implementacion y sus limitaciones; resultados, se muestran los resultados cuantitativos y
cualitativos obtenidos antes de la implementacion de la herramienta informética, se describen las
propuestas de mejora utilizando 5s’s y Kaizen, y se concluye con los resultados obtenidos luego

de la aplicacién de las propuestas, documentando la mejora en el proceso de control de

Xiv



desarrollos y solicitud de desarrollos; se analizan los resultados de mejora en base a tiempos,
eficacia, costos, eficiencia y factores cualitativos para demostrar la mejora en el proceso con la
utilizacion de la herramienta informatica; se presenta un estudio financiero, en el cual se analiza
el flujo de caja en un periodo de cinco afios; en la Ultima seccién se presentan medidas de

control para garantizar la correcta utilizacion y funcionamiento de la herramienta informatica.

Con la informacion obtenida del andlisis de resultados y del flujo de caja, sobre el cual se
desarrolld la implementacién de la herramienta informatica, se obtiene la Tasa Interna de
Retorno, el Valor Actual Neto y la relacion beneficio-costo, con los cuales se demuestra la
factibilidad de implementar la herramienta informética, dados los beneficios que representan
para la empresa.
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.  INTRODUCCION

En Guatemala la industria textil se ha desarrollado de manera empirica y ha llegado a
ser una de las fortalezas en la economia del pais. Con la globalizacién la industria textil ha
adquirido gran importancia por el volumen de exportaciones y su participaciéon en la balanza
comercial, por lo que mantener una ventaja competitiva en el sector es uno de los puntos criticos
para el éxito de la empresa. La ventaja competitiva Ginicamente se alcanza con el aumento de la
productividad y en este trabajo se demuestra que la mejora en los procesos es una via para

aumentarla.

La empresa textil estudiada se caracteriza por mejorar continuamente sus actividades y
procesos, los cuales se desarrollan en dos etapas: preproduccion y produccién de producto final.
Preproduccién se denomina a la etapa de disefio del producto y es el punto de partida en la
generacion de valor para el cliente, en ésta se presenta opciones, ideas y soluciones de
manufactura a los clientes y el rendimiento en esta etapa es critica para el éxito de la empresa,

por lo que el trabajo se enfoca en esta etapa.

En este proyecto se parte de la documentacion de la situacion de dos procesos que se

llevan a cabo en la etapa de preproduccidn, especificamente el area de disefio:

e El proceso de solicitud de desarrollos, el cual consiste en la comunicacion de
instrucciones de manufactura provenientes del cliente a los operarios de manufactura, el cual
concluye con el disefio del plan de trabajo de manufactura.

e El proceso de control de desarrollos, que consiste en el monitoreo del cumplimiento de
los planes de manufactura desde la operacién inicial de manufactura, hasta la exportacion del

producto terminado.

Existe la necesidad de mejorar estos dos procesos para asegurar que el compromiso de
entrega de producto terminado con el cliente se cumpla. Para lograr esto, el trabajo terminado
consistira en la mejora del proceso de solicitud de desarrollos y control de desarrollos, con el
cual se eliminan correos electrénicos informales con informacién dispersa, llamadas telefénicas y
papeles que conllevan a mala comunicacién y baja confiabilidad. Estos se sustituyen por un
proceso de solicitud a través de una herramienta informatica que permite una correcta
distribucion de funciones para cada puesto, el ordenamiento de datos y la estandarizacion de
informacion distribuida a los distintos departamentos de proceso, lo cual permite la reduccion de
tiempo y recursos asignados a esta actividad, aumentando la eficiencia y productividad del
proceso. Adicionalmente, se tendra la mejora en el proceso de control de desarrollos, el cual se
caracteriza por la eliminacion del seguimiento fisico de los desarrollos, que esta centralizado en

una sola persona, redistribuyendo tareas en los distintos departamentos de manufactura



otorgandoles mayor autonomia y control en el cumplimiento de sus tareas diarias. Esto
se logra con el uso de la herramienta informatica que permite agilizar el proceso de ubicaciéon de
informacioén, instrucciones y especificaciones de manufactura que permiten mejorar los

indicadores de cumplimiento de planes de manufactura.

El factor clave en la mejora es la reestructuracion de los procesos con la ayuda de la
herramienta informatica, con la cual se cambian los métodos de trabajo, se promueve la cultura
de mejora continua, los trabajadores aprenden a tener una mejor organizacion y habitos, siendo

capacitados y mejorando sus técnicas de trabajo.



ll. JUSTIFICACION

El impacto de las herramientas informaticas en la gerencia y direccion de empresas es
importante y su implementacién es una realidad. Mientras todo se cuantifica y se obtienen datos
de distintas fuentes, los gerentes deben tomar decisiones de la manera mas efectiva posible. No
seria posible tomar muy buenas decisiones si no se tuviese informacién sustentable y
comprobable, por lo que implementar un sistema de recoleccién de datos para fundamentar las

decisiones es vital en una gestion administrativa flexible.

Es importante que las organizaciones no solamente tengan sistemas de computo, sino
gue se les proporcione un giro tecnoldgico a los sistemas de informacion. Durante mucho tiempo
se ha trabajado con las matematicas y con las computadoras y ahora estamos en una época en
la que las herramientas para procesar informacion se hacen indispensables. Las rutinas de
trabajo de recoleccion de datos representan grandes periodos de tiempo, tiempo que puede
utilizarse de mejor manera para el andlisis de informacién y a actividades especificas que

agregan valor al producto.

El desarrollo de las herramientas informaticas, o sistemas, han permitido que la gestion
dirija esfuerzos a actividades especificas, tenga mayor acceso a soluciones de distintos tipos de
problemas y tenga un concepto estructurado de la evolucién de los productos y su desarrollo en

menor tiempo, no solo en la industria manufacturera, sino en todas las industrias guatemaltecas.

La implementacién de la herramienta informatica en el area de disefio del producto en la
industria de manufactura textil representa la oportunidad de agilizar los procesos, estandarizarlos
y aumentar la autonomia de los usuarios, proveer mayor acceso a la informacién y reducir el

tiempo asignado a actividades que no agregan valor al producto.

Este trabajo de graduacién pretende contribuir en la mejora del sistema de comunicacion
interna de la empresa textil para agilizar los procesos de manufactura del area de disefio y
proporcionar acceso al historial de manufactura a cualquier usuario en cualquier momento con

informacion veraz, trazable y de calidad basado en un sistema de control eficaz y confiable.



lIl. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El método utilizado internamente para comunicar las instrucciones de manufactura de los
nuevos desarrollos® es ineficaz. Las instrucciones gue comunica el Especialista de Producto son
incompletas, causan expectativa y atrasan otros procesos. En la solicitud de desarrollos
requerida via correo electronico, los Especialistas de Producto otorgan informacion parcial,
omitiendo instrucciones de manufactura importantes. La informacién incompleta afecta a todos
los departamentos del area de disefio que dependen de ésta para manufacturar el producto y
son los operarios quienes se ven en la obligacion de investigar cuales son los requerimientos de
manufactura del cliente, sin que sea esta labor de ellos. Lo anterior atrasa el ciclo de

manufactura de desarrollos y, como consecuencia, el ciclo de manufactura del producto final.

No solamente existe mala comunicacion durante el proceso de solicitud de desarrollos,
sino también se tiene un sistema de control del cumplimiento de manufactura diario que se
caracteriza por ser lento e ineficiente, en el cual se desconoce el nivel de actividad o porcentaje
de participacion de cada uno de los departamentos de manufactura. EIl control consiste en
monitorear diariamente los desarrollos manufacturados en los siete departamentos del area de
disefio, proceso que requiere aproximadamente tres horas, lo cual deja poco tiempo para

analizar el cumplimiento de manufactura planificado y mejorar el proceso.

! Entiéndase por desarrollos a las muestras del producto que se muestran al cliente para que
este conozca las capacidades de manufactura de la empresa.

4



V. OBJETIVOS

A. OBJETIVO GENERAL

Implementar una herramienta informatica en el area de disefio del producto de una empresa

textil en Guatemala, para mejorar el proceso de solicitud y control de los desarrollos.

B. OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Identificar el porcentaje de participacion de cada departamento del area de disefio en la
manufactura de los desarrollos.

2. ldentificar el porcentaje de participacion de cada proceso del area de disefio en la
manufactura de los desarrollos.

3. Reducir el tiempo requerido para completar la solicitud de desarrollos en el
departamento comercial.

4. Agilizar el proceso de control de los desarrollos manufacturados en la linea de
produccion de desarrollos.



V. MARCO TEORICO

En esta seccién se encuentra la literatura revisada para enmarcar el estudio, también se
definen los términos utilizados a lo largo del trabajo, los conceptos de medicién utilizados,
definiciones y concepciones de mejora. Se detalla la metodologia para el estudio de métodos y

se presentan las opciones informaticas como herramientas de trabajo.

A. Productividad

El criterio utilizado para relacionar el resultado de un proceso con los recursos empleados en
el mismo es criterio de la productividad(Rio, 2006) Toda mejora realizada en cualquier

procedimiento o proceso tiene como finalidad aumentar la productividad.

1. Productividad: es la relacién entre produccion final y factores productivos (tierra,

capital, tiempo, trabajo) utilizados en la produccion de bienes y servicios.

Usualmente se calcula la productividad utilizando indices (relacionados, por ejemplo, con
la produccién y las horas trabajadas), lo cual permite determinar la tasa en que varia la
productividad. (Cabral, 2011).

La productividad consiste en lograr mas resultados con menores recursos y menores

desperdicios. La productividad esta ligada a todas las actividades con valor agregado.

2. Importancia de la productividad: las organizaciones para sobrevivir en el
mundo competitivo tienen como fin Gltimo aumentar sus utilidades y crecimiento, y esto se logra
aumentando la productividad. El instrumento fundamental para tener una mayor productividad es
la correcta utilizacibn de tecnologia, métodos, estudio de tiempos y un sistema de
compensaciones, ya que el recurso humano es el motor de la productividad empresarial. Es
importante tener un personal motivado para que este cumpla con el trabajo asignado, se sienta
parte de la empresa y contribuya a mejorar su propia productividad y la de la empresa. (Cabral,
2011)

a. Ventajas:

1) Contribuye con la correcta distribucion de recursos

2) Ayuda a incrementar las utilidades



3) Aumenta la competitividad de la empresa. Una empresa es competitiva en
relacién a otras cuando produce productos de mejor calidad en el menor tiempo

y con los menores costos.

El incremento en la productividad provoca una reaccién en cadena en la empresa, el
fendmeno se traduce en mejor calidad, menores desperdicios, menos reproceso, menores
precios, estabilidad del empleo, permanencia de la empresa, mayor flexibilidad y adaptacion al

cambio, entre otros beneficios, como se observa en la ilustracion siguiente:

llustracion 1. Cadena de valor en aumento de productividad

Disminuyen los costos porque hay
MEenos reprocesos, equivo@dones, Mejora la
devoluciones y retrasosy se utiliza calidad

mejor el tiempoy los maternales,

Se incrementa
la

productividad

. . Seconguista elmercado conla mejora
Hay mas y mas Se permanece ) )
trabaio an el negodio de la calidady un buen precio
. g incremententa la productiidad,
Se generan e Salarios para los empleados.
utilidades >€ distribuyen Ganancia para los propistanios
e ———————

(Criollo, 2009)

B. Conceptos de medicidon

Medir las actividades permite definir objetivos y prioridades, planificar con mayor acierto y
seguridad, asignar recursos de acuerdo a los niveles exigidos a las circunstancias del momento,
explicar el comportamiento de la calidad y la productividad a los interesados en la organizacion y

el desarrollo del producto. Ademas son una herramienta para aumentar la competitividad.

La eficiencia, eficacia, el porcentaje de participacion y el porcentaje de utilizacion permiten

tener conceptos de productividad respecto a los resultados versus las expectativas.

1. Productividad. La productividad es la capacidad o grado de produccién por unidad
de trabajo, superficie de tierra cultivada, equipo industrial. En economia se denomina a la
productividad como la relacién entre lo producido y los medios empleados, tales como mano de

obra, materiales, energia. (Real Academia Espafiola, 2011)



2. Eficacia (n). Segun la Real Academia Espafiola, se define la eficacia como la
capacidad de obrar para conseguir un resultado determinado. (Real Academia Espafiola, 2011)
En este caso se logran los objetivos y metas de un plan al concentrar los esfuerzos en las
actividades y procesos que realmente deben llevarse a cabo para cumplir los objetivos sin tomar
en cuenta los recursos utilizados para alcanzarlos.

3. Eficiencia (E). La eficiencia es lograr resultados con el minimo esfuerzo o costo,
haciendo énfasis en la cantidad y no en la calidad. La Real Academia Espafiola permite definir
eficiencia como la capacidad para lograr un fin empleando los mejores medios posibles. En este
caso se busca un uso 6ptimo de los recursos disponibles para lograr los objetivos deseados.
(Real Academia Esparfiola, 2011)

4. Participacion por proceso. Cada departamento se especializa en procesos
especificos. Algunos departamentos se especializan en una sola tarea, mientras que otros
departamentos se especializan en varias. El resultado obtenido de la suma de procesos permite
generar el producto final. Los procesos son dependientes e irremplazables y cada uno tiene un
impacto y una medida de participacion en la elaboracion del producto final.

5. Participacién por departamento. La especializacion de trabajo se caracteriza
por la departamentalizaciébn ya que permite la mayor utilizacion de expertos y recursos
especificos a las tareas. Por otra parte, fomenta entre los empelados el desarrollo de
conocimientos técnicos gracias a la division de trabajo.

6. Porcentaje de utilizacién de la fuerza de trabajo. También denominado
“utilizaciéon de tiempo” se refiere al porcentaje de tiempo que el trabajador dedica a una actividad
especifica, en contraposicion a hacer otra. El concepto de porcentaje de utilizacion se enfoca en
el tiempo productivo en que se completa una actividad, es decir, en base a la eficacia con que se

cumple un objetivo. (Proyecto GPE America Latina)

C. Indicadores

Los indicadores son magnitudes que expresan el comportamiento o desempefio de un
proceso, que al compararse con algun nivel de referencia permite detectar desviaciones positivas

0 negativas.

Se considera que en la construccion y en la revision de indicadores se deben tener en

cuenta los siguientes elementos: (Rodriguez & Gomez Bravo, 1997)

e Definicion del indicador: Expresion matemética que cuantifica el estado de la

caracteristica o hecho que se desea controlar.



e Objetivo del indicador: Debe expresar el ¢para qué? Se utiliza: eliminar, maximizar,
sintetizar, tener cero retrasos, etc.

e Niveles de referencia: El acto de medir se realiza con base en la comparacién y para
ello se necesita una referencia contra la cual contrarrestar el resultado del indicador.

¢ Responsabilidad: Quién debe actuar de acuerdo al comportamiento del indicador con
respecto de las referencias escogidas.

e Instrumentos: Quién hace, organiza las observaciones y define las muestras con qué
instrumentos.

e Periodicidad: Es fundamental saber con qué frecuencia se deben hacer las lecturas:

diaria, semanal o mensualmente.

Los indicadores utilizados para medir la calidad de la informacién y procesos son;

1. Productividad:
a. Objetivo: Medir la cantidad de resultados obtenidos respecto a los insumos

utilizados.

Productividad = Produccion = Resultados logrados

Insumos Recursos empleados

b. Niveles de referencia: El nivel de productividad se mide respecto a los insumos
necesarios en el momento en que se esta produciendo un resultado.

c. Responsabilidad: Es responsabilidad de los altos niveles de mando, analistas de
procesos Yy financieros de la empresa brindar retroalimentacién y medidas de aumento de
productividad.

El administrador de la herramienta debe estudiar nuevas formas y métodos de
aumento en la productividad.

d. Periodicidad: Mantenimiento de los limites de control cada seis meses.

2. Eficacia (n):
a. Objetivo: Medir la discrepancia o variacion que existe entre las salidas estandar o

ideales y las salidas actuales o reales.
n= (Salidas reales/Salidas ideales)*100%

b. Niveles de referencia: Para ser eficaz, la accidon debe ser capaz de producir los
mismos resultados cuando se repite en condiciones semejantes y el resultado debe ser similar al
resultado que se espera obtener por su aplicacién. Para ilustrar este indicador, se tomara como

ejemplo la Tabla 1.
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Tabla 1. Propuesta de informacién estandar en solicitud de desarrollo

Requerimiento de desarrollos

Datos minimos requeridos en Solicitud de desarrollo:

Informacién general del estilo

Nombre del cliente

Divisién del cliente

Tipo de desarrollo

Nombre de estilo

Temporada

Detalle de tela

Tela

Color de tela

Nombre de proveedor de tela

Cddigo de tela

Numero de rollo de tela

Caédigo de proveedor de otras telas

Nombre de otras telas

Detalle de lavado

Tipo de lavado

Detalles de costura

Hilo (s)

Instrucciones especiales

Talla(s)

Cantidad de desarrollos

Procesos de acabados especiales

Restriccién: Documentacidn con especificaciones del cliente

Fecha limite de finalizacion de manufactura

NuUmero correlativo de desarrollo

(FUENTE: elaboracion propia)

En la tabla se observa la estandarizacién de los datos generales del estilo, tela,

lavado, costura e

instrucciones especiales.

Los datos minimos que debe contener

obligatoriamente la solicitud de desarrollo son veinte.

Tabla 2. Escala de ponderacion de eficacia

Muy eficaz | Eficaz | Regular | Baja eficacia | Poco eficaz
Cantidad de aciertos 1 1 1 1 1
Frecuencia de intentos 1 1.4 2 5 10
% de eficacia 100% 71% 50% 20% 10%

(FUENTE: elaboracion propia)

La ponderacién de referencia en la evaluacion de la eficacia de los procesos se basa

en la cantidad de aciertos o resultados respecto a la frecuencia de intentos. El 100% representa

un resultado eficaz, mientras un 10% representa un proceso poco eficaz.

c. Responsabilidad: El operario que tiene relacion directa con la solicitud de desarrollo

y el control del mismo debe asegurar y promover que los procesos establecidos se mantengan

en todos los niveles de la organizacion.

El administrador de la herramienta informéatica debe velar por la sostenibilidad de los

indicadores.
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d. Instrumentos: Para medir la eficacia se debe usar como referencia la tabla estandar
y contra este se comprar la cantidad de datos reales especificados en la solicitud de desarrollo.
Para validar la escala de eficiencia se debe encuestar y entrevistar a los operarios respecto a la
ponderacién de eficacia que dan a los métodos que utilizan diariamente.
e. Periodicidad: Las mediciones se deben hacer mensualmente.
3. Eficiencia (E):
a. Objetivo: medir la variacién que existe entre las salidas estandar o ideales respecto

al tiempo y costo y las salidas actuales o reales.

E = (Salidas reales/Costo real * tiempo real)
(Resultado ideal/Costo ideal*tiempo ideal)

b. Niveles de referencia: para ser eficiente, en el proceso se debe obtener, en
condiciones semejantes, resultados similares en términos de informacién, costos y tiempo a los
resultados esperados con la aplicacion de la herramienta informatica.

c. Responsabilidad: el administrador de la herramienta informatica debe controlar el
capital humano y econémico que se invierte en la herramienta, la eficacia de utilizacién y
establecer limites de control en los tiempos de utilizacién.

d. Instrumentos: evaluaciones mensuales de gastos, cronometraje y control de los
ciclos de todos los procesos con diagramas de operaciones.

e. Periodicidad: revisiones semestrales

4. Participacién por proceso:

a. Objetivo: medir la participacion que tiene cada proceso en el proceso total de

manufactura. Medir la relacién entre los procesos que se llevan a cabo en cada departamento

respecto al proceso que se aplica al 100% de los desarrollos.

Participacion por proceso = procesos de manufactura asignados al departamento

Proceso manufacturado en la totalidad de desarrollos

b. Niveles de referencia: el proceso utilizado restrictivo es el patrén. Para cada uno de
los desarrollos debe existir un patrén, por lo que con este proceso se puede medir la totalidad de
desarrollos solicitados en el periodo de tiempo requerido.

c. Niveles de referencia: el proceso utilizado restrictivo es el patron. Para cada uno de
los desarrollos debe existir un patron, por lo que con este proceso se puede medir la totalidad de
desarrollos solicitados en el periodo de tiempo requerido.

d. Responsabilidad: el departamento de planificacion y el jefe de departamento para
mantener balanceada la linea de manufactura de desarrollos.

e. Instrumentos: revision de reportes de planes de manufactura, la referencia de

cumplimiento de cada departamento y la tabulacidn de datos en hojas electrénicas.
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f. Periodicidad: las lecturas se deben hacer diariamente.
5. Participaciéon por departamento:
a. Objetivo: medir la participacion de cada departamento en el proceso de manufactura
de desarrollos se mide en relacion de las tareas de manufactura asignadas a cada departamento

respecto al total de tareas de manufactura.

Participacion por departamento = tareas de manufactura asignadas al departamento

Total de tareas de manufactura

b. Niveles de referencia: el total de tareas de manufactura de la totalidad de desarrollos
manufacturados en un mes en cada departamento.

c. Responsabilidad: el jefe de departamento y el departamento de planificacién deben
monitorear la carga de trabajo y las capacidades de cada departamento para monitorear la
asignacion de tareas.

d. Instrumentos: revision de reportes de planes de manufactura del mes finalizado, asi
como la referencia del cumplimento de cada departamento. .

e. Periodicidad: las lecturas se deben hacer diariamente.

6. Utilizacién de tiempo en solicitud de desarrollos:

a. Objetivo: medir el porcentaje de utilizacién de tiempo empleado en la solicitud de

desarrollos combinando volumen, tiempo y eficacia.

% utilizacion = (volumen de solicitudes de desarrollo * tiempo medio requerido para completar la solicitud)*eficacia

tiempo diario laboral

b. Niveles de referencia: se compara las salida que se tenian antes de la
implementacién de la herramienta con las salidas que se tienen luego de la implementacion,
tomando en cuenta el nivel de eficacia respecto a los datos estandar que debe contener la
solicitud de desarrollo.

c. Responsabilidad: el administrador de la herramienta debe velar por tener
informacion estandar actualizada y monitorear el correcto uso de la herramienta.

d. Instrumentos: medicion de tiempos, diagrama de operaciones.

e. Periodicidad: el monitoreo debe ser mensual

7. Utilizacién de tiempo en control de desarrollos:

a. Objetivo: medir el porcentaje de utilizacién de tiempo requerido en el proceso de
control de desarrollos para monitorear la ubicacién, estatus y cumplimiento de manufactura de
los desarrollos segun la participacion del departamento, el tiempo requerido en el control y

tiempo diario laboral.
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% utilizacién = (% de participacién por departamento en proceso de manufactura * tiempo medio

requerido para controlar los desarrollos)/ tiempo diario laboral

b. Niveles de referencia: se compara los tiempos o salidas que se tenian antes de la
implementacion de la herramienta con los tiempos o salidas que se tienen después de la
implementacién de la herramienta.

c. Responsabilidad: el departamento de planificacion debe mantener los
procedimientos que se establezcan en el control de desarrollos.

d. Instrumentos: hojas electrdnicas, porcentaje de participacién por proceso.

e. Periodicidad: el monitoreo debe ser mensual.

D. Causas de baja productividad

1. Deficiencias en el disefio o especificaciones de los desarrollos o
producto
a. Disefio del producto impide la utilizacién de procedimientos o métodos estandar.
b. Diversidad excesiva de estilos de desarrollos o falta de normalizacién de los
componentes.
c. Establecimiento equivocado de normas y estandares de calidad, por exceso o por
falta.
d. Exceso de informacién que no se aplica al desarrollo y luego se da la instruccién de
omision de datos, lo cual ocasiona confusidn, reproceso y aumento del contenido de trabajo.
2. Deficiencias debido a métodos ineficaces de produccion o
funcionamiento:
a. Utilizacion de tipos o tamafios inadecuados de herramientas, cuya capacidad no sea
la indicada al uso.
b. Procesos de comunicacién, ritmo, velocidad y claridad no son adecuados.
c. Uso de herramientas inadecuadas.
d. Disposicion de la fabrica impone movimientos innecesarios, lo cual da por resultado
pérdida de tiempo y aumento de fatiga.
e. Métodos de trabajo que obligan al operario realizar movimientos innecesarios, perder
tiempo y energia.
3. Deficiencias de direccion
a. Politica de ventas que exige un nimero excesivo de variedad de estilos.
b. Falta de estandarizacion de componentes de instruccion y guia.
c. Descuido del disefio de los desarrollos sin respetar las indicaciones del cliente y evitar
modificaciones del estilo.

d. Mala planificacion debido a data incompleta.
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e. Inadecuada organizacién en los métodos de comunicacién, abastecimiento y demas
entradas necesarias.

f. Deficiente mantenimiento de instalaciones y maquinara

g. Inexistencia de descriptores del puesto que permitan al operario trabajar en forma
continua.

4. Deficiencias imputables al trabajador

a. Falta de interés de comunicar la informacién completa, no trabajar de inmediato,
trabajar despacio.

b. Trabajar con descuido, lo cual origina errores, dudas o repeticiones.

c. Acomodamiento y delegacién de tareas a otros.

d. Mal uso del poder

E. Mejora

Mejorar un proceso implica aumentar los indices de productividad, tener un mayor nimero
volumen de respuestas en el menor tiempo y con los menores insumos. Por insumos se entiende
los recursos humanos, el equipo, la informacién, la maquinaria, el esfuerzo fisico y mental, la

energia y en este caso especificamente, el tiempo y asignacion de costos. (Rio, 2006)

Mejorar los procesos implica el aprovechamiento de cada uno de los recursos de la
empresa, desde los materiales, la maquinaria, el recurso intelectual y humano, los recursos

financieros, entre otros.

Al tomar en cuenta la relacion de productividad en las mejoras, la razén de resultados y
recursos, se pueden hacer tres cosas para aumentarla: aumentar el numerador, disminuir el

denominador, o ambas a la vez.
Dado esto, se pueden hacer tres cosas:

1. Mejorar el resultados usando los mismos recursos
2. Reducir los recursos obteniendo resultado igual

3. Mejorar el resultado y reducir, también, los recursos utilizados

F. Técnicas de mejora

Existen varias técnicas para mejorar los procesos, eliminando todos los desperdicios de
tiempo, esfuerzo y malas practicas; que tienen como objetivo final hacer mas facil y beneficiosa
cada tarea y aumentar la calidad de los productos poniéndolos al alcance del mayor nimero de

personas.
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La Ingenieria de Métodos se ramifica en dos aspectos macros para el analisis del trabajo

como se muestra en el siguiente esquema:

llustracion 2. Ingenieria de métodos

ESTUDIO DE METODOS:

> Para simplificar el trabajo e idear —»
metodos mas economicos de hacerlo
INGENIERIA DE |, v
METODOS , t
MEDICION DEL TRABAIJO:
Y ! Para determinar el tiempo que debe >
llevar.
Y
MAYOR
PRODUCTIVIDAD

(Introduccién al Estudio del Trabajo por la Organizacién Internacional del Trabajo (OIT) , 1983)

1. Estudio de métodos. Es el registro sistematico y critico de los procedimientos de

trabajo existentes como medio de organizar e ilustrar fallos y evidenciar las actividades con el

proposito de obtener mejoras. (Bolivar, 2005)
2. Medicion del trabajo. Es la determinacion del tiempo que invierte el operario

calificado en llevar a cabo una tarea efectuandola de manera sistematica segin normas

preestablecidas. (Bolivar, 2005)

La medicién del trabajo es indispensable para obtener el tiempo estandar que tarda un

operario en producir un resultado o producto.

a. Objetivos del estudio de métodos. Segun Roberto Garcia Criollo (Criollo, 2009), el
estudio de métodos tiene diversos propdsitos, entre estos:
1. Mejoralos procesos y los procedimientos.
Mejorar la disposicién del disefio de la fabrica, taller, equipo y lugar de trabajo.
Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria.
Economizar el uso de materiales, maquinas y mano de obra.
Aumentar la seguridad.

Crear mejores condiciones de trabajo.

N o g M N

Hacer mas facil, rapido, sencillo y seguro el trabajo.
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G. Instrumento DMAIC para el estudio de métodos

DMAIC (por sus siglas en inglés) es la metodologia Six Sigma (por sus siglas en inglés),
enfocada en la mejora incremental de procesos existentes. DMAIC es un acrénimo (por sus
siglas en inglés: Define, Measure, Analyze, Improve, Control) de los pasos de la metodologia:

Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar.

1. Pasos de la metodologia DMAIC: El método consta de los siguientes pasos:
. Definir

. Medir
. Analizar

. Implementar

O Q o T o

. Controlar
Se describe de forma detallada en qué consiste cada uno de los pasos:

a. Definir. Dado que no pueden mejorarse al mismo tiempo todos los procesos y
aspectos de trabajo de una empresa, lo primero que se debe hacer es seleccionar con criterio el
proceso que se quiere mejorar. Esta seleccion debe hacerse tomando en cuenta la definicion de
metas y la definiciéon de herramientas.

1) Definicién de herramientas. Las herramientas que se utilizan para ordenar y

sintetizar la informacion del trabajo de estudio son:
a) Tabla SMARTER. SMARTER (por sus siglas en inglés: Specific, Measurable,
Achievable, Realistic, Time based, Exciting, Remarcable) es una tabla donde se identifica si el
proyecto cuenta con objetivos especificos, medibles, alcanzables, si el proyecto es realista, tiene

temporalidad, es emocionante y es memorable.

Tabla 3. Tabla de identificacion de objetivos y factibilidad de proyecto

S M A R T E R
Especifico Medible Alcanzable Realista Temporalidad | Emocionante Memorable
(Specific) (Measurable) (Achievable) (Realistic) (Time based) (Exciting) (Remarcable)
¢ Tiene ¢ Tiene una ¢Los ¢ Se tiene ¢ Cuéando se ¢ Existen ¢Impacta?
objetivos? dimensionalidad? | objetivos se capacidad, alcanza el competencias?
pueden conocimientos | objetivo?
alcanzar? y recursos?

(Pande, Neuman, & Holp, Las claves de Seis Sigma, 2002)

b) Charter para definir el problema. Un charter es un acuerdo entre el analista
del problemay el equipo de trabajo sobre lo que se espera. El charter tiene seis elementos:
i. Declaracién del problema
ii. Proposito del proceso
iii. Alcance

iv. Personas involucradas
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c) SIPOC o mapa de alto nivel. SIPOC (por sus siglas en inglés) es usado para
desarrollar un alto nivel de comprensién del proceso. SIPOC debe identificar al proveedor, las

entradas o insumos, el producto final y el cliente del proceso.

Tabla 4. Diagrama de la informacion para el proceso de solucion al problema

S I P @) C
Proveedores Insumos Proceso Producto Clientes
(Suppliers) (Inputs) (Process) final (Customers)
(Outputs)

La persona o grupo Las “cosas” La serie de pasos El La persona,
gue provee la suministradas que transforman e producto | grupo o
informacion clave, (informacién, idealmente, final del proceso que
material u otro material, recurso). agregan valor al proceso. recibe el
recurso para el (Sustantivos) material. producto
proceso

(Pande, Neuman, & Holp, Las claves del seis sigma, 2002)

b. Medir. Para mejorar un proceso es necesario saber qué lo constituye, para lograrlo
se debe registrar los detalles de observacién directa, redactarse de forma clara y concisa y
estructurarse de tal forma que facilite la recoleccion de informacién para el analisis.
1) Definicién de herramientas

a) Mapeo cronoldgico. Es una forma facil de observar actividades representadas

por fechas
i. Diagrama Gantt. Es el mapeo grafico de la linea de tiempo de una
secuencia de actividades.

b) Mapeo de procesos. Es una forma facil de entender el orden de los procesos
gue involucran personal, los roles y la interrelacion entre estos.

c) Diagrama de flujo. Es un medio para examinar la interrelacion de funciones de
los procesos, se enfocan las conexiones y relaciones entre unidades trabajo, se tiene un
panorama de las actividades y tareas del proceso y permite la comprension de la dindmica entre
actividades e identificar donde hay fallas.

d) Diagrama de operaciones. Es un medio para examinar la secuencia y
temporalidad de los procesos y los agentes que tienen tareas interdependientes que permite la
comprension del consumo de tiempo, recursos asignados a cada una de las actividades
mapeadas y al ciclo completo del proceso.

e) Establecimiento de estandares. La informacion importante relacionada con
los estandares deseables proviene del cliente interno y dependen de la informacién provista por
fuentes externas.

f) Medicion con indicadores

ii. Productividad

iii. Eficacia (n)
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iv. Eficiencia (E)
V. Participacién por proceso
vi. Participacion por departamento
vii.Porcentaje de utilizacion
C. Analisis. Con el analisis se convierten los datos a informacion que permita analizar
las acciones a tomar. Se debe hacer una serie de preguntas de cada detalle con el objeto de
justificar el lugar, persona y forma en que se ejecuta. Las preguntas pueden ser ¢por qué
existe?, ¢para qué sirve?, ¢Donde debe hacerse? (hacer reflexionar respecto el lugar y la
maquina de trabajo) ¢Cuando debe ejecutarse? (hace reflexionar respecto al tiempo, cuan
adecuado es el orden y la secuencia) ¢ Quién debe ser el responsable? (si la persona que hace
la actividad es la indicada), ¢Como se ejecuta? (permite buscar una mejor forma de hacer las
cosas). Luego, se encuentran las causas, la raiz y se verifica las relaciones de causa — efecto.
1) Definicion de herramientas. Para el andlisis de los resultados, se esquematiza la
informacién con diagramas causa-efecto, graficas y andlisis de fortalezas y debilidades.

a) Diagrama Causa-Efecto. El anadlisis de causa-efecto es un método
estructurado que permite generar una lista de todas las causas potenciales que provocan un
efecto o problema. El diagrama provee la organizacion de todas las causas posibles y la relacion
entre estas.

llustracion 3. Diagrama Causa-Efecto

7

(FUENTE: elaboracion propia)

b) Graficas
i. Grafica de barras. Este tipo de grafico permite comparar las magnitudes de
una variable respecto a otra, observar el cambio en el tiempo de una variable y comparar la
evolucion en el tiempo de varias categorias. (Dirsteler, 2004)
ii.Grafica de lineas. Este tipo de gréafico usa puntos conectados por lineas para
mostrar como cambial el valor de una o varias categorias en el tiempo, muestra una tendencia.

(Disfruta las matematicas, 2011)
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c) Analisis de fortalezas y debilidades, FD. Los elementos internos que se
deben analizar corresponden a las fortalezas y debilidades que se tienen respecto a la
disponibilidad de recursos de capital, personas, activos, calidad de producto, estructura interna,
entro otros. El analisis permite estudiar la cantidad y calidad de recursos con que cuenta el ente.
(Deguate.com, 2008)

Tabla 5. Anédlisis FD

Fortalezas Debilidades
¢Qué ventajas tiene la empresa? ¢Qué se puede mejorar?
¢A qué recursos de bajo coste o de manera | ¢(Qué se deberia evitar?
Unica se tiene acceso? éQué percibe el cliente?
é¢Qué elementos facilitan la tarea? ¢Qué factores reducen el éxito del proceso?

(Deguate.com, 2008)

d. Mejorar. La mejora consiste en la implementaciéon de cambios que atiendan las
causas raiz y verifican el desempefio del proceso mejorado. Se deben tomar las siguientes
acciones: eliminar todo aquello que no se justifique en el proceso al hacer las preguntas ¢ por
qué? y ¢para qué?; cambiar las circunstancias de lugar, tiempo y persona que ejecuta la
pregunta al responder las preguntas ¢cudndo? ¢dénde? ¢quién? Y buscar un lugar, orden y
persona mas conveniente o capacitada; cambiar y reorganizar las circunstancias bajo las cuales
se ejecuta una tarea para tener una secuencia mas légica; simplificar los detalles que permitan
completar las actividades de forma mas facil y rapida.

1) Definicion de herramientas. Se debe hacer una actualizacion del impacto de los
procesos haciendo uso de mapas, estandares e indicadores.
a) Mapeo cronoldgico
i. Actualizacion de Gantt
b) Mapeo de procesos
i. Actualizacién de diagrama de flujo
ii.Actualizacién de diagrama de operaciones
c) Actualizacién de estandares
d) Actualizacion de indicadores
i. Productividad
ii.Eficacia
iii. Eficiencia
iv. Participacion por proceso
v.Participacion por departamento
vi. Porcentaje de utilizacion
e. Control. En este proceso se asegura que se mantengan las mejoras hechas usando

los procedimientos establecidos, estandarizados y uniformados, asi como las capacitaciones.
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1) Definicion de herramientas
a) Capacitaciones. El tema principal son las capacitaciones para lograr que todo
el personal involucrado en el proceso entienda y coopere, esto disminuye las dificultades de
implementacion, la resistencia y asegura el éxito del proyecto. Se debe establecer:
i. Sistema de entrenamiento: quién y periodicidad

ii. Sistema de control de medida

El sistema de control de medida luego de la mejora son los indicadores actualizados. El control

se basa en el monitoreo de la medida cada cierto tiempo.

b) Documentacion. Toda medida correctiva, preventiva o adicién al proceso se
debe documentar con la metodologia DMAIC.

¢) Comunicacién y clausura. Cuando el proyecto concluye, se debe tomar un
tiempo para comunicar el éxito y aprendizaje del equipo, asi como las responsabilidades para
mantener el proceso en mejora. Debe incluir: aprendizajes, documentacién, planes futuros,

recomendaciones, el comunicado final y una celebracion.

H. Otras técnicas de mejora

1. 5s’s. Las 5S"s son una metodologia de mejora continua que permiten organizar, ordenar

y limpiar de forma permanente un departamento de trabajo, e inclusive formas de comunicacion
con la finalidad de tener una mayor productividad y mejores métodos de trabajo. (Rovira, 2011)
Las 5s’s son: clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar, disciplinar.

a. Clasificar (Seiri): consiste en retirar los elementos que no son necesarios para la
labor, eliminar excedente y separar lo que agiliza el trabajo.

b. Ordenar (Seiton): consiste en organizar lo clasificado “todo en su lugar” para que
cada elemento disponga de un sitio y rutina que facilite el acceso y la ubicacién del material.

c. Limpieza (Seiso): significa eliminar todos los elementos que crean confusiéon o
inseguridad.

d. Estandarizar (Seiketsu): permite mantener el estado de limpieza y organizacion
alcanzado con las primeras 3's

e. Disciplina (Shitsuke): evitar que se rompan los procedimientos establecidos, implica
un control periddico, revisiones sorpresa, autocontrol de los empleados, respeto por si mismo y

por los demas, y mejor calidad de vida laboral.

Cuando el entorno de trabajo es desorganizado se pierde la eficiencia y la moral en el

trabajo se reduce.

2. Mejora continua, Kaizen. Es el mejoramiento continuo sostenido en dos pilares: los

equipos de trabajo y la ingenieria que se emplean para mejorar los procesos productivos. Kaizen
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se enfoca en la gente y la estandarizacién de los procesos, requiere un equipo integrado por
personal de comercializacion, planificacion, ingenieria, patronaje, corte y confeccidn, lavanderia,
acabados especiales, exportacion y demas empleados que sean necesarios para incrementar la
productividad controlando los procesos mediante la reduccion de tiempos de ciclo,

estandarizacion de criterios y métodos de trabajo por operacion.

Las técnicas e instrumentos de mejora continua son indispensables para que las

empresas se adapten a los cambios acelerados que conlleva la globalizacién.

. Herramientas informaticas

Existen diversas herramientas que facilitan los procesos de mejora, entre las principales e
indispensables en el mundo tecnificado son las herramientas informaticas, utilizadas para

comunicacion y almacenamiento de datos eficaz, entre otros.

1. Redes. Conjunto de equipos informaticos conectados entre si por medio de dispositivos
fisicos que envian y reciben datos, con la finalidad de compartir informacion y recursos. Una red
mucho mas compleja conecta todas las computadoras de una empresa o compairiia en el mundo.
(Skandier & Groth, 2005)

a. Clasificacion de redes por su tamafio
1)Redes LAN. Una red de departamento local LAN (por sus siglas en inglés) es una
red pequefia de 3 a 5 nodos, localizada normalmente en un solo edificio perteneciente a una
organizacién. Cada una de las computadoras posee una tarjeta de red (Network adapter), la que
le permite conectarse al sistema de cableado de red. Una vez conectadas usan protocolos
comunes de comunicacién de datos y pueden intercambiar datos, asi como compartir recursos

como archivos e impresiones. (Gémez & Marroquin, 2006)

Una computadora que provee servicios a los usuarios de la red es llamada servidor.
El servidor puede ofrecer servicios de fax, acceso compartido a un sistema de computadora,

correo electrénico y servicios Web a usuarios de Internet o Intranet. (Gémez & Marroquin, 2006)

2)Redes WAN. Permiten la interconexion nacional o mundial mediante lineas
telefénicas y satélites.(Gomez & Marroquin, 2006)
3)Redes MAN. Son normalmente redes de fibra 6ptica de gran velocidad que
conectan segmentos de red local de un departamento especifico, como un campus, un poligono
industrial o una ciudad. (Gémez & Marroquin, 2006)
b. Componentes de una red. Una red de computadoras estd conectada tanto por
hardware como por software. El hardware incluye tarjetas de interfaz de red y cables, el software
incluye programas de gestion y sistema operativos de red. (Gomez & Marroquin, 2006) Los

componentes son:
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1)Los nodos (servidores y maquinas clientes). El servidor es uno de los
elementos mas importantes de la red. Algunas de las funciones del servidor son la
administracién de datos, control de trafico de datos, seguridad y acceso, ejecucion légica de
aplicaciones y respuesta a peticiones de datos de otras maquinas. (Gémez & Marroquin, 2006)

2)Servidor de archivos. El servidor de archivos incluye velocidad de
procesamiento, capacidad de disco duro, cantidad de memoria expandible, diferentes tipos de
tarjeta de red, memoria caché y un procesador. También se debe tomar en cuenta la tarjeta de
video y de tipo de monitor. (Gémez & Marroquin, 2006)

3)Tarjetas de Interfaz de Red. Toda computadora conectada a una red necesita
una tarjeta de interfaz de red que soporte un esquema de red especifico. (Gémez & Marroquin,
2006)

2. Internet. El uso mas comun es el uso del correo electrénico: enviar y recibir mensajes a
cualquier persona conectada en red. El correo es igual 0 més importante que el fax y el teléfono.
Internet esta repleto de archivos y programas de distribucion publica, se presenta como un
almacén de informacién y existen miles de bases de datos. (Gémez & Marroquin, 2006)

3. World Wide Web. La red global World Wide Web (por sus siglas en inglés) es el uso méas
visible de Internet y hoy en dia el mas usado junto con el correo electronico. La WWW se define
como tres cosas: hipertexto, que es un sistema de enlaces que permite saltar de unos lugares a
otros; multimedia, que hace referencia al tipo de contenidos que puede manejar (texto, graficos,
video, sonido y otros) e Internet, las bases sobre las que se transmite informacion. WWW
también es conocido como “paginas Web”, donde el usuario puede “navegar’ en servidores de
todo el mundo (sitios web) y accede a ellas mediante un “navegador’ o browser. El programa
emplea un protocolo llamado HTTP, que se encarga de gestionar el aspecto de las paginas y los
enlaces. (Gémez & Marroquin, 2006)

4. Pagina web. Una aplicacion Web consta de una o mas paginas conectadas entre si. Una
pagina Web es un archivo de texto que contiene lenguaje de marcas de hipertexto (HTML),
etiquetas de formato y vinculos a archivos graficos y a otras paginas Web. El archivo se
almacena en un servidor y se accede via servidor, Internet o una LAN. (Gomez & Marroquin,
2006)

5. Intranet. Intranet es un sistema de informacién interna, basado en tecnologia Internet,
utilizado por empresas. La Intranet se limita al personal de la misma, pero puede convertirse en
una Extranet y permitir a los clientes, proveedores y colaboradores de la organizacién acceden a

la misma.(Gémez & Marroquin, 2006)

Una Intranet es la parte “inteligente” de la organizacion y su objetivo es organizar el
trabajo de los miembros de la empresa al costo minimo, tiempo y esfuerzo con el fin de llegar a

hacerla méas productiva, mas rentable y mas competitiva. (Goémez & Marroquin, 2006)
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Al igual que en Internet, este conjunto de recursos internos y externos a la organizacién
permite compartir informacion, servicios y bases de datos. Su nombre formado por “intra” y “net”

significar red interna.

6. Extranet. Extranet es un puente entre organizaciones, construido con los mismos
protocolos de normas abiertas basados en Internet que forman la base de una Intranet. La
Extranet permite hacer negocios directos en linea con Intranet de otras empresas a través de
Internet. Las Extranets son Intranets de servicio completo que combinan todos los servicios de
red con todos los servicios de tecnologia Web, esto significa que el correo, el mantenimiento del
directorio, el registro de control de acceso y los servicios de impresion estan unidos a partir del
acceso de sistemas abiertos, de formatos estandarizados de datos y del desarrollo interactivo de
un sitio Web que esta centrado en una red y proporciona comunicacién y colaboracién global.
(Gbébmez & Marroquin, 2006)

En la siguiente tabla se muestra una comparacion de los accesos, propiedad y

herramientas entre Internet, Intranet y Extranet.

Tabla 6. Comparacion Internet, Intranet y Extranet

Acceso Propiedad Herramientas
. No tiene Computadora, explorador y médem o
Internet Abierto a todo el mundo. ) . P . ,p v
propietario. conexion a la red.

Miembros de | 5
lembros de la Computadora, explorador y médem o

Intranet organizacion, mediante La organizacion. -
. conexion a la red.
permisos.
Clientes, vendedores, ,
. . L, Computadora, explorador y médem o
Extranet asociados, mediante La organizacion. -
. conexion a la red.
permisos.

(FUENTE: elaboracion propia)

llustracion 4. Comparacién ilustrativa Internet, Intranet y Extranet

Intemet e

Intranet - Firma A @I 53
L~

Extranet .

) Intranet - Firma B ﬂ

(Gomez & Marroquin, 2006)
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Para este trabajo de graduacion se considerara el uso de Intranet como la herramienta para
mejorar la productividad del proceso de solicitud de desarrollos y control de desarrollos en la
empresa de manufactura. Asimismo, se tomaran en cuenta aspectos de eficiencia, eficacia y
mejora, asi como la técnica analisis de correos, cronometraje de actividades y entrevistas para

recoleccion de datos para el estudio de caso.



VI. ANTECEDENTES

A. Estructura organica de la empresa textil

La industrial textil que se estudia es similar a otras industrias, los productos fabricados son
de consumo masivo y se venden en grandes cantidades. La fabricacion de productos de la
empresa descrita en este trabajo se diferencia de otras Gnicamente en aspectos tecnolégicos, no
organizativos y, segun la clasificacién de empresas lideres en la cadena productiva de vestuario,

se clasifica como fabricante de marca.

La organizacion en las industrias textiles es clave para el éxito, ya que la opinion
generalizada es que “para hacer ropa no hace falta mas que saber coser”. Es por esto que
muchos negocios relacionados con la produccion de moda textil fracasan, por falta de

organizacion industrial. (Universidad de Buenos Aires. Facultad de arquitectura, 2008)

La empresa de estudio es una empresa exportadora perteneciente al sector textil,
especificamente al sector de confecciones o maquila de Guatemala y viene realizando sus
operaciones desde 2009. En la empresa se especializa el trabajo y la manufactura, procurando

dedicarse a un determinado tipo de tela, en este caso, la mezclilla.

Dentro de su organizacién se tiene especial cuidado en las condiciones de eficacia y
rentabilidad total, en un clima de innovacién permanente. En la empresa se destaca la mejora
continua de métodos de trabajo, division de trabajo, simplificacion de tareas y modernizacion de
recursos humanos, técnicos y tecnolégicos. En todos los procesos se mide y controla el trabajo,
el cumplimiento de planes, el aprovechamiento de los recursos humanos, técnicos y tecnolégicos

al alcance de la empresa, el reparto adecuado de las responsabilidades y funciones.

1. Informacién general de la empresa textil

a. La empresa: La integracién de la empresa es vertical; desde el cultivo del algodén,
hasta la manufactura el producto final o prenda de mezclilla. El producto tiene calidad de
exportacion y es manufacturado para empresas de marcas reconocidas mundialmente. El
principal servicio de la empresa es la innovacion, versatilidad, rapidez y productos a la moda con
alta demanda y alto nivel de comercializacion. En 2009 la empresa manufacturaba 40 estilos, en
2011 la empresa manufactura mas de 120 estilos.

b. Sector: textil

c. Formajuridica: Sociedad anénima

d. Capacidad productiva: 150,000 prendas semanales.

e. Mercado: El mercado de la empresa es Estados Unidos, Europa y México
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f. Empleados operativos y administrativos: 5,713

. Origen de Capital: Estados Unidos

= (o]

. Tiempo estandar de entrega de desarrollos: 8 dias habiles

i. Tiempo estandar de entrega de producto final: 22 dias habiles

j. Mision: generar valor a través de innovacion ejecutada en jeans.
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k. Vision: integrar en el 2013 la solucién innovadora y confiable para marcas exitosas

de jeans de moda.

I. Estructura de produccién: desarrollos y producto final

2. Estructura productiva de la empresa. Para la medicién de la capacidad y asignacion de

trabajo, el cumplimiento de planes de manufactura y centros de costo, la empresa se divide en

dos estructuras de produccién: el departamento de preproduccion y el departamento de

produccion.

El departamento de preproduccion esta constituido por una linea de produccién de

desarrollos, mientras que el departamento de produccion de producto final esta constituido por

cuatro células de trabajo, divididas en 5 lineas de manufactura de producto final, cada una.

llustracion 5. Estructura productiva de la empresa

Produccion

Desarrollos 1linea Praducto Final

Preproduccion
Produccion

Célula 1 5 lineas
|—> Célula 2 5 lineas
— Célula 3 5 lineas

Célula 4 5 lineas

(FUENTE: elaboracion propia)
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El departamento de preproduccion es el encargado de realizar pruebas y propuestas de
manufactura a los clientes para que luego de la aprobacién del cliente puedan ser repetidas a
gran escala en el departamento de produccion, obteniendo asi el producto final o la produccién
final.

3. Organigrama de la empresa

llustracién 6. Organigrama de la empresa

Accionistas

Consejo de administracion

Gerente General

I I T " .
Gerente Administrativo || Gerente Financiero Gerente de Preproduccion Gerente de Produccion Gerente de Calidad || Gerente de RRHH |

Gerentes de manufactura| Director comercial Desarrollos || Director Comercial Ventas | Gerentes de manufactura

Especialista de Producto «{ Gerente de Producto

(FUENTE: elaboracion propia)

Del organigrama presentado en la llustracién 6, se observa que la empresa tiene una
organizacién de tipo vertical, donde la cadena de mando es de arriba hacia abajo y los Gerentes

deben reportarle al Gerente General.

Con respecto del &rea productiva, esté liderada por dos Gerentes: de preproduccién y de
produccion. Los flujos de comunicaciébn van en esa direccién, a la vez que existe poca
comunicacién hacia los otros departamentos funcionales. Entre preproduccion y produccion se
observa que el eslabén de comunicacion se encuentra en el Ultimo nivel, con el Especialista de

Producto y el Gerente de Producto.

B. Organigrama del area de disefio

El area de disefio esta constituida por el departamento de preproduccion, el cual esta
conformado por los Especialistas de Producto del departamento comercial y los distintos

departamentos de manufactura.

Su importancia radica en que es en esta area donde se elaboran piezas que logran cautivar
a los clientes, donde se unifica un conjunto de instrucciones de materiales, de procesos y de
pruebas que luego son reproducidas a gran escala para la obtencion del producto final que

responde a las 6rdenes de compra de los clientes.
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llustracion 7. Organigrama del area de disefio

Departamento de preproduccion

Departamento de manufactura Departamento comercial

[ [ T I I T I ] |
Depto. Planificacion | |Depto‘ Ingenieria ‘ ‘Dspto‘ Patronaje HDemn. Corte y confeccidn HDeplo. Acabados especiales HDeplu. Lavada| |Deplo. Auid\torla| ‘Daple. Exportacin | Especialistas de Producto

| — — | |
[Pian de manufactura ] [ Minuta ][ Carta de hie ] [Corte][Costura] [Sergrafia][Bordado| [Audlori2 de cosluray de lavado | [Exporlaciones |

(FUENTE: elaboracion propia)

En el organigrama se muestra la departamentalizacién por funciones en una estructura de
tres niveles. La linea de mando es vertical y cada departamento de trabajo se encuentra

centralizado.

C. El producto manufacturado

Las prendas de vestir producidas por la empresa de estudio estan basadas en la mezclilla y
se caracterizan basicamente por la produccion de modelos personalizados, no estandarizados,
para cada cliente. Los modelos son temporales y corresponden a épocas del afio, temporadas,

modas y usos especiales.

1. Pantalon de mezclilla. Son prendas de mayor requerimiento, pueden ser de un color
(rigidas) o con acabados, cuyo material cominmente es el algodén o mezcla de algodén y
poliéster. La prenda puede presentarse en diversas formas y se personaliza cada una segun las

especificaciones del cliente.

En la llustracion 8 e llustracién 9 se observa las principales opciones de pierna y altos de
cintura comunmente observados en los pantalones de mezclilla de los distintos clientes, pero no
solamente existen variaciones en las opciones de pierna y altos de cintura, también puede haber
variedad de mezclillas, hilos, botones, ziperes, adornos, tonalidades y otros acabados

especiales, lo que hacen a cada cliente distinguir su producto del de otros.

llustracion 8. Principales opciones de pierna

%

(Blackbubblegum, 2007)
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llustracion 9. Principales altos de cintura

|.‘ L “..ﬁ,x‘ .3

(Backbubblegum, 2007)

2. Departamentos de disefio y manufactura. La empresa se caracteriza por atender cada
uno de los requisitos de manufactura que el cliente exige, los cuales son consecuencia del alto
contenido en disefio y mercadeo que caracteriza al producto. La atencion a los requerimientos
del cliente hace que el area de disefio de la empresa adquiera gran importancia. El equipo
humano con que se cuenta se caracteriza por estar instruido y formado en la actividad textil, asi

como atencion al detalle, lo cual requiere de una formacion especializada en la industria.

El 4rea de disefio se dedica especificamente al perfeccionamiento y tratamiento de los
requisitos de manufactura del cliente por medio de la manufactura de desarrollos, los cuales son
muestrarios del producto terminado que se ofrece al cliente para que este conozca las destrezas
de manufactura de la empresa y compre una produccidn a mayor escala. El disefio del producto
es critico para dar a conocer las capacidades de manufactura de la empresa, atender los

requerimientos de disefio del cliente y crear nuevas propuestas y soluciones de confeccién.

La labor del departamento de desarrollo se lleva a cabo en la oficina y en la linea de
produccion de desarrollos exclusivamente y esta conformada por diversos procesos que se
llevan a cabo en cadena en los distintos departamentos. Esto enmarca los siguientes

departamentos:

a. Planificacion: El departamento de planificacion se encarga de la programacion de los
procesos, la cual consiste en repartir el tiempo disponible de manufactura entre todos los
procesos asociados a la elaboracion de desarrollos. También contempla verificar que los
procesos se realicen en el tiempo establecido y controlar problemas relacionados con los
desarrollos para crear un plan de acciones correctivas y agilizar los procesos futuros.

b. Ingenieria de desarrollo del producto: El departamento de ingenieria estudia las
especificaciones de los hilos y costuras solicitados por el cliente para elaborar una minuta de
magquinaria e instrucciones de costura y una carta con el detalle de hilos a utilizar. Estos
documentos son realizados para cada desarrollo, garantizando asi la funcionalidad en la

operacion de maquinaria, materiales y condiciones de proceso.



llustracion 10. Minuta de maquinaria e instrucciones de costura
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En la imagen se ejemplifica la minuta con informacién de maquinaria e instrucciones

de costura. Es indispensable establecer la maquinaria que se debe utilizar para manufacturar el

producto, asi como los procedimientos de costura desde el inicio del proceso productivo.

llustracion 11. Carta de hilos

OPERACION:
Pegar zipper a jareta

Aguja de Puntada de Cadeneta
Gancho de Puntada de Cadeneta

Agujas de Sobrehilado

Unir Jareta de boton a Jareta Izquierda formando curva

LONGITUD

8.00

26.00

Ganchos de Sobrehilade [Superior]
Ganchos de Scbrehilado [Inferior]

Hacer pasadores *5
Aguja de Puntada de Recubrimiento
Gancho de Puntada de Recubrimiento

Montar manta a bolsillo *1
Aguja de Puntada Recta
Bobina de Puntada Recta

35.00

10.00

p.p.P PUNTADA
8.00 401
1300 " 504
GRAMAX
8.00 " 406
8.00 301

TE

60
60

80

60

105
60

60

CODIGO PULGADAS
C2313 36.00
C2313 62.00
C3968 65.00
C9631 6.14
C9631 221.00
C2313 183.75
C2313 306.25
C8158 18.75
C8158 12.50

En la imagen se ejemplifica la informacion de los hilos que se deben utilizar en la

confeccion del producto. Estas instrucciones deben establecerse desde el inicio del proceso

productivo para cada desarrollo.

c. Patron: El departamento de patronaje se encarga del disefio la molderia industrial de

confeccion de un modelo exacto para la posterior realizacion de prendas, dominando las

medidas clave corporales para la produccion en serie.
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llustracion 12. Patron simple de prenda

Jain

i ok
=] 12
A\

[ 9 Pivat and join
—r

o

| U

(Lahteenmaki, 1998)

En la imagen se ejemplifica el patrén de un pantalén simple. El patron permite la

produccion en serie de un mismo producto.

d. Corte y confeccion: El departamento de corte y confeccién es coordinado por las
mismas autoridades, a pesar de que las actividades se realizan en distintas localidades y
conllevan distintos procesos y documentacion.

1)Corte: la actividad consiste en colocar los patrones sobre varias capas de tela, con
los cuales el cortador utiliza una cortadora eléctrica para obtener un corte de varias capas de
telas y piezas.

llustracion 13. Corte

(madehow.com, 2010)

En la ilustracion se ejemplifica varias capas de mezclilla cortadas con una sierra

eléctrica utilizando el mismo patron.

2) Costura: la actividad consiste en orientar las piezas recortadas con operatividad a
los distintos puestos de confeccién para su ensamble. Los tipos de costuras y las costuras segin
esfuerzo se definen previamente en la minuta de maquinaria e instrucciones de costura y en la

carta de hilos, elaboradas por Ingenieria del producto.
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llustracion 14. Producto cosido

(madehow.com, 2010)

e. Acabados especiales: El departamento de acabados especiales vela por la aplicacion
del bordado y la serigrafia. Estos procesos se aplican luego del ensamblado de la prenda en los
casos en que aplica.

f. Lavado: El departamento de lavado se encarga de velar por que las piezas
terminadas se tifian para obtener tonalidades e intensidades diversas de color. Los quimicos y
abrasivos aplicados también garantizan en las prendas una apariencia distintiva.

g. Auditoria de calidad: Con el fin de garantizar un desarrollo sin defectos, en el
departamento de auditoria se efectla el control de manufactura en dos fases: después de
costura y/o después de lavado.

1) Auditoria de costura: esta auditoria se realiza luego de que se ha ensamblado la
pieza analizando el corte, la solidez de las costura, limpieza de hilos, entre otros.

2) Auditoria de lavado: luego del proceso de lavado se analiza la uniformidad de
tintes y variaciones en la prenda debido al agua y calor. Tras ello, si es necesario, se planchan y

doblan los desarrollos antes de la exportacion definitiva.

h. Exportacién: El departamento de exportacion se asegura de empacar las piezas

terminadas y enviarlas al cliente.

Los ocho procesos descritos se aplican obligatoriamente en la manufactura de todos
los desarrollos, cada uno debe ser finalizado para que el siguiente pueda iniciarse, por lo cual se

denominan interdependientes para la obtencion del producto que el cliente requiere.

D. Descripcion general del proceso productivo

La solicitud del desarrollo del producto textil es un proceso de intercambio de ideas,
opiniones y la investigacion de las partes, incluyendo los vendedores, tendencias y la

competencia.
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El proceso productivo para la confeccién de prendas de vestir de la empresa se inicia con la
solicitud de desarrollos por parte del departamento comercial, es decir, un muestrario que solicita
el cliente a la textilera cuando quiere que ésta le provea soluciones. Las soluciones que el
cliente busca son nuevos disefios, nuevas propuestas de confeccién, nuevos materiales o la
elaboracion de un producto en base a instrucciones especificas de manufactura. En el caso en el
que el cliente ya sabe especificamente lo que desea del producto, éste solicita una muestra
preliminar a la textilera para confirmar que lo que ésta le ofrece se adapta a sus necesidades

para proceder a un contrato de produccion a escala industrial.

En la textilera se asigna un Gerente de Producto al cliente, el cual gestiona y negocia las
necesidades de éste con las capacidades de la empresa. El Gerente de Producto recibe
especificaciones, documentacion e instrucciones especiales de los clientes, informacién que es
transmitida a un Especialista de Producto quien se encarga de velar y supervisar que la gestién

del desarrollo en el &rea de disefio del producto sea exitosa.

El Especialista de Producto recaba informacion técnica del producto a desarrollar, la ordena
y mediante un correo retroalimenta a los distintos departamentos involucrados con el desarrollo
del producto respectivo. Los departamentos implicados son: planificacion, ingenieria, patronaje,
lavanderia, corte, costura, auditoria y exportacién; cada uno con tareas especificas que buscan

cumplir con los requerimientos del cliente.

La utilizacion del correo electronico es imprescindible durante todo el proceso de
manufactura de desarrollos para comunicar instrucciones y adjuntar los documentos con

ilustraciones y lineamientos de confeccién. La informacion basica que se transmite es:

Informacién general del estilo
Detalle de tela

Detalle de lavado

Detalles de costura

Detalles de accesorios

Instrucciones especiales

N o g~ w NP

Documentos: especificaciones del cliente y otros.

El Especialista de Producto también puede convocar reuniones, realizar llamadas o
programar visitas con los miembros de los distintos departamentos para comunicar informacion

de relevancia y establecer el plan de accion.

Toda la informacion transmitida de los clientes a los Gerentes de Producto, y de los
Gerentes de Producto a los desarrolladores queda plasmada en papeles, documentos, correos o

es recordada o reconfirmada por medio telefénico y otros medios informales (Ver Anexo D,
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pregunta 2). Para tener récord y trazabilidad de los planes de trabajo, toda la papeleria y correos

se archivan durante dos afios.

Para la comunicacion interna se utilizan las herramientas de Microsoft Office y un servidor
interno, en el cual se archivan documentos .pdf, .xls, .doc y otros. Este servidor esta al alcance
de todos los miembros administrativos de la empresa y ha sido la herramienta de registro de
datos. El servidor es revisado diariamente por los desarrolladores del producto para atender

planes de trabajo de manufactura, segun el departamento de trabajo o proceso.

Los planes de manufactura son elaborados por el departamento de Planificacion utilizando la
herramienta Excel y en estos planes se calendariza la fecha de inicio de manufactura por
procesos con la finalidad que cada usuario sepa cual es su tarea del dia. En este archivo
también se registra la informaciéon general de las especificaciones del cliente, asi como los

indicadores de cumplimiento o finalizacion de tareas diarias.

Segun la calendarizacién general, el operario diariamente descarga del servidor e imprime el
plan de trabajo de su departamento. Al finalizar el operario su tarea, llena una boleta en la cual
registra que terminé de manufacturar los desarrollos que se le asignaron para ese dia. La boleta
contiene informacion general del cliente, fecha y hora de finalizacion de manufactura del
desarrollo, asi como la firma de la persona que constata los datos. La boleta es utilizada para
tener un registro de los procesos de manufactura que se han llevado a cabo y la trazabilidad de
los mismos, asi como para la elaboracion de los indicadores de cumplimiento de tareas por

departamento.

Cuando a un operario se le asigna un desarrollo, éste tiene la responsabilidad de
manufacturar la prenda segun las especificaciones técnicas del cliente y las especificaciones
técnicas internas, cumpliendo el calendario de trabajo establecido en el plan general de trabajo.
Una vez finalizados todos los procesos de manufactura, los desarrollos se auditan con la

finalidad de analizar si se cumplen los requerimientos del cliente, y finalmente se exportan.

Durante el procesamiento de los desarrollos, el Especialista de Producto debe hacer
seguimiento del cumplimento de los requerimientos del cliente en cada uno de los procesos. El
seguimiento consiste en verificar que la calendarizacion del plan de manufactura esté dentro de
un marco de tiempo permitido por el cliente, que la materia prima esté disponible para su
manufactura, que cada departamento tenga las instrucciones claras de las especificaciones
técnicas del producto, que los distintos departamentos estén coordinados y enterados del nuevo
desarrollo, que cada uno de los procesos se realice el dia planificado, que las piezas no se

pierdan, no se dafien y que el plan se cumpla oportunamente.
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Finalmente, el Gerente de Producto se comunica con el cliente y obtiene retroalimentacion
en el cumplimiento de las especificaciones y la satisfaccién con el desarrollo del mismo. En el
caso en que no se cumple con los requisitos del cliente, el desarrollo se clasifica como
rechazado y un nuevo desarrollo debe llevarse a cabo, hasta obtener la aprobacién del cliente.
En el caso contrario, si el desarrollo es aprobado por el cliente y se cumple con las
especificaciones de este, el desarrollo se clasifica como aprobado y finaliza el proceso de

desarrollo, pasando este a la fase de realizacion o produccion a escala.

Durante el proceso productivo se identifica dos procesos criticos para el cumplimiento con
los requerimientos del cliente: el proceso de solicitud de desarrollos, con el cual se desencadena
la manufactura de los desarrollos; y el proceso de control de desarrollos, con el cual se garantiza

gue se cumple el tiempo de entrega que el cliente requiere.



G. Diagrama de flujo del proceso productivo
En el diagrama de flujo se representa graficamente la interaccién de los distintos departamentos en el proceso productivo.

Descripcion general del proceso productivo
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E. Plan productivo

El proceso productivo se divide en dos fases: de desarrollo, en el departamento de
preproduccion; y de produccién a escala, en el departamento de produccién. La fase de
desarrollo se ubica en la etapa inicial del plan productivo y es en esta etapa en donde las
capacidades de la empresa se dan a conocer al cliente.

Usualmente, el cliente solicita un desarrollo y en siete dias desea tener el producto en su
poder. Es en la etapa de desarrollo en la que se elaboran los desarrollos para que el cliente los
apruebe y se conciba un convenio de manufactura a mayor escala del producto en la etapa de
produccion.

El tiempo estandar de manufactura de los desarrollos es de ocho dias habiles, desde la
recepcion de las especificaciones de manufactura, hasta la exportacion del desarrollo. El cliente
tiene seis dias para aprobar el desarrollo, y, de ser efectiva la aprobacion, se manufactura a
escala el producto en un periodo estdndar de cuatro semanas con dos dias. Tomando en cuenta
el tiempo estdndar de manufactura de los desarrollos, el tiempo estandar de aprobacion y el
tiempo estandar de produccion a escala, el ciclo total estandar de manufactura es de siete

semanas y un dia.

La configuracién de los calendarios de produccion y la programacion de todos los procesos
es de dependencia lineal y estan calendarizados de la forma EndToStart “ES” (por sus siglas en

inglés), es decir, el proceso previo debe finalizar para poder iniciarse el siguiente.

De este dato se infiere que el retraso en alguna de las actividades del proceso productivo
afecta el ciclo de manufactura estandar con retrasos en el tiempo de entrega al cliente. En la
llustracion 15 se ejemplifica el ciclo de manufactura ideal de la empresa textil en un periodo de 7

semanas y un dia, que representa el tiempo estandar para la produccion.

llustracion 15. Gantt de ciclo total estandar de manufactura

Task Name Duration |10 Oct 10 10 Oct 17 10 Oct 22 10 Oct 31 10 Now 07 10 Now 12 10 How 21 10 Now 2
ST [T (W TF]S S [T [WIT[F[S [S[M]T[WIT[F]S S [M[T W[TF[S|S [W[TWIT]F[S S u [T [WITIF ]S ST WT[F[S[SW]T]
1 Recepcion de sapecificaci 2 days =-] |
2 Fatrén 1 day é]
3| come 1 day @ ]
4 Costura 1 day? b—
5 | Lavado 1 day? _la] ]
6 Auditeria 1 day? b-] -
7 Exportacion 1 day? b] ]
& | Aprobacion & days [ |
g Planificacion de produccié 1 day? [va——] ]
10 Produccion: Corte < days m__l :
1 Prouduccion: Costura < days m__l ]
12 Produccign: Lavado £ days m__l |
13 Produccion: Auditoria S days m?
14 Produccion: Exportacion 1 day? m

(FUENTE: elaboracion propia)
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En la imagen, la etapa de manufactura del desarrollo se observa de color sélido, la etapa de
aprobacion del cliente se observa cuadriculada y la etapa de produccion de producto final se
observa con trama de lineas verticales.

F. Descripcion del proceso de solicitud de desarrollos

La solicitud de desarrollos es el paso inicial del ciclo de manufactura. Una solicitud de
desarrollos puede existir Unicamente si hay un potencial cliente. El cliente, cuando desea tener
una muestra de las capacidades de manufactura de la empresa, hace el requerimiento de
desarrollos, los cuales, si cumplen sus expectativas de manufactura, se reproducen a escala en

la linea de produccion del producto final.

Toda solicitud de desarrollos esta conformada por un disefio o estilo de prenda,
instrucciones de costura, instrucciones de confeccion y otras especificaciones técnicas que, al
aplicarse en conjunto, se convierten en un producto de consumo masivo, un jeans elaborado con

altos estandares de calidad y los mejores materiales.

El area de disefio, conformada por los distintos departamentos que dirigen la linea de
manufactura de desarrollos, se encarga de responder a la solicitud de desarrollos. En ésta, el
Especialista de Producto es el puente de comunicacion entre los requerimientos que el cliente

hace al Gerente de Producto y la linea de produccion de desarrollos

Los requerimientos del cliente estdn compuestos por instrucciones de costura, confeccion,
lavado, acabados especiales, e inclusive empaque. Si el Especialista de Producto falla en la
transmision de alguno de los requerimientos, se incumple con las exigencias del cliente y se
debilita la credibilidad de éste con las capacidades de la empresa. Es por esta razon que la
comunicacion de los requerimientos, por parte del Especialista de Producto al &rea de disefio es
critica.

La transmision de los requerimientos, que se hace por medio de una solicitud de desarrollos
debe ser certera, completa y requiere alta atencion al detalle. A continuacién se describe el

proceso de solicitud de desarrollos.

1. Propésito. Comunicar un minimo de 20 especificaciones de manufactura otorgadas por
el cliente en un maximo de dos dias para asignarle un nimero de solicitud al desarrollo y disefiar
un plan de manufactura.

2. Alcance. La solicitud de desarrollo ocurre desde que el Especialista de Producto solicita
por correo electrénico al departamento de planificacion un plan de manufactura para los nuevos

desarrollos, a la vez que le transmite las especificaciones de manufactura. El proceso concluye
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cuando en el departamento de planificacion se le asigna a la solicitud de desarrollos un numero
de solicitud correlativo y se publica el plan de manufactura de éste en un servidor de red.
3. Personal involucrado
e Especialista de Producto
e Planificador

e Asistente de Planificacién

4. Informacién tratada. La solicitud de desarrollos tiene por objetivo comunicar aspectos
técnicos de construccion de prendas. La informacion contenida en la solicitud de desarrollos es
utilizada por los operarios de la linea de producciéon de desarrollos y es el Gnico medio en el cual
se comunican y establecen las instrucciones de confeccion requeridas por el cliente. En la Tabla
7 se muestra la informacion estandar que requieren los operarios de manufactura para cumplir

con éxito las prendas requeridas en la solicitud de desarrollos.

Tabla 7. Estandar de informacion requerida en solicitud de desarrollos

Requerimiento de desarrollos | Datos minimos requeridos en Solicitud de desarrollo:
Nombre del cliente
Division del cliente
Informacién general del estilo Tipo de desarrollo
Nombre de estilo
Temporada
Tela
Color de tela
Nombre de proveedor de tela
Detalle de tela Cdbdigo de tela
Numero de rollo de tela
Cdbdigo de proveedor de otras telas
Nombre de otras telas

Detalle de lavado Tipo de lavado
Detalles de costura Hilo(s)
Talla(s)

Cantidad de desarrollos
Procesos de acabados especiales
Restriccién: Documentacidn con especificaciones del cliente
Fecha limite de finalizaciéon de manufactura
Numero correlativo de desarrollo

Instrucciones especiales

(FUENTE: elaboracion propia)

Esta informacion debiera especificarse en todas las solicitudes de desarrollos, sin
excepcion. La informacién se divide por categorias: informacion general del estilo, detalle de tela,
detalle de lavado, detalles de costura e instrucciones especiales. Mas informacion puede

adicionarse, pero ésta es el requerimiento minimo. El Gnico documento que es obligatorio son las
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especificaciones del cliente, el cual debe adjuntarse a la solicitud de desarrollos sin excepcion.
(Ver Anexo A)

5. Resumen del proceso. El en siguiente cuadro se desarrolla un esquema para clarificar
los proveedores de informacion, la informacion que se provee, el proceso que se lleva a cabo
con esta, el producto final que se obtiene y los usuarios finales que reciben el producto del

proceso de solicitud de desarrollos.

Tabla 8. Resumen del proceso de solicitud de desarrollos

Proveedores Insumos Proceso Producto final Clientes
Especialista | - Especificaciones | - Solicitud de Plan de -Especialista de
de Producto. de manufactura. desarrollo. manufactura de | Producto.

-Instrucciones
especiales de

- Asignacién de numero
de desarrollo para

los desarrollos
solicitados.

-Departamentos y
operarios de

manufactura. identificar la solicitud manufacturan de
-Documentos de desarrollos durante la linea de
adicionales. todo el ciclo de produccion de
manufactura. desarrollos.

- Disefio del plan de -Departamento de
manufactura de los planificacion.
desarrollos
solicitados.

(Fuente: elaboracién propia)

6. Flujo del proceso de solicitud de desarrollos

Especialista de Producto:

1) El Especialista de Producto escribe un correo al departamento de planificacion, y
solicita se disefie un plan de manufactura para diversos desarrollos indicando para cada uno

como minimo los datos de la Tabla 7.

Departamento de planificacién:

2) El Planificador recopila los correos con las diversas solicitudes de desarrollos y
solicita al Asistente de Planificacion via correo electronico que revise que estén completos los
datos del cliente para que la trazabilidad del desarrollo sea eficaz durante todo el proceso de
manufactura.

3) El Planificador compila en una plantilla de Excel los datos del cliente y del
desarrollo. Estos datos son utilizados a lo largo del proceso de manufactura y deben ser exactos.
Los datos son:

e Nombre del cliente
e Division

e Temporada
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¢ Afio de desarrollo
e Tipo de desarrollo
e Estilo

e Tela

e Tipo de lavado

4) Para cada uno de los desarrollos solicitados por el Especialista de Producto, el

planificador crea un registro separado e independiente.
El registro de cada uno de los desarrollos contiene la siguiente informacion:

e Nombre del cliente

e Division

e Temporada

¢ Afio de desarrollo

¢ Tipo de desarrollo

e Estilo

¢ Talla de los desarrollos
¢ Cantidad de desarrollos
e Nombre de tela

e Tipo de lavado

Los datos del cliente y del desarrollo son imprescindibles, ya que son Unicos para
cada desarrollo y no puede haber variantes en alguno de éstos. Por otra parte, garantizan la

trazabilidad de los mismos.

5) El Asistente de Planificacién, luego de registrar en Excel los datos del cliente y de
los desarrollos, revisa la documentacién con las especificaciones del cliente para tener visibilidad
de la dificultad de manufactura del desarrollo. Ademas de la informacién previamente descrita,
en las especificaciones se indica:

¢ Proveedor de tela

¢ Cadigo de tela

¢ Otras telas aplicables al desarrollo

e Materiales de costura y empaque

¢ Desglose de tallas

¢ Graficas con instrucciones de ubicacién de materiales.

¢ Otras instrucciones especiales
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De estos datos, el Planificador en su registro considera si el desarrollo requiere
procesos de acabados especiales 0 si existe dependencia entre un tipo de desarrollo y otro para

calendarizar en un orden légico los planes de manufactura.

En el caso en el que la informacién no esta completa, se envia un correo
electrénico, se realiza una llamada o se busca fisicamente al Especialista de Producto para que
otorgue la informacion faltante. El Asistente de Planificacion, al recibir la informacion, debe

repetir los pasos 3) a 5).

6) Si los datos del cliente, del desarrollo y las especificaciones estan completos, el
planificador procede a asignar un nimero de desarrollo. Dicho nimero es correlativo y Gnico y
permite a la organizacion identificar el desarrollo de manera rapida. Este nimero de desarrollo es
utilizado durante todo el proceso de disefio e identifica a cada uno de los desarrollos, no
pudiendo ser alterable.

7) Con la informacién completa, se procede al disefio de un plan de manufactura en
el cual se detalla la fecha de inicio de cada uno de los procesos que se llevaran a cabo. En caso
de que el plan de trabajo se calendarice en un marco de tiempo mayor al ofrecido al cliente, se
redisefia el mismo hasta que se cumpla con la fecha ofrecida. El plan de manufactura culmina
con la exportacién del desarrollo al cliente.

8) El plan de manufactura, una vez consolidado, se publica en un servidor disponible
a todos los departamentos involucrados, con la finalidad de que cada departamento de trabajo y
los operarios de la linea de produccién de desarrollos tengan visibilidad del trabajo, asi como
también que el Especialista de Producto sepa el plan. El dato que se utiliza en todos las
departamentos de trabajo como referencia Unica es el numero de desarrollo asignado por

planificacion.
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7. Diagrama de flujo. En el siguiente diagrama de flujo se ilustra el ciclo de solicitud de
desarrollos del area de disefio de la empresa textil.

llustracion 16. Diagrama de flujo de solicitud de desarrollos antes de implementaciéon de
herramienta informéatica

Solicitud de desarrollos antes de implementacion de herramienta

Especialista de producto Planificacion
( Inicio >

1) Solicitud del desarrollo via 2) Recopila correos

correo electrénico con » con solicitudes de

informaciéon minima. desarrollo

3) Compila datos
» del cliente y del
desarrollo

v

4) Registra datos
en documento de
Excel

.

5) Revisa documentacion
con especificaciones del
cliente

Especialista de producto No
completa datos y/o <
documentacién

nformacion
completa

6) Asigna nimero
de desarrollo
correlativo

v

7) Disefna plan
de manufactura

manufactura
en tiempo
olerabl

8) Publicacion en servidor
publico el plan de manufactura
del nimero de desarrollo
nuevo.

(FUENTE: elaboracion propia)
La solicitud de desarrollos involucra al Especialista de Producto, quien da inicio al proceso y
al Asistente de Planificacion, con quien concluye el proceso una vez se publica el plan de

manufactura de los desarrollos.
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G. Descripcion del proceso de control de desarrollos

En el area de disefio se responde a la solicitud de manufactura de desarrollos que los
Especialistas de Producto requieren. El area de disefio se dedica a la manufactura, pero debe
haber un departamento velando por que el proceso de manufactura se lleve a cabo en un tiempo
determinado. El departamento de planificacién es quien tiene la tarea de velar por que la
manufactura se lleve a cabo en el tiempo requerido, en el departamento indicado y en la fecha
indicada en el plan de manufactura. En este departamento se disefia el plan de manufactura
para cada uno de los desarrollos, con la finalidad de tener las capacidades de manufactura de
cada departamento balanceadas, para que no haya sobrecarga de trabajo y que los desarrollos
se entreguen en el tiempo planificado. Este departamento también controla que cada
departamento de proceso realice lo que le corresponde diariamente, accién que se nombra como

control de desarrollos. A continuacién se describe el proceso de control de desarrollos.

1. Propésito del proceso. Controlar el cumplimiento del plan de manufactura de los siete
departamentos diariamente en menos de dos horas para poder crear indicadores de
cumplimiento de tareas por departamento de trabajo y por proceso y asi validar el plan de

manufactura o redisefiarlo en los casos que sea necesario.

2. Alcance. El proceso de control se inicia desde que se revisa el archivo de cumplimiento
de tareas del plan de manufactura de los desarrollos manufacturados el dia previo, hasta que se
concluye el control de los desarrollos realmente manufacturados en esa fecha. El control se
aplica a todos los procesos, desde la fecha en que deben iniciar la manufactura, hasta que ésta

es concluida y el desarrollo es exportado al cliente.

3. Personal involucrado
e Especialista de Producto
¢ Planificador
¢ Asistente de Planificacion
e Departamento de Ingenieria
e Departamento de Patronaje
e Departamento de Lavado
e Departamento de Corte y Confeccién
e Departamento de Acabados Especiales
e Departamento de Calidad

e Departamento de Exportacion
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4. Resumen del proceso. En el siguiente cuadro se esquematiza quiénes son los
proveedores de informacién, la informacién que se utiliza, el proceso que se lleva a cabo
utilizando esta informacion, el producto final que se obtiene de los proceso previos y los usuarios

finales que reciben el producto del proceso de control de desarrollos.

Tabla 9. Resumen del proceso de control de desarrollos

Proveedores Insumos Proceso Producto final Clientes
- Operarios de | -Registro fisico | - Registro y Indicador de -Jefes de
departamento | del documentacion cumplimiento de | departamento
de cumplimiento de tareas de tareas de -Operarios de
manufactura de tareas de manufactura manufactura. departamento
- Jefes de manufactura completadas. Actualizacion -Gerentes de
departamento | diarias. del plan de Producto
de manufactura -Especialistas
manufactura de Producto
-Gerente de
preproduccién

(FUENTE: elaboracion propia)
5. Descripcién del proceso de control de desarrollos

Departamento de planificacion:

1) El Asistente de Planificacion diariamente revisa el plan de manufactura del dia
anterior y rastrea si el plan se concluyé segun la programacién. La revision se basa en un
archivo de Excel que contiene el plan de manufactura donde se registra la Gltima ubicacion fisica
de los desarrollos en cada departamento de trabajo y el Ultimo estatus documentado de los
mismos. El estatus de los desarrollos puede ser:

e Activo: los procesos de manufactura contindan seguin el plan de manufactura
inicialmente calendarizado.

e Retrasado: el plan de manufactura debe ser modificado y redisefiado a causa de
retrasos en alguno de los procesos.

e Retenido: el plan de manufactura no se lleva a cabo segun la calendarizacion
debido a que el cliente cambia especificaciones de manufactura y adn no se confirman las
mismas.

e Cancelado: el cliente ya no desea el desarrollo y el plan de manufactura del

desarrollo debe eliminarse.

Segun la ubicacion fisica de los desarrollos y el estatus de los mismos se disefa el
plan de manufactura de los dias subsecuentes con el objetivo de tener las capacidades de

manufactura de cada departamento de trabajo en el nivel 6ptimo.
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2) El Asistente de Planificacién realiza el rastreo de los desarrollos de forma
personal, dirigiéndose a cada departamento de proceso.

3) El Asistente de Planificacién, al llegar al departamento de proceso solicita al
encargado de departamento o al operario mas préximo el registro de nimeros de desarrollos
completados. El registro de nimeros de desarrollos manufacturados contiene:

e Numero de desarrollo

e Horario y fecha de ingreso de desarrollo al departamento de proceso.

e Horario y fecha de salida del desarrollo del departamento de proceso.

e Firma del operario del departamento de proceso siguiente, quien recibe el
desarrollo.

El registro se elabora para todos los nimeros de desarrollo en cada departamento de

proceso y se utiliza como referencia de cumplimiento y de carga de trabajo, asi como de historial.

Departamento de proceso:

4) El encargado de departamento u operario de cada departamento de proceso
entrega temporalmente el registro de nimeros de desarrollos manufacturados en los dias previos
al Asistente de Planificacién. El registro se entrega de forma personal y consiste en una tabla

con varias hojas, o registros, sujetados por un gancho metdlico.

Departamento de planificacién:

5) El Asistente de Planificacién retorna a su departamento de trabajo con el registro
de nimeros de desarrollos manufacturados para documentar los datos en su archivo de Excel.

6) El Asistente de Planificacion documenta diariamente en un archivo de Excel el
registro de cada uno de los desarrollos manufacturados en cada una de los departamentos de
proceso. La informacién que utiliza del registro es:

e NUmero de desarrollo

e Horario y fecha de ingreso de desarrollo al departamento de proceso.

e Horario y fecha de salida del desarrollo del departamento de proceso.

El Asistente de Planificacion ingresa en el archivo de Excel el registro de un
departamento de proceso a la vez, es decir, al finalizar de documentar los datos del registro de
un departamento de proceso de manufactura, puede iniciar con el siguiente. No solamente se
documenta el registro de los desarrollos, sino a la vez se realiza el indicador de cumplimiento de

tareas por proceso.
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7) Al finalizar la documentacién en el archivo de Excel con la fecha y horario de inicio
y de finalizacién del proceso de manufactura para cada nimero de desarrollo, el Asistente de
Planificacion retorna al departamento de proceso.

8) Al encontrarse en el departamento de proceso, el Asistente de Planificacion
devuelve el registro de niimeros de desarrollos manufacturados al encargado de departamento u
operario mas proximo para que éste pueda seguir registrando los desarrollos del dia y de los

dias proximos.

Los pasos 2) a 8) se reiteran para cada uno de los desarrollos diariamente para
definir la ubicacion y el estatus de los mismos en cada uno de los departamentos de manufactura

y controlar que el plan se lleve a cabo segun lo planeado.

9) Se concluye el rastreo de los desarrollos cuando todos los procesos de
manufactura se han completado y estos son exportados al cliente o cuando el estatus de los

desarrollos cambia a “cancelado” o “rechazado”.
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6. Diagrama de flujo. En el siguiente diagrama de flujo se ilustra el procedimiento que

realiza el departamento de planificacion para controlar los desarrollos manufacturados en las

distintas areas de proceso.

llustracion 17. Diagrama de flujo de control de desarrollos antes de implementacion de herramienta

informatica.

Control de desarrollos

Planificacion

Area de proceso

Inicio

1) Asistente de Planificacion
revisa Ultima ubicacion y
estatus de desarrollo

v

o

2) Traslado de Asistente de
Planificacion hacia area de
proceso

v

3) Asistente de Planificaciéon
solicita registro de manufactura
a encargado de area.

5) Asistente de Planificaciéon
retorna de area de proceso
hacia planificacion

4) Operario entrega
temporalmente el
registro de nimeros de
desarrollos
manufacturados

v

6) Asistente de Planificacion
ingresa registro de desarrollos
manufacturados en Excel

v

7) Asistente de Planificaciéon
se traslada de planificacién
hacia area de proceso

v

8) Asistente de Planificaciéon
devuelve registro a operario
de area

Ultimo
proceso de manufactura
registrado o desarrollo es
cancelado

9) Concluye control de
desarrollo

Fin

(FUENTE: elaboracion propia)
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El control de desarrollos es un ciclo que requiere interaccién diaria y continua del
departamento de planificacion con todos los departamentos de manufactura. Un buen control
permite prevenir problemas y atrasos de manufactura, permite el reajuste de capacidades de
manufactura de cada departamento y asegura que se cumplan los compromisos de entrega con
el cliente.

El proceso de solicitud de desarrollos y control de desarrollos descritos han sido
utilizados durante dos afios consecutivos y la mejora en ambos es continua, por ser ambos
procesos clave en el ciclo productivo. Aproximadamente 150 clientes internos dependen de ellos,
ademas de la planta de produccion.



VIl. METODOLOGIA

La metodologia esta enfocada en recopilar informacion a través de una investigacion de
campo y documentacion bibliografica. Su objetivo es conocer los métodos de trabajo y
problemas en la solicitud de desarrollos en el control de desarrollos antes de la implementacién
de la herramienta informatica y sobre el cambio después de la puesta en marcha del nuevo

procedimiento informatico.

A. Alcance del trabajo

Los sujetos y procesos de estudio en el presente trabajo han sido delimitados al area de

disefio de la empresa textil guatemalteca.

B. Determinacion del universo

Para determinar el universo de la investigacion se hicieron las siguientes consideraciones:

1. Método de muestreo. El universo de la poblacién es pequefio, razén por la cual no se
incurre a una muestra y se trabaja con: un director del departamento de disefio, cinco
Especialistas de Producto, siete jefes de departamento, siete operarios, uno de cada

departamento de proceso.

En el universo se toma en cuenta sélo al personal operativo, porque son ellos quienes
necesitan tener acceso a la informacién de los desarrollos y seran los usuarios finales del

sistema.

C. Fuentes de informacioén

Las fuentes de las cuales se obtuvieron los datos se dividen en primarias y secundarias.

1. Primarias. Las fuentes primarias son datos obtenidos a través de observaciones sobre
procedimientos en cada unidad de trabajo, el cronometraje de tiempos y entrevistas a
informantes clave. Los informantes clave fueron personas responsables de realizar procesos
vinculados con los desarrollos en la empresa de estudio.

2. Secundarias. Las fuentes secundarias son informacion ya procesada. Se obtiene a

través de consultas bibliograficas que existen sobre teméticas similares, entre las cuales se

mencionan: libros, informes, tesis e Internet.
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D. Disefio del instrumento de recopilacion de datos

Para la recopilacion datos a utilizar en la investigacion de campo se utilizé la entrevista y
cronometraje de tiempos, aplicados a los operarios del departamento de disefio de la empresa

textil.

1. Revisién y analisis de solicitudes de desarrollos. Se revisaron papeles y correos
electronicos relacionados con el proceso de manufactura de desarrollos con el fin de obtener
informacion y registrar datos para su posterior analisis.

a. Propésito. Identificar datos y documentacion omitidos o incompletos en los
comunicados de solicitud de desarrollos realizados con correos electrénicos antes de la
implementacién de la herramienta informatica para comparar el manejo de la misma informacién
después de la implementacion del sistema.

b. Cantidad

e Nimero de solicitudes de desarrollos usando correo electronico: de cinco
Especialistas de Producto, se analizaron cinco correos.

e Nimero de solicitudes de desarrollos usando la herramienta informatica: de
cinco Especialistas de Producto, se analizaron cinco solicitudes de desarrollos.

2. Cronometraje de actividades. Este consiste en tomar tiempo a dos procedimientos
determinados: solicitud de desarrollos y control de desarrollos. En cada uno se mide el tiempo
requerido para completar el proceso y el tiempo requerido para completar el ciclo de manufactura
gue hace uso del proceso. Se eligi6 a un miembro de cada departamento, en total fueron 14
miembros del &rea de disefio.

a. Propésito. Determinar el tiempo requerido antes y después de la implementacién de
la herramienta para:

e Completar la solicitud de desarrollos

¢ Finalizar el ciclo de solicitud de desarrollos

e Completar el control de desarrollos

¢ Finalizar el ciclo de control de desarrollos

b. Cantidad

e Completar la solicitud de desarrollos: se cronometra a cinco Especialistas de
Producto desde la emision de la solicitud, hasta la obtencion del Namero de desarrollo.

e Completar el ciclo de solicitud de desarrollos: se cronometra el flujo del proceso
de cinco desarrollos solicitados desde la emision de solicitud, hasta la publicacion del nuevo
plan de manufactura del desarrollo.

e Completar el control de desarrollos: se cronometra durante tres dias consecutivos
las actividades y tiempos necesarios que realiza el Asistente de Planificacion para controlar los

desarrollos.
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e Finalizar el ciclo de control de desarrollos: se cronometra durante tres dias
consecutivos el proceso de control de desarrollos desde que el Asistente de Planificacion inicia
con el control, involucrando las actividades de los distintos departamentos, hasta que finaliza el
control de desarrollos.

c. Disefio de boletas. El disefio de las boletas para cronometrar los tiempos de solicitud
de desarrollos y control de desarrollos se observa en el Anexo B.

3. Entrevista personal. Este método permite tener resultados mas completos utilizando un
dialogo abierto con el fin de obtener informacién del entrevistado. Para ello, se elaboré una guia
de entrevista con las preguntas pertinentes para los informantes clave sobre el proceso de
manufactura. Estas entrevistas fueron de caracter abierto.

a. Propésito. Conocer caracteristicas, personal involucrado, logistica, debilidades y
oportunidades en los procesos de manufactura del departamento de disefio, asi como el déficit o
efectividad al comunicar instrucciones de manufactura en la solicitud de desarrollos antes y
después de la implementacion de la herramienta. También pretende identificar el porcentaje de
utilizacion de los métodos de comunicacién interna para la resolucién de dudas relacionadas a
instrucciones de manufactura.

b. Cantidad. Se entrevista al director del departamento de disefio, cinco Especialistas del
Producto, siete jefes de departamento y ocho operarios, uno de cada uno de los departamentos
del departamento de disefio: Planificacién, Ingenieria, Patronaje, Corte y confeccién, Acabados
especiales, Lavado, Auditoria y Exportacion.

c. Ventajas:

1) Proporciona mas informacién que los otros métodos.
2) Se puede combinar con la observacion.
3) Se puede encontrar elementos no contemplados en el cuestionario.
d. Desventajas:
1) Es lento y requiere gran cantidad de entrevistados.
2) Se depende de la disponibilidad del entrevistado
e. Disefio de boletas. El disefio de las boletas de la entrevista se encuentra en el Anexo



VIIl. IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTA
INFORMATICA

La herramienta informatica que se plantea es una pagina Web orientada a Intranet utilizada
para mejorar el proceso de control y solicitud de desarrollos del area de disefio de una empresa

textil guatemalteca

A. Planteamiento de herramienta informatica

1. Definicion del problema. El proceso de solicitud de desarrollos es ineficaz, los
Especialistas de Producto destinan un alto porcentaje de tiempo a esta actividad, la confiabilidad
de la informacion que se transmite en la solicitud de desarrollos es baja, el proceso es lento y no
existe una estructura de trabajo, lo cual afecta a los procesos de manufactura y operarios que

dependen de la informacién contenida en la solicitud.

No solamente es ineficaz el proceso de solicitud de desarrollos, sino también lo es el
proceso de control de estos. El departamento de planificacién, encargado de esta actividad,
destina gran cantidad de tiempo en traslados y en actividades que no le corresponden, lo cual
crea desmotivacién, datos de baja confiabilidad y poca trazabilidad de informacién concerniente

a lo que se manufactura en la linea de produccion de desarrollos.
En resumen, se especifica los factores que contribuyen al problema:

Métodos de comunicacion ineficientes

Instrucciones de manufactura incompletas

Asignacion de tareas incorrecta

Indicadores de manufactura poco confiables

Bitacora de manufactura inexistente

2. Definicion de metas. El proposito de la implementacion de la herramienta informética es
reducir el tiempo requerido para completar la solicitud de desarrollos con un formato
estandarizado y criterios unificados, asi como también agilizar el proceso de control de
desarrollos con un control electrénico estandarizado y accesible a todos los operarios e
involucrados en la manufactura de los desarrollos. Adicionalmente, identificar el porcentaje de
participacién que tiene cada proceso y cada departamento del area de disefio en la manufactura
de los desarrollos.

3. Definicién de beneficiados. Los usuarios beneficiados con la herramienta informatica

son los clientes internos, conformados principalmente por los miembros del area de disefio,
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integrado por el departamento de planificacién, el departamento de ingenieria, el departamento
de patronaje, el departamento de corte y confeccién, el departamento de acabados especiales, el
departamento de lavado, el departamento de auditoria, el departamento de exportaciones, los

Especialistas de Producto y los Gerentes de Marca.

4. Tabla SMARTER de definicion de implementacién de herramienta informéatica. Con
base en la situacién presentada, se plantea en forma estructurada el objetivo de la

implementacién de la herramienta informéatica, los métodos de medicién a aplicar, el alcance, la

factibilidad, temporalidad y el impacto de la implementacién de mejora.

(FUENTE: elaboracion propia)

Especifico Medible Alcanzable Realista Temporalidad | Emocionante | Memorable
- La empresa .
Mejorar Refilgf:lcc)nr; @ textil cuenta cl\c?ﬁgi?lrl?a
comur{icacién P ¢ Los objetivos con la El objetivo se |Tecnificacion en
. e se pueden capacidad alcanza en area de
enel areade| |dentificacion P 5 o b
disefio d alcanzar? Si para nueve meses desarrollo. Tecnificacio
e p(?cesos implementar la ecnificacion
criticos herramienta.
¢Herramienta| El personal
. informatica es|estéa dispuesto "
Mejorar Identificacion | adaptada a tieng los Restricciones:
control en P ytene sf, Enfocado a
area de de agtores Ia_ls conocmentos Implementacion| resultados
disefio criticos necesidades | necesarios lineal
de la empresa para
y usuario? Si| participar.
Reducir o
informalidad y| 'dentificacion
acceso rapido [Participacion de
a bitacora de | departamentos
trabajo. en procesos.
Impacto en .
ciclo de Agilizacion de
manufactura | Procesos

Esta tabla es de utilidad, ya que permite visualizar anticipadamente la factibilidad de la

implementacion tomando en cuenta que el objetivo principal es mejora la comunicacion y el
control en el area de disefio, asi como reducir la informalidad y agilizar el acceso a la bitacora de
trabajo, lo cual tendrd un impacto en el ciclo de manufactura. Cada una de las metas descritas se
puede medir en base a la reduccién de tiempos en los procesos, identificacion de procesos
criticos y actores criticos, los cuales serian los distintos departamentos involucrados en la

manufactura de desarrollos y la agilizacion de procesos, en general.

Un factor importante para lograr las metas es tomar en cuenta que la herramienta

informética a implementar es totalmente adaptada a las necesidades de la empresa y usuarios,
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lo cual aumenta el éxito de la implementacién, tomando en cuenta que la empresa tiene las

capacidades para implementarla y el personal tiene los conocimientos requeridos para utilizarla.

La implementacién toma lugar en nueve meses y se debe notar que para esto, se tiene
una implementacion lineal, lo cual restringe la flexibilidad de implementacion, ya que cada paso
debe realizarse de manera consecutiva, no simultdnea. Toda tecnificacién es una mejora que
requiere tiempo, esfuerzo y colaboracién para dar como resultado el cumplimiento de los

objetivos.

5. Alcance. La implementacién se realiza en el area de disefio de una empresa textil
guatemalteca. Es utilizada por todos los integrantes del area de disefio del producto, esto incluye
a los miembros del departamento de planificacion, departamento de ingenieria, departamento de
patronaje, departamento de corte y confeccidn, departamento de acabados especiales,
departamento de lavado, departamento de auditoria, departamento de exportacion, Gerente de

Marca y Especialista de Producto.

6. Importancia y beneficio. La implementacion de la herramienta informatica es importante
debido a que proporciona un instrumento que ahorra tiempo, costos y se aprovecha de forma
mas eficiente el recurso humano y tecnolégico de la empresa. En este caso la herramienta
informatica se encuentra en un sitio Web orientado a Intranet y se pretende proporcionar a los

empleados mayor acceso a la informacién en un proceso interactivo y facil de usar.
Los beneficios de la implementacién de la herramienta informatica son:

e Optimizacion de informacion, unificandola y facilitando su acceso y uso.

e Ahorro en la asignacion de costos

e Ahorro de tiempo asignado a actividades

e Informaciéon centralizada, donde los usuarios acceden y comparten la misma
informacion.

e Mayor analisis y menor recopilacion de datos

¢ Nuevo enfoque tecnolégico

B. Aspectos técnicos de implementacion

En la implementacion de la herramienta informética se debe tomar en cuenta las etapas de
desarrollo de la misma, los beneficiarios de la herramienta, el recurso intelectual de la
implementacion del mismo, la infraestructura informatica necesaria y las capacitaciones en que

se debe incurrir para que la implementacién se lleve a cabo como planeado.
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1. Desarrollo de la herramienta informatica. Un proyecto desarrollado en sistemas es una
serie de actividades, entre estas: investigacion preliminar, determinaciéon de requerimientos,

disefio del sitio, codificacion del sitio, prueba del sitio, implementacién y administracion.

Las etapas se presentan en el siguiente esquema:

llustracion 18. Etapas de desarrollo de herramienta informatica

VILI.

Mantenimiento Inves_tig_acién
preliminar

) y
“~administracion

VI 1]
Implementacién Determinacién
de la de
herramienta requerimientos
en Intran y

V. Prueba

11l. Disefio
geja del sitio
herramienta \ Web
informéatica \

V. \ %
Codificacién \°
de la

/-4 herramienta :

(FUENTE: elaboracion propia)

a. Investigacion preliminar. En esta etapa se recolecta informacion de la estructura
organizativa, los procesos, su vision, la mision de cada uno, los objetivos, metas, manuales y
procedimientos para determinar la forma en que se realizan las actividades. También se hace un
estudio de factibilidad operativa, donde se estudia los procedimientos aceptados por los
trabajadores, los conocimientos que tiene el trabajador de Internet, sistemas operativos, inglés o
el idioma sobre el que se trabaja la herramienta. Con ello se hace un estudio de factibilidad
econdmica donde se determina el costo de software y hardware, asi como el costo de realizar la
herramienta o sistema.

b. Determinacién de requerimientos. Como segunda fase se determinan los
requerimientos fundamentales que tiene cada departamento para identificar en qué contexto se
implementa la herramienta, quiénes seran el o los administradores, los departamentos
relacionados con el proceso, los usuarios y los requerimientos funcionales, los cuales se orientan

a que la herramienta sea practica, estructurada y facil de usar.
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c. Disefio del sitio Web. En esta etapa se interpretan los datos obtenidos con la
investigacién preliminar y los requerimientos de cada departamento con el propésito de definir

las funciones de la herramienta, asi como la estructura de la misma.

Luego de interpretar los datos se debe establecer la estructura del sitio Web, las paginas,
secciones y funciones de cada una, asi como el contenido de informacion que se documentara.
En esta etapa también se crea los perfiles de usuario, es decir los permisos o privilegios de

agregar, modificar, eliminar y controlar informacion.

d. Codificacion de la herramienta. Se refiere a los estandares de las paginas, los
nombres de las paginas y la programacién del codigo html. También se define el servidor, el cual
es el equipo donde se almacena la pagina web necesaria para entrar a la Intranet. Se desarrolla

el sitio, se desarrollan las paginas, se disefia y crea el estilo grafico y se hace el ensamble final.

El aspecto mas importante en la codificacion de la herramienta es la seguridad del

sitio.

e. Prueba de la herramienta informatica. En esta etapa se hacen las pruebas para
confirmar que todo funciona correctamente y de acuerdo al disefio y especificaciones de cada
departamento. También se evalla el grado de utilidad y usabilidad de la programacion y su
estructura. Luego de que el administrador evalla el correcto funcionamiento de la herramienta y
el cumplimiento con las especificaciones solicitadas, se evalla con los usuarios el rendimiento y

opinién.

En el caso de tener distintos perfiles de uso con permisos y accesos distintos es
importante hacer la prueba con cada uno de los perfiles para poder tener la seguridad del éxito

en la implementacion.

f. Implementacién de la herramienta. La implementacién consiste en capacitar al
personal sistematica y periédicamente, para desarrollar e integrar a todos los trabajadores ya
gue seran ellos quienes hagan uso constante de la misma. Una vez se empiece a hacer uso de
la herramienta, se debe recabar observaciones, quejas y dudas de los usuarios, asi como

retroalimentacion para hacer ajustes necesarios y cumplir con los objetivos de la herramienta.

Es importante estudiar el impacto que tiene la implementacién en el recurso humano,
financiero y en procedimientos. El estudio se debe hacer cuando la herramienta esté

funcionando de manera normal, luego de un periodo de prueba de aproximadamente un mes.

g. Mantenimiento y administracion. La actualizacion debe realizarse periddicamente,
segun las necesidades de la empresa. El mantenimiento mas comudn es la creacion de usuarios

nuevos y la descontinuacion de aquellos que ya no haran uso de la herramienta. Se debe
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administrar la informacién, el uso que se hace del sistema y dar de baja a aquella que no sirva o

no sea de calidad.

El proceso descrito anteriormente fue el seguido para implementar la herramienta
informatica en la empresa de estudio. Esto se realiz6 durante nueve meses. Dirigido a los
departamentos de planificacion, ingenieria de desarrollo, patronaje, corte y confeccion, acabados
especiales, lavanderia, auditoria, exportacién y comercial. Cuyos usuarios son en total 115
personas. Se obtuvo ayuda de programadores norte americanos y la empresa textil para el

disefio, puesta en marcha y evaluacién de la herramienta.

2. Limitaciones. Las limitaciones son los obstaculos que se presentan en la

implementacién, entre los cuales se puede mencionar:

e Falta de interés y apoyo por parte de los jefes de departamento.

¢ Falta de seguimiento de instrucciones y lineamientos establecidos

¢ Resistencia al cambio y falta de colaboracién de los usuarios y empleados de cada
departamento.

e Falta de interés en las capacitaciones de uso de la herramienta informatica.

e No tener una persona responsable del mantenimiento y actualizacion de la
herramienta informatica.

¢ No tener una persona responsable de la administracién de la herramienta informatica.

e Falta de recurso de hardware y software necesario para la implementacion.

e Que la empresa no tenga claro los gastos, beneficios, usos y ventajas de implementar

herramientas informaticas.

Las limitaciones se presentan segun a cultura de la empresa y deben minimizarse.
Anteriormente se buscaba eliminar las limitaciones, en la actualidad se sabe que existen y se
debe lidiar con ellas. Toda limitacién es un riesgo, pero los riesgos son oportunidades que al

manejarse bien, crean valor.

3. Recurso intelectual. El recurso humano necesario para la implementacion en el
departamento de desarrollo esta constituido por un equipo conformado por programadores, jefes
de departamento, administrador y capacitador, quienes lideran el departamento de disefio, los

procesos y proyectos de mejora.

a. Responsabilidades
1) Responsabilidad del director del departamento. El principal actor en la cadena
de mando es el director de departamento, este da sentido a la implementacion de la herramienta,

lo alinea con las metas de la empresa y las metas culturales estableciendo direccién y limites en
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la implementacion de la herramienta, asi como también logra el compromiso de los miembros de
su departamento en el éxito de la implementacion.

2) Responsabilidad del equipo a cargo de la implementacién. La responsabilidad
del equipo a cargo de la implementacion es asegurar que la implementacién de la herramienta se
lleve a cabo con los recursos necesarios disponibles para iniciar y sostener el cambio. Los
recursos incluyen personas, tiempo, maquinaria, equipo, papeleria y una logistica sélida con la
cual se garantice la sostenibilidad del software. La sostenibilidad de la herramienta se logra con
personas y procesos que lo utlicen correctamente o con un administrador dedicado
especificamente al control de su correcta utilizacién.

3) Responsabilidad de jefes de departamento. El jefe de departamento facilita la
comunicacion entre el equipo a cargo de la implementacion de la herramienta y los miembros de
los departamentos. El jefe de departamento también comunica su conviccién personal en la
implementacion de la herramienta en todas las ocasiones posibles.

4) Responsabilidad de los programadores. Los programadores de la herramienta
modelan la herramienta y permiten la implementacion una vez esté validado el correcto
funcionamiento y estén aprobados los mdodulos de funcionamiento que garanticen el alcance de
los objetivos del desarrollo de la herramienta. Asi mismo garantizan la sostenibilidad del software

y la programacién continua para asegurar flexibilidad en el proceso.

4. Infraestructura informatica. Con la implementacion de un sistema de intercambio
electronico de datos de computadora a computadora “EDI” (por sus siglas en inglés), el equipo

basico para la instalacién es:

a. Hardware:

e Servidor de Web (Webserver): se pueden instalar tantos como se necesite,
considerando la complejidad de los requerimientos del sistema. Las especificaciones varian
segun el volumen de datos almacenados, los requerimientos de memoria de los programas
Intranet y de los programas del sistema operativo. (H, 1998)

e Conexion a red de datos: los mas conocidos son redes en estrella, anillo o en bus.
De esto depende el tipo de cableado y tarjeta de red que se escoja para la conexion. (H, 1998)

e Equipos clientes: puntos de acceso que requieren los usuarios de la intranet. El
namero de los usuarios permitidos esta determinado por la capacidad de los servidores
existentes. (H, 1998)

Resumen: En la siguiente tabla se detalla el hardware que los usuarios y el

desarrollador deben tener:
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Tabla 10. Hardware necesario para desarrollo e implementacion

Componentes Caracteristicas
q PENTIUM IV 2.93 GHZ
Procesador Intel CPU Dual CORE E650
Memoria RAM 1GB
Disco duro RAI 5 de 120 GB

(FUENTE: elaboracion propia)

b. Software:

e Sistema operativo de los servidores y de los clientes: se debe distinguir dos tipos de
sistemas operativos: del sistema del administrador de red y del sistema del cliente. Una red no
siempre se vale de un servidor para funcionar, pero en Intranet si. (H, 1998)

e Protocolos de comunicacioén: el protocolo que rige la mayoria de las intranets es el
TCP/IP.(H, 1998)

e Software de seguridad: programas que pueden operar antes, durante o después de
la comunicacién a la red. Pueden ser instalados en la maquina que soporta el Web o en otros
servidores de red. Un Firewall o Proxie actia como detector de trafico del servidor de red.(H,
1998)

¢ Software para desarrollo.

e Software intérprete para la intranet (browser)

Resumen: En la siguiente tabla se detalla el software que el desarrollador y usuario

necesitan:

Tabla 11. Software necesario para desarrollo e implementacion

Software

Usuario (Navegar) Microsoft Internet Explorer

Desarrollador Flash MX, Microsoft FrontPage, Dream weaver MX
Ambiente de servidor | MS Visual Studio 2005

(FUENTE: elaboracion propia)

5. Requerimientos. La herramienta informatica estd elaborada para la empresa, esta

acondicionada a los requerimientos de la empresa, por lo cual es 100% personalizada.

En vista de que no existe una herramienta predisefiada, se disefia el sitio con las

especificaciones que el administrador de la herramienta informéatica le otorga al programador.

a. Idioma de la herramienta. La herramienta informética debe programarse en inglés
debido a que todos los clientes son internacionales y la traduccién de las especificaciones de los

clientes puede ser causa de error o desviacion en las instrucciones.
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b. Idioma de los usuarios. Los empleados administrativos son 100% bilinglies, hablan

espafiol e inglés, por lo que la herramienta puede programarse en inglés.

Los empleados de la linea de produccidon no son 100% bilinglies, pero conocen los
términos de confeccion utilizados en inglés, por lo que no les afecta el idioma del programa ya

gue se mantienen los mismos términos ya utilizados.

Para evitar dificultades con el uso de la herramienta informatica, se utiliza palabras
sencillas y similares a las utilizadas en espafiol, por ejemplo: style para hacer referencia al estilo,
page para hacer referencia a la pagina, new order para hacer referencia a la nueva orden,

export date para hacer referencia a la fecha de exportacion, entre otras.

6. Estructura de la herramienta. La herramienta tiene una estructura combinada, se
relaciona el contenido de manera que permite al usuario de manera espontdnea trasladarse

hacia adelante, atras, arriba, abajo y en diagonal de un extremo a otro.

llustracion 19. Estructura combinada

(Gémez & Marroquin, 2006)

7. Maquetacion. El contenido es simple, se incluye la informacion que se necesita, sin
distracciones y con una interfaz sencilla, haciendo uso de palabras simples y similares a las

empleadas en espafiol.

llustracion 20. Maquetacion de herramienta informética

Menu principal

Texto informativo

(FUENTE: elaboracion propia)
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Cada solicitud de desarrollos se registra en la herramienta informatica por tiempo

indefinido, siendo clasificada cada una por: cliente, divisién, estilo, lavado, tela, temporada,

fecha de entrega y estatus de trabajo. Los colores son pastel y el idioma es inglés.

C. Capacitaciones

Las capacitaciones del personal del departamento de disefio deben ser cortas y periédicas y

deben ser comprendidas en dos fases.

Las capacitaciones permiten que el talento humano

conozca acerca del funcionamiento de la herramienta informatica, asi como de la nueva

modalidad de trabajo y brinde retroalimentacion acerca de la usabilidad de la herramienta

informatica.

Las fases se componen de la siguiente manera:

1. Primera fase: durante la primera fase se da a conocer el funcionamiento general de la

herramienta informatica, los términos y palabras utilizadas para identificar cada una de las

paginas y enlaces, los procedimientos para completar la solicitud de desarrollos,

los

procedimientos para realizar el control de desarrollos y las nuevas modalidades de trabajo. La

capacitacion debe tener una duracion de tres sesiones de dos horas.

2. Segunda fase: durante la segunda fase se capacita acera de las nuevas funciones

especificas ajenas al proceso actual, por ejemplo, la opcién de editar una solicitud de desarrollos

y el procedimiento que se debe seguir para notificar a todos los usuarios acerca de la edicién de
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datos, entre otros. También se recibe retroalimentacion del funcionamiento de la herramienta

informatica y se aclaran dudas.



IX. RESULTADOS

En esta unidad se muestran los resultados obtenidos de la medicién de tiempos del proceso
de solicitud de desarrollos y del proceso de control de desarrollos en un diagrama de
operaciones, se mide el cumplimiento de estandares, el comportamiento de los procesos
expresados en indicadores de eficacia, eficiencia, participacion por proceso, participacion por
departamento y porcentaje de utilizacién analizando la situacion anterior a la implementacion de

la herramienta informatica y la situacion posterior a la implementacion.

A. Proceso de solicitud de desarrollos antes de Ila

implementacién de la herramienta informéatica

El proceso de solicitud de desarrollos es el detonante de trabajo de la linea de produccién de
desarrollos. El éxito o fracaso en la manufactura de los desarrollos depende de las instrucciones
de costura, lavado, acabados, e instrucciones especiales que los Especialistas de Producto
comuniquen al departamento de planificacién y operarios de manufactura al momento de solicitar

la confeccién de los desarrollos.

Para estudiar la situacién del proceso antes de la implementacion de la herramienta, se

estudia distintos indicadores de productividad que se utilizan como referencia al medir la mejora.

1. Resultados del estudio del proceso de solicitud de desarrollos antes de la
implementacién de la herramienta informética. En esta seccién se identifica el tiempo que
requiere completar la solicitud de desarrollos antes de la implementacion de la herramienta
informética, via correo electronico. También se identifica el tiempo que requiere completar el
ciclo de solicitud de desarrollos, en el cual se involucran el Especialista de Producto y el
Asistente de Planificacion. Finalmente, se realiza una entrevista a los operarios de la linea de
manufactura para determinar la informacién omitida en las solicitudes de desarrollos, la cual es
necesaria para la fabricacion de los desarrollos. La encuesta se realizé usando como referencia
cinco solicitudes de desarrollos realizadas por cinco Especialistas de Producto en un periodo de

una semana.

a. Tiempo requerido para completar solicitud de desarrollos. Para determinar el

tiempo que requieren los Especialistas de Producto para completar la solicitud de desarrollos via

64
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correo electrénico, se cronometrd a los cinco empleados en un mismo dia mientras solicitaban

un desarrollo. (Ver Anexo D. Cronometraje 1)

Para determinar el nimero promedio de solicitudes de desarrollos diarias, se tomé del
plan de manufactura del mes de agosto de 2011 la cantidad de desarrollos que cada uno de los
Especialistas de Producto solicito.

Tabla 12. Tiempo requerido para completar solicitud de desarrollos antes de implementacion de
herramienta informatica

Cantidad de Especialistas de Producto | Tiempo promedio
Solicitudes promedio/dia
cronometrados (minutos)

5 5.268 12

(FUENTE: elaboracion propia)

El tiempo promedio que dedica el Especialista de Producto en completar una solicitud
de desarrollos via correo electrénico es de 5.268 minutos y se emite un promedio de doce

solicitudes de desarrollos al dia.

b. Tiempo requerido para completar el ciclo de solicitud de desarrollos. Con base al
tiempo promedio requerido para completar los desarrollos, realizado por los Especialistas de
Producto, se cronometra también el tiempo que requiere el departamento de planificacion para
concluir el ciclo de solicitud de desarrollos. Se cronometra el proceso de inicio a fin, es decir,
desde que el Especialista de Producto emite la solicitud de desarrollos via correo electrénico,
hasta que el Asistente de Planificacion publica en el servidor el plan de manufactura. El detalle

de los procesos implicados y los tiempos que cada uno requiere se detallan en la llustracion 22.

1) Diagrama de operaciones. En el siguiente diagrama de operaciones se muestra
el tiempo requerido en cada una de las etapas que se llevan a cabo para completar el ciclo del

proceso de solicitud de desarrollos.
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llustracion 22. Diagrama de operaciones del proceso de solicitud de desarrollos antes de
implementacion de herramienta informatica

Solicitud de desarrollos
Proceso: solicitud de desarrollos
Método: actual
Fecha: 18 de julio de 2011
Empresa: textil
Analista: Sara Pineda
Inicio: recepcién de solicitud de desarrollos
Fin: publicacion de plan de manufactura
1) Solicitud de
5.26 min desarrollos por parte del
Especialista de producto
) 1 2) Recopilacion de
0.10 min solicitudes de desarrollo
3) Compilacién de
0.10 min datos del cliente y del
desarrollo
N 4) Registro de datos
0.48 min en documento de
¥ Excel
5) Revision de
0.34 min 1 documgnta_cmn con
especificaciones del
cliente
6) Asignacion de
0.08 min ndimero de desarrollo
correlativo
) 7) Disefio del plan de
2 min
manufactura
8) Publicacién en servidor
0.05 min publico el plap de
manufactura del nUmero de
Resumen desarrollo nuevo.
Operacion 5 7.49 min E Retraso 1 0.10 min
Inspeccion 1 0.34 min
r Combinado 1 0.48 min
L J Total 8.41 min

(Fuente: elaboracion propia)

El ciclo de solicitud de desarrollos tiene una duracion de 8.41 minutos por
solicitud. Se realizan cinco operaciones, una inspeccién, una operacién combinada y hay un

retraso. El total de actividades son ocho.
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La distribucién de tiempos entre el Especialista de Producto y el departamento
de planificacion se observa en la siguiente tabla.

Tabla 13. Resumen de asignacién de actividades por responsable antes de implementacién de
herramienta informética

Especialista de Producto Departamento de planificacién
Actividad Cantidad| 1'€MPO Actividad Cantidad | 1'€MPO

(min) (min)
Operacion 1 5.26 Operacioén 4 2.23
Inspeccién Inspeccién 1 0.34
Combinado Combinado 1 0.48
Retraso Retraso 1 0.1
Actividades 1 526 Actividades 7 3.15
totales totales

(FUENTE: elaboracion propia)

Del diagrama de operaciones se tiene que el Especialista de Producto realiza
una actividad de 5.26 minutos, la cual consiste en una operacién y el departamento de
planificacién realiza siete actividades en un total de 3.15 minutos, los cuales se distribuyen en

cuatro operaciones, una inspeccién, una operacién combinada y un retraso.

Al unificar las actividades que realiza el Especialista de Producto y el
departamento de planificacién, el ciclo total de solicitud de desarrollos es de 8.41 minutos,
conformado de 8 actividades. Las actividades se distribuyen en: 5 operaciones de 7.49 minutos,
una inspeccién de 0.34 minutos, 1 operacién combinada de 0.48 minutos y un retraso de 0.1

minutos.

c. Medicion de estandares. De acuerdo con el proceso general de la solicitud de
desarrollos, existe informacion minima que debe proporcionarse en la solicitud de desarrollos

para que estos puedan ser manufacturados con éxito.

Se entrevistd a operarios de la linea de manufactura de desarrollos para conocer si
existe informacion que se omite en las solicitudes de desarrollos (Ver anexo D. Entrevista 1). La
encuesta se basé en cinco solicitudes de desarrollos realizadas via correo electrénico en una
semana, las cuales fueron realizadas por los cinco Especialistas de Producto que laboran en la
empresa. El objetivo de la entrevista fue identificar la informacion importante para el proceso de

manufactura que se omitié en las solicitudes.
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Tabla 14. Total de datos omitidos en solicitud de desarrollos antes de implementacion de
herramienta informéatica.

Especialista de Producto No. | Total de datos omitidos
1 9
2 13
3 9
4 20
5 20

(FUENTE: elaboracion propia)

El Especialista de Producto No. 1 omiti6 nueve datos, el Especialista de Producto No.
2 omitié trece datos, el Especialista de Producto No.3 omiti6 nueve datos, el Especialista de

Producto No.4 omitié 20 datos, el Especialista de Producto No.5 omiti6é 20 datos.

2. Analisis de resultados con medicion de indicadores. Se mide y analiza el nivel de
desempefio con que se realiza el proceso de solicitud de desarrollos para detectar las

debilidades del proceso.

a. Andlisis de cumplimiento de estandares. Con base en los datos del Anexo D,
entrevista 1 se obtiene la frecuencia con que se omite datos. Se grafica la omision de datos en
las siguientes categorias: detalles de costura, detalles de accesorios, detalles de tela, detalles de
lavado, informacién general del estilo e instrucciones especiales.

Grafica 1. Datos omitidos en la solicitud de desarrollos antes de implementacion de herramienta
informética

Datos omitidos en la solicitud de desarrollos
(por categoria)

Detalles de costura Detalles de
18% accesorios
8%

Detalles de lavado
3%

Instrucciones
especiales
27%

Detalles de tela
22%

Info. general del
Estilo
22%

(FUENTE: elaboracion propia)
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Se puede observar que en las cinco solicitudes de desarrollos se omite el 27% las
instrucciones especiales, siendo este el dato que mas se omite. Los detalles de tela y la
informacion general del estilo se omite en el 22% de los desarrollos, los detalles de costura se
omiten en el 18% de las solicitudes, los detalles de accesorios se omiten en el 8% de las
solicitudes y el dato que menos se omite en las solicitudes de desarrollos es el detalle de lavado
con un 3% de omisiones.

b. Eficacia. Con base al estandar de veinte datos minimos requeridos en la solicitud de
desarrollos de la Tabla 7 y los resultados de la entrevista, se mide la eficacia con que se realiza
la solicitud de desarrollos.

El formato utilizado para medir la eficacia es:

3 Total de datos omitidos en solicitud de desarrollos: sumatoria de datos
omitidos en las solicitudes de desarrollos de la Tabla 14.

o Eficacia con que el Especialista de Producto realiza la solicitud de
desarrollos: Total de datos omitidos en solicitud de desarrollos dividido el total de datos

estandar de la Tabla 7.

Tabla 15. Eficacia con que el Especialista de Producto realiza la solicitud de desarrollos

- Total de datos Eficacia con que el Especialista
Especialista de . D . e
omitidos en solicitud | de Producto realiza la solicitud de
Producto No.
de desarrollos desarrollos

1 9 60%
2 13 40%
3 9 60%
4 20 10%
5 20 10%

Eficacia promedio 36%

(FUENTE: elaboracion propia)

Los Especialistas de Producto realizan las solicitudes de desarrollos con eficacias
variadas. Los Especialistas de Producto No. 1, 2 y 3 las solicitan con eficacias de de 60%, 40% y
60%, respectivamente, mientras que los Especialistas de Producto No. 4 y 5 realizan las

solicitudes con un 10% de eficacia cada uno.

Es importante notar que los Especialistas de Producto No. 4 y 5 son nuevos, y ho
pudieron completar la solicitud de desarrollos via correo electronico. Debido a que la rotacion de
personal es alta, es probable que este acontecimiento sea frecuente, por lo que se considera
vélido promediar las eficacias de los cinco Especialistas de Producto, teniendo como resultado

un 36% de eficacia en el proceso de solicitud de desarrollos.
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c. Utilizacion de tiempo en solicitud de desarrollos. El Especialista de Producto
dedica tiempo al solicitar desarrollos, al igual que el Asistente de Planificacion también dedica
tiempo a ordenar y registrar los datos de los desarrollos solicitados. Con el fin de determinar el
tiempo real necesario para completar estas actividades, se mide el porcentaje de tiempo
dedicado a la actividad combinandolo con el volumen de desarrollos diarios solicitados y la

eficacia con la cual el Especialista de Producto y el Asistente de Planificacién realizan su trabajo.

1) Especialista de Producto. La secuencia de operaciones para el proceso de
solicitud de desarrollos se caracteriza por traducir las instrucciones del cliente, del estilo, de la
temporada, del tipo de prenda, de la tela, del lavado, de los hilos, de los accesorios y de los

acabados especiales en informacién concreta que caracterice al estilo especifico.

La determinacion de tiempos estandares de tiempo requerido para la solicitud de

desarrollos depende de la complejidad de los distintos estilos a desarrollar.

Dada la situacion antes descrita, para establecer el tiempo dedicado a la
realizacion de las solicitudes de desarrollo, se promedia el tiempo que requieren cinco

Especialistas de Producto en hacer la solicitud de desarrollo.
El formato utilizado para el calculo del porcentaje de utilizacion de tiempo es:

e Tiempo (min.): tiempo que requiere cada Especialista de Producto en
completar una solicitud de desarrollo, obtenido de la entrevista. (Ver anexo D, cronometraje 1)

e Minutos necesarios (Min. Nec.): tiempo necesario para completar la
solicitud de desarrollos multiplicado por el volumen diario de solicitudes de desarrollo. (Ver anexo
D, cronometraje 1)

e Eficacia (n): valor de desemperfio del Especialista de Producto al momento
de solicitar el desarrollo, ver Tabla 15.

e Minutos reales necesarios (Min. Nec.**): corresponde a los minutos
necesarios (Min. Nec.) multiplicados por la eficacia (n).

e Utilizacién de tiempo: razon de minutos reales necesarios y jornada de 8

horas de trabajo diarias.
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Tabla 16. Solicitud de desarrollos — Especialista de Producto

Especialista de Tiempo Solicitudes/ Min. Min. Utilizacién de

Producto (min) dia Nec. n Nec. ** tiempo

1 1.55 13 20.15 60% 33.58 7%

2 4.2 26 109.2 40% 273.00 57%

3 0.59 8 5.12 60% 8.27 2%

4 10 8 80 10% 800.00 167%

5 10 5 50 10% 500.00 104%
Promedio 5.268 12 53.214 | 36% 147.11 31%

(FUENTE: elaboracion propia)

El Especialista de Producto, en promedio, dedica 31% de su tiempo a la solicitud
de desarrollos, teniendo éstas un 36% de informacién correcta y completa. El tiempo que el
Especialista de Producto dedica a esta actividad no agrega valor al proceso debido al alto
porcentaje del tiempo diario que dedica a este Unico proceso y el bajo porcentaje de eficacia con
que lo realiza, ocasionado que los departamentos de manufactura dependientes de esta tarea

tengan bajas probabilidades de éxito en la manufactura de los desarrollos.

2) Personal de planificacion. El personal del departamento de planificaciéon también
destina tiempo y esfuerzo al proceso de solicitud de desarrollos, los cuales se observan en la
llustracion 22. El tiempo que el personal dedica a ordenar datos y a disefiar el plan de

manufactura se observa en la misma ilustracion.

El formato utlizado para el calculo de utilizacion de tiempo destinado al

ordenamiento de datos y disefio del plan es:

e Tiempo (min.): tiempo requerido para el ordenamiento de datos y disefio del
plan obtenido del diagrama de operaciones de la llustracion 22. Diagrama de operaciones del
proceso de solicitud de desarrollos antes de implementacion de herramienta
informéticailustracion.

e Minutos necesarios (Min. Nec.): Tiempo (min.) multiplicado por el volumen
diario de solicitudes de desarrollo de la Tabla 12.

¢ Eficacia (n): valor estimado de desempefio del Asistente de Planificacion al
momento de disefiar el plan de manufactura del desarrollo.

e Minutos reales necesarios (Min. Nec.**): corresponde a los minutos necesarios
afectados por la eficacia.

¢ Utilizacion de tiempo: razén de minutos reales necesarios y jornada de 8 horas

de trabajo diarias.
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a) Ordenamiento de datos. El tiempo que el Asistente de Planificacion dedica a
una actividad que no agrega valor al producto es el ordenamiento de datos contenidos en la
solicitud de desarrollos. En la tabla siguiente se detalla el tiempo que dedica el Asistente de
Planificacion a ordenar los datos contenidos en cada solicitud de desarrollos, tomando como
base un promedio de doce solicitudes de desarrollos diarias y una eficacia de 60%.

Tabla 17. Utilizacion de tiempo en el proceso de ordenamiento de datos de solicitudes de
desarrollos, antes de implementacién de herramienta informatica

Asistente de Planificacion

Actividad Ordenamiento de datos
Tiempo (min.) 1.1
Solicitudes/dia 12

Min. Nec. 13.2

n 60%

Min. Nec. ** 22
Utilizacion de tiempo 5%

(FUENTE: elaboracion propia)

El Asistente de Planificacion dedica, en promedio, el 5% de su tiempo a
actividades que no le corresponden, en este caso, el ordenamiento de datos del cliente, estilo y

especificaciones del cliente, lo cual constituye 22 minutos diarios de su tiempo.

b) Disefio de plan de manufactura de desarrollos. El Asistente de Planificacién,
en sus obligaciones, tiene la de disefar el plan de manufactura de cada uno de los desarrollos
solicitados. Para realizar esta actividad, el Asistente es muy habil y realiza su trabajo con un
100% de eficacia. Para determinar el tiempo que dedica a esta actividad, se calculan los datos
enla Tabla 18.

Tabla 18. Utilizacion de tiempo en el disefio de plan de manufactura de solicitudes de desarrollos,
antes de implementacién de herramienta informética.

Asistente de Planificacion
Actividad Disefio de plan de manufactura
Tiempo (min) 2.05
Solicitudes/dia 12
Min. Nec. 25
n 100%
Min. Nec. ** 25
Utilizacion de tiempo 5%

(FUENTE: elaboracion propia)
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El tiempo que el Asistente de Planificacién dedica diariamente a realizar el

disefio del plan de manufactura de los desarrollos es de 25 minutos.

d. Asighacion de costos. La empresa dedica recursos al trabajo que los empleados
realizan. El recurso que la empresa dedica es monetario y se traduce en el sueldo mensual que
se paga al trabajador por realizar actividades productivas. Para determinar el costo que se
asigna al proceso de solicitud de desarrollos con el Especialista de Producto y el departamento

de planificacién, se combina el porcentaje de utilizacion de tiempo y el sueldo del empleado.

1) Especialista de Producto. El tiempo que utiliza diariamente el Especialista de
Producto para completar y emitir la solicitud de desarrollos representa un costo para la empresa.
Para obtener el costo que representa esta actividad, se utiliza el porcentaje diario de tiempo
dedicado a la actividad, siendo este 31% vy el salario base mensual del Especialista de Producto
de Q8,000.00.

El formato utilizado para obtener el costo asignado a la solicitud de desarrollos es:

¢ % utilizacion de tiempo: razén de minutos reales necesarios y jornada de 8
horas de trabajo diarias calculados en la Tabla 16.

e Sueldo base (Q): el sueldo mensual del Especialista de Producto.

e Costo del proceso (Q): % utilizacion de tiempo multiplicado por el sueldo base
del Especialista de Producto.

o # Especialistas de producto: cantidad total de Especialistas de Producto
laborando en la empresa.

e Costo total/mes (Q): costo del proceso multiplicado por # Especialistas de

producto.

Tabla 19. Solicitud de desarrollos: Asignacion de costo — Especialista de Producto

Especialista de Producto
% utilizacién de tiempo 31%
Sueldo base (Q) 8,000.00
Costo total del proceso (Q) 2,480.00
# Especialistas de Producto 5
Costo total/mes (Q) 12,400.00

(FUENTE: elaboracion propia)

El costo que representa para la empresa el 31% de tiempo que un Especialista de

Producto dedica a la solicitud de desarrollos es de Q2, 480.00 al mes.
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El costo total asignado al proceso de solicitud de desarrollos con cinco

Especialista de Producto es de Q12, 400.00 al mes.

2) Asistente de Planificacién. El esfuerzo que dedica el Asistente de Planificacion a
la recopilacion de datos y al ordenamiento de los mismos representa un 5% de su tiempo segun
se describi6 en la Tabla 17. Para saber cudl es el costo asignado a esta actividad, se utiliza el
porcentaje de tiempo asignado al ordenamiento de datos y el sueldo mensual del Asistente de

Planificacion. En la Tabla 20 se describe el costo asignado a esta actividad.

El formato utilizado para obtener el costo asignado al registro y orden de datos

realizado por el Asistente de Planificacion es:

¢ % utilizacion de tiempo: razén de minutos reales necesarios y jornada de 8
horas de trabajo diarias calculados en la Tabla 17.
e Sueldo base (Q): Sueldo mensual del Asistente de Planificacion

e Costo total/mes (Q): % utilizacion de tiempo multiplicado por el Sueldo base.

Tabla 20. Solicitud de desarrollos: Asignacion de costo - Asistente de Planificacion

Asistente de Planificacién
Actividad Ordenamiento de datos
% utilizacién de tiempo 5%
Sueldo base (Q) 4,000.00
Costo total/mes (Q) 200.00

(FUENTE: elaboracion propia)

El sueldo base del Asistente de Planificacion es de Q4, 000.00 al mes. Dado que
el porcentaje de tiempo que destina el Asistente es de 5% de su tiempo, la asignacién mensual

de su salario al registro y orden de datos es de Q200.00 al mes.

El mismo formato es utilizado para obtener el costo asignado al disefio del plan de

manufactura realizado por el Asistente de Planificacién. Se obtiene:

Tabla 21. Solicitud de desarrollos: Asignacion de costo- Asistente de Planificacion

Asistente de Planificacion
Actividad Disefio de plan de manufactura
% utilizacion de tiempo 5%
Sueldo base (Q) 4,000.00
Costo total/mes (Q) 200.00

(FUENTE: elaboracion propia)
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El costo que representa a la empresa el disefio del plan de manufactura es de
Q200.00 al mes.

En total, dos actividades, el ordenamiento de datos y el disefio del plan de
manufactura representan un costo para la empresa de Q400.00 mensuales y un 10% de la

fuerza de trabajo del Asistente de Planificacion.

El costo total que se asigna al ciclo de solicitud de desarrollos, tomando en cuenta
el salario de los cinco Especialistas de Producto y del Asistente de Planificacion es de Q12,
800.00 al mes. Se debe tomar en cuenta que la eficacia con que se realiza el proceso es de
suma importancia, ya que afecta a los operarios de la linea del proceso de manufactura, donde

también impacta en el costo.

3. Procesos dependientes de la solicitud de desarrollos. El primer paso para la
manufactura de un producto es la especificacion del producto, si no se tiene un bosquejo,
medidas, dimensiones, materiales y caracteristicas del mismo, es imposible manufacturarlo. En
el caso de la solicitud de desarrollos sucede lo mismo. Para que el pantaldbn se pueda
manufacturar, los departamentos involucrados necesitan tener la totalidad de las instrucciones e
informacion del producto y esto los hace dependientes del proceso inicial: la solicitud de los

desarrollos.

En vista de la situacién previamente descrita, donde se detalla que la eficacia promedio
con que el Especialista de Producto realiza la solicitud de desarrollos es del 36%, se ha
estudiado los métodos que se utilizan en la empresa para la resoluciéon de dudas y la eficacia

gue estos tienen.

a. Métodos utilizados para obtener informacién de instrucciones y especificaciones
de manufactura antes de la implementacién de la herramienta informatica. Las opciones
gue tienen los operarios para resolver dudas respecto la confeccion de los desarrollos son:
llamar al Especialista de Producto o al Gerente de Producto, enviarles un correo electrénico,
buscarles personalmente, revisar la informaciéon en el plan de manufactura publicado en el
servidor o métodos alternativos, como por ejemplo: adivinar o preguntar a alguien que

probablemente no tenga la informacion correcta.

Dada la situacién descrita, se determina el porcentaje de eficacia de tres métodos
utilizados para complementar la informacion y/o resolver dudas acerca de los desarrollos en
base a la confianza y efectividad del método y el tiempo que requiere obtener la informacion. Los
métodos son: llamada, correo electrénico y contacto directo. La eficacia de cada método segun

el departamento de proceso se detalla en Anexo D, entrevista 1, pregunta 2.
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La entrevista se realiza con un operario al azar de cada departamento y se utiliza
como referencia las solicitudes de desarrollo realizadas por los Especialistas de Producto
previamente analizadas. El objetivo de entrevistar a los operarios acerca de los métodos que
utilizan para obtener informacion de los desarrollos es identificar si una herramienta informética
se puede utilizar como fuente de consulta que provea informacion mas accesible, confiable y

eficaz, asi como identificar el impacto que tiene en la fuerza laboral el procedimiento actual.

En la llustracion 23 se grafica el tiempo que requieren en promedio los operarios de
cada uno de los departamentos para resolver una duda. Los tres métodos: llamada, correo
electrénico y contacto directo o busqueda directa, son utilizados con la misma preferencia,
dependiendo de la disponibilidad de la persona que resuelve las dudas.

llustracion 23. Método utilizado pararesolver una duda, antes de implementacién de herramienta
informética

Método utilizado para resolver una duda

200
180
/\ N\
g Z\
120 / \
100 / \
80 / \

/ \
P 7 ~_\

20 _7% -~
0 —

Minutos

Planificacion

Ing.
Desarrollo

Pratonaje

Corte

Costura

Auditoria

Exportacion

@ | |amada (min)

8.00

30.00

2.50

20.00

60.00

2.50

Correo electrénico (min)

90.00

180.00

2.40

60.00

60.00

5.26

e Contacto directo (min)

40.00

40.00

6.25

130.00

180.00

25.00

12.50

(FUENTE: elaboracion propia)

Cada departamento utiliza distintos métodos para obtener informacion acerca de
dudas de manufactura. Segun los métodos utilizados, la utilizacion de correos electrénicos es la
menos eficaz para el departamento de ingenieria de desarrollo, y la méas eficaz es la llamada
telefonica. Las llamadas telefonicas son mas eficaces para el departamento de planificacion y
patronaje, al igual que para el departamento de ingenieria de desarrollo. En el departamento de
corte y costura, se observa que ningun método es representativamente eficaz, debido a que las
personas no cuentan con teléfono ni computadora, lo cual implica que los cortadores y
confeccionistas deben retirase de sus puestos de trabajo e ir a una estacion de computadora
para enviar un correo electrénico a la persona que pueda resolver sus dudas, por lo que es

imprescindible para estos dos departamentos que la informacion contenida en la solicitud de
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desarrollo sea correcta. Realizar una llamada o buscar a la persona que pueda resolver sus
dudas directamente puede tomar de 60 minutos a 180 minutos. Para el departamento de
auditoria de calidad, el correo electrénico es el método mas rapido para la resolucion de dudas, y

para las exportaciones, una llamada, por su rapidez, es mas eficaz.

b. Ciclo de manufactura del producto final. El el ciclo total estandar de manufactura de
desarrollos es de 8 dias, como se observa en la llustraciéon 15. Gantt de ciclo total estandar de
manufactura. Segun los correos revisados (ver anexo F), el ciclo de manufactura del desarrollos
realmente llega a ser de 13 dias, lo cual representa casi el doble de tiempo, esfuerzo y recursos
destinados a esta actividad, reflejando la improductividad que es consecuencia de un sistema de

comunicacion ineficiente.

En la llustracion 24 se muestra el tiempo total del ciclo de manufactura de desarrollos
de la empresa textil, retrasado una semana en referencia al estandar, debido a las ineficiencias
en el proceso de solicitud de desarrollos, siendo este ciclo de 8 semanas y 1 dia en vez de ser el

estandar, de 7 semanas y 1 dia.

llustracion 24. Gantt de ciclo real de manufactura

Task Name Duration |10 Oct 03 10 Qct 10 10 Qct17 10 Oct 24 10 Oct 31 10 Hov 07 10 Hov 14 10 Nov 21 10 Nov 2,
S W T W7 5|8 W7 [W[T[F]S S W[ T [WIT[F]S |8 W[ [WITF S S u]7 W[T]F S| S[M T WIT[F IS [S[M [T [WT 7 [S]S [W]T [T [F]s [SIMT]

1 Solictud de plan para dese Idays
2 Recepcion de ezpecificaci 2days : ]
3 | patrén 1 day é]
s Come 1 day & ]
5 Costura 1day? h——] 1
8 | Lavado 1day? =Y |
7 Auditoria 1day? b-]
8 Exportacion 1day? b.]
g Aprobacign & days FWWWW‘T ]
10 Planificacian de produccio 1 day? ('a—j T
11| Produccion: Corte S days I 1
12 Prouduccion: Costura Sdays m__] ]
13| Produccion: Lavado 5 days I ]
14 Produccion: Auditoria £ days '(m)——‘i
15 Produccidn: Exportacin 1day? [

(FUENTE: elaboracion propia)

Dado que el proceso de manufactura estd estructurado de la manera ES (por sus
siglas en inglés), todos los procesos son dependientes. Un proceso no puede llevarse a cabo
hasta que el previo sea terminado. El ciclo de manufactura de desarrollos antecede al ciclo de
manufactura de produccion a escala, esto quiere decir que cualquier atraso durante la
manufactura de los desarrollos repercute en la fecha de entrega del producto final, afectando el
compromiso con el cliente y la satisfaccién de servicio con el mismo, haciendo menos atractiva y

competitiva a la empresa.

4. Andlisis cualitativo. Para determinar los factores que contribuyen a la baja eficacia del
proceso de solicitud de desarrollos, se elabora un analisis de causa y efecto que toma en cuenta

factores tecnolégicos, los métodos utilizados, las personas involucradas y el medio en que se
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desarrollan las actividades. También se analiza las oportunidades y debilidades en el proceso

para comprender datos cualitativos que afectan el desempefio del proceso.

a. Causa — Efecto de la baja eficacia en el proceso de solicitud de desarrollos. Se
realiza un diagrama Ishikawa de causa y efecto para determinar y visualizar cuales son las

posibles razones por las que el proceso de solicitud de desarrollos es lento e ineficiente.

llustracion 25. Ishikawa: solicitud lenta e ineficaz

Tecnologia

Mal disefio del proceso

Informacién manipulada No estandarizado Poca en gestion de informacion
Correo electronico
Solicitud anticipada sin informacién completa No hay estandar
Mala distribucion de tareas

. . Mal uso
Protocolos inexistentes Papeles informales

Falta de instrumentos

Solicitud de desarrollos
lenta e ineficaz

Dependencia

Malos habitos Malas précticas

. . Desinterés de directivos
Falta de interés

Medio informal

Desmotivacion

Comodidad y antipatia No se le ha dado importancia

Nada esté estandarizado
Desconocimiento

Personas

(FUENTE: elaboracion propia)

Las causas principales por las cuales el proceso de solicitud de desarrollos es son: el
medio, las personas, el método y la tecnologia con que cuenta la empresa. Se describe cada una

de ellas:

1) El medio. La comunicacion y cultura dentro de la empresa es de informalidad. No
existen estandares en la utilizaciéon de la tecnologia, instalaciones, dispositivos y otros. Se ha
otorgado libertad de trabajo al personal pero esta libertad sin controles ha promovido una cultura
de desorden.

No se ha dado la importancia que merece al proceso inicial del ciclo de

manufactura, que es la manufactura de desarrollos.

Existe también dependencia organizativa, donde se depende de las instrucciones
de directivos, quienes no ponen especial atencion al area de disefio, sino destinan su interés
principalmente en las areas de produccién. El area de produccion representa un ingreso,
mientras el area de desarrollo representa un gasto, pero sin el area de desarrollo es imposible

tener ingresos. Si se abandonan los estandares de procedimiento en el area de desarrollo se
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tiene como consecuencia un bajo desempefio en ésta y una mala ejecucion en el area de

produccion, lo cual afecta la reputacién de la empresa.

2) La tecnologia. Existe poca 0 ninguna gestiéon en la informaciéon y datos, se
utilizan medios informales y no existe un estandar en los comunicados ni en los procedimientos.
El uso que se da a las herramientas: correo electronico y teléfono es incorrecto, ya que el
volumen de correos es alto, contiene informacion incompleta, desorganizada y redundante. Esta
tecnologia no promueve la autonomia de los trabajadores, ya que se depende de una sola
persona en quien esta centralizada la informacién y esto tiene como consecuencia retrasos y
desmotivacion.

3) El método. En vista del déficit del medio y la tecnologia, los métodos como
consecuencia, no son los 6ptimos. La informacidn que se transmite via correos electronicos y
llamadas telefénicas es manipulada y confusa, usualmente se hacen las solicitudes de
desarrollos sin tener la informacion completa y esto es permitido debido a que no existen
protocolos ni estandares de comunicacion, los cuales son instrumentos imprescindibles para

tener un buen desempefio y una mayor productividad.

Los métodos se perciben como practicos y por esta razdén se repiten, pero en
realidad se requiere 31% del esfuerzo del Especialista de Producto para emitir una solicitud de
desarrollos, con lo cual se comprueba que el método se ha convertido en una costumbre, asi

como la improductividad.

Asimismo, el departamento de planificacion dedica 10% de esfuerzo diario a
disefiar planes de manufactura como a ordenar la informaciéon que el Especialista de Producto

provee. Esto da un indicador de que existe desorden y mala asignacion de tareas.

4) Las personas. El desempefio del intelecto humano depende del medio, la
tecnologia, la motivacion y los métodos. Se observa que existe antipatia en las personas del
area de desarrollo por la falta de empoderamiento y capacidad de toma me decisiones, como
consecuencia, los afectados son los operarios de la linea de manufactura de desarrollos quienes
deben usar recursos adicionales para completar su trabajo, lo cual representa un costo para la

empresa.

Ademas, se tiene dependencia del Especialista de Producto, y este a la vez del
Gerente de Producto en la obtencion de informacion de manufactura. Cuando se tiene
informacion desconocida, fuera del alcance de los operarios se crea un ambiente de apatia, lo
cual permite que el Especialista de Producto tome una posiciébn mas cémoda para tener malos

habitos de trabajo.
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El tener dos Especialistas de Producto nuevos poco eficaces refleja la mala
induccion que se da a los nuevos trabajadores y el impacto negativo que esto representa en la

empresa cuando en la linea de manufactura de desarrollos no se trabaja con eficacia.

b. Andlisis interno: fortalezas y debilidades. Para determinar la situacién que se tiene
en el area de disefio antes de la implementacion de la herramienta informatica en el alcance de
objetivos y metas, especificamente en el proceso de solicitud de desarrollos, se analiza las

fortalezas y debilidades de esta.

El analisis se hace en base a observaciones realizadas durante un periodo de tres

meses en el afio 2011.

Tabla 22. Andlisis interno. Proceso de solicitud de desarrollos antes de implementacion de
herramienta informética

Indicadores

« Hacer la solicitud de desarrollos via correo electronico se percibe como
procedimiento practico.

«  Emitir la solicitud de desarrollos via correo electrénico ya es una

costumbre de trabajo.

El Especialista de Producto percibe el método como rapido.

+ Intervencion y resolucion de dudas se registra en el correo.

« Facil y rapida inclusion de terceros en la comunicacion via correo
electrénico.

- Elrecurso de comunicacion via correo electrénico es de bajo costo.

« Mas del 50% de la informacion provista en correo es incompleta

* Muchas horas-hombre utilizadas en el envio de informacién

+ Desorden

* No estandarizado

+ Mala comunicacién de Especialistas de Producto con departamentos

+ Interpretacion de instrucciones subjetiva

Informacién vulnerable a modificaciones

+ Pérdida de datos

» Poca trazabilidad de solicitudes de desarrollos

+ Atraso de procesos por informacion completa

« Entrega tarde de desarrollos a los clientes

« Informacion centralizada en un Especialista de Producto o Gerente de
Producto

(FUENTE: elaboracion propia)

Fortalezas

Debilidades

Las fortalezas encontradas Unicamente benefician al Especialista de Producto en la
comodidad y habito con que realiza su trabajo. No se encontraron fortalezas para la empresa, los

métodos, la tecnologia, el medio, ni para otros departamentos involucrados.

Las debilidades encontradas estan asociadas al proceso completo de manufactura,
esto involucra siete departamentos y sus miembros, asi como la trazabilidad de la informacion
gue puede ser Util para la empresa en el momento que algin problema se presente con alguno

de los clientes. Las debilidades son mas y tienen mayor impacto dentro de la empresa textil y, en
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general, estan asociadas a la informacién. Las debilidades asociadas a la informacion incluyen:
mas del 50% de informacién de desarrollos incompleta en las solicitudes, manipulacién de
datos, interpretacion subjetiva por falta de estandarizacion y mala comunicacién, poca
trazabilidad, pérdida de informacién e incluso atrasos de manufactura, los cuales representan

entregas tarde a los clientes.

5. Implementacion de mejoras en herramienta informatica. Para concluir el apartado A,
se propone utilizar la técnica de mejora continua 5s’s para reducir las causas por las cuales la
solicitud de desarrollos es lenta e ineficaz, también se propone utilizar la mejora continua Kaizen
para mejorar el proceso de solicitud de desarrollos.

a. Aplicacién de técnica de mejora 5s’s. La solicitud de desarrollos que se realiza via
correo electrénico, en la empresa se carece de estandares de comunicacion; para reducir este
problema se aplica 5s’s en las solicitudes de desarrollo. Las 5s’s son: clasificar (seiri), ordenar

(seiton), limpiar (seiso), estandarizar (seiketsu) y disciplinar (shitsuke).

En la aplicaciéon de 5s’s se utiliza de referencia la solicitud de desarrollos via correo

electrénico de la llustracién 26.

llustracion 26. Solicitud de desarrollos antes de implementacion de herramienta informética

De: "Departamento de patronaje”

Enviado el: Monday, August 09, 2011 7:22 PM

Para: "Departamento de planificacidn; “Asistente de planificacidn”

CC: "Patronista"; “Gerente de producto™; "Departamento de lavade™; "Departamento de calidad"™;
"Departamento de ingenieria”; “Especialista de producto™

Asunto: nuevos estilos para Cliente Mo 1

Importancia: Alta

Buenas noches “Departamento de planificacion”,

Necesito por favor me hagas espacio para cortar 6 jeans de hombre y 6 jeans de
mujeres. Ademas necesito otros dos desarrollos, una con 2 shorts de mujery 2 shorts de
hombre. Técnicamente ya sabemos que estilos utilizaremos, pero debemos esperarque “Gerente
de producto” nos indique los nombres de los estilos y nos envie las especificaciones del cliente. Es
comunico esto porgue estas muestras se deben exportael19 de Agosto. Creo que lo podemos
hacer sin problemas pues son desarrollos simples, pero debemos tener porlo menos dos dias
entre la salida de lavanderia y la exportacion porque llevan apliques después de lavado. Las telasa
utilizar son la Carson para hombresy mandy para mujeres. Las mismas telas que utilizamos para el
proyecto de Cliente No 2y Cliente No 3. Cualguierduda por favor me llaman.

Saludos

“Departamento de patronaje” “Departamento de comercializacion”
(FUENTE: empresa de manufactura textil)

1) Clasificar (Seiri). El objetivo de clasificar la informacion es crear un orden que

permita a los operarios saber exactamente en qué grupo o ubicacidn encontrar la informacion.



clasificacién de datos como se muestra en la Tabla 23.
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Con base al estandar de la Tabla 7, se analiza el correo y se propone la

Tabla 23. Propuesta de mejora: 5s’s - clasificar

Clasificar con

Problema en el correo
electrénico de solicitud

Observacion

Propuesta

base a:
de desarrollos
"... para el proyecto del . Cada solicitud de desarrollos debe
. . Se mezcla dos clientes . .
Cliente No 2 y Cliente No ) hacer referencia exclusivamente a
" diferentes y no es correcto. )

3... un cliente.
“Técnicamente ya sabemos . ” -

: ey Se mezcla informacion de dos En cada solicitud de desarrollos se
que estilos utilizaremos, . .

o estilos, los cuales son debe hacer referencia
pero ... nos indique los s . .
) » totalmente distintos. exclusivamente a un estilo.

nombres de los estilos....

o Se observa que no se menciona | En cada solicitud de desarrollos se
Informacion la temporada y se menciona debe adicionar la temporada: otofio,
generﬁl del varios estilos simultaneamente. | invierno, verano o primavera.

estilo

“Necesito por favor me
hagas espacio para cortar 6
jeans de hombres y 6 jeans
de mujeres”.

Se mezcla dos divisiones
simultaneamente.

En cada solicitud de desarrollos se
debe hacer referencia
exclusivamente a una divisién
(hombres o mujeres) para cada
estilo.

Se observa que no se menciona
la descripcién del estilo.

En cada solicitud de desarrollos se
debe adicionar la descripcion del
estilo: skinny, bootcut, regular, long,
baggy u otro.

Instrucciones
especiales

“Necesito por favor me

hagas espacio para cortar 6
jeans... Ademas necesito ...
una con shorts de mujer ....”

Se mezcla dos tipos de prendas
y no se deben mezclar.

En cada solicitud de desarrollos se
debe hacer referencia
exclusivamente a un tipo de prenda
(short o jeans)

Con base en la frase previa, no
se menciona tallas, solamente
la cantidad de desarrollos
requerida.

En cada solicitud de desarrollos se
debe detallar la cantidad exacta de
piezas y las cantidades requeridas
para cada una.

"... estas muestras se
deben exportar el 19 de
Agosto."

No se especifica si todas, o
algunas muestras en especifico.

En cada solicitud de desarrollos se
debe ingresar la fecha exacta en
gue se requiere la exportacién de
los desarrollos.

Detalle de tela

"Las telas a utilizar son la
Carson para hombres y
mandy para mujeres"

Se observa que no se detalla el
proveedor, cédigo, nimero de
rollo ni composicion de la tela.

En cada solicitud de desarrollos se
debe hacer referencia
exclusivamente a un tipo de tela por
tipo de prenda con detalles de:
proveedor, codigo, nimero de rollo
y composicion de tela.

Se menciona que el desarrollo

En cada solicitud de desarrollos se

Detalle de "....entre la salida de .
lavado lavanderia.... " _depe ser lavado, pero no se debe esp_ecnfl_car el nombre del
indica el nombre del lavado. lavado, si aplica.
En cada solicitud de desarrollos se
" . . I " debe especificar el tipo de aplique
Detalles de | |0 eopués de. | pueden ser bordado o sengrafia | (Seigrlia, bordado o costura)
costura piia P p 9 adicionando proveedor de hilo,

lavado."

u otro tipo de costura.

caédigo de hilo y nombre de hilo, si
aplica.

(FUENTE: elaboracion propia)

Para facilitar la bisqueda de datos se debe eliminar verbos y divagaciones. Se
clasifica en base a informacion concreta como informacion general del estilo, instrucciones

especiales, detalle de tela, de lavado y de costura.
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2) Ordenar (seiton). El objetivo de ordenar la informacion es facilitar la busqueda de
datos, asi como la visualizacion rapida de los requerimientos del cliente. Para ordenar la
informacion de acuerdo a lo clasificado, se utiliza como referencia las necesidades de los
miembros del area de disefio y los datos minimos requeridos en la solicitud de desarrollos

estandarizada en la Tabla 7, como se muestra en la Tabla 24

Tabla 24. Propuesta de mejora: 5s’s - ordenar

Nombre de la(s) categoria(s) minimas requeridas en la

Clasificacion .
solicitud de desarrollos

Instrucciones especiales NUmero correlativo de solicitud de desarrollos

Numero de rollo de tela

Nombre de tela

Color de tela

Detalle de tela Nombre de proveedor de tela

Cédigo de tela

Nombre de otras telas

Cdbdigo de proveedor de otras telas

Nombre del cliente

Division del cliente

Informacién general del estilo -
9 Nombre de estilo

Tipo de desarrollo

Detalle de lavado Tipo de lavado

Informacién general del estilo Temporada

Fecha limite de finalizacién de manufactura

Procesos de acabados especiales

Instrucciones especiales Restriccién: Documentacion con especificaciones del cliente
Talla(s)
Cantidad de desarrollos
Detalles de costura Hilo (s)

(FUENTE: elaboracion propia)

La informacién se ordena segun el uso que se le de en los distintos
departamentos. Se observa que existe informacion que se mezcla entre clasificaciones, pero la
distribucion de categorias es favorable para los usuarios de los datos de la linea de manufactura

de desarrollos, por lo que se propone clasificar segun el uso que le den los operarios.

3) Limpieza (Seiso). Con la clasificacion propuesta y el nuevo orden de datos, ya no
es necesario utilizar verbos, divagaciones y mezcla de informacién que solamente crea confusion
en los operarios de los distintos departamentos de manufactura, por lo que se eliminarian todos

los elementos que crean inseguridad.

4) Estandarizar (Seiketsu). Se propone aplicar obligatoriamente el mismo formato
en todas las solicitudes de desarrollos en el cual no se agregue verbos y se mantenga el estado

de limpieza y organizacion establecido con las primeras 3s’s.
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El procedimiento para realizar la solicitud de desarrollos se debe aplicar sin excepcién

alguna.

5) Disciplina (Shitsuke). Para que la propuesta de mejora surta efecto, se propone
tener el autocontrol y la disciplina de regirse al nuevo formato de solicitud de desarrollos, también
se propone que se creen procedimientos y que no se permita que se rompan, lo cual implica
nueva modalidad de trabajo por parte de los Especialistas de Producto y los usuarios de la
solicitud de desarrollos, asi como el apego al nuevo método para asegurar una mejor calidad de

vida laboral.

En la llustracion 27 se muestra el nuevo formato de la solicitud de desarrollos que se

implementaréa en la herramienta informatica.

llustracion 27. Plantilla estandarizada de solicitud de desarrollos

Development Request BI2/2011 11:31 AM

Fabric
Choose Fabric: | Select Fabric EI
Roll Cuttable Yards Yards Estimated
Roll ID Humber Fabric Color Composition Width Weight Reserved Avaliable Usage
Order Detail
Client: Cliente Mo 1 - Divisidn A Ship By: &
Style:Estilo Cliente Mo 1 - .
Fit: Skinny Pressing: Yes & No @
Wash: [Estilo Cliente No 1 Wash A [=] Embroidery: Yes ©) No @
Season: Primavera 2011 Screen Printing: Yes © No @
Product Specialist: Especialista de producto X Destructions: Yes ©) No @
Sample Type: | Select Type EI After Wash Embellishment: Yes © No @
Mutilated: Yes &) No @
Documents

Especificaciones técnicas del cliente
@ Estilo Cliente Mo 1 1782011 Versidn 1.pdf  8/2/2011 9:34:15 AM

BOM / Trim Page

@ Estilo Cliente Mo 1 1782011 Versidn 1 Divisién A pdf 8202011 9:34:40 AM
Size

Size: 28x32 Quantity: |1

Size: 28x30 Quantity: |1
Thread

Accessories

Original @

Substitutes ©
Special Instructions

(FUENTE: elaboracion propia)
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En la llustracién 27 se muestra la plantilla estandar de solicitud de desarrollos que se
implementara en la herramienta informatica. Se contempla informacién estandarizada, la cual
inicia con las especificaciones de la tela, seguida por detalles del cliente, detalles de procesos
especiales, tipos de documentacion adjuntos a la solicitud, tallas, cantidad de desarrollos, tipos
de hilo, accesorios y una seccion para instrucciones especiales. Cada una de estas secciones
tiene rubros en los cuales el Especialista de Producto detalla y amplia las caracteristicas que

debe tener el desarrollo.

Todos los desarrollos solicitados utilizando la herramienta informéatica tienen el mismo
lenguaje, formato e informacion fija e informacion variable. Cada solicitud tiene un niimero de
desarrollo Unico y correlativo y la emisién de la solicitud es la garantia de que se cuenta con toda

la informacién necesaria para poder iniciar el proceso de manufactura desde su emision.

b. Mejora continua, kaizen. La mejora continua se basa en dos pilares: los equipos de
trabajo y la ingenieria empleada para mejorar los procesos productivos.
Para mejorar ambos pilares, se propone la correcta distribucion de tareas entre los

Especialistas de Producto y del departamento de planificacion.

En el diagrama de operaciones de la llustracién 22, en los pasos 4) y 5), (el registro de
datos en documento de Excel, y la revisién de documentacién con especificaciones del cliente),
no es tarea del Asistente de Planificacion registrar y recopilar esta informacién para cada uno de
los desarrollos. Es el Especialista de Producto quien debe tener orden y la certeza de que la
informacion que envia en la solicitud de desarrollos es correcta y veraz. El Asistente de

Planificacion debe dedicarse a tareas especificas de disefio de planes de manufactura.

En el paso 6) del diagrama de operaciones (asignacién de nuamero de desarrollo
correlativo), se debe tener una asignacion automatica del nimero de desarrollo para evitar

manipulacién y uso de influencias en el adelanto o retraso de los planes de manufactura.

Las propuestas de mejora descritas tienen como finalidad aumentar la eficacia en los
procesos, la eficiencia y, como consecuencia, la productividad. Lo cual provee mayor
disponibilidad de tiempo para realizar andlisis de datos y realizar actividades que agregan valor

al proceso y provean satisfaccién laboral.
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B. Proceso de solicitud de desarrollos después de la

implementacién de la herramienta informética

En esta unidad se detalla el procedimiento de solicitud de desarrollos utilizado después de la
implementacién de la herramienta. Se actualizan los diagramas de flujo y de operaciones y se

analiza las mejoras en que se incurre con la utilizacion de la herramienta informatica.

1. Resultados del estudio del proceso de solicitud de desarrollos. Con la utilizaciéon de
la herramienta informatica y la aplicacion de mejoras empleando una plantilla estandar realizada
en base a 5s’s para la solicitud de desarrollos via herramienta informatica y la aplicaciéon de
mejora continua, kaizen, en el proceso de solicitud de desarrollos, se identifica el cambio en el
tiempo que requiere completar la solicitud de desarrollos via herramienta informatica y luego se
identifica el tiempo que requiere completar el ciclo de solicitud de desarrollos. Finalmente, se
realiza una entrevista a los operarios de la linea de manufactura para identificar la informacion
omitida en las solicitudes de desarrollos. Las encuestas, nuevamente, se realizaron usando
como referencia cinco solicitudes de desarrollos emitidas por cinco Especialistas de Producto.

a. Tiempo requerido para completar solicitud de desarrollos. A fin de determinar el
tiempo requerido por los Especialistas de Producto para emitir una solicitud de desarrollos

utilizando la herramienta informatica, se cronometré a los cinco empleados en un una semana.

Se utiliz6 como referencia la misma cantidad de solicitudes diarias que solicité cada

uno de los Especialistas de Producto en agosto de 2011. (Ver Anexo E. Cronometraje 1)

Tabla 25. Tiempo requerido para completar solicitud de desarrollos después de implementacion de
herramienta informatica

Especialista de Producto Experiencia del Especialista de Tiempo Solicitudes/
No. Producto (minutos) dia

1 2 afios 1.50 13.00
2 2 afios 6.11 26.00
3 9 meses 1.14 8.00
4 4 meses 5.27 8.00
5 4 meses 1.14 5.00

Promedio 3.262 12.00

(FUENTE: elaboracion propia)

Al realizar la solicitud de desarrollos utilizando la herramienta informatica, el
Especialista de Producto No. 1 tarda 1.50 minutos en completar la solicitud de desarrollos, el
Especialista de Producto No. 2 tarda 6.11 minutos, el Especialista de Producto No. 3 tarda 1.14
minutos, el Especialista de Producto No. 4 tarda 5.27 minutos y el Especialista de Producto No. 5

tarda 1.14 minutos.
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b. Tiempo requerido para completar el ciclo de solicitud de desarrollos. Como
resultado de la redistribucion de actividades, la implementacion de mejora continua, kaizen, y la
redistribucion de tareas por puesto, cambian los procesos y tiempos del ciclo de solicitud de
desarrollos. El detalle del proceso y la actualizacion de los diagramas de flujo y de operaciones

se detallan a continuacion:

Especialista de Producto:

1) El Especialista de Producto realiza la solicitud de desarrollos utilizando una
herramienta informatica. En la herramienta se tiene una plantilla estandarizada en la cual se

completa la informacién de los desarrollos:

e Nombre del cliente

e Divisién

e Temporada

e Ao

e Estilo a desarrollar

e Descripcion del estilo

e Tela

e Caodigo, proveedor, composicion textil y nimero de rollo de la tela a utilizar
e Nombre del tipo de lavado

e Cddigo, proveedor y nombre del hilo a utilizar

¢ Detalles de accesorios

e Cantidad de piezas a desarrollar

e Tallas

e Fecha mas tardia de exportacion

¢ Procesos especiales que se deben aplicar a los desarrollos
¢ Notas y/o instrucciones especiales del cliente o internas

Ademas de la informacion general del cliente, del estilo, tela, hilos, accesorios,
costura e instrucciones especiales, también se debe adjuntar obligatoriamente la documentacion

con las instrucciones y especificaciones del cliente.

2) Nueva condicion: Si la informacién y documentacion ingresada en la plantilla
estandarizada esta completa, en la herramienta informatica se crea un ndmero de desarrollo
correlativo el cual identifica al desarrollo durante todo el ciclo de manufactura e indica el orden en
que se inicia su manufactura. EI nimero de desarrollo se crea automaticamente en la
herramienta informatica, es Unico y permite la fécil identificaciébn del desarrollo. También
garantiza que la informacioén asociada a los desarrollos es completa, que ha sido verificada por el

Especialista de Producto y los desarrollos se pueden manufacturar sin retrasos.

Departamento de planificacion:
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3) El Asistente de Planificacion recibe un correo cada vez que un nuevo desarrollo ha
sido solicitado a través de la herramienta informatica. Este correo le permite estar al tanto de la

nueva solicitud de desarrollos. En el correo se indica:

e Numero correlativo de la solicitud de desarrollos

e Nombre del usuario que emite la solicitud de desarrollos
e Nombre del cliente

e Fecha de emision de la solicitud del desarrollos

4) La informacion ingresada en la herramienta informatica es descargada en un
documento de Excel, con la cual se disefia el plan de manufactura que involucra a todos los

procesos y departamentos relacionados al desarrollo del producto.

5) Para cada uno de los desarrollos solicitados por el Especialista de Producto, el
Asistente de Planificacién crea un registro con los datos del desarrollo. El registro de cada uno

de los desarrollos contiene la siguiente informacion:

e NUmero correlativo de la solicitud de desarrollo
e Fecha de emision de solicitud de desarrollo

e Nombre del cliente

e Division

e Temporada

¢ Afio de desarrollo

¢ Tipo de desarrollo

e Estilo

e Talla de los desarrollos

e Cantidad de desarrollos

e Nombre de tela

e Tipo de lavado

Los datos del cliente y de los desarrollos registrados en la herramienta informatica

se utilizan como referencia durante todo el ciclo de manufactura.

6) El Asistente de Planificacién disefia un plan de manufactura para cada uno de los
desarrollos solicitados. La informacion que se utiliza como referencia es en 100% la ingresada en
la herramienta informatica, por lo que, bajo condiciones ideales, la calendarizacion se debe
cumplir en el tiempo ofrecido al cliente. En caso de que el marco de tiempo sea mayor que el
ofrecido al cliente, se debe redisefiar el plan hasta que se cumpla con la fecha de finalizacién de
desarrollo permisible.

7) El plan de manufactura de los desarrollos se publica en un servidor al que todos
los involucrados con los desarrollos pueden acceder para tener visibilidad de las tareas diarias y

futuras de manufactura.
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8) El plan de manufactura también se publica en la herramienta informatica. En esta

se indica la fecha de inicio y finalizacién de cada uno de los procesos de manufactura que se

aplicaran a los desarrollos.

A continuacion se muestra la actualizacion del diagrama de flujo, en el cual se

muestran los procedimientos descritos.

c. Actualizacién de diagrama de flujo. En el siguiente diagrama de flujo se observa los
nuevos procedimientos implementados con la utilizacion de la herramienta informatica.

llustracion 28. Diagrama de flujo de solicitud de desarrollos después de implementacion de
herramienta informética

Solicitud de desarrollos

Especialista de producto Planificacion
( Inicio )
v

1) Ingreso de informacién y

- documentos minimos estandar
utilizando herramienta

informatica.

No

Informacion
estandarizada
completa

2) Especialista de producto 3) Recibe notificacion de
obtiene numero de desarrollo o herramienta informéatica
generado por la herramienta indicando la solicitud de

informatica nuevo desarrollo.

v

4) Descarga solicitudes
de desarrollo de
herramienta informéatica

!

5) Ordena datos en
documento de Excel

v

6) Disefa plan de
"l manufactura

Plan de
manufactura
en tiempo
olerabl

7) Publicacién en servidor
publico el plan de
manufactura del nuevo
desarrollo.

v

8) Publicacién en
herramienta informatica el
plan de manufactura del
nuevo desarrollo.

(FUENTE: elaboracion propia)
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Las tareas se redistribuyen, el Especialista de Producto ahora audita la informacion
gue comunica en las solicitudes de desarrollos y el departamento de planificacién se dedica a

tareas especificas de disefio de planes de manufactura.

d. Actualizacion de diagrama de operaciones. En el siguiente diagrama se observa el
tiempo requerido para completar el ciclo de solicitud de desarrollos con la utilizacién de la
herramienta informatica.

llustracién 29. Diagrama de operaciones de solicitud de desarrollos después de implementacién de herramienta
informéatica

Solicitud de desarrollos

Proceso: solicitud de desarrollos

Método: implementacion

Fecha: 31 de agosto de 2011

Empresa: textil

Analista: Sara Pineda

Inicio: recepcioén de solicitud de desarrollos
Fin: publicacion de plan de manufactura

1) Ingreso de informacion y
documentos minimos estandar
en herramienta informatica

2) Especialista de producto
obtiene nimero de desarrollo
generado por herramienta
informatica

3) Correo con notificacion de
herramienta informatica
indicando la solicitud de

nuevo desarrollo

4) Descarga datos en

1 min documento de Excel
. 5) Ordena datos en
0.10 min documento de Excel
> min 6) Diserfio del plan de
manufactura
7) Publicacion en servidor
. publico el plan de
0.05 min manufactura del desarrollo
nuevo.
8) Publicacion en herramienta
0.15 min informatica el plan de
Resumen ! manufactura del desarrollo
nuevo.
Q Operacién 6 5.48 min @ Base dedatos 1 1 min
Inspecciéon 6] 0 min

N | |
Q Combinado 1 0.1 min Total 6.58 min

(FUENTE: elaboracion propia)
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Con la actualizacién del diagrama de operaciones, después de la implementacién de la
herramienta informatica, se observa que el ciclo total de solicitud de desarrollos es de 6.58
minutos. El ciclo esta conformado por seis operaciones, cero inspecciones, una operacion

combinada y una base de datos.

Con la actualizacién del diagrama de operaciones, la distribucién de tiempos entre las
actividades que realizan el Especialista de Producto, el departamento de planificacion y la
herramienta informatica se observa en la Tabla 26. Resumen de asignacién de actividades por
responsable después de implementacion de herramienta informatica

Tabla 26. Resumen de asignacién de actividades por responsable después de implementacién de
herramienta informaética

Especialista de Producto Departamento de planificacion Herramienta informatica
Actividad | Cantidad | T'€MPO Actividad | Cantidad | T'€MPO Actividad | Cantidad | /TP
(min.) (min.) (min.)

Operacion 1 3.262 | | Operacién 3 2.2 Operacion 2 0.02
Inspeccién Inspeccion Inspeccién
Combinado Combinado 1 0.1 Combinado
Base de Base de Base de 1 1
datos datos datos
Actividades 1 3.262 Actividades 4 23 Actividades 3 1.02
totales totales totales

(FUENTE: elaboracion propia)

Del diagrama de operaciones se tiene que el Especialista de Producto realiza una
actividad de 3.262 minutos, la cual consiste en una operacién, el departamento de planificacion
realiza 4 actividades en un total de 2.3 minutos, los cuales se distribuyen en tres operaciones y
una operacién combinada, finalmente, la herramienta realiza dos operaciones y una descarga de

base de datos con un total de 3 actividades de 1.02 minutos.

Después de la implementacion, al unificar las actividades del Especialista de Producto, el
Departamento de planificacién y la herramienta informatica, el ciclo total del proceso de solicitud
de desarrollos es de 6.582 minutos, distribuidos en 8 actividades. Las actividades se distribuyen
en: 6 operaciones de 5.482 minutos, una operacién combinada de 0.1 minutos y una descarga

de la base de datos de 1 minuto.

e. Medicién de estandares. Segun la Tabla 7, la cual tiene la informacién minima
requerida en la solicitud de desarrollos, se identifica la informacién faltante en las solicitudes

emitidas via herramienta informética.

Las solicitudes emitidas via herramienta electrénica fueron realizadas por cinco

Especialistas de Producto en un mismo dia y cada uno realiz6 una solicitud. Después de la
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emision de las solicitudes, se entrevistd a ocho operarios de la linea manufactura de desarrollos

acerca de la informacion necesaria que hacia falta en la solicitud de desarrollos (ver anexo E.

Pregunta 1) y se obtuvo el siguiente resultado:

Tabla 27. Datos omitidos en la solicitud de desarrollos después de la implementacion de la
herramienta informética

Especialista de Producto No.

Informacion faltante

Descripcion

Total de datos omitidos

1 Detalles de costura Hilo 1
2 No falta informacion No falta 0
3 Detalles de costura Hilo 1
4 Detalles de costura | Pocketing, Hilo 2
5 Detalles de costura | Pocketing, Hilo 2

(FUENTE: encuesta a operarios de linea de manufactura de desarrollos)

Con la utilizacion de la plantilla estandarizada de solicitud de desarrollos, el

Especialista de Producto No. 1 omitié un dato, el Especialista de Producto No. 2 no omitié datos,

el Especialista de Producto No.3 omitié6 un datos, el Especialista de Producto No. 4 omiti6 dos

datos, el Especialista de Producto No.5 omitié dos datos.

2. Andlisis de resultados con medicién con indicadores. Se utiliza indicadores para

medir el desempefio del proceso de solicitud de desarrollos después de la implementacion de la

herramienta informatica para detectar la mejora.

a. Andlisis de cumplimiento de estandares. Se analiza la Tabla 27 en la cual se detalla

cuales fueron los datos omitidos en la solicitud de desarrollos realizada con la herramienta

informética. En la Gréfica 2 se observa el detalle de la frecuencia con que se omiten los datos.

Grafica 2. Datos omitidos en solicitud de desarrollos después de implementacion de herramienta

informatica

Detalles de

33%

costura: Telas
adicionales

Datos omitidos en la solicitud de

desarrollos

Detalles de
costura: Hilo
67%

(FUENTE: elaboracion propia)
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Se puede observar que en la solicitud de desarrollos realizada con la herramienta
informética se omiten dos detalles de costura: el hilo y el nombre de telas adicionales o
pocketing. Las telas adicionales se omiten en el 33% de las solicitudes de desarrollos y la

informacion de hilo se omite en el 67% de las solicitudes de desarrollos.

b. Eficacia. De acuerdo a la entrevista realizada a operarios de la linea de produccién de
desarrollos acerca de la informacion faltante en la solicitud de desarrollos y al estandar de veinte
datos minimos requeridos en la solicitud de desarrollos de la Tabla 7, se mide la eficacia con que

se realiza la solicitud de desarrollos via herramienta informatica.
El formato utilizado para medir la eficacia es:

e Total de datos omitidos en solicitud de desarrollos: Datos omitidos en las
solicitudes de desarrollos de la Tabla 27.

e Eficacia con que el Especialista de Producto realiza la solicitud de
desarrollos: Total de datos omitidos en solicitud de desarrollos dividido el total de datos
estandar de la Tabla 7.

Tabla 28. Eficacia con que el Especialista de Producto realiza la solicitud de desarrollos después de
laimplementacion de la herramienta informatica

Especialista de Producto No. | Total de datos omitidos Eficacia de informacidn provista
1 1 95%
2 0 100%
3 1 95%
4 2 91%
5 2 91%
Eficacia promedio 95%

(FUENTE: elaboracion propia)

Los Especialistas de Producto realizan las solicitudes de desarrollos con eficacias
similares. Los Especialistas de Producto No. 1 y 3 las solicitan con eficacias de 95%, cada uno.
El Especialista de Producto No. 2 la realiza con una eficacia del 100%, mientras que los

Especialistas de Producto No. 4 y 5 realizan las solicitudes 91% de eficacia cada uno.

En promedio, la eficacia con que se solicitan los desarrollos utilizando la plantilla

estandarizada de la herramienta informéatica es de 95%.

c. Utilizacién de tiempo en solicitud de desarrollos. Para establecer la cantidad de
tiempo que el Especialista de Producto dedica a la actividad de solicitud de desarrollos y que el
Asistente de Planificacion también dedica a ordenar la informacion de estos y registrarla, se

determina el tiempo real necesario para completar estas actividades en base al tiempo que




94

dedican estos a la actividad, el volumen de desarrollos solicitado diariamente y la eficiencia con
la cual se realiza el trabajo.

1) Especialista de Producto. El Especialista de Producto, con la utilizacion de la
plantilla estandarizada de solicitud de desarrollos obtiene automaticamente un listado de
informacion que debe completar antes de emitir la solicitud. Para determinar el tiempo que cada
Especialista de Producto necesita para completar la solicitud se utilizan los datos de la Tabla 7,

asi como las eficacias de la Tabla 28.
El formato utilizado para el calculo del porcentaje de utilizaciéon de tiempo es:

e Tiempo (min.): tiempo que requiere cada Especialista de Producto en completar
una solicitud de desarrollos, obtenido del cronometraje de tiempos de la Tabla 25.

e Minutos necesarios (Min. Nec.): Tiempo (min), tiempo necesario para
completar la solicitud de desarrollos, multiplicado por el volumen diario de solicitudes de
desarrollo de la Tabla 25.

¢ Eficacia (n): valor de desempefio del Especialista de Producto al momento de
solicitar el desarrollo, ver Tabla 28.

e Minutos reales necesarios (Min. Nec.**): corresponde a los minutos
necesarios multiplicados por la eficacia.

e Utilizacion de tiempo: razdén de minutos reales necesarios y jornada de 8 horas

de trabajo diarias.

Tabla 29. Tiempo que el Especialista de Producto dedica a la solicitud de desarrollos

Experiencia del

Especialista | Especialista de Tiempo Solicitudes/ Min. Min. Utilizacidn
de producto producto (minutos) dia Nec. n Nec. ** | detiempo

1 2 afios 1.50 13.00 19.5 95% 20.43 4%

2 2 afios 5.26 26.00 137.16 | 100% | 137.16 29%

3 9 meses 1.14 8.00 9.12 95% 9.55 2%

4 4 meses 5.27 8.00 42.16 91% 46.38 10%

5 4 meses 1.14 5.00 5.7 91% 6.27 1%

Promedio 3.262 12.00 42.12 95% 44.55 9%

(FUENTE: elaboracion propia)

El Especialista de Producto, al emitir las solicitudes de desarrollos con la
herramienta informética, en promedio, dedica 9% de su tiempo a la solicitud de requisiciones,

teniendo estas un 95% de informacion correcta y completa.

2) Personal de planificacion. El personal del departamento de planificacion también
dedica tiempo al ordenamiento de datos y al disefio del plan de manufactura de los desarrollos

solicitados.
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A continuacién se detalla primero el tiempo dedicado al ordenamiento de los datos,

y luego se detalla el tiempo dedicado al disefio del plan de manufactura de desarrollos.

El formato utilizado para determinar la utilizacion de tiempo de ambas actividades
esta dada por:

e Tiempo (min.): tiempo que requiere el Asistente de Planificacion para
ordenar/disefiar el plan de manufactura. Los tiempos se observan en el diagrama de operaciones
actualizado de la llustracién 29.

e Solicitudes/dia: promedio de solicitudes de desarrollos que emiten diariamente
los Especialistas de Producto, provenientes de la Tabla 25. Tiempo requerido para completar
solicitud de desarrollos después de implementacion de herramienta informatica

e Minutos necesarios (Min. Nec.): Tiempo (min.), tiempo necesario para
ordenar/disefiar el plan de la solicitud de desarrollos, multiplicado por el volumen diario de
solicitudes de desarrollo.

e Eficacia (n): valor de desempefio del Asistente de Planificacion al
ordenar/disefiar los datos o plan de manufactura.

e Minutos reales necesarios (Min. Nec.**): corresponde a los minutos
necesarios multiplicados por la eficacia.

o Utilizacién de tiempo: razén de minutos reales necesarios y jornada de 8 horas
de trabajo diarias.

a) Ordenamiento de datos. Como se observa en la llustracion 29, el tiempo que
el Asistente de planificacion dedica a ordenar los datos descargados de la herramienta
informética en su documento de Excel es de 0.10 minutos. Tomando en cuenta la cantidad
promedio de solicitudes totales diarias y una eficiencia de manipulacion de Excel de 60%, se
analiza el tiempo total empleado diariamente a la actividad de ordenamiento o clasificaciéon de

datos.

Tabla 30. Utilizacion de tiempo ordenando solicitud de desarrollos

Encargado: Asistente de Planificacién
Actividad Ordenando datos
Tiempo (min.) 0.10
Solicitudes/dia 12

Min. Nec. 1.2

n 60%

Min. Nec. ** 2

Utilizacion de tiempo 0.40%

(FUENTE: elaboracion propia)
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Con la utilizacién de la herramienta informatica, el Asistente de Planificacién
dedica 0.4% de su tiempo a ordenar los datos de los desarrollos solicitados. En un dia laboral de

ocho horas, el 0.40% representa dos minutos diarios.

b) Disefio de plan de manufactura de desarrollos. El tiempo diario que el
Asistente de Planificacién dedica diariamente a disefar el plan de manufactura de las doce

solicitudes de desarrollos se observa en la siguiente tabla:

Tabla 31. Utilizacién de tiempo disefiando plan de manufactura

Encargado: Asistente de Planificacion
Actividad Disefiando plan
Tiempo (min.) 2.20
Solicitudes/dia 12

Min. Nec. 26.40

n 100%

Min. Nec. ** 26.4
Utilizacion de tiempo 5.50%

(FUENTE: elaboracion propia)

El tiempo que el Asistente de Planificacion dedica diariamente al disefio del
plan de manufactura de los desarrollos solicitados es de 26.40 minutos, lo cual representa un

5.50% de su tiempo laboral.

d. Asighacién de costos. La empresa, al pagar un salario a los trabajadores por realizar
una labor, esta asignando costos a las actividades que el empleado realiza. En esta seccion se
determina el costo que representa para la empresa las actividades que el Especialista de
Producto y el Asistente de Planificacion realizan en relaciéon al proceso de solicitud de
desarrollos.

1) Especialista de Producto. Con la implementacion de la herramienta informatica, el
costo asignado a la solicitud de desarrollos se obtiene en base al porcentaje de tiempo asignado
a esta actividad y el salario mensual del Especialista de Producto. El costo que representa a la

empresa la asignacién de tiempo a la solicitud de desarrollos esta dado en la Tabla 32.

El formato utilizado para obtener el costo asignado a la solicitud de desarrollos

después de la implementacion es:

e 9% utilizacion de tiempo: razén de minutos reales necesarios y jornada de 8
horas de trabajo diarias de la Tabla 29.

e Sueldo base (Q): sueldo mensual del Especialista de Producto

e Costo total*Especialista/mes (Q): % utilizacion de tiempo multiplicado por el
sueldo base.
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e # Especialistas de Producto: cantidad total de Especialistas de Producto en la
empresa.

e Costo total/mes (Q): Costo total*Especialista/mes, multiplicado por #
Especialistas de Producto.

Tabla 32. Solicitud de desarrollos: Asignacion de costo — Especialista de Producto

Especialista de Producto
% utilizacion de tiempo 9%
Sueldo base (Q) 8,000.00
Costo total*Especialista/mes (Q) 720.00
# Especialistas de Producto 5
Costo total/mes (Q) 3,600.00

(FUENTE: elaboracion propia)

El costo que representa para la empresa el 9% de tiempo que un Especialista de
Producto dedica a la solicitud de desarrollos es de Q720.00 al mes. El costo total asignado al

proceso de solicitud de desarrollos con cinco Especialista de Producto es de Q3,600.00 al mes.

2) Asistente de Planificacion
a) Ordenamiento de datos. El Asistente de Planificacion dedica 0.40% de su
tiempo al registro y ordenamiento de datos de la solicitud de desarrollo. Para obtener el costo
gue la empresa asigna a esta actividad, se determinan los costos segun el sueldo base del

Asistente de Planificacion.

El formato utilizado para la obtencion del costo asignado al registro y

ordenamiento de datos es:

e % utilizacién de tiempo: razén de minutos reales necesarios y jornada de 8
horas de trabajo diarias de la Tabla 30.

e Sueldo base (Q): sueldo mensual del Asistente de Planificacion.

e Costo total/mes (Q): % de utilizacion de tiempo, multiplicado por Sueldo

base.

Tabla 33. Asignacion de costos al ordenamiento de datos

Asistente de Planificacién
% utilizacion de tiempo 0.40%
Sueldo base (Q) 4,000.00
Costo total/mes (Q) 16.00

(FUENTE: elaboracion propia)
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Con la utilizacién de la herramienta informatica, el costo que asigna la empresa
a la actividad de registro y orden de datos realizado por el Asistente de Planificacion es de
Q16.00 al mes.

b) Disefio del plan de manufactura. El Asistente de Planificacion también dedica
tiempo a disefar el plan, el cual representa un costo para la empresa. Segun la Tabla 31, el
porcentaje de tiempo que dedica al disefio del plan de manufactura de desarrollos es de 5.50%,

en base a este dato se calcula el costo mensual que esta actividad representa para la empresa.

Tabla 34. Asignacién de costo al disefio del plan de manufactura

Asistente de Planificacién
% utilizacién de tiempo 5.5%
Sueldo base (Q) 4,000.00
Costo total/mes (Q) 220.00

(FUENTE: elaboracion propia)

Mensualmente, con la implementacion de la herramienta informatica, la
empresa asigna un costo de Q220.00 al proceso de disefio de planes de manufactura del

Asistente de Planificacion.

El costo total del proceso de solicitud de desarrollos, tomando en cuenta los
salarios del Especialista de Producto y del Asistente de planificacion, es de Q 3,836. Se debe
tomar en cuenta el aumento en la eficacia del proceso, lo cual tiene un impacto en los procesos

dependientes del proceso de solicitud de desarrollos.

3. Andlisis de resultados en procesos dependientes de la solicitud de desarrollos. El
primer paso para la manufactura de un producto es la especificacion del producto. Si no se tiene
un bosquejo, medidas, dimensiones, materiales y caracteristicas del producto, es imposible
manufacturarlo. En el caso de la solicitud de desarrollos sucede lo mismo. Para que el producto
se pueda manufacturar, los departamentos involucrados necesitan tener la totalidad de las
instrucciones e informacion del producto y esto los hace dependientes del proceso inicial: la
solicitud de los desarrollos. En los casos en que hay dudas de manufactura, los operarios de la
linea de desarrollos utilizan distintos métodos para obtener informacién, los cuales se describen

a continuacion.

a. Métodos utilizados para obtener informacién de instrucciones y especificaciones
de manufactura después de la implementacién de la herramienta informatica. Dada la
dependencia que tienen los distintos departamentos de proceso en la informacién contenida en
las solicitudes de desarrollo, se encuesté a los operarios de la linea de desarrollos acerca los

métodos utilizados para resolver dudas. Entre las opciones: Revisar la solicitud de desarrollo
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emitida en la herramienta informatica, realizar llamadas, enviar correos electronicos o buscar

personalmente al encargado que pueda resolver dudas.

Segun la eficacia que representan los distintos métodos para resolver dudas, se
encuestd a los operarios de la linea de desarrollos acerca del método utilizan para resolver

dudas después de la implementacion de la herramienta informética. (Ver anexo E. Pregunta 2)

llustracion 30. Eficacia de métodos de resolucién de dudas después de implementacion de
herramienta informética

Tiempo necesario para resolver dudas, segun método

—— /\
- /  \
/ AN
/ N\
/ N\
/ N\
— y4 S AN
Planificacion Ing. Patronaje Corte Costura Auditoria |Exportacion
Desarrollo
Llamada 4 30 7 60 2.5

= Correo 180 155.56 60 5.26
= Contacto dir. 40 60 15 180 25.00 125
e Herr. inf. 1.25 2 2 2.22 6.25 11.11 6.25

(FUENTE: elaboracion propia)

Entre los métodos utilizados por los miembros de los departamentos para resolver
dudas, la utilizaciéon de la herramienta informética es la que menos tiempo requiere a los
miembros del departamento de Planificacion, la cual toma 1.25 minutos. La menos eficaz es la

llamada telefénica, la cual requiere 4 minutos.

Para el departamento de ingenieria, la utilizacién de la herramienta informética es un
método mas rapido, requiere 2 minutos resolver dudas con esta y el método mas lento es el

correo electrénico, con el cual pueden pasar hasta 180 minutos sin recibir retroalimentacion.

Para el departamento de patronaje el método para resolver dudas mas rapido es la
consulta de la herramienta informética, que toma 2 minutos y el menos rapido, el correo

electrénico con 155.56 minutos.
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Para el departamento de corte Unicamente existe dos opciones: la herramienta

informatica y el contacto directo, con 2.22 minutos y 15 minutos, respectivamente.

Para el departamento de costura la opcion mas rapida es la herramienta informatica

con 6.25 minutos y el mas lento es el contacto directo, el cual toma 180 minutos.

En el departamento de auditoria el método mas lento es el contacto directo, el cual
toma 25 minutos, mientras que el correo electrénico toma 5.26 minutos.

En la exportacion, la llamada es mas rapida, con 2.5 minutos, seguido por la

herramienta informética, con 6.25 minutos.

En general, se observa en la gréfica que la herramienta informatica es el método que,
como método de resolucién de dudas, requiere menos tiempo. El Unico departamento en el que
la herramienta informatica no es el método més répido de resolucion de dudas es el de Auditoria,
debido a que las dudas que surgen en este son técnicas y se relacionan a procesos Yy
manipulaciéon en la manufactura que afecta a los desarrollos, no de las instrucciones de

manufactura en si.

b. Ciclo de manufactura de producto final. El impacto de la herramienta informatica se
hace evidente en el ciclo de manufactura, ya que cualquier retraso en las etapas iniciales afecta
de manera negativa el resto de las etapas; pero también, cualquier adelanto afecta de manera

positiva las etapas posteriores.

En la llustracién 31 se observa que el ciclo de manufactura de desarrollos tiene una
duracion de una semana habil, y el ciclo de produccién, cuatro semanas y dos dias. Si se tiene
un periodo de cinco dias para recibir la aprobacion del cliente, el ciclo total de manufactura es de

seis semanas y un dia.

llustracion 31. Gantt de ciclo de manufactura luego de implementacion de herramienta

Tazk Name Duration |11 Apr 10 11 Apr 17 11 Apr 24 11 May 01 11 May 08 11 May 15 11 May
sMITwITIFIs[S[M[TIWIT[F[s[SM[TIW[T[F]S[S[M]TW[T[F[S[S[MITWIT[F[S[SW[TIW[T[F]S[S[M]T

1 Recepcidn de ezpecificaci| 0.5 day:
2 Patrén 05day | iy ]
3| core 1da @ T
4 Costura 1 day é-] ]
c Lavado 1 day @ ]
8 Auditoria 0.5 day: ﬁq ]
7 Exportacion 0.5 day: ﬁ-] ]
8 | Aprobacién S day T, ]
9 Planificacion de produccis 1day @——] ]
10 Produccian: Corte S day: v(m)—
11 Prouduccién: Costura S day: _l[m_—] ]
12 Produccign: Lavadoe S day: '(m)——] ]
12 Produccian: Auditoria < day v(m—j_
14 Produccian: Exportacion 1da 1|

(FUENTE: elaboracion propia)
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La implementacion de la herramienta informatica afecta positivamente no sélo al area
de disefio y los planes de manufactura de la linea de produccion de desarrollos, sino también la
linea de manufactura de producto final.

4. Analisis cualitativo
a. Andlisis interno: fortalezas y debilidades. Con la implementacion de la herramienta

informatica surgen nuevas fortalezas y debilidades que se deben analizar para establecer
estrategias de mejora continua que permitan alcanzar el objetivo del proceso de solicitud de
desarrollos. A continuacion se lista cada una de ellas:

Tabla 35. Andlisis interno de solicitud de desarrollos después de implementacion de herramienta
informatica

Indicadores

e Mas del 90% de la informacion provista en la solicitud estd completa

e Eltiempo requerido para completar una solicitud de desarrollos se reduce

¢ Informacion uniformizada

e Comunicacién y formatos estandar

¢ Informacién disponible y confiable

e Instrucciones de manufactura claras

e Historial de datos y modificaciones

Copia de seguridad de base de datos durante mas de dos afios

e Registro de solicitudes de desarrollos realizadas y manufacturadas

e Agilizacion del proceso de manufactura

¢ Reduccién de una semana en la entrega de desarrollos, mejor coordinacion.

e Informacion disponible en herramienta accesible a todos los usuarios

e Crecimiento personal.

e Desarrollo de habilidades légicas

e Innovacion

e Usuario debe comprometerse con la correcta utilizacion.

e Disconformidad con estandares

e La informacion que se muestra es la informacién que ha sido ingresada. Debe
ser veraz en todo momento.

e Cambio en cultura organizacional.

e Sin conexion EDI la herramienta no funciona.

(FUENTE: elaboracion propia)

Fortalezas
[ ]

Debilidades

En el andlisis interno realizado después de la implementacién de la herramienta
informética se observan mas fortalezas que debilidades. Las fortalezas estan asociadas a los
métodos de comunicacién, a los métodos de trabajo, al desarrollo de habilidades y dinamismo
gue se obtienen con la estandarizacién de procesos y la oportunidad de innovacion. Las
debilidades, en su mayoria, estan enfocadas a la tecnologia y el uso que se le dé, asi como a la
cultura de la empresa, la cual debe modificarse para que la implementacién se lleve a cabo con

éxito.
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C. Proceso de control de desarrollos antes de la implementacion

de la herramienta informatica

En esta seccidn se analiza el segundo proceso a mejorar, el proceso de control de
desarrollos. En este se estudia el tiempo que el departamento de planificacion dedica al control
de desarrollos, los procedimientos que sigue y el impacto o costo que tiene el proceso para la

empresa.

La importancia del proceso de control de desarrollos radica en asegurar la manufactura de
los desarrollos en un periodo de ocho dias en base a la correcta distribucién de capacidades de
manufactura de la linea de produccion de desarrollos, el control de contingencias y el

aseguramiento del compromiso de entrega con el cliente.

1. Resultados del estudio del proceso de control de desarrollos antes de la
implementacion de la herramienta informatica. En esta seccidon se muestra la cantidad de
procesos que el departamento de planificacién debe controlar en un mes, basado en la cantidad
de desarrollos que se manufacturan en la linea de produccion de desarrollos. También se
muestra el porcentaje de procesos que se aplican en los desarrollos y el porcentaje de
participacion que tiene cada departamento en la manufactura de los desarrollos. Esto se realiza
para poder determinar el porcentaje de esfuerzo que se asigna al proceso de control de
desarrollos y el costo que la empresa signa a la actividad.

a. Cantidad de procesos que se deben controlar en un mes. Con base al plan de
manufactura del mes de agosto de 2011 del departamento de planificacion, se recuenta la
cantidad de procesos que se aplican a 1,200 desarrollos solicitados en el mismo mes, con el
objetivo de obtener un aproximado de la cantidad total de procesos que el departamento de

planificacién debe controlar en un mes.

Tabla 36. Frecuencia con que se aplican los procesos a los desarrollos en agosto 2011

Proceso Frecuencia de aplicacion de proceso
Minuta y carta de hilos 626
Patron 723
Corte 713
Costura 682
Proceso especial: Bordado 406
Proceso especial: Serigrafia 392
Lavado 556
Auditoria: de lavado 395
Auditoria: de costura 569
Exportacion 447
Procesos totales aplicados 5,509

(FUENTE: plan de manufactura del departamento de planificacion 08/2011 de empresa textil)
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En la Tabla 36 se observa la cantidad de veces que se aplica cada uno de los
procesos de manufactura de desarrollos. En orden de mayor a menor aplicacion: el patrén se
aplicé 723 veces, corte se aplicé 713 veces, seguido del corte, se aplicd 682 veces la costura,
626 la minuta y carta de hilos, 569 la auditoria de costura, 556 el lavado, 447 la exportacion, 406
el bordado, 395 la auditoria de lavado y 392 la serigrafia. En total se aplican 5, 509 procesos a

los desarrollos en un periodo de un mes, los cuales deben ser controlados diariamente.

b. Departamentos involucrados con el control de desarrollos. Cada proceso se
aplica en distintos departamentos del area de disefio. El departamento esta conformado por un
jefe de departamento y una cantidad variada de operarios. La categorizacion de procesos por

departamento se muestra en la Tabla 37.

Tabla 37. Procesos por departamento controlados en la linea de produccidn de desarrollos

Departamento Proceso
Ingenieria Minuta y carta de hilos
Patronaje Patrén
., Corte
Corte y Confeccidn
Costura
. Bordado
Acabados especiales —
Serigrafia
Lavado Lavado
Auditoria de lavado
Calidad —
Auditoria de costura
Exportacion Exportacidn

(FUENTE: elaboracion propia)

Los Unicos departamentos que se segmentan en mas de un proceso son: el
departamento de Corte y Confeccion, que esta dirigido por un mismo jefe y a su cargo tiene el
proceso de corte y el proceso de costura; el departamento de acabados especiales tiene a su
cargo los procesos de bordado y serigrafia, y el departamento de calidad tiene a su cargo los
procesos de auditoria de costura y auditoria de lavado. Los departamentos de ingenieria,
patronaje, lavado y exportaciéon Unicamente tienen un proceso a su cargo, conformado por:

minuta y carta de hilos, patrén, lavado y exportacion, respectivamente.

c. Diagrama de operaciones. En el siguiente diagrama de operaciones se ilustra el
tiempo que se requiere en cada operacion de control para completar el ciclo de control de

desarrollos.



herramienta informéatica

llustracion 32. Diagrama de operaciones de control de desarrollos antes de implementar la

Control de desarrollos

Proceso: control de desarrollos

Método: actual

Fecha: 26 de agosto de 2011

Empresa: textil

Analista: Sara Pineda

Inicio: revisién de Gltima ubicacioén y estatus de
desarrollo

Fin: exportacion de desarrollo al cliente

2.2 min

34.3 min

2.2 min

2.2 min

34.3 min

84 min

34.3 min

1 min

6 min

0.06 min

Resumen
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Y
g

2

1) Asistente de Planificacion
revisa Ultima ubicacion y
estatus de desarrollo

2) Traslado de asistente
planificador hacia area de
proceso

3) Asistente de Planificacion
solicita registro de
manufactura a encargado de
area

4) Operario entrega registro
de nimeros de desarrollos
manufacturados

5) Asistente de Planificacion
se traslada de area de
proceso hacia planificacion

6) Asistente de Planificacion
ingresa registro de
desarrollos manufacturados
a Excel

7) Asistente de Planificacion
se traslada de planificacion
hacia area de proceso

8) Asistente de Planificacion
devuelve registro a operario
de area

9) Asistente de Planificacion
verifica si el Gltimo proceso de
manufactura ha sido registrado

o si el desarrollo ha sido
cancelado

10) Concluye control de
desarrollo

Operacién 1 0.06 min

Inspeccion 2 8.2 min

Y
N

Combinado 1 84 min

o
=

Total

Transporte 3 102.9 min

Retraso 3 5.4 min

200.56 min

(FUENTE: elaboracion propia)
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El ciclo de control de desarrollos es de 200.56 minutos y esta conformado por: una

operacion, dos inspecciones, 1 operacion combinada, tres transportes y tres retrasos.

Tabla 38. Resumen de actividades del ciclo de control de desarrollos antes de implementacién de
herramienta informética

Departamento de planificacion

Actividad Cantidad | Tiempo
Operacion 1 0.06
Inspeccién 2 8.2
Combinado 1 84
Transporte 3 102.9
Retraso 3 5.4
Actividades totales 10 200.56

(FUENTE: elaboracion propia)

Del diagrama de operaciones se observa que el departamento de planificacion realiza
nueve actividades, entre estas: una operacion de 0.06 minutos, dos inspecciones en 8.2 minutos,

una inspeccion en 84 minutos, tres transportes en 102.9 minutos y dos retrasos en 5.4 minutos.

d. Elaboracion de estdndares. No existe formalmente un indicador de la cantidad de
procesos que se aplican a los desarrollos, ni la presencia que tiene cada uno de los
departamentos en la manufactura de los desarrollos. Para iniciar con una referencia, se utilizan

los datos tabulados en el Anexo G durante el mes de agosto 2011.

Tabla 39. Porcentaje de participacion de procesos y departamentos en la manufactura de los

desarrollos
Departamento Proceso % de participacion % participacion
del proceso del departamento

Ingenieria Minuta y carta de hilos 87% 86.58%
Patronaje Patrén 100% 100%
Corte y Corte 99%
Confeccién Costura 94% 96%
Acabados Bordado 56%
especiales Serigrafia 54% 55%
Lavado Lavado 7% 77%

Auditoria 55%
Calidad Auditoria de costura 79% 67%
Exportacion Exportacion 62% 62%

(FUENTE: elaboracion propia)

De la Tabla 39 se observa que el patrén tiene un 100% de participacion en el proceso,
seguido por Corte con 99%, Costura con 94%, minuta y carta de hilos con 87%, auditoria de

costura 79%, lavado 77%, exportacion 62%, bordado 56%, auditoria 55% vy serigrafia 54%.
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También se tiene el porcentaje de participacién en la manufactura de los desarrollos
por departamento, teniendo el 100% de participacién el departamento de patronaje, seguido por
el departamento corte y confeccidn con 96%, ingenieria con 85.58%, lavado con 77%, calidad
con 67%, exportacion con 62% y acabados especiales con 55% de participacion en la linea de

manufactura de desarrollos.

2. Medicién de indicadores. Con la finalidad de medir como afecta el proceso de control de
desarrollos en términos de tiempo y costo, se analiza el tiempo que el departamento de
planificacién dedica al control los desarrollos y el costo que esta actividad representa para la
empresa, asi como el costo que el retraso en cada uno de los departamentos de manufactura
representa.

a. Utilizaciéon de tiempo. El formato utilizado para medir el tiempo que el Asistente de
Planificacion dedica al control de desarrollos es:

e Tiempo (min.): razon de 200.56 minutos que tarda el Asistente de Planificacion en
controlar los desarrollo en los departamentos del area de disefio y los siete departamentos del
area.

e % de participacion por departamento: participacion de cada departamento en la
manufactura de los desarrollos, tomado de la Tabla 39

e Minutos necesarios (Min. Nec.): Tiempo (min) multiplicado por el porcentaje de
participacién por departamento.

e Utilizacion de tiempo: razén de Min Nec., y jornada de 8 horas de trabajo diarias.

Tabla 40. Utilizacién de tiempo en control de desarrollos

0
Departamento Tzﬁqr?np;o parti?iS:cién ngi'g;;zzs Ut”;izsggg de
por departamento
Calidad 28.59 67% 19.06 4%
Corte y Confeccion 29.02 96% 28.00 6%
Ingenieria 28.59 87% 25.15 5%
:;;é’gifess 28.59 55% 16.18 3%
Patronaje 28.59 100% 28.59 6%
Exportacion 28.59 62% 18.08 4%
Lavado 28.59 77% 22.00 5%
Total 200.56 157.06 33%

(FUENTE: elaboracion propia)

El Asistente de Planificacion, en promedio, dedica 33% de su tiempo al proceso de control
de manufactura de desarrollos. Dedicar 157.06 minutos diariamente a recopilar datos no es una
buena practica, inclusive es emocionalmente desgastante. El Asistente de Planificacion debiera

utilizar esos 157.06 minutos, o 2.57 horas para analizar datos, identificar cuellos de botella,
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identificar fallas en los procesos o tendencias en la eficacia con la que se desarrollan los
productos. Por lo tanto, se observa que se esta asignando demasiado tiempo al control de los

desarrollos.

b. Asignacién de costos. El tiempo promedio que dedica el Asistente de Planificacion al
control de los desarrollos diariamente es de 157.06 minutos. Tomando en cuenta el porcentaje
de tiempo que se utiliza para esta actividad y el salario mensual del Asistente de Planificaciones

se obtiene el costo total asignado al control de desarrollos.
El formato utilizado para la obtencién del costo total asignado al control de desarrollos es:

e % utilizacién de tiempo: tiempo que requiere el Asistente de Planificacion en
controlar los desarrollos, calculado en la Tabla 40.
e Sueldo base (Q): el sueldo mensual del Asistente de Planificacion

e Costo total/mes (Q): el % de utilizacién de tiempo multiplicado por el sueldo base

Q)

Tabla. 41. Control de desarrollos: Asignacion de costo — Asistente de Planificacion

Asistente de
Planificacion

% utilizacién de tiempo 33%
Sueldo base (Q) 4,000.00
Costo total /mes (Q) 1,320.00

(FUENTE: elaboracion propia)

Se observa que el sueldo base del Asistente de Planificacion es Q4,000.00 El
porcentaje que el Asistente dedica al control de desarrollos es el 33% de su tiempo, por lo que la
asignacion de costo destinado al control de desarrollos en base al salario es de Q1,320.00 al

mes.

El costo asignado al control de desarrollos es relativamente bajo desde el punto de
vista que practicamente sélo se le paga a una persona para que realice esta labor. El problema
es que los procedimientos son arcaicos, el control de desarrollos puede ser facilmente
manipulado y la persona que realiza la labor se encuentra estresada durante todas las mafanas
y eso le provoca desmotivacion. Se debe buscar la manera que los puestos de trabajo y la

asignacion de tareas sea equitativa y de manera responsable.

3. Anadlisis cualitativo. Para determinar las causas y los efectos que tiene la eficacia actual
con que se realiza el proceso de control de desarrollos, se analiza los factores cualitativos que

impactan en el proceso.
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a. Causa-efecto del alto porcentaje de utilizacién de tiempo en el proceso de
control de desarrollos. Con la informacion previamente medida y analizada, se elabora un
diagrama Ishikawa para determinar las causas por las cuales el Asistente de Planificacion dedica

el 33% de su tiempo al control de desarrollos.

llustracion 33. Ishikawa: control de desarrollos lento

Tecnologia

Mal disefio del proceso

Alta dependencia de operarios Método arcaico o Inexistente
Excel no es indicado /
Requiere demasiados traslados Préctica operativa errénea Papeles informales
Una persona controla todos los procesos Mala distribucién de tareas

Instrumentos inadecuados Requiere alto esfuerzo

Control de desarrollos
lento

Desinterés

Estrés emocional .
Malas préacticas

. Ignorancia de directivos
Desmotivacion . -
Resignacion

Falta de instrumentos Malos habitos Indiferencia

Personas

(FUENTE: elaboracion propia)

Los factores analizados que afectan la velocidad con que se realiza el control de
desarrollos son: el medio, la tecnologia, los métodos y las personas. Con ver el diagrama de
Ishikawa se observa que el factor que mayor impacto tiene en el problema es el método utilizado.

A continuacién se detalla cada uno de los factores que inciden en el lento control de desarrollos.

1) El medio. El procedimiento que se utiliza para el control de desarrollos es arcaico y
existe desinterés por comunicar esta situacién a los directivos, por lo que estos ignoran el
problema. Existe gran indiferencia respecto a la mala practica y el departamento de planificacion
muestra resignacion y no propone mejoras al respecto.

2) Tecnologia. La tecnologia en el proceso de control de desarrollos es inexistente,
Unicamente se utiliza Excel para realizar el registro del cumplimiento pero no existe tecnologia
para realizar el control. Los medios que se utilizan son papeles informales, es decir, la boleta con
el registro de cumplimiento de la llustracion 34. En todos los procesos productivos la tecnologia
es imprescindible para poder controlar 5,509 procesos mensuales, aproximadamente, y a la vez
tener una alta productividad.

3) El método. La causa mas evidente del problema es el método que se utiliza. El

Asistente de Planificacién tiene alta dependencia de lo que los operarios le entreguen y por esta
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razén debe trasladarse varias veces hacia las areas de proceso, esto es consecuencia de no

contar con los instrumentos necesarios para realizar esto de una manera mas veloz.

El proceso de control de desarrollos, a la vez, estd mal estructurado, ya que el
Asistente de Planificacion realiza tareas del Especialista de Producto y esto se debe a la mala

distribucion de tareas.

En general, caminar de un lugar a otro para obtener informacién es un método arcaico

y se considera una practica operativa errénea que requiere alto esfuerzo fisico.

4) Las personas. El Asistente de Planificacion se encuentra constantemente
estresado, lo cual lo desmotiva y es basicamente una consecuencia de la falta de instrumentos
adecuados de trabajo, lo cual le facilita tener malas practicas operativas y, como consecuencia,

tener malos habitos.

b. Andlisis interno: fortalezas y debilidades. Con el analisis interno sera posible
identificar las capacidades con que se cuenta para poder identificar o neutralizar las debilidades
gue tiene el proceso de control de desarrollos.

Tabla 42. Anélisis interno - Control de desarrollos antes de implementacién de herramienta
informética

Indicadores

e Control de unidades se adjunta al archivo impreso de registro y
no se hace uso de tecnologia.

Se percibe como un procedimiento mas practico.

Habito de trabajo.

No se necesita conocimientos técnicos para llenar la forma.
Facil adicion de nuevos pasos en el plan de manufactura.
Informacién incompleta en boleta de control

Mal hébito de trabajo.

Desorden en boletas de control

Boleta de control se presta para confusiones

Registro facilmente manipulable.

Pérdida de tiempo en traslado de documentos y de personal
Pérdida de datos.

Registro de datos en boleta de control no estandarizado.
Mayor atencién a la recopilacion de datos, que al andlisis de
datos.

Obsoleto.

Descontrol de ubicacion desarrollos, inclusive pérdida.
Sobrecarga de actividades en el departamento de planificacion
Mala asignacion de tareas.

o No hay registro de la totalidad de los procesos realizados.
(FUENTE: elaboracion propia)

Fortalezas
[ ] [ ] o o

Debilidades




110

Las fortalezas encontradas Unicamente benefician a los operarios de los distintos
departamentos en mantener la comodidad del mal habito de trabajo y en el poco requerimiento
de conocimientos técnicos. No se promueve la tecnificacién y se observa que es una fortaleza,
ya que no se requiere de capacitaciones. Con el procedimiento actual es facil manipular el plan
de manufactura y no se requiere de protocolos para notificar acerca de los cambios, lo cual hace
la adicién de nuevos pasos en el plan de manufactura una actividad flexible, a pesar de ser este

procedimiento incorrecto.

Las debilidades son mayores que las fortalezas y afectan directamente al
departamento de planificacion, asi como a toda el area de disefio. No se tiene trazabilidad
confiable del estatus de manufactura de los desarrollos, hay dudas, se manipula la informacion,
no existen estandares, los métodos son obsoletos y esto permite que muchas veces los
desarrollos se pierdan.

La mayor debilidad, que afecta a todos los involucrados con la manufactura de los
desarrollos es que el departamento de planificacién se dedica gran parte a recopilar datos y esto
provoca que haya poco o nulo analisis de los datos, por la falta de tiempo y desmotivacion de
parte de los miembros de este departamento, lo cual tiene como consecuencia planes de trabajo
urgentes, necesidad de trabajar horas extras y una alta desmotivacion en todos los trabajadores

del area de disefio.

4. Implementacion de mejoras en la herramienta informatica. Para mejorar el proceso de
control de desarrollo, se propone implementar la utilizacién de la técnica de mejora continua 5s’s
para reducir las causas por las cuales el control de desarrollos es lento. También se propone la
mejora continua, Kaizen, para mejorar el proceso de control de desarrollos.

1) Aplicacion de técnica de mejora 5s’s. En el proceso de control de desarrollos,
actualmente se utiliza una boleta o documento donde se registra la manufactura de los
desarrollos para tener un control interno de los procesos llevados a cabo en cada uno de los
desarrollos, la periodicidad con la cual se aplicaron y la cantidad aplicada. El registro del
cumplimiento de manufactura de desarrollos es un procedimiento arcaico y lento, en el cual se
llena una boleta o documento a mano en cada uno de los departamentos en que se manufactura
los desarrollos, la informacion es facilmente manipulable y desordenada. Se propone aplicar las
5s’s al registro de control de desarrollos, donde las 5s’s son: clasificar (seiri), ordenar (seiton),
limpiar (seiso), estandarizar (seiketsu) y disciplinar (shitsuke). Para aplicar 5s’s se utiliza de

referencia el registro de control de unidades de la llustracion 34.
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llustracion 34. Registro de control de unidades antes de implementacién de herramienta informatica

DDQUMENTD DE CONTROL DE UMIDADES

Fecha .I*,'? - f»* fr.f
Reguisicion - &5 o =
Estila PF}{T“']SH.'F“.‘I [ I::"‘f'b o o _g*l'_,_-ﬁ-*?,r? YE(“
Lavado .
Muestra £ T &g
FROCESD Oty IPROCESO - Cm,r Fecha Hnra  MNorbre Furm‘év ;
| Coe~e  Entrega ey f,_,jumunecabﬂ > }.fg '_, :
| defuige’  Entrega | 2 | (¢ cimer  Pecibe | /o ﬁ,5| _
sl Entrega | Dy pradid Recios &, .;_/_(/_2’ Zﬂmg_
|Entrega | - Reciba | ,.-"
{Entrega i ) |Recibe | ] i
|Entrega Racibe |
|Entrega Flscibe | | B
[Entrega ____ |Recibe | |
Entrega | Recibe |
Entrega - e |
Entrega " Recibe |

(FUENTE: registro de control de desarrollos de empresa textil)

La boleta se observa desordenada, sucia y los datos contenidos se observan poco

confiables. En la boleta Unicamente se tiene informacion de:

¢ Fecha (no se sabe cudl fecha)

e Requisicion (se refiere al nUmero de desarrollo)

o Estilo (se refiere al estilo desarrollado)

e Lavado (se refiere al nombre del lavado)

o Muestra (se refiere al tipo de muestra)

e Una tabla con: una columna para que el usuario ingrese el nombre del proceso
que entrega la pieza al siguiente proceso, la cantidad de piezas entregadas, la cantidad de
piezas recibidas, la fecha y hora en que se realiza la transaccion, el nombre de la persona (ho se
sabe si de la persona que entrega o recibe) y la firma (también indefinido).

En la boleta utilizada como ejemplo se observa que el proceso inicial que se
registra es corte, omitiendo el proceso de revisién de especificaciones técnicas y elaboracién de
patrén, por lo que no se tiene control de todos los procesos. El espacio de escritura es limitado,

se observa tachones y la manipulacion de datos es visible.

Para reducir las debilidades del proceso actual se proponen las siguientes mejoras

con5’s:

a) Clasificar (Seiri). Ahora que se sabe cuales procesos se realizan en los
distintos departamentos del area de disefio, se propone clasificar los procesos que deben

contenerse en la boleta o registro de control de desarrollo como se muestra en la Tabla 43.
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Tabla 43. Control de desarrollos. Propuesta de mejora: 5s’s — clasificar

Clasificacién Proceso
Revisidn de especificaciones técnicas | Minuta y carta de hilos
Patrén Patrén
Corte Corte
Acabados especiales Bordado
Serigrafia
Costura Costura
Lavado Lavado
Auditoria Auditoria de lavado
Auditoria de costura
Exportacion Exportacion

(FUENTE: elaboracion propia)

En la tabla se tiene “Minuta y carta de hilos” y se propone renombrar este item a
“Revisién de especificaciones técnicas”, ya que el producto de la revisién de las especificaciones
técnicas es la minuta y la carta de hilos. También se propone unificar “bordado” y “serigrafia” en
una misma clasificacion llamada “acabados especiales”, asi como también se propone unificar
“auditoria de lavado” y “auditoria de costura” en una misma clasificacion llamada “Auditoria”. Las
clasificaciones se proponen con base en la terminologia utilizada en la empresa textil,

especificamente en la linea de produccién de desarrollos.

b) Ordenar (seiton). Se propone que la nueva boleta tenga de manera
predeterminada los procesos de manufactura para cada desarrollo en el orden cronolégico en
gue se desarrollan, que se establezca un espacio especifico para la fecha y otro para la hora en
gue se manufactura cada uno, con espacios predeterminados para cada dato y asi tener mayor

orden.

Tener la informaciéon impresa y ordenada evita tachones y que los operarios
tengan que manejar papeleria. La boleta propuesta debe mostrar los procesos impresos y los

espacios predeterminados como se observa en la Tabla 44.
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Proceso Finalizacion: Fecha Proceso QTY Recepcién: Fecha Nombre y firma
y hora y hora
Revision de / / . ) / /
especificaciones Entrega Patrén Recibe I
. / / ) / /
Patron Entrega — Corte Recibe —_—
Corte Entrega — / Acabe_ldos Recibe —
especiales
Acaba}dos Entrega —! / Costura Recibe —
especiales
/ / ) / /
Costura Entrega e Lavado Recibe e
/ / - ) / /
Lavado Entrega Auditoria Recibe
Auditoria Entrega — / EXpOr:taCIO Recibe —

(FUENTE: elaboracion propia)

Tener un espacio especifico para cada dato provee claridad y evita confusiones,
lo cual ayuda a que el trabajador se sienta menos estresado y la propension a manipulacién de

datos disminuya.

c) Limpieza (Seiso). La boleta propuesta es mas ordenada, pero existe
informacion que los operarios de la linea de produccion de desarrollos no entienden cémo
manejar. En el registro de la llustracién 34 se observa que el primer proceso lo entrega personal
de “corte” y lo recibe personal de “costura”. Luego, personal de “costura” debe registrar
nuevamente la entrega y personal de “calidad” debe registrar la recepcion de los desarrollos,
pero se observa un tachéon causado por un error, ya que es confuso ingresar dos veces el
nombre de un mismo proceso en un mismo registro. Finalmente, en la Ultima linea, se observa
que aparentemente “costura” entrega a “desarrollo” o “el desarrollo”. No se entiende realmente
cual fue el orden en que se manufacturo el desarrollo. Para evitar estas confusiones, se propone
eliminar la columna de fecha de recepcion y dejar Unicamente la fecha de entrega, con la

restriccion que el proceso que recibe debe auditar que la informacién que recibe es veraz.

En la Tabla 45 se observa la mejora propuesta y la boleta redisefiada, la cual
tiene como objetivo reducir la manipulacién de informacion, tener mayor orden en el ingreso de

datos y proveer mayor claridad al usuario.
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Tabla 45. Propuesta de mejora. Control de desarrollos: 5s’s - limpiar

Proceso Fechay hora de finalizacion Nombre | Firma

Revision de

especificaciones Entrega / / --
Patron Entrega / / -
Corte Entrega / / --
Acabados especiales | Entrega / / -
Costura Entrega / / --
Lavado Entrega / / --
Auditoria Entrega / / -
Exportacion Entrega / / --

(FUENTE: elaboracion propia)

d) Estandarizar (Seiketsu). Las nuevas boletas deben utilizarse para registrar los
procesos de todos los desarrollos, sin excepcién. Para que todos los operarios entiendan el
cambio en el registro de control de desarrollos, lo utilicen adecuadamente y comprendan el
objetivo del cambio, se propone realizar capacitaciones cortas o charlas breves y continuas para
gue el correcto uso de los registros se vuelva parte de la cultura de trabajo en toda el area de
disefio.

e) Disciplina (Shitsuke). Para evitar que se discontinlen los procedimientos
establecidos, se propone tener un control periddico, revisiones sorpresa y auditoria entre los
mismos operarios, quienes diariamente son los usuarios de los registros, para que la correcta
utilizacion de la boleta de control se convierta en un habito de trabajo. En la llustracion 35 se
muestra el registro implementado en la herramienta informética para registrar el control de
desarrollos. El registro se hace en base a las sugerencias realizadas en el procedimiento de

mejora 5s’s.

No solamente se aplican las sugerencias, sino también se afiade el registro de
informacién que antes no era posible. A continuacion se detalla cada uno de los rubros del nuevo

registro de cumplimiento de la herramienta informatica:

e Process, proceso: Nombre estandarizado del proceso que se debe aplicar al
desarrollo durante su manufactura.

e Start, inicio: fecha en que, segun el plan de manufactura, debe iniciarse la
construccion de la prenda.

e Process Days, duracidon del proceso: tiempo que se ha asignado para la
manufactura de los desarrollos.

e Warning Days, dias de alerta: en la herramienta informatica se pretende
prever atrasos; para ser preventivos y no reactivos, se crea una notificacion que permite

visualizar las tareas planificadas en el dia siguiente.
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¢ Revised, revision: indica si se ha agregado algin proceso o si ha habido
algun cambio en el plan de manufactura.

e Completed Timestamp, certificacion de cumplimiento de tarea: fecha y
hora que registra el operario para documentar que el proceso se ha completado.

e User, usuario: firma electronica del usuario que certifica que el proceso se ha
completado.

e Modified Timestamp, Certificacién de modificacion de cumplimiento: este

rubro se refiere a la fecha y hora en que el operario ingreso la informacién en la herramienta

informatica.
llustracion 35. Registro de cumplimiento en herramienta informatica
Process Warning Completed Modified
Process Start Days Days Revised Timestamp User Timestamp
Tech. Specifications Rev. [9/4/2017 & 05 y 91412011 11:48:20 AM @GTP 9/14/2011 11:48:21 AM
Pattem 9/14/2011 & 05 y 9/14/2011 12:47:51 PM @GDC 9M14/2011 12:47:53 PW
Cutting / Corte 9/16/2011 & 10 y ¥ 9141201150000 PM @GS2 9/15/2011 10:43:47 AM
Embraidery / Bordado  [SHEIS0 & 05 y 91712011 9:50:00 AM  @GCV  9/19/2011 7:38:53 AM
B Sewing/Costura  [g7a/000 & 10 y ¥ 9/19/2011 1:30:00PM @GS2  9/19/2011 2:31.05 PM
Pre-Wash Audit 9/19/2011 & 05 y ¥ 919/2011 Z50:00 PM  @GCV  9/20/2011 9:48:25 AN
Wash 9/21/2011 & 20 y ¥ 91212011 6:50:44 PM
Export 9/23/2011 & 05 y ¥ 9/12/2011 6:50:45 PM
Submit

(FUENTE: herramienta informatica implementada en la empresa textil)

En la ilustracion se representa el formato de control de desarrollos implementado
en la herramienta informatica. En este se detallan los procesos de manufactura planificados para
los desarrollos. Se inicia con el primer proceso, la revision de la documentacion con las
especificaciones del cliente, y se finaliza con el Gltimo proceso, la exportacion de los desarrollos.
Se detalla la fecha de inicio de cada proceso, el tiempo maximo para que cada uno de los
procesos se finalice, adicionando un dia de holgura. Se tiene la fecha en la que el operario
certifica la fecha en que se llevo a cabo la manufactura, la firma electrénica del usuario que
constata la veracidad de los datos y finalmente se registra la fecha y hora en que el operario

ingresa a la herramienta y documenta la informacion.

El registro de cumplimiento de tareas de manufactura se aplica para cada uno de los
desarrollos solicitados por medio de la herramienta informética, el cual contiene informacién

estandarizada y unificada.
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2) Mejora continua, kaizen. Dado que la mejora continua esta enfocada en la gente y

en la estandarizacion de procesos, se requiere un equipo integrado de trabajo.

En la descripcion del diagrama de operaciones de esta seccidon se observa que
existe una serie de datos que se registran manualmente y que son registrados por un solo ente,
en este caso: el Asistente de Planificacién. Los datos que se registran podrian obtenerse y
registrarse de manera sistematizada y en tiempo real utilizando la herramienta informatica. Para
lograr esto, se asigna a operarios de cada uno de los departamentos del area de desarrollos

para que documente el cumplimiento de sus tareas diariamente via herramienta informatica.

Con la actualizaciéon de cada departamento en tiempo real via herramienta

informatica, el ciclo de control de desarrollos cambia:

e En el paso 6) (Asistente de Planificacion ingresa registro de desarrollos
manufacturados en Excel), del diagrama de flujo, es el Asistente de Planificacion quien
diariamente documenta el cumplimiento de cada departamento. Como mejora del proceso, cada
departamento sera el responsable de documentar el cumplimiento de las tareas del dia. Asi, el
Asistente de Planificacion se dedica a su labor, la cual consiste en la elaboracién de indicadores

de cumplimiento de tareas de manufactura.

Las propuestas de mejora que se describen en esta seccion tienen la finalidad de
facilitar los procedimientos de trabajo, reducir o eliminar los desperdicios para poder incrementar

gradualmente la productividad y crear un mejor ambiente de trabajo.

D. Proceso de control de desarrollos después de Ila

implementacién de la herramienta informéatica

En esta seccion se analiza los procedimientos utilizados en el proceso de control de
desarrollos después de la implementacion de la herramienta informatica. Se actualizan los
diagramas de flujo, de operaciones y se analiza los resultados que se obtienen con la utilizacién

de la herramienta informatica.

1. Resultados del estudio del proceso de control de desarrollos. Con la implementacién
de la herramienta informética se reasigna y distribuye las tareas en las distintas areas de
proceso. Ya no recae toda la responsabilidad del control de desarrollos Unicamente en el

Asistente de Planificacién, sino el jefe de cada departamento de manufactura también se



117

involucra en el proceso de control. Para observar estos cambios, se actualiza la descripcién del

proceso de control de desarrollos, el diagrama de flujo y el diagrama de operaciones.

a. Actualizacién del proceso de control de desarrollos

Departamento de planificacién:

1) El Asistente de Planificacion diariamente revisa el plan de manufactura del dia y
verifica si el plan se concluyé segun la programacion. Para verificar el cumplimiento de las
tareas, se descarga de la herramienta informatica un documento de Excel que contiene el detalle
de los procesos que se llevaron a cabo en la manufactura de los desarrollos. EI documento
descargado contiene:

e NUmero de desarrollo

¢ Informacién del cliente

¢ Informacién del desarrollo

¢ Estatus del desarrollo: activo, retrasado, retenido, cancelado

¢ Fecha de inicio de proceso

¢ Fecha de finalizacién de proceso

¢ Hora de finalizacion de proceso

e Firma electrénica de usuario que constata finalizaciéon de proceso

En el caso de los desarrollos en los que no se llevd a cabo el proceso
calendarizado, no se muestra una firma electrénica, fecha de finalizacién de proceso, ni hora de

finalizacion de proceso.

2) Con base en la informacion descargada de la herramienta informatica, el Asistente
de Planificacion identifica rapidamente cuales desarrollos fueron o no manufacturados en las

fechas establecidas segun la firma electrénica que se tiene en cada proceso de los desarrollos.

Los desarrollos deben ser manufacturados en las fechas establecidas, para que las
capacidades de trabajo de cada departamento se maximicen. Como medida de control, para
medir el cumplimiento del plan de manufactura, se crea un indicador de cumplimiento de tareas
por departamento de trabajo y por area de proceso y en base a este se mide el rendimiento del

departamento.

3) Si todos los procesos de manufactura de los distintos departamentos de trabajo
fueron completados en el marco de tiempo establecido en el plan de manufactura, se tiene un

indicador de cumplimiento del 100% y se finaliza el control de los desarrollos.

En el caso contrario, el Asistente de Planificacién registra los desarrollos que no se

procesaron en el tiempo establecido en un documento de Excel y lo envia via correo electrénico
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a los jefes de departamento, indicando los nimeros de desarrollo no manufacturados en el

periodo establecido e indicando cdmo éste incumplimiento les afecta su rendimiento diario.

Departamento de manufactura:

4) El jefe de departamento recibe el correo electrénico enviado por el Asistente de
Planificacién donde se le notifica: el cumplimiento o incumplimiento del plan de manufactura de
los desarrollos, el detalle de los nimeros de desarrollo no procesados y el indicador de

cumplimiento de su departamento.

5) El jefe de departamento debe consultar con su equipo de trabajo las razones por
las cuales no esta registrado el cumplimiento de los procesos en la herramienta informatica. En
el caso en que los miembros del equipo olvidaran registrar el cumplimiento de los procesos en la
herramienta informatica, éstos deben registrar los datos en la misma en la mayor brevedad

posible.

En el caso en que el proceso no se haya llevado a cabo y realmente hay un
incumplimiento, el jefe de departamento identifica las causas del retraso y busca soluciones para

gue el plan prosiga segun lo estipulado.

6) El jefe de departamento, a la mayor brevedad posible, retroalimenta via correo

electrénico al Asistente de Planificacion respecto al estatus de los desarrollos.

En el caso en que el incumplimiento reflejado en la herramienta informatica se debi6 a
la falta de alimentacién de informacion, el jefe de departamento informa acerca del ingreso de
informacion en la herramienta y de esta manera no se afecta el indicador de rendimiento del

departamento de proceso.

En el caso en que hay retrasos, cancelaciones o rechazos, el jefe de departamento
indica las causas al Asistente de Planificacion para que este pueda redisefiar el plan de

manufactura.

Departamento de planificacién:

7) El Asistente de Planificacion recibe retroalimentacion del estatus de los desarrollos
por parte de los jefes de departamento y en los casos que sea necesario, redisefia el plan de
manufactura. En los casos en los que la herramienta informética fue alimentada con la

informacion faltante, el Asistente de Planificacion modifica el indicador de cumplimiento.

8) Los pasos 1) a 7) se reiteran diariamente para establecer la ubicacion y el estatus

de los desarrollos en cada una de los departamentos de manufactura. Se concluye el control de
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los desarrollos cuando todos los procesos de manufactura se han completado y estos son

exportados al cliente, o cuando el estatus de los desarrollos ha cambiado a “cancelado”.

Con la implementacion de la herramienta informatica se logra mayor participacion
de cada uno de los departamentos, mejor comunicacion y mayor control sobre el trabajo que se

realiza diariamente. También se fomenta una cultura de responsabilidad, cumplimiento y orden.

En el siguiente diagrama de flujo se muestra el nuevo procedimiento de control de

desarrollos:

b. Actualizacién de diagrama de flujo. En el diagrama de flujo se observa la
reasignacion de tareas y responsabilidades del departamento de planificacién y de los distintos

departamentos, asi como los huevos procedimientos.
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Tabla 46. Actualizacién de diagrama de flujo de control de desarrollos después de implementacion
de herramienta informéatica

Control de Desarrollos

Planificacion Departamento de manufactura

Inicio

1) Asistente de Planificacion
descarga de herramienta
informética documento con
registro de cumplimiento de
tareas diarias

v

2) Asistente de Planificacion
identifica tareas completadas y
no completadas

Todas las
tareas
ompletada

3) Asistente de Planificacion , -
. . . 4) Jefe de area recibe
envia correo a jefe de area ,
- ) ¥ correo con nimeros de
indicando nimero de .
X desarrollos no cumplidos
desarrollos no cumplidos J

5) Jefe de area supervisa
notificaciones de
cumplimiento de su
equipo

Lv

7) Asistente de Planificacion 6) Jefe de area retroalimenta
recibe retroalimentacion del «L por correo a asistente de
estatus de los desarrollos o .
planificacion del estatus de
los desarrollos

A
8) Concluye
» control de

desarrollos

Fin

(FUENTE: elaboracion propia)

c. Actualizacién de diagrama de operaciones. En el diagrama de operaciones de
control de desarrollos, luego de la implementacion de la herramienta informatica, se observa el

tiempo que se dedica a cada una de las actividades realizadas por el departamento de

planificacién y cada departamento de manufactura.
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Tabla 47. Diagrama de operaciones de control de desarrollos después de implementacion de
herramienta informéatica

Control de desarrollos

Proceso: control de desarrollos

Método: implementacion

Fecha: 5 de septiembre de 2011

Empresa: textil

Analista: Sara Pineda

Inicio: revision de record de cumplimiento de
tareas

Fin: exportacion de desarrollo al cliente

1) Asistente de planificacion

2 min 1 descarga de herramienta
informatica registro de
cumplimiento
2) Asistente de planificacion

identifica tareas completadas y
no completadas

10 min

N
N

3) Asistente de planificacion
envia correo a jefe de area
indicando nimero de desarrollos
no cumplidos

1 min

4) Jefe de area recibe corre con
numeros de desarrollos no
cumplidos

0.01 min

5) Jefe de area supervisa
notificaciones de cumplimiento
de su equipo

16 min

6) Jefe de area retroalimenta por
correo a asistente de
planificacién del estatus de los
desarrollos

6 min

‘ i ‘ ‘

7) Asistente de planificacion
recibe retroalimentacioén del
estatus de los desarrollos

6.05 min

N
N

Resumen 0.10 min 8) Concluye control

Operacion 4  7.11 min E Base de datos 1 2 min

Inspeccion 1 16 min

r 1 Combinado 2 16.05 min
N

Y Total 41.16

(FUENTE: elaboracion propia)

En el diagrama se observa cuatro operaciones de 7.11 minutos, una inspeccién de 16
minutos, dos operaciones combinadas de 16.05 minutos y una descarga de base de datos de 2

minutos. El ciclo total de control de desarrollos es de 41.16 minutos.
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Tabla 48. Resumen de asignacion de actividades por responsable después de la implementacion de
la herramienta informatica

Departamento de planificacion Departamento de manufactura Herramienta informatica
Actividad | Cantidad | €MPO Actividad | Cantidad | T'€MPO Actividad | Cantidad | T'€MPO
(min.) (min.) (min.)
Operacién 2 11 Operacion 2 6.01 Operacion
Inspeccion Inspeccion 1 16 Inspeccion
Combinado 2 16.05 Combinado Combinado
Base de Base de Base de 1 2
datos datos datos
Actividades 4 17.15 Actividades 3 2201 Actividades 1 2
totales totales totales

(FUENTE: elaboracion propia)

Del diagrama de operaciones se obtiene que el departamento de planificacion realiza
cuatro actividades en 17.15 minutos, en el departamento de manufactura se realiza tres
actividades en 22.01 minutos y la herramienta informatica realiza una descarga de base de datos

de 2 minutos.

El ciclo total de 41.16 minutos se encuentra distribuido en tres actores principales y se

descentraliza la actividad del Departamento de Planificacion.

2. Andlisis de resultados con medicion de indicadores. En esta seccion se mide la
mejora lograda en el proceso de control de desarrollos después de la implementacion de la
herramienta informatica, en la cual se empieza a automatizar el registro del cumplimiento de
tareas.

a. Utilizacién de tiempo. La herramienta informética permite mayor acceso a la
informacién a todos los involucrados en cualquier momento, siempre y cuando se tenga una
computadora y conexién de red. Con estas condiciones, cada usuario de la herramienta se ve en
capacidad de registrar el cumplimiento de sus tareas diarias utilizando la herramienta informatica
sin la necesidad de tener intermediarios y papeleria.

1) Personal de planificacién. El Asistente de Planificacion cambia de ser un

recopilador de datos a ser un analista de datos dedicado al disefio de planes de manufactura.

El esfuerzo realizado por el Asistente de Planificacion para controlar los desarrollos

utilizando la herramienta informatica se detalla en la Tabla 49.
El formato utilizado para el desarrollo del porcentaje de utilizacién de tiempo es:

e Tiempo (min.): 17.15 minutos dedicados al control de desarrollos mas 16
minutos que tarda el paso 4) a 6) del diagrama de operaciones, promediado entre los siete

departamentos involucrados en el proceso de manufactura.
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e % de participacion por departamento: porcentaje de participacion establecido
en la Tabla 40.

e Minutos necesarios (Min. Nec.): Tiempo (min.) multiplicado por el % de
participacion por departamento, lo cual es el porcentaje de desarrollos procesados en cada
departamento.

e Utilizacion de tiempo: razon de Min. Nec. y jornada de 8 horas de trabajo

diarias.
Tabla 49. Utilizacién de tiempo controlando desarrollos
Departamento Tiempo (min) % dedpart|C|paC|on PO | Min. Nec. | Utilizacién de tiempo
epartamento
Calidad 4.51 67% 3.01 0.6%
Corte y Confeccidn 4.51 96% 4.35 0.9%
Ingenieria 4.55 87% 4.34 0.9%
Acabados especiales 4.55 55% 2.51 0.5%
Patronaje 5.01 100% 5.01 1.0%
Exportacién 5.01 62% 3.10 0.6%
Lavado 5.01 7% 4.25 0.9%
Total 33.15 26.57 5.5%

(FUENTE: realizacion propia)

El Asistente de Planificacion, en promedio, dedica 5.5% de su tiempo al control de
desarrollos. Esto se traduce a 26.57 minutos diarios para revisar el cumplimiento de tareas
registrados por los usuarios de la herramienta informética, asi como también incluye el tiempo
promedio que tarda cada jefe de departamento en brindar retroalimentacién respecto a las tareas

no registradas en el sistema.

No solamente se reduce el esfuerzo del departamento de planificacion en recopilar
datos, sino cada departamento tiene mayor y autonomia en la notificacién de su cumplimiento y

en la medicion en la que se basa el indicador de cumplimiento.

2) Departamento de manufactura. Con la redistribucion de tareas y reasignacion de
procedimientos, cada departamento de manufactura se ve involucrado en el proceso de control
de desarrollos. Participar activamente en el proceso de control conlleva no sélo al aumento de la
autonomia, sino también la mejor utilizacion del tiempo. Como se resume en la Tabla 48, el
tiempo que dedica el departamento de manufactura al control de desarrollos con el

procedimiento implementado es de 16 minutos diarios.

A continuacion se detalla el formato utilizado para medir el porcentaje de utilizacién

de tiempo en el procedimiento de registro de informacion en el control de desarrollos:

e Tiempo (min.): 16 minutos dedicados al de control de desarrollos por cada

departamento de manufactura.
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e 9% de participacion por departamento: porcentaje de participacion establecido
en la Tabla 40.

e Minutos necesarios (Min. Nec.): Tiempo (min.) multiplicado por el % de
participacion por departamento, lo cual es el tiempo asignado a la documentacién del
cumplimiento de manufactura de desarrollos en cada departamento.

e Utilizacion de tiempo: razén de Min. Nec. y jornada de 8 horas de trabajo

diarias
Tabla 50. Utilizacion de tiempo en control de desarrollos
Tiempo % de participacion por Min. Utilizacion de
Departamento (min.) departamento Nec. tiempo
Calidad 16.00 67% 10.67 2.2%
Cortey
Confeccion 16.00 96% 15.44 3.2%
Ingenieria 16.00 87% 4.34 0.9%
Acabados
especiales 16.00 55% 9.23 1.8%
Patronaje 16.00 100% 16.00 3.3%
Exportacion 16.00 62% 10.29 2.1%
Lavado 16.00 7% 4.25 0.9%
Total 112.00 69.41 14.5%

(FUENTE: elaboracion propia)

El control de desarrollos realizado por los departamentos de manufactura, en

conjunto, representan el 14.5% del tiempo, lo cual se traduce a 69.41 minutos.

b. Asignacién de costo. El costo que en la empresa se asigna al control de desarrollos
después de la implementacion de la herramienta informética se mide respecto al departamento
de planificacién y los departamentos de manufactura.

1) Personal de planificacién. El costo se mide en base al salario del Asistente de
Planificacion y el tiempo que este dedica a la actividad. El formato utilizado para determinar el
costo asignado al control de desarrollos es:

e % Utilizacién de tiempo: porcentaje de tiempo que dedica el personal de
planificacién al control de desarrollos.
¢ Sueldo base (Q): Sueldo mensual del Asistente de Planificacién

e Costo total/mes (Q): % utilizacién de tiempo multiplicado por el sueldo base.

Tabla No.22. Reasignacion de costo - Control de desarrollos

Después de implementacion
% utilizacidn de tiempo 5.5%
Sueldo base (Q) 6,000.00
Costo total /mes (Q) 330.00

(FUENTE: elaboracion propia)
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El costo asignado al proceso de control de desarrollos se basa en el 5.5% del
tiempo que dedica el Asistente de Planificacion al control de desarrollos y en el salario mensual

del Asistente de Q6, 000.00 siendo el costo total asignado en la empresa de Q330.00 al mes.

2) Personal de departamento de manufactura. En el caso del personal de
manufactura, el costo se mide en base al salario promedio de los operarios y el porcentaje de
utilizacion de tiempo dedicado a participar en el control de desarrollos. El formato utilizado para
determinar el costo asignado a la actividad es:

e 9 Utilizacion de tiempo: minutos que tardan en conjunto los departamentos de
manufactura en registrar el cumplimiento de tareas diarias y jornada de horas de trabajo diarias.
e Sueldo base (Q): Sueldo mensual del Asistente de Planificacion

e Costo total/mes (Q): % utilizacién de tiempo multiplicado por el sueldo base.

Tabla 51. Asignacion de costo a registro de cumplimiento de desarrollos

Después de implementacion
% utilizacién de tiempo 14.50%
Sueldo base (Q) 4,000.00
Costo total /mes (Q) 580.00

(FUENTE: elaboracion propia)

El costo que la empresa asigna al registro de cumplimiento de manufactura de
desarrollos es de Q508.00 al mes, tomando en cuenta que todos los departamentos de
manufactura requieren un promedio de 16 minutos para realizar el registro o para notificar al
departamento de planificacién las causas por las cuales no esta ingresado el registro en la
herramienta informatica

3. Anélisis cualitativo

a. Andlisis interno: fortalezas y debilidades. Se realiza el analisis interno con la
intencién de identificar las capacidades de la empresa y asi neutralizar las debilidades que se
presentan en el proceso de control de desarrollos después de la implementacién de la

herramienta informatica.
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Tabla 52. Andlisis interno - Control de desarrollos después de implementacién de herramienta
informatica

Indicadores

¢ Ingreso de informacioén electrénica “a prueba de errores”

e Habito dinamico de trabajo para todos los departamentos del area

e Automatizacion, orden y limpieza

e Control de datos de facil interpretacion

e Historial de manufactura de cada desarrollo

e Agilizacion del proceso electrGnicamente

¢ Base de datos en linea

Toda informacién estandarizada electrénicamente

e Mas tiempo disponible para analisis de datos

e Tecnificacién

e Monitoreo adecuado de ubicacion de piezas

e Descentralizacion de actividades hacia area de proceso

e Distribucion de tareas para agilizar el proceso de control

e Acceso rapido al estatus e informacion de los desarrollos y sus procesos

e Mejora continua

e No actualizacién de datos en tiempo real

o Datos incompletos

Desconocimiento en el funcionamiento del sistema

¢ Herramienta informética depende de la alimentacion de datos para su buen
funcionamiento.

(FUENTE: elaboracion propia)

Fortalezas
[ ]

Debilidades
[

Las fortalezas del proceso de control de desarrollos después de la
implementacién de la herramienta informatica hacen referencia a una mayor accesibilidad a la
informacion, la tecnificacion de los procedimientos lo cual provee mayor autonomia a los
usuarios y el aumento de tiempo para analizar datos. El proceso se agiliza, se estandariza, se
reasignan las tareas en un proceso méas dindmico y el control mejora. Las fortalezas son
mayores que las debilidades y las debilidades hacen referencia especificamente al
funcionamiento de la herramienta informética y temores que sienten los usuarios como respuesta
al cambio y la resistencia comdn. La debilidad que mayor impacto puede tener es la
obsolescencia de la herramienta, por lo cual se debe realizar actualizaciones en la herramienta

con una periodicidad de seis meses, aproximadamente, para continuar mejorando el proceso.

En esta seccion se ha hecho énfasis en los resultados obtenidos antes y después de la
implementacién de la herramienta informética en el proceso de solicitud de desarrollos y en el
proceso de control de desarrollos. Se ha redisefiado cada proceso, se han establecido
estandares y posteriormente se ha evaluado el impacto que tiene la participacion de los
departamentos clave en cada uno de los procesos de manera cuantitativa y cualitativa, asi como

también se ha evaluado el costo asignado a cada proceso. Los resultados obtenidos con los
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indicadores: porcentaje de utilizaciéon y asignacion de costo, son de utilidad para analizar de
forma global la mejora. Para cuantificar la mejora se utilizan los indicadores eficacia y eficiencia

los cuales se comparan con otros indicadores descritos en la siguiente seccion.



X. ANALISIS DE RESULTADOS

En esta secciébn se realiza una comparacion de los resultados obtenidos con la
implementacion en los dos procesos: solicitud y control de desarrollos, con el objetivo de

justificar cada una de las acciones y evaluar si realmente hubo mejora en ambos procesos.

A. Solicitud de desarrollos

A continuacion se analiza los resultados obtenidos con la implementacion de la herramienta

informatica, usando indicadores y analisis interno de estrategias.

1. Analisis de indicadores. El objetivo de analizar los indicadores es observar la magnitud
en el desempefio de los procesos de solicitud y control de desarrollos, comparando la situacion
antes de la implementacibn de la herramienta informatica y la situacibn después de la

implementacion de esta.

a. Tiempo requerido para completar el proceso. Uno de los objetivos de la
implementacién de la herramienta informatica es reducir el tiempo requerido para completar la
solicitud de desarrollos en el area comercial. El tiempo requerido para completar el proceso es el
tiempo que el Especialista de Producto dedica a reunir las especificaciones de manufactura del
cliente, la documentacién necesaria con detalles de construccion e instrucciones especiales, con
la finalidad de comunicarlas de la forma mas clara posible al departamento de planificacion y a

los departamentos de manufactura del area de disefio.

Gréfica 3. Comparativo: tiempo requerido para completar solicitud de desarrollos

Tiempo requerido para completar la solicitud de
desarrollos
6
5
o 4
=3 3
2 2 =
1 /—
! _
Antes de Después de
implementacion implementacion
# Tiempo promedio (min) 5.268 3.262

(FUENTE: elaboracion propia)
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Como se observa en la Gréfica 3, el tiempo promedio requerido para completar la
solicitud de desarrollos antes de la implementacion de la herramienta informatica era de 5.268
minutos, Luego de la implementacion de la herramienta informatica, se reduce el tiempo

requerido para completarla aproximadamente 2 minutos.

Una de las razones por las cuales se redujo el tiempo necesario para completar la
solicitud de desarrollos es la utilizacion de una plantilla estandarizada y uniforme, la cual tiene
campos de informacién predeterminados y restricciones que previenen al Especialista de
Producto de olvidar informacién y tener mayor seguridad de que no estd omitiendo
documentacion ni instrucciones e manufactura. También, se elimina la posibilidad de manipular
informacion, de realizar solicitudes de desarrollos anticipadamente sin tener la informacion
completa, se crea protocolos y la herramienta informética se vuelve el instrumento clave para

eliminar las malas précticas de trabajo.

Con la herramienta informatica se elimina la comunicacién informal que se tenia con
los correos electronicos, al igual que la manipulacién de papeles informales y se crea un
estandar tecnoldgico en toda el area de disefio.

b. Tiempo requerido para completar el ciclo. No solamente se reduce el tiempo
necesario para completar la solicitud de desarrollos, sino también se reduce el proceso completo
de solicitud de desarrollos el cual inicia con el Especialista de Producto y la solicitud de
desarrollos y finaliza con la publicacién del plan de manufactura que realiza el departamento de
planificacion.

Tabla 53. Comparativo: Ciclo de solicitud de desarrollos

Antes de implementacion Después de implementacion
Actividad Cantidad | Tiempo Actividad Cantidad | Tiempo
Operacion 5 7.49 Operacion 6 5.482
Inspeccion 1 0.34 Inspeccién 0 0
Combinado 1 0.48 Combinado 1 0.1
Retraso 1 0.1 Base de datos 1 1
Actividades totales 8 8.41 Actividades totales 8| 6.582

(FUENTE: elaboracion propia)

Antes de la implementacién de la herramienta informatica se tenia una inspeccion que
realizaba el departamento de planificacién y un retraso, realizado por el mismo departamento.
Con la implementacion de la herramienta informatica, se elimina la inspeccion y el retraso y se
agrega una base datos la cual contiene informacién revisada y confirmada por la persona que

realiz6 la solicitud utilizando la herramienta informatica.
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Ademas, se redistribuyen las actividades del Especialista de Producto y del Asistente
de Planificacion, quien ya no debe compilar, registrar, ordenar y revisar documentaciéon con
especificaciones del cliente, sino es el Especialista de Producto quien se encarga de esto, lo cual
tiene un valor agregado ya que el Especialista de Producto es el experto en los requerimientos
del cliente y al modificar sus habitos de trabajo con la utilizacion de la herramienta informética, se

hace una mejor utilizacion del tiempo.

c. Eficacia. Dado que el 90% del ciclo de solicitud de desarrollos estd comprendido por
actividades que el Especialista de Producto realiza, se mide la eficacia con que este realiza la
solicitud de desarrollos con base en la informacion que provee en la solicitud de desarrollos y la

informacion que es indispensable para la manufactura de los mismos.

Gréfica 4. Comparativo: eficacia promedio del proceso de solicitud de desarrollos

Eficacia promedio del proceso de solicitud de desarrollos
100%
80%
60%
2
S 40%
o
3] 20%
o
o 0%
Antes de Después de
implementacién implementacién
\BEficacia promedio 36% 95%

(FUENTE: elaboracion propia)

En la Gréfica 4 se observa que luego de aplicar 5s’s en la solicitud de desarrollos, la
eficacia con que transmite las instrucciones de manufactura aumenta de 36% a 95%, eliminando
asi retrasos en el disefio del plan de manufactura, en la linea de produccion de desarrollos y en

el cumplimiento de entrega acordado con el cliente.

El aumento en la eficacia con que se realiza la solicitud de desarrollos después de la
implementacion de la herramienta informatica es notable. Anteriormente cada Especialista de
Producto comunicaba la informacion de los desarrollos sin tener lineamientos de referencia,
siguiendo un procedimiento subjetivo, ya que la informacion contenida en la solicitud de
desarrollos dependia de la intuicidon del Especialista de Producto el cual comunicaba informacién
importante a su criterio, y la transmitia. Con la implementacién de una plantilla estandarizada
para el ingreso de datos e instrucciones de manufactura en la herramienta informatica, se

aumento notablemente la eficacia de la informacion contenida en la solicitud, ya que se reduce la
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oportunidad de omitir detalles y es mas facil identificar si hay informacién que no es necesaria o

gue se esta omitiendo.

d. Costos. Los costos también se ven afectados con la implementacién de la herramienta
informatica. La empresa destina un presupuesto a las actividades que cada empleado realiza y

mientras mas efectivas sean las actividades, se optimiza la inversion.

Grafica 5. Comparativo: asignacion de costo al proceso de solicitud de desarrollos

Costo asignado al proceso de solicitud de desarrollos
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\mTotal Q/mes 12,800.00 3,836

(FUENTE: elaboracion propia)

El costo total es la suma del costo asignado a las actividades del Especialista de
Producto relacionadas con la solicitud de desarrollos méas el costo asignado a las actividades
relacionadas con la solicitud de desarrollos del Asistente de Planificacion. Antes de la
implementacién de la herramienta informética, el costo total asignado al proceso de solicitud de
desarrollos era de Q12, 800.00 al mes. Luego de la implementacion de la herramienta

informética, el costo se redujo a Q 3,836.00 al mes.

La reduccién en el costo es consecuencia de la correcta asignacion de tareas a cada
uno de los actores que intervienen en el proceso de solicitud de desarrollos; ya que si cada quien
se dedica a su area de mayor conocimiento, se requiere menos tiempo para realizar las
actividades. En este caso, el Especialista de Producto se dedica a comunicar de forma ordenada
las instrucciones de manufactura del cliente, y el Asistente de Planificacion se dedica

estrictamente al disefio de planes de manufactura de desarrollos.

Adicionalmente, la eficacia con que se realiza el proceso de solicitud de desarrollos
luego de la implementacion de la herramienta informatica tiene un impacto grande, ya que los
usuarios dependientes, es decir, los operarios de la linea de manufactura, obtienen informacion
de calidad, lo cual reduce las demoras buscando a los Especialistas de Producto y estos ya no

deben repetir informacion o perder tiempo buscandola.
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e. Eficiencia (E). Con la medicion de los recursos necesarios para completar el proceso
de solicitud de desarrollos, se mide el nivel de eficiencia con que se realizaba el proceso antes
de la implementacion de la herramienta informaética. Medir la eficiencia con que se realizaba el
proceso permite, mas adelante, tener el indicador de productividad, con el cual se identifica la
medida en la que ha mejorado el proceso de solicitud de desarrollos en el area de disefio luego

de la implementacién de la herramienta.

Para obtener el nivel de eficiencia real, se calcula la féormula en base a los recursos
utilizados antes de la implementacion de la herramienta. Para obtener el nivel de eficiencia ideal,
se calcula la férmula en base a los recursos utilizados actualmente. Asi, se calcula la eficiencia

con la siguiente formula:

e Salidas reales: promedio de solicitudes de desarrollos realizadas diariamente antes
de implementacion de herramienta informatica.

e Costo real: costo total asignado al ciclo de solicitud de desarrollos antes de
implementacién de herramienta informatica.

e Tiempo real: tiempo requerido para completar el ciclo de solicitud de desarrollos
antes de implementacién de herramienta informatica.

e Resultado ideal: promedio de solicitudes de desarrollos realizadas diariamente
después de implementacién de herramienta informética.

e Costo ideal: costo total asignado al ciclo de solicitud de desarrollos después de
implementacién de herramienta informatica.

e Tiempo real: tiempo requerido para completar el ciclo de solicitud de desarrollos

después de implementacién de herramienta informética.

(E) = (Salidas reales/ Costo real*tiempo real) = (12)/(12,800*8.41) = 23%
(Resultado ideal/ Costo ideal*tiempo ideal) (12)/(3,836*6.582)

Antes de la implementacion de la herramienta informatica, el proceso de solicitud de
desarrollos se realizaba con una eficiencia del 23%, en referencia a la forma en la que se realiza
después de la utilizacién de la herramienta informatica. Este nivel de eficiencia se considera bajo
y es consecuencia de la cantidad de tiempo asignado a la actividad y la alta asignacion de costo

al proceso.

Para determinar la razén en la cual se ha mejorado el proceso de solicitud de
desarrollos, se mide el nivel de productividad del proceso. La situacién actual se considera como
el nivel 6ptimo en el cual se puede llevar a cabo el proceso y la en la situacion previa se toma

como referencia el nivel de eficiencia con que se realizaba previamente el proceso.
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Productividad = Situacién actual / Situacion previa = 100%/23% = 4.34

Después de la implementaciéon de la herramienta informatica, el proceso de solicitud
de desarrollos es méas productivo en una razén de 4.34. El aumento de la productividad es
consecuencia de la correcta asignacion de actividades para cada trabajador, la eliminaciéon de
retrasos e inspecciones, la creacion de formatos y estandares de trabajo, asi como de la

tecnificacion del proceso.

f. Andlisis cualitativo. El analisis cualitativo se utiliza para identificar las mejoras no
cuantificables. Las mejoras cualitativas hacen referencia a la tecnologia, los métodos, las
personas y el medio, los cuales se identifican como los factores principales que influyen en el

proceso.

En el proceso de solicitud de desarrollos, la tecnologia que se utilizaba inicialmente
eran los programas de Microsoft Office y el correo electronico, la actividad principal del proceso
radicaba en recopilar informacion de los desarrollos, ordenarla y comunicarla. El proceso era un
hébito de trabajo y se consideraba un procedimiento facil y practico, no habia lineamientos de
comunicacion, ni estandares de trabajo y cada trabajador utilizaba la informacion de distinta
manera, sin seguir protocolos. No existia un flujo en el proceso, sino que cada actividad se
llevaba a cabo de manera desordenada y sin seguir un limite de tiempo en la emisiéon de
requisiciones. El desorden que se manejaba hacia que la informacién fuera vulnerable a
interpretaciones subjetivas y que se hiciera mala utilizacion de la misma. La causa principal de
las malas practicas en el proceso era la falta de atencién que se habia dado al mismo por parte

de los directivos y la ignorancia que se tenia de la situacion.

Con la implementacion de la herramienta informatica se busca erradicar las
debilidades previamente mencionadas y se intenta controlar las que permanecen, para

erradicarlas en el futuro con la practica de la mejora continua.

Con el objetivo de mostrar de forma visual como las debilidades iniciales se convierten
en fortalezas luego de la implementaciéon de la herramienta informatica, se muestra el cuadro

comparativo siguiente:
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Tabla 54. Comparativo: Analisis cualitativo

Debilidades antes de implementacién de
herramienta informatica

Fortalezas después de implementacién de
herramienta informatica

Mas del 50% de la informacién provista en
correo es incompleta

Mas del 90% de la informacion provista esta
completa

Muchas horas-hombre utilizadas en el envio de
informacion

El tiempo requerido para completar una solicitud de
desarrollos se reduce

Desorden

Informacién uniforme

No estandarizado

Comunicacion y formatos estandar

Mala comunicacion de Especialistas de
Producto con departamentos

Informacion disponible y confiable

Interpretacion de instrucciones es subjetiva

Instrucciones de manufactura claras

Informacioén vulnerable a modificaciones

Historial de datos y modificaciones

Pérdida de datos

Copia de seguridad de base de datos durante mas
de dos afios

Poca trazabilidad de solicitudes de desarrollos

Registro de solicitudes de desarrollos realizadas y
manufacturadas

Atraso de procesos causados por informacion
incompleta

Agilizacion del proceso de manufactura

Entrega tarde de desarrollos a los clientes.

Reduccién de una semana en la entrega de
desarrollos, mejor coordinacion

Informacion centralizada en un Especialista de
Producto o Gerente de Producto

Informacion disponible en herramienta accesible a
todos los usuarios

Crecimiento personal

(FUENTE: elaboracion propia)

Desarrollo de habilidades I6gicas

Innovacion

Anteriormente, la mayor debilidad era el manejo que se hacia de la informacién, lo

cual, luego de la implementacion de la herramienta informatica se vuelve una fortaleza, ya que
ésta esta disefiada para documentar informacion especifica de los desarrollos de muestras y a
la vez cuenta con sistemas de prevencion de errores u omision de datos. También se reduce el
tiempo requerido para realizar las solicitudes de desarrollos con la utilizacion de formatos
estandar que permiten tener informacién disponible a varios usuarios simultdneamente, la cual
tiene instrucciones de manufactura que son claras y confiables. Esto impacta en el proceso de
manufactura, ya que se agiliza el proceso, se tiene una mejor coordinacién y esto promueve la
satisfaccion laboral y personal. Adicionalmente, se registra la informacién en bases de datos
durante mas de dos afios, lo cual tiene un valor agregado en el proceso, debido a que se tiene
informacion veridica la cual puede ser utilizada para la realizacién de informes financieros y

operativos.

g. Ciclo total de manufactura. Adicionalmente al impacto que tiene la herramienta
informética en el area de disefio de la empresa textil, también tiene un impacto a nivel
productivo. Por ser la etapa de disefio la etapa inicial del ciclo total de manufactura, cualquier
cambio positivo 0 negativo en ésta afecta a los procesos subsecuentes. Entre estos, se

encuentra la manufactura del producto final.
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Con la implementacién de la herramienta informatica el ciclo de manufactura del
producto se reduce de ocho semanas y un dia, a seis semanas y un dia, ceterisparibusz, tiempo
permisible por el cliente. Para la empresa lo mas importante es la satisfaccion del cliente, y con
modificar las herramientas de comunicacion en la etapa inicial del ciclo de manufactura se logra
aumentar la productividad en otras areas de la empresa, asi como maximizar las capacidades de

la fuerza laboral e intelectual de la empresa.

En la llustracion 36 se observa el ciclo total de manufactura antes de la
implementacion de la herramienta informatica. En la ilustracién se observa que la manufactura
de los desarrollos se realiza en un periodo de trece dias habiles, tiempo que luego de la
implementacion de la herramienta informética se reduce a cinco dias habiles, como se muestra

en la llustracién 37.

Reducir el tiempo de manufactura de desarrollos, a la vez que se reducen errores y se
aumenta el tiempo disponible para la manufactura del producto final, tiene como consecuencia
mayor probabilidad de entregar calidad al menor costo y en el menor tiempo posible, generando

en el cliente mayor satisfaccion.

El impacto de la herramienta informatica se percibe no solamente en el area de disefio
de preproduccién, sino también, en el area de produccion. El impacto se ve en la reduccion de
tiempo requerido para completar actividades diarias y repetitivas, sino también en el costo que se

asigna a la actividad.

llustracion 36. Gantt de ciclo de manufactura antes de implementacion de herramienta informética

Task Name Duration |10 0ct10 10 0ct 17 10 Oct 24 100ct 1 10 Mov 07 10 Hov 14 10 Mov 21 10 Nov 28
S U [T [WTFS]S [T W [FS]S W] [W[TTF[S]S[u T [WTIF 5[5 W7 [T F 5|5 [H]T WIT F ]S S 0 7 [W[T]F[S S [u]T [MT]F]S
1 Recepeion de especificaci 2 days ;
2 Patron 1day h
3 Corts 1 day @
4 Costura 1day? b—
o) Lavado 1 day? _la.]
6 Auditeria 1 day? @
7 Exportacion 1day? é-]
8 | Aprobacion 6 days (T,
] Planificacion de produccio 1day? b_ﬁ
10 Produccion: Corte S days m—ﬁ
11 Prouduccitn: Costura £ days m
12 Produccion: Lavado £ days jmj
13 Produccion: Auditoria £ days m‘]
14 Produccion: Exportacion 1day? 'G]

(FUENTE: elaboracion propia)

% locucién latina que significa literalmente «[siendo] las demas cosas igual» y que se parafrasea
en espafiol como «permaneciendo el resto constante».


http://es.wikipedia.org/wiki/Locuci%C3%B3n_latina
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llustracion 37. Gantt de ciclo de manufactura después implementacion de herramienta informética

Tazk Name Duration |11 &pr 10 11 Apr 17 11 Apr 24 11 May 01 11 May 08 11 May 15 11 May
S W [T [WITTF[S[SIM[T[WIT[F[S[S[M[TIW[T[F[S[S[MIT[W[TF[S[S[M[T[W[T[F]S[S[M]TW[T[FIS[S[M]T

1 Recepcion de ezpecificaci| 0.5 day Q-] ]
2 Patrén 0.5 day ﬁj
3| core 1da @ T
4 Coztura 1 day é-] ]
B Lavado 1 day @ ]
& Auditoria 0.5 day iﬁ ]
i Exportacion 0.5 day ﬁ-] ]
& | Aprobacion 5 day JiiE
g Planificacién de produccio 1 day (Y_u]——] ]
10 Produccidn: Corte S day m— |
11 Prouduccion: Costura S day _lm—j T
12 Produccion: Lavado < day v{m)——] T
13 Produccion: Auditoria 5 day fm_j_
14 Produccion: Exportacion 1da i

(FUENTE: elaboracion propia)

En la ilustracion 39 y 40 se observa el ciclo de manufactura total, el cual se inicia
desde que la empresa recibe las especificaciones del cliente, hasta que el cliente recibe el
producto final. Como consecuencia de la implementacién de la herramienta informatica y la

nueva metodologia de trabajo, el ciclo de manufactura se reduce dos semanas.

B. Control de desarrollos

En esta seccion se analiza los resultados obtenidos después de la implementacion de la
herramienta informatica en el proceso de control de desarrollos. El proceso de control de
desarrollos, orientado especificamente a la vigilancia e intervencion en la correcta manufactura
de los desarrollos se mide respecto a una serie de indicadores. Los resultados de estos se

analizan en esta seccion, donde finalmente se analizan también factores cualitativos.

Es importante mencionar que antes de la implementacion de la herramienta informética no
existia informacion acerca del nivel en que cada uno de los departamentos intervenia en el
proceso de manufactura de los desarrollos, asi como también se desconocia el porcentaje de
participacion de cada uno de los departamentos en los distintos procesos de manufactura de la

linea de produccion de desarrollos.

Para obtener datos al respecto se revisé el plan de manufactura del mes de agosto de 2011
gue realiza el departamento de planificacion, el cual estd conformado de 5,509 procesos de
manufactura y se analizé la informacion. En el caso del proceso de realizacién de patrén, se
asigna el 100% de participacion a este, ya que todos los desarrollos deben tener un patrén, sin
excepcion. Es con base en el proceso de realizacion de patron que se mide el porcentaje de
participacion de los otros procesos para evaluar la medida en que contribuye cada uno en la

manufactura de los desarrollos.
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En la siguiente tabla se observa el porcentaje de contribucién o participacion que tiene cada

uno de los departamentos, segun la cantidad de procesos que se aplican a los desarrollos:

Tabla 55. Porcentaje de participacion de los departamentos y procesos de manufactura del area de
disefio en la manufactura de los desarrollos

Procesos aplicados a % de participacion % participacion del
Departamento Proceso desarrollos del proceso departamento
Minuta y carta de
Ingenieria hilos 626 87% 86.58%
Patronaje Patrén 723 100% 100.00%
Corte y | Corte 713 99%
Confeccién Confeccion 682 94% 96%
Acabados Bordado 406 56%
especiales Serigrafia 392 54% 55%
Lavado Lavado 556 7% 7%
Auditoria 395 55%
Auditoria de
Calidad costura 569 79% 67%
Exportacién Exportacién 447 62% 62%
Procesos totales aplicados 5509

(FUENTE: elaboracion propia)

En la Tabla 55, en la columna % de participacién del proceso, se observa que los procesos
gue se aplican al principio del procesos de manufactura se aplican a la gran mayoria de
desarrollos; conforme se va confeccionando la prenda surgen problemas de calidad de tela, de
calidad de hilos, de maquinaria, de disponibilidad de insumos, entre otros, por lo cual la cantidad
de desarrollos manufacturados, asi como la cantidad de procesos aplicados a los desarrollos

disminuye gradualmente.

Si se observa detenidamente la tabla, en la misma columna, % de participacion del proceso,
se observa que Unicamente el 62% de los desarrollos son exportados, éste puede utilizarse
como un indicador de la eficacia de la linea de manufactura de desarrollos. Si el 62% de
desarrollos es exportado significa que el 48% de los desarrollos restantes son rechazados,

defectuosos, cancelados o simplemente retrasados.

Con tan s6lo medir el porcentaje de participacion de cada departamento y proceso en el area
de disefio, se puede observar cudl es el grado de eficacia que se maneja en el area. Hasta
septiembre de 2011, en el departamento de planificacion, a pesar de que se tiene un control de

los desarrollos, no se habia analizado esta informacion

Tener un departamento de planificacion y un control de desarrollos tiene como objetivo
vigilar que los procesos de manufactura se lleven a cabo segun los planes establecidos, pero
también tienen como objetivo identificar las areas problematicas, y controlarlas o aplicarles
acciones correctivas para asegurar un sistema productivo. Con la identificacién del porcentaje de
participaciébn de cada departamento se resalta la importancia de realizar un control diario,

semanal y mensual de la contribucion de cada departamento y asi identificar cuellos de botella y
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areas problematicas, para poder aplicar medidas correctivas y aumentar la productividad en el

area.

a. Andlisis de indicadores. Antes de la implementacién de la herramienta informéatica
toda la responsabilidad del control de desarrollos era asignada al departamento de planificacion,
especificamente al Asistente de Planificacion. Con la implementacion de la herramienta
informatica se descentraliza la responsabilidad del Asistente de Planificacion y se otorga mayor
autonomia a los distintos departamentos de manufactura para registrar el cumplimiento diario de
tareas directamente en la herramienta informéatica, sin necesidad de intermediarios que controlen

el cumplimiento de sus labores.

A continuacién se detalla la redistribucion de tareas, tiempo y costos asignados al
control de desarrollos y el impacto que tienen estos cambios en la productividad con que se

realiza el proceso.

b. Tiempo requerido para completar ciclo de control de desarrollos. Antes de la
implementacién de la herramienta informética, el departamento de planificacién estaba desviado
de uno de sus objetivos: disefiar diariamente planes de manufactura para los desarrollos,
asegurando que los planes establecidos se alcancen optimizando la capacidad productiva del
area de disefio. EIl objetivo busca no solamente disefiar planes de manufactura para los
desarrollos, sino también el aseguramiento del control y cumplimiento de la programacion de

manufactura.

El departamento de planificacion no estaba alcanzando este objetivo, basicamente
porque se dedicaba a la recoleccion de datos, sin utilizarla en beneficio del area de disefio. La
actividad se convirti6 en un procedimiento rutinario y sin sentido, cuya Unica finalidad consistia
en registrar los atrasos diarios para incluirlos en el plan del dia siguiente, sin analizar factores o
variables que estuviesen influyendo en los planes de manufactura y que estuviesen afectando
las capacidades de cada departamento. La desventaja del procedimiento era el tiempo y el
esfuerzo fisico que requeria, con lo cual la informacion recolectada ya no se utilizaba para

beneficio, sino mas bien se consideraba una carga.

En la siguiente grafica se observa el tiempo que se requeria inicialmente para
completar el ciclo de control de desarrollos y el tiempo requerido después de la implementacion

de la herramienta informatica:
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Gréfica 6. Comparativo: tiempo requerido para completar el ciclo de control de desarrollos

Tiempo requerido para completar el ciclo de
control de desarrollos
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|aTiempo (min) 200.56 41.16

(FUENTE: elaboracion propia)

Después de la implementacién de la herramienta informatica, el departamento de
planificacién retomé el objetivo previamente mencionado, optimizando la utilizacion del tiempo.
En vez de asignar a una persona, el Asistente de Planificacién, para que éste dedicara 200.56
minutos al proceso de control de desarrollos, se reasignaron las actividades para que el proceso
completo tuviera una duracion de 41.16 minutos. Esto se logra con la participacién de los
miembros de cada departamento y con la eliminacion de boletas y papeleria, sustituyéndola por

un formato en la herramienta informatica.

Otro factor importante en la reduccion de tiempo dedicado al control de desarrollos es
la reasignacion de actividades, como se muestra en la Tabla 48, en la cual se tienen tres actores
involucrados en el proceso: el departamento de planificacién, los departamentos de manufactura
y la herramienta informética, en los cuales se distribuyen actividades y tiempos estandar para

cada actividad.

Gréafica 7. Asignacion de actividades antes de implementacién de herramienta informética

Asignacion de actividades "antes de
implementacion de herramienta informatica”

Retraso OPEracion  Inspeccion
3% 0% 4%

Combinado
Transporte 42%

51%

(FUENTE: elaboracion propia)
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Antes de la implementacién de la herramienta informatica, en el proceso de control de
desarrollos el Asistente de Planificacion se transportaba tres veces, cuyo tiempo representaba el
51% del tiempo designado al control de desarrollos. También el 42% del tiempo se designaba a
actividades “combinadas”, lo cual se refiere a una mezcla de operaciones e inspecciones.
Especificamente, Unicamente el 4% del tiempo se destinaba a la inspeccién o analisis concreto
de la informacion y el 3% del tiempo eran retrasos. Con la implementacion de la herramienta

informatica, las actividades se reasignan, como se observa en la siguiente grafica:

Gréfica 8. Asignacién de actividades después de implementacién de herramienta informatica

Asignacién de actividades "después de
implementacion de herramienta informatica"

Retraso Base de datos
Transporte 0%0% 0
6%
0%
Inspeccion
47%
Combinado ’
47%

(FUENTE: elaboracion propia)

Las actividades “combinadas”, que implican una operacion e inspecciéon simultanea,
con la utilizacion de la herramienta, representan el 47% del tiempo designado al control de
desarrollos; también la inspeccién o andlisis de informacion requiere el 47% del tiempo destinado
a la actividad. Los transportes y retrasos se reducen a 0% y la base de datos requiere un 6% del

tiempo requerido para completar el ciclo de control de desarrollos.

Observar los datos en ambas graficas permite deducir que la actividad que mayor
impacto negativo tenia inicialmente en el proceso era la cantidad de tiempo destinado a los
transportes del Asistente de Planificacion, el cual se reduce a 0% y el déficit que se tenia en el
andlisis de informacion, con un 7% del tiempo, el cual se incrementa al 47% del tiempo del ciclo

completo.

En la siguiente imagen se consolida la asignacién de tiempo y esfuerzo al proceso de

control de desarrollos:
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Gréfica 9. Comparativo: tiempo asignado al control de desarrollos

Tiempo asignado al control de desarrollos
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(FUENTE: elaboracion propia)

El area debajo de las dos curvas indica el tiempo y esfuerzo asignado al proceso antes
y después de la implementacion de la herramienta informética segun la actividad que se
realizaba. Las actividades que mas tiempo requerian antes de la implementacion, como se
menciona anteriormente, son las combinadas y el transporte, estas se reducen y sustituyen
después de la implementacién con actividades que agregan valor, como operaciones,
inspecciones y actividades combinadas, asi como la base de datos. En la imagen también se
observa que el esfuerzo dedicado a la actividad previamente era mas de cuatro veces mayor que

el esfuerzo aplicado después de la implementacion.

El impacto mas grande que tiene la herramienta informatica en el proceso de control
de desarrollos es la descentralizacion de informacién, otorgando a los operarios la oportunidad
registrar por ellos mismos el cumplimiento de sus tareas y tener el acceso para revisar
periédicamente su rendimiento, ademas que estos se sienten mas autbnomos e independientes.
Adicionalmente, se reasignan las actividades del Asistente de Planificacién, quien ya no debe
registrar el cumplimiento de tareas de todos los departamentos, lo cual le otorga mayor

disponibilidad de tiempo para realizar actividades que agregan valor a su trabajo.

Respecto a los métodos, el proceso estaba mal disefiado, era un método arcaico y las
practicas operativas eran erréneas. El problema con practicas erradas es que se convierten en

malos habitos y malas préacticas, los cuales terminan en desmotivacion y estrés emocional.

No solamente estaba mal disefiado el método de control de desarrollos, sino que no
habia tecnologia de por medio en lo absoluto, pudo ser por ignorancia de los directivos o

indiferencia, pero tecnificar los procesos de control siempre es beneficioso.
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c. Eficacia. Se mide la eficacia para medir la variacion que existe con el nuevo método
de trabajo y el anterior, para determinar cudl era la situacién antes de la implementacién de la
herramienta informéatica y el impacto que ésta ha tenido en el area de disefio. En la formula se
utiliza como salidas reales el tiempo que se requeria para completar el ciclo de control de
desarrollos antes de la implementacion, las salidas ideales son el tiempo que requiere el control
de desarrollos después de la implementacion de la herramienta. Se utiliza como escenario ideal
el que se tiene después de la implementacion debido a que es la situacion o el procedimiento

mas favorable utilizado hasta el momento.
Eficacia = (Salidas reales/Salidas ideales)*100% = (41.16/200.56)*100 = 21%

El resultado, 21% de eficacia en el proceso antes de la implementacion es bajo. El
proceso se ha transformado y es notable que la herramienta informatica ha ayudado a mejorar y

agilizar el proceso de control de desarrollos.

d. Costos. El costo que asigna la empresa al control de desarrollos se basa en el
porcentaje de utilizacién de tiempo en la actividad y el salario base mensual. En la siguiente
imagen se observa como varia el costo asignado antes y después de la implementacion de la

herramienta informatica:

Gréafica 10. Comparativo: asignacion de costo al proceso de control de desarrollos

Costo asignado al proceso de control de
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(FUENTE: elaboracion propia)

El costo que en la empresa se asignaba al control de desarrollos antes de la
implementacion de la herramienta informatica era de Q1, 320.00 al mes, el cual se basa en el
salario del Asistente de Planificacion, actor Unico que realizaba el control de la manufactura de
los desarrollos en la linea de produccién de desarrollos. Después de la implementacion de la

herramienta informatica, la redistribucion de tareas y la mejora del método, el costo asignado al
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Asistente de Planificacion, y la participacion de los departamentos de manufactura, el costo es
de Q910.00 al mes.

No solo el costo se reduce, sino también el esfuerzo fisico y mental de 3 hora diarias

dedicadas especificamente a esta actividad.

e. Eficiencia. Para medir el nivel de eficiencia con que se realizaba el proceso de control
de desarrollos antes de la implementacion de la herramienta informatica, se toma en cuenta los

recursos previamente analizados que se necesitan para que el ciclo se complete.

En la obtencion del nivel de eficiencia real, se utiliza la informacion de los recursos
necesarios para llevar a cabo el proceso antes de la implementacion de la herramienta
informética. En la obtencion del nivel de eficiencia ideal, se utiliza la informacion de los recursos
necesarios para llevar a cabo el proceso después de la implementacién. La referencia utilizada
para las salidas reales y resultados ideales son los 5,509 procesos aplicados en el mes de

agosto 2011. La férmula utilizada para calcular la eficiencia es la siguiente:

e Salidas reales: procesos aplicados a los desarrollos en agosto 2011

e Costo real: costo total asignado al ciclo de control de desarrollos antes de
implementacion de herramienta informatica.

e Tiempo real: tiempo requerido para completar el ciclo de control de desarrollos
antes de implementacién de herramienta informatica.

¢ Resultado ideal: procesos aplicados a los desarrollos en agosto 2011

e Costo ideal: costo total asignado al ciclo de control de desarrollos después de
implementacién de herramienta informatica.

e Tiempo real: tiempo requerido para completar el ciclo de control de desarrollos

después de implementacion de herramienta informética.

(E) = (Salidas reales/ Costo real*tiempo real) = (5509)/(1,320 *200.56) = 14%
(Resultado ideal/ Costo ideal*tiempo ideal) (5509)/(910 *41.16)

Haciendo referencia a los recursos utilizados para completar el ciclo de control de
desarrollos: tiempo, dinero y resultados, se observa que el proceso de control de desarrollos se
realizaba con una eficiencia de 14%, antes de la implementacion de la herramienta informatica.
El proceso puede clasificarse como ineficaz y es consecuencia de la gran cantidad de tiempo
desperdiciado en el transporte del Asistente de Planificacion a las distintas areas de proceso, asi

como el poco analisis que se realizaba de los planes de manufactura.
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Para determinar como ha mejorado el proceso de control de desarrollos después de la
implementacién de la herramienta informatica, los nuevos procedimientos y la reasignacion de

actividades, se toma como referencia la situacién actual como la ideal, la éptima.
Productividad = Situacion actual / Situacion previa = 100%/14% = 7.14

La implementacién de la herramienta informatica y los nuevos procedimientos han
contribuido con la mayor productividad del proceso en una razon de 7.14. Se realiza la misma
cantidad de controles, pero en menor tiempo y a menor costo. Este aumento de productividad
permite el crecimiento del area y sirve de ejemplo de mejora continua en las otras areas de la

empresa.

f. Andlisis cualitativo. Para medir la manera en que la estrategia de la implementacién
de la herramienta informatica convierte las debilidades del proceso anterior en las fortalezas del
proceso de control de desarrollos que se realiza con la implementacion de la herramienta, se
realiza un cuadro comparativo en el cual se visualiza las nuevas estrategias de éxito del

funcionamiento de la herramienta.

Tabla 56. Comparativo: andlisis cualitativo

Debilidades antes de implementacion de
herramienta informatica

Fortalezas después de implementacién
de herramienta informatica

Informacién incompleta en boleta de control

Ingreso de informacion electronica "a

prueba de errores"”

Mal hébito de trabajo

Habito dinamico de trabajo para todos los
departamentos del area

Desorden en boletas de control

Automatizacion, orden y limpieza

Boleta de control se presta para confusiones

Control con datos de facil interpretacion

Registro facilmente manipulable

Historial de manufactura de cada desarrollo

Pérdida de tiempo en traslado de
documentos

Agilizacién del proceso electrénicamente

Pérdida de datos

Registro de datos en boleta de control no
estandarizado

Base de datos en linea

Mayor atencion a la recopilacién de datos,
gue al andlisis de datos

Toda informacioén estandarizada

electrGnicamente

Més tiempo disponible para andlisis de
datos

Obsolescencia

Tecnificacion

Descontrol en ubicacién de desarrollos,
inclusive pérdida.

Monitoreo adecuado de ubicaciéon de
piezas

Sobrecarga de actividades en el
departamento de planificacion

Descentralizacion de actividades hacia
area de proceso

Mala asignacion de tareas

Distribucién de tareas para agilizar el
proceso de control

No hay registro de la totalidad de los
procesos realizados

Acceso rapido al estatus e informacion de
los desarrollos y sus procesos

(FUENTE: elaboracion propia)

Mejora continua
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Se observa que previo a la implementacién de la herramienta habia varias debilidades
relacionadas a la obsolescencia de herramientas de trabajo, falta de estandares y vulnerabilidad
a la manipulacion de datos, los cuales, luego de la implementacién se convierten en las

herramientas y componentes basicos de la herramienta.

La herramienta se convierte en un medio disponible de comunicacién y verificacion de
datos, con sistemas de alerta que previenen el ingreso de informacion errada, a la vez que se
tiene un monitoreo adecuado de los desarrollos, la manufactura llevada a cabo en estos y la

descentralizacién de actividades del departamento de planificacion a los distintos departamentos.

Los factores: métodos, tecnologia, personas y medio se analizaron como los
principales intercesores en el proceso. Inicialmente el factor de mayor peso en la ineficiencia del
proceso era la inexistencia de tecnologia adecuada para realizar el control de desarrollos, la cual
se aplicd en su totalidad con la herramienta informatica. Los procesos se analizaron, se
redisefiaron, se redistribuyeron las tareas y esfuerzos, asi como también se eliminé la alta
dependencia de los operarios con el Asistente de Planificacién, lo cual mejoré los habitos de

trabajo y se redujo el estrés emocional.



Xl. ESTUDIO FINANCIERO

En esta seccion se presenta el estudio del flujo de caja del proyecto de implementacion de la

herramienta informaética.

A. Inversion

La empresa textil ya cuenta con equipo tecnolégico e infraestructura. La inversion necesaria
para el desarrollo e implementacion de la herramienta informatica es de Q113,376.90 la cual se

detalla a continuacion:

o Para el desarrollo de la pagina web basada en intranet y almacenaje de base de datos en
Estados Unidos, localidad del Webmaster, o programador, se necesita un paquete de: Servidor
Pentium IV, dos procesadores Intel DUAL CORE E6500, un GB de memoria RAM, RAI 5 de
disco duro de 120G, con costo de Q20,670.00

e Para el almacenaje de la base de datos de la herramienta informatica basada en Intranet
se necesita en Guatemala un paquete de: Servidor Pentium IV, dos procesadores Intel DUAL
CORE E6500, un GB de memoria RAM, RAI 5 de disco duro de 120G, con costo de Q41,340.00

o Para las conexiones de los nuevos servidores y las computadoras se necesita cableado de
red, con costo de Q23,400.00

e Para la impresion de las pruebas realizadas con la herramienta informatica, los nuevos
procedimientos, diagramas de flujo y las solicitudes de desarrollos se requiere de dos cartuchos
de tinta, con costo de Q280.80 cada uno

e Para la impresién de pruebas de reportes realizados con la herramienta informatica en
Estados Unidos se necesita dos cartuchos de tinta, con costo de Q195.00 cada uno

e Entre los insumos necesarios para desarrollar pruebas, presentaciones y base de datos
movil se necesita una memoria USB, con costo de Q140.40; una memoria USB, con costo de
Q101.40 y cinco discos compactos, con costo de Q3.90 cada uno.

e Para proteger los cables de red en las instalaciones de la empresa textil se necesita
canaletas, con costo de Q234.00.

o El Software necesario para la creacion e implementacién de las aplicaciones de Windows y
la herramienta informética en el sitio Web basado en Intranet es la plataforma MS Visual Studio
2005, para lo cual se compran dos licencias, con costo de Q5,460.00 cada una.

e Para que el Webmaster disefie la pagina web se le otorga un Software para disefio de

paginas web, con costo de Q15,600

A continuacion se presenta una tabla con los datos previamente descritos:

146
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Tabla 57. Inversion Inicial

Inversion Inicial

L . Inversién Unitaria . Inversion total
Descripcion Pais Unidades
P Q Q
al 0 alre
Servidor Pentium IV 2.93GHZ, 2
procesadores Intel CPU DUAL
CORE E6500, 1 GB de memoria GUA 41,340.00 1 41,340.00
RAM, RAI 5 de disco duro de 120G.
Servidor Pentium IV 2.93GHZ, 2
procesadores Intel CPU DUAL
CORE E6500, 1 GB de memoria EEUU 20,670.00 1 20,670.00
RAM, RAI 5 de disco duro de 120G.
Cableado de red GUA 11,700.00 2 23,400.00
Cartuchos de tinta GUA 280.80 2 561.60
Cartuchos de tinta EEUU 195.00 2 390.00
Memorias USB GUA 140.40 1 140.40
Memorias USG EEUU 101.40 1 101.40
Discos Compactos (CD’s) EEUU 3.90 5 19.50
Canaletas (en metros) GUA 11.70 20 234.00
Software
Licencias de MS Visual Studio 2005 | EEUU 5,460.00 1 5,460.00
Licencias de MS Visual Studio 2005 | GUA 5,460.00 1 5,460.00
\?\f’;g’vare para disefio de paginas | gy, 15,600.00 1 15,600.00
Inversion total Q 113,376.90

(FUENTE: elaboracion propia)

En la tabla se detalla los gastos por pais, GUA para Guatemala, ubicacién de la empresa

textil y EEUU para Estados Unidos, ubicacion del Webmaster.

B. Gastos fijos

Se determiné que los gastos fijos que la empresa textil tendra son los siguientes:

e Un administrador de la herramienta informatica, con un sueldo mensual de Q7,000.00 mas
las prestaciones laborales que la ley de Guatemala estipula.

e Un Webmaster, programador, con un sueldo mensual de Q15,600.00, mas las
prestaciones que la ley de Estados Unidos estipula, el cual sera contratado durante dos afios. El
afio en que se programen los procesos en la herramienta y el afio en que se implementa la

herramienta y se realicen ajustes en la misma.
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e Un administrador de sistemas EDI, con un sueldo mensual de Q7,000.00, mas las
prestaciones laborales que la ley de Guatemala estipula, el cual dara soporte con las conexiones
de red.

¢ El alquiler de dos areas, con un monto de Q17,247.20. Una de las &reas corresponde a la
empresa textil y la otra a la ubicacién del programador.

e El Servicio de teléfono, con una mensualidad de Q156.00 para mantener la comunicacion
entre el Webmaster y el administrador de la herramienta informatica.

e Servicio de Internet, con una mensualidad de Q643.00, en la cual se basa la intranet.

e Servicio de antivirus para 5 computadoras con un costo de Q114.60 mensual.

e Repuestos electronicos con un costo de Q156.00 mensuales, los cuales se emplean en
cualquiera de las estaciones donde se utilice la herramienta informética.

o Material de oficina, con un costo de Q1,495.00 mensual, en el cual se incluye resmas de
papel, tinta, entre otros.

Los costos fijos totales son de Q49,412.29 al mes. A partir del primer afio de actividad, se
toma en cuenta una tasa de inflacién de 5.62% hasta el afio 3 e inflacién en el afio 4 y afio 5 de
5.90%.

En la siguiente tabla se muestra el detalle de gastos fijos mensuales:

Tabla 58. Gastos Fijos

Gastos Fijos

Descripcioén Pais Mensual (Q)
Administrador de herramienta informatica GUA 7,000.00
Webmaster EU 15,600.00
Administrador de Sistema EDI GUA 7,000.00
Alquiler de area GUA 10,820.00
Alquiler de &rea EUA 6,427.20
Servicio de teléfonos GUA-EUA 156.00
Internet GUA-EUA 643.50
Antivirus GUA-EUA 114.60
Repuestos electronicos GUA 156.00
Material de oficina GUA-EUA ‘ 1,495.00
Gastos fijos totales/mes Q 49,412.29

(FUENTE: elaboracion propia)
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En la tabla se detalla los gastos que se tendran en Guatemala y en Estados Unidos. La casa
matriz de la empresa textil se encuentra ubicada en Estados Unidos y, por acuerdo mutuo, la

parcialidad de algunos gastos fijos los debe cubrir la empresa textil.

C. Gastos variables

Los gastos variables mensuales que se determinaron son los siguientes:

e Electricidad, con una mensualidad de Q980.00
e Agua, con una mensualidad de Q500.00

D. Beneficio

Los beneficios se clasifican en dos: beneficio en ejecucion y beneficio en el ciclo del
producto. El beneficio en ejecucién hace referencia al beneficio que se tiene con la utilizacion
directa de la herramienta informatica. El beneficio en el ciclo del producto se tiene de forma

indirecta, como consecuencia de la utilizacion de la herramienta.
Los beneficios en ejecucién se tienen en:

¢ El Proceso de solicitud de desarrollos, con la reduccién del ciclo de solicitud de desarrollos
de 8.41 minutos a 6.58 minutos y un aumento de eficacia de 36% a 95%, lo cual representa un
ahorro de Q107, 568.00 al afio.

¢ El Proceso de control de desarrollos, con una reduccion en el ciclo de 200.56 minutos a
41.16 minutos y un aumento de eficiencia del 14%, lo cual representa el ahorro de Q4, 920.00 al
afio.

e Los 115 clientes internos o usuarios de la informacion de la herramienta informética, los

cuales aumentan su eficacia de trabajo en un 10% con un ahorro de Q245,640.00 al afio.
El beneficio en el ciclo del producto se tiene en:

e La reduccién del tiempo de manufactura de desarrollos de 13 dias a 5 dias, lo cual
aumenta la productividad en 38% y representa un ahorro en el area de disefio de Q225,669.16 al

ano.

El beneficio total que se tiene en el area de disefio en un periodo de un afio es de Q583,

797.16, como se muestra en la tabla.
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Tabla 59. Beneficio

Tipo de beneficio Beneficio Beneficio anual Total
Beneficio en ejecucion

Solicitud de desarrollos Q  107,568.00

Control de desarrollos Q 4,920.00

Clientes internos Q 245,640.00 Q 358.128.00
Beneficios en el ciclo
producto

Tiempo de manufactura Q  225.669.16 Q 225.669.16

Beneficio total Q 583,797.16

(FUENTE: elaboracion propia)

E. Flujo de caja proyectado

Se proyecta el flujo de caja en un periodo de cinco afos, en el cual se muestra los valores
correspondientes a los ahorros y egresos estimados que tendra el &rea de disefio de la empresa

textil.

La empresa textil ya cuenta con infraestructura administrativa y operativa, por lo que
Unicamente se presentan los egresos necesarios para llevar a cabo el desarrollo y la
implementacion de la herramienta informatica, asi como también se presenta Unicamente los

ahorros que se tienen en el area de disefio.

Tabla 60. Flujo de caja proyectado

FLUJO DE CAJA PROYECTADO

| A0 0(Q) Af01(Q) Af02(Q) Afo3(Q) Afo4(Q) Afio5 (Q)
Saldo inicial (113,376.90) | (154,646.81) | (23,883.24) | 90,861.43 | 188,032.35
(+)Ahorro
Beneficio en 358,128.00 | 358,128.00 | 358,128.00 | 358,128.00 | 358,128.00
ejecucion
Beneficio en el 225.669.16 | 225,669.16 | 225,669.16 | 225,669.16 | 225,669.16
ciclo producto
AHORRO TOTAL 583,797.16 | 583,797.16 | 583,797.16 | 583,797.16 | 583,797.16
TOTAL
DISPONIBLE 470,420.26 | 429,150.35 |559,913.91 |674,658.59 | 771,829.50
(-) Egresos
Costos Variables 18,758.11 | 19,812.32 | 20,925.77 | 21,972.06 | 23,070.66
Costos Fijos 606,308.95 | 433,221.27 | 448,126.71 | 464,654.19 | 482,156.78
(-)Inversion inicial | 113,376.90
EGRESOS
TOTALES 625,067.06 | 453,033.59 | 469,052.48 |486,626.25 | 505,227.44
SALDO (154,646.81) | (23,883.24) | 90,861.43 |188,032.35 | 266,602.06
Saldo final (113,376.90) | (154,646.81) | (23,883.24) | 90,861.43 |188,032.35 | 266,602.06

(FUENTE: elaboracion propia)
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En la tabla se muestra el ahorro total constante durante los cinco afios, asumiendo que no se
hace mejoras en la herramienta informatica. Unicamente en el célculo de los costos fijos y
variables se aplica una tasa de inflacién de 5.62% en el afio 1, afio 2 y afio 3; en el afio 4 y afio 5

se aplica una tasa de inflacién de 5.90%.

F. Tasa Interna de Retorno (TIR), Valor Actual Neto (VAN),

beneficio-costo

Para determinar la Tasa Minima Atractiva de Retorno (TMAR) de la empresa textil, se
consideraron las siguientes variables: inflacion del 5.76%, factor de riesgo del 5.5% vy

rendimiento esperado de 6% con lo que se establecié una TMAR de 17.26%

Con los datos obtenidos de la Tabla 60 del Flujo de Caja se tiene una TIR de 19% y un Valor
Presente Neto de Q83 ,201.79. Con los resultados descritos se puede determinar que dado que
el VAN es un valor positivo, y la TIR es mayor que la TMAR, la implementacion de la herramienta
informética para mejorar el proceso de solicitud y de control de desarrollos es aceptable bajo las

condiciones descritas anteriormente.

Con base en el promedio de ingresos y egresos de los cinco afios se obtiene una
relacion beneficio costo de 1.09, lo cual indica que por cada quetzal invertido se tiene un

beneficio de Q.0.56 durante los cinco afios de funcionamiento de la herramienta informatica.

Tabla 61. Resumen: TIR, VAN, beneficio-costo

TIR 19%
VAN Q83,201.79
B/C 0.56

(FUENTE: elaboracion propia)



Xil. MEDIDAS DE CONTROL

El principal objetivo de la aplicacion de medidas de control es evitar que en el proceso se
retomen los antiguos habitos de trabajo. Se establecen las metas de control para asegurar que la
mejora hecha se mantenga y no se esquiven los procedimientos estandarizados, ni se esquiven

los procedimientos establecidos. Entre las herramientas de control se tiene:

e Poka-Yoke: con este método se hace que la emision de la solicitud de desarrollos via
herramienta informatica sea “a prueba de error”. El dispositivo que se tiene es de deteccién, el
cual sefiala cuando un error se ha cometido al ingresar informacion en la solicitud y no permite al

usuario continuar con el proceso de solicitud, hasta que corrija el error.
llustracion 38. Control: Poka-Yoke
€ 9 C A O niranet comEmpresaTexti %N

Estilo "Estilo 1", Selicitud de desarrllo No. 12345 114711480 *

m |A Advertencia: Uni ite puede seleccionar un tipo de tela \ E
Style

(FUENTE: herramienta informatica de empresa textil)

e Controles visuales: se realiza un estadistico diario para controlar el cumplimiento de los
planes de manufactura y el nivel de participaciéon de cada departamento. El estadistico se realiza
en base al nuevo control de desarrollos proporcionado por la herramienta informatica y permite
identificar y prevenir la disrupcién en el ciclo de manufactura. El sistema visual permite identificar

los cambios en el plan, como se muestra en la siguiente imagen:

llustracion 39. Control: control visual

Cumplimiento We 22-10-2011

100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%

(FUENTE: control visual implementado después de implementacion de herramienta

informéatica)
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e Estandarizacion y procedimientos: como medida de control se distribuye el trabajo a la
persona que le corresponde, segun su plaza, se documenta el proceso y se crea acuerdos entre
los usuarios y los directivos de mantener los procedimientos establecidos hasta la fecha, sin
excepcion. La rigidez en mantener los procedimientos establecidos reduce la variacion de
informacion entre los Especialistas de Producto y los operarios, adicionalmente provee el “saber
por qué” a los operadores y supervisores del trabajo y permite que la capacitacion de nuevos
trabajadores sea mas agil. Adicionalmente se crea el camino para rastrear mas facilmente los

problemas, y determinar la existencia de condiciones inusuales.

e Capacitacion: para asegurar el correcto uso de la herramienta informatica se capacita a
todos los usuarios en los nuevos procesos y procedimientos, segin su area y se les solicita
retroalimentacién. Las capacitaciones se desarrollan de forma corta y periddica, para asegurar la

asimilacion de instrucciones de los distintos usuarios.

e Administracion del proceso: se asigna a un “duefio” del proceso para que realice el
seguimiento continuo de la correcta utilizacién de la herramienta, convoque capacitaciones,
estudio procesos y proponga soluciones de mejora integrada y documente, mida y analice los

indicadores claves que respondan a los problemas.

e Comunicacion interna: al final de la implementacién de la herramienta, se debe tomar un
tiempo para comunicar el éxito y aprendizaje del equipo, asi como las responsabilidades para
mantener el proceso de mejora. Se debe incluir los nuevos tiempos de trabajo, los nuevos
niveles de eficiencia y eficacia y documentarlos, medir que se mantengan, realizar planes futuros

y recomendaciones y motivar al equipo para que continle con la nueva cultura tecnolégica.

Los controles mencionados son estrategias para mantener el rendimiento del proceso
mejorado. Siempre se debe pensar en soluciones sostenibles, la documentacién del proyecto y
en la interpretacion de oportunidades de mejora en procesos similares y el aumento de la

competitividad organizacional.



XIll. CONCLUSIONES

Este trabajo de graduacion muestra que el uso de una herramienta informatica permite
agilizar y mejorar el proceso de manufactura y control de desarrollos de la empresa de
manufactura textil. Los beneficios se observan en diversos ambitos: gastos, tiempo, asignacion
de tareas, efectividad, eficacia, productividad y el ciclo de produccion, los cuales obtienen

indicadores de mejora y tienen como consecuencia mayor satisfaccion del cliente.

e Con la herramienta informatica se logra reducir el tiempo de solicitud de desarrollos de
5.268 minutos a 3.262 minutos con la estandarizacion de informacion contenida en la solicitud de
desarrollos.

e El ciclo completo de solicitud de desarrollos, el cual incluye al Especialista de Producto y al
Asistente de Planificacion, se reduce de 8.41 minutos a 6.582 minutos con solicitud de los

desarrollos via herramienta informatica.

e Con la utilizacién de plantillas de solicitud de desarrollos que contienen formatos y criterios
uniformizados se aumenta la eficacia de la emisién de las solicitudes de 36% a 95%.

e Los costos asignados al proceso de solicitud de desarrollos disminuyen de Q12, 800.00 al
mes a Q3, 836.00 al mes.

e Dadas las mejoras en el proceso de solicitud de desarrollos, el ciclo de manufactura del
producto final se reduce de ocho semanas un dia a seis semanas un dia.

e En el proceso de control de desarrollos, el tiempo que requiere el Asistente de

Planificacién para controlarlos se reduce de 200.56 minutos a 17.15 minutos.

¢ En el proceso de control de desarrollos se incluye la participacion de los miembros de los
distintos departamentos de manufactura, cambiando la participacién de estos en el proceso de

nula a 22.01 minutos.
e Con la participacion de los miembros de los distintos departamentos y la herramienta

informatica, el tiempo requerido en el ciclo de control de desarrollos disminuye de 200.56

minutos a 41.16 minutos
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e Los costos asignados al proceso de control de desarrollos disminuyen de Q1, 320.00

mensuales a Q910.00 mensuales.

e El porcentaje de participacion de procesos y departamentos pasa de ser nulo a estar

controlado y cuantificado.



XIV. RECOMENDACIONES

e Se recomienda crear un manual con instrucciones de utilizacion de la herramienta
informatica para todos los usuarios, acorde al departamento al que pertenecen, para asegurar el

uso 6ptimo de las funciones de la misma.

e Se recomienda controlar la correcta utilizacion de la herramienta informatica para asegurar

los niveles de productividad y realizar mejoras continuamente para aumentarlo.

e Se recomienda crear un manual que esté al alcance de todos los usuarios, donde se

documente las actualizaciones realizadas en la herramienta informatica.

e Se recomienda realizar capacitaciones de corto, mediano y largo plazo para los usuarios,

agrupandolas siempre por departamentos.

e Se recomienda la creacién de manual de procedimientos y metodologias Utiles para

realizar la implementacion de nuevas funciones en la herramienta informatica.

e Se recomienda continuar con la automatizacion de los procesos de informacién del area de
disefio para mejorar las practicas de trabajo y adicionalmente para tener un retorno de inversion

en menor tiempo.

e Se recomienda la creacion de programas de analisis, documentacion y estandarizacion en

toda la empresa, para incrementar la ventaja competitiva en la region.

e Se recomienda a todos los empleados que sean mas emprendedores para tomar el
liderazgo en los procesos que realizan diariamente y asi eliminar desperdicio de tiempo, recursos

y energia.

e Se recomienda a los directivos involucrarse con todas las actividades que se realizan en la
empresa, no solamente en la etapa de produccidn, sino también en la etapa de preproduccion,

por el impacto que ésta tiene en la correcta elaboracién del producto final.
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XVI. ANEXO

Anexo A. Documentacion obligatoria adjunta a la solicitud de desarrollos:

especificaciones del cliente.
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Anexo B. Formato de boleta de cronometraje

B-1. Boleta de cronometraje de solicitud de desarrollos
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Cronometraje: Solicitud de desarrollo

Datos (Antes de implementacion)

Datos (Después de
implementacion)

Fecha: Fecha:
Hora inicio : Hora inicio :
Hora de
Hora de finalizacion: finalizacion :
Nombre de Especialista de Afios _de )
Producto: experiencia:
Cliente:
Estilo:

SOLICITUD DE DESARROLLOS

FASE 1: ANTES DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTA INFORMATICA

1. Tiempo requerido para completar la solicitud de
desarrollos via correo:

Checklist para entrevistador:

Envi6 correo a "Asistente de Planificacion”

Envié copia de correo a encuestador

Adjunt6 documentos (especificaciones del cliente)
Cantidad promedio de solicitudes diarias:

Observaciones:

FASE 2: DESPUES DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTA INFORMATICA

Tiempo requerido para completar la solicitud de
desarrollo con herramienta informatica :

Checklist para entrevistador:

Completd solicitud en herramienta informética

Adjunt6 documentos (Especificaciones)

Observaciones:

No. de
solicitud




B-2. Boleta cronometraje de ciclo de solicitud de desarrollos
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Cronometraje: ciclo de solicitud de desarrollos

Datos (Antes de implementacion)

Datos (Después de implementacién)

Fecha:

Hora inicio :

Hora de finalizacion:

Fecha:

Horainicio :

Hora de finalizacion :

FASE 1: ANTES DE IMPLEMENTACION DE
HERRAMIENTA INFORMATICA

FASE 2: DESPUES DE IMPLEMENTACION DE
HERRAMIENTA INFORMATICA

Responsable | Descripcion de actividad | Tiempo | Responsable Descripci6n de actividad Tiempo
1 1)
2) 2)
3) 3)
4) 4)
5) 5)
6) 6)
7 7
8) 8)
9) 9
10) 10)
11) 11)
12) 12)
13) 13)
14) 14)
15) 15)
16) 16)
17) 17)
18) 18)
19) 19)




B-3. Boleta de cronometraje de ciclo de control de desarrollos
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Cronometraje: ciclo de control de desarrollos

Datos (Antes de implementacion)

Datos (Después de implementacién)

Fecha:

Hora inicio :

Hora de finalizacion:

Fecha:

Horainicio :

Hora de finalizacion :

FASE 1: ANTES DE IMPLEMENTACION DE
HERRAMIENTA INFORMATICA

FASE 2: DESPUES DE IMPLEMENTACION DE
HERRAMIENTA INFORMATICA

Responsable | Descripcion de actividad | Tiempo | Responsable Descripci6n de actividad Tiempo
1 1)
2) 2)
3) 3)
4) 4)
5) 5)
6) 6)
7 7
8) 8)
9) 9
10) 10)
11) 11)
12) 12)
13) 13)
14) 14)
15) 15)
16) 16)
17) 17)
18) 18)
19) 19)
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Anexo C. Boleta de entrevista de informaciéon contenida en solicitud de

desarrollos.

Entrevista: Informacion contenida en solicitud de desarrollos

Alcance: departamentos del departamento de disefio

Marque con una x el departamento entrevistado que recibe las instrucciones de la solicitud de desarrollo:

Planificacion Costura
Ingenieria de desarrollo Lavanderia
Patronaje Auditoria
Corte Exportacién

FASE 1: antes de implementacion de la herramienta informatica

¢, Qué informacioén falta en el correo de solicitud de desarrollo
para que usted pueda hacer su trabajo?

¢Qué método utilizaria para obtener lainformacion faltante? ¢Cuénto tiempo
(en orden de frecuencia de uso) % de eficacia del método tomaria eso?

1

2

3

4

5

6

7

¢ Cual informacion le hace falta con mayor frecuencia?

¢,Cuanto tiempo le toma resolver la duda?

FASE 2: después de implementacion de herramienta informatica

En base al niUmero de solicitud generada con la
herramienta informatica:

¢Qué informacién falta en la solicitud de desarrollo para que
usted pueda hacer su trabajo?

¢Qué método utilizaria para obtener lainformacion faltante? % de eficacia ¢Cuénto tiempo
(en orden de frecuencia de uso) del método le toma?

A W

Con el método estandarizado ¢ existe informacion faltante? Si [ " 1Ino |

¢,Con quién resuelve la duda?
¢, Qué hace para resolver la duda?

¢ Cuéanto tiempo le toma resolverla?
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Anexo D. Tabulacion de resultados
Se resume la tabulacion de resultados obtenidos en los distintos cronometrajes en base

a la informacién de la boleta del anexo B-1.

Cronometraje 1. Se tabularon los resultados obtenidos en el cronometraje de tiempos,

detallando la pregunta en cuestién, su objetivo y andlisis.
Fase 1: Antes de implementacion de herramienta informatica.
Proceso: Solicitud de desarrollos
Pregunta: ¢ Tiempo requerido para completar la solicitud de desarrollos via correo?

Objetivo: obtener el tiempo promedio que el Especialista de Producto dedica a completar

una solicitud de desarrollos via correo electrénico.

Tabla 62. Tiempo promedio requerido para completar una solicitud de desarrollos antes de
implementacion de herramienta informética

Espl):eic(:;;lljlts:;ti de Experler;((:el?Dgfélljzcst%emallsta (r-rl;liirgtzos) Solicitudes/dia
1 2 afios 1.55 13
2 2 afios 4.2 26
3 9 meses 0.59 8
4 4 meses 10
5 4 meses 10 S
Promedio 5.268 12

(FUENTE: elaboracion propia)

Analisis: el tiempo que dedican los Especialistas de Producto en completar la solicitud
de desarrollos via correo electronica es variable. Dos Especialistas de Producto, No. 4 y No. 5,
de ingreso, dedicaron aproximadamente el mismo tiempo, 10 minutos. El Especialista de
Producto No.1 dedic6 1.55 minutos, el No. 2 dedico 4.20 minutos y el No.3 dedicé 0.59 minutos.
El tiempo promedio que tardan los Especialistas de Producto en completar la solicitud de

desarrollos es de 5.268 minutos y en promedio emiten 12 solicitudes de desarrollos al dia.

Entrevista 1.
Se resumen los resultados obtenidos en la entrevista dirigida a los distintos departamentos

segun la plantilla del Anexo C, detallando la pregunta en cuestion, su objetivo y andlisis.

Fase 1: antes de implementacion de herramienta informética.
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Pregunta 1: ¢Qué informacion falta en el correo de solicitud de desarrollo para que usted

pueda hacer su trabajo?

Objetivo: identificar tipo de informacion frecuentemente omitida en la solicitud de desarrollos

en base a cinco solicitudes de desarrollo.

Tabla 63. Informacién frecuentemente omitida en la solicitud de desarrollos antes de
implementacion de herramienta informatica

Total de
Solicitud datos
No. Informaciéon faltante Descripcion omitidos
1 Informacion general del
estilo Cliente
Detalles de tela No. de rollo, color
Detalles de costura Pocketing: proveedor y codigo
Detalles de accesorios Accesorios (originales, sustitutos)
Instrucciones especiales | Tallas, fecha de exportacion, procesos especiales 9
2 Informacién general del
estilo Descripcion del estilo, temporada, divisién
Detalles de tela Proveedor, No. de rollo, color
Detalles de costura Pocketing: proveedor y cédigo
Detalles de accesorios Accesorios (originales, sustitutos)
QTY de piezas, tallas, tipo de muestras, procesos
Instrucciones especiales | especiales 13
3 Informacion general del
estilo Cliente
Detalles de tela No. de rollo, composicién
Detalles de costura Pocketing: proveedor y cédigo
Detalles de accesorios Accesorios (originales, sustitutos)
Instrucciones especiales | Tallas, fecha de exportacion, procesos especiales 9
4 Informacion general del | Nombre de estilo, desc. del estilo, temporada, division,
estilo tipo
Detalles de tela Cddigo, No. de rollo, color, nombre otras telas
Detalles de lavado Nombre del lavado
Detalles de costura Pocketing : proveedor y cédigo
Detalles de accesorios Accesorios (originales, sustitutos)
QTY de pieza, fecha de exp. ,procesos especiales,
Instrucciones especiales | QTY 20
5 Informacion general del | Nombre de estilo, desc. del estilo, temporada, division,
estilo tipo
Detalles de tela Cddigo, No. de rollo, color, nombre otras telas
Detalles de lavado Nombre del lavado
Detalles de costura Pocketing: proveedor y cédigo
Detalles de accesorios Accesorios (originales, sustitutos)
Cantidad de piezas, fecha de exportacion, procesos
Instrucciones especiales | especiales, cantidad 20

(FUENTE:

elaboracién propia)
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Gréfica 11. Datos omitidos en solicitud de desarrollos, antes de implementacion de herramienta
informatica

Datos omitidos en la solicitud de desarrollos
(por categoria)

Detalles de
accesorios

8%
Detalles de lavado

3%

Instrucciones
especiales
27%

(FUENTE: elaboracion propia)

Andlisis: se puede observar que en la solicitud de desarrollos se omite el 27% las
instrucciones especiales, siendo el dato que més se omite. Los detalles de tela y la informacion
general del estilo se omiten en el 22% de los desarrollos, los detalles de costura se ominen en el
18% de las solicitudes, los detalles de accesorios se omiten en el 8% de las solicitudes y el dato
gue menos se omite en las solicitudes de desarrollos es el detalle de lavado con un 3% de

omisiones.

Pregunta 2: ¢Qué método utilizaria para obtener la informacién faltante (en la solicitud de

desarrollos)?
Fase 1: antes de implementacién de herramienta informatica.

Objetivo: identificar los métodos utilizados para resolver dudas y el tiempo que requiere

hacer uso de cualquiera de estos.
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Tabla 64. Método para obtener informacién faltante por departamento, antes de implementacién de
herramienta informéatica

Planificacion

Método % eficacia -I_(';T;]p)o Tiempo real (min.)
Llamada 50% 2 4
Correo electrénico 100% 90 a0
Contacto directo 50% 10 20
Ing. desarrollo Patronaje
. . . Tiempo
0, 0,
Método . % . T'e'_“po Tlempo real Método . /0 . T|er_npo real
eficacia | (min.) (min.) eficacia | (min.) (min.)
Llamada 50% 15 30.00 Llamada 80% 2 2.50
Correo 50% 90 180.00 Correo 80% 3 3.75
electrénico electrénico
Contacto 50% 20 40.00 Contacto | g9, 5 6.25
directo directo
Corte Costura
. . . Tiempo
0, 0,
Método . % . T'e'_“po Tlempo Método . /0 . T|er_npo real
eficacia (min.) | real (min.) eficacia | (min.) (min.)
Llamada 100% 20 20 Llamada 50% 30 60.00
Correo 100% 60 60.00 Correo 50% 30 60.00
electrénico electrénico
Contacto | 550, 130 130.00 Contacto 50% 90 180.00
directo directo
Auditoria Exportacion
. . . Tiempo
0, 0,
Método . % . T|er_npo T|emp_o Método . % . T'ef_“p° real
eficacia (min.) | real (min.) eficacia | (min.) (min.)
Llamada 0% 1 N/A Llamada 80% 2 2.50
Correo Correo
. 95% 5 5.26 electrénic 0% 1 N/A
electronico o
Contacto 80% 20 25.00 Contacto | g5, 10 12.50
directo directo

(FUENTE: elaboracion propia)
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Gréfica 12. Método utilizado para resolver una duda, antes de implementacién de herramienta
informatica

Método utilizado para resolver una duda
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(FUENTE: elaboracion propia)

Analisis: el método de resolucién de dudas depende del departamento, la accesibilidad

gue se tiene al método y la eficacia con que se resuelven las dudas.

En el departamento de Planificacion, el método para obtener informaciéon que menos
tiempo requiere es la llamada telefénica, de 8 minutos y el que mas tiempo requiere es el correo

electrénico, de 90 minutos.

En el departamento de Ingenieria de desarrollo, el método més rapido de resolucion de
dudas es la llamada telefénica, la cual requiere 30 minutos, seguido del contacto directo, que

toma 40 minutos.

En el departamento de patronaje la llamada toma menos tiempo, 2.50 minutos, igual que

el correo, 2.40 minutos, y el contacto directo también toma poco tiempo, 6.25 minutos.

En el departamento de corte, el método que toma menos tiempo es la llamada telefénica,

gue toma 20 minutos.

En el departamento de costura, ningin método de resolucion de dudas es rapido, el
método que toma menos tiempo es el correo electronico y la llamada con los cuales toma 60

minutos en obtener una respuesta.

En el departamento de auditoria, el método mas rapido es el correo electrénico, con 5.26

minutos.

Finalmente, en el departamento de exportacion el método més rapido es la llamada

telefénica, la cual toma 2.50 minutos, seguido por el contacto directo de 12.50 minutos.
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Anexo E. Tabulacion de resultados
Se resume la tabulaciébn de resultados obtenidos en los distintos cronometrajes
realizados después de la implementacién de la herramienta informatica, en base a la informacién

de la boleta del anexo B-1.

Cronometraje 1: ¢ Tiempo requerido para completar la solicitud de desarrollos con herramienta

informética?
Fase 2. después de implementacién de herramienta informatica.

Objetivo: identificar el tiempo diario que el Especialista de Producto dedica al proceso
de solicitud de desarrollos e identificar el tiempo promedio que toma emitir la solicitud de
desarrollos con la utilizacion de la herramienta informética.

Tabla 65. Tiempo requerido para completar solicitud de desarrollos, después de implementacién de
herramienta informética

Especialista de Producto Experiencia del Especialista de Tiempo Solicitudes/d
No. Producto (minutos) ia

1 2 afos 1.50 13.00
2 2 afios 6.11 26.00
3 9 meses 1.14 8.00
4 4 meses 5.27 8.00
5 4 meses 1.14 5.00

Promedio 2.862 12.00

(FUENTE: elaboracion propia)

Analisis: Cada uno de los Especialistas de producto dedican tiempos muy diferentes
entre si en completar la solicitud de desarrollo, uno tarda 1.50 minutos, otro 6.11 minutos, otro

1.14 minutos, otro 5.27 minutos y otro 1.14 minutos.

El tiempo promedio que tardan los Especialistas de producto en completar la solicitud de
desarrollos es de 2.86 minutos. La cantidad promedio de solicitudes de desarrollos diarias es de

12 solicitudes.

Pregunta 1: ¢Qué informacion falta en el correo de solicitud de desarrollo para que usted

pueda hacer su trabajo?

Fase 2: después de implementacion de herramienta informaética.
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Objetivo: identificar tipo de informacion frecuentemente omitida en la solicitud de

desarrollos.

Tabla 66. Informacion omitida en solicitud de desarrollos, después de implementacién de
herramienta informética

Especialista de Producto No. | Informacidn faltante | Descripcion |Total de datos omitidos
1 Detalles de costura Hilo 1
2 0
3 Detalles de costura Hilo 1
4 Detalles de costura | Pocketing, hilo 2
5 Detalles de costura | pocketing, hilo 2

(FUENTE: elaboracion propia)

Gréfica 13. Datos omitidos en solicitud de desarrollos, después de implementacion de herramienta
informética

Datos omitidos en la solicitud de
desarrollos

Detalles de
Detalles de
costura: Telas '
adicionales costura: Hilo
67%

33%

(FUENTE: elaboracion propia)

Andlisis: Con la utilizacion de la plantilla estandarizada de solicitud de desarrollos, el
Especialista de producto No. 1 omitié un dato, el Especialista de Producto No. 2 no omitio datos,
el Especialista de Producto No.3 omiti6 un datos, el Especialista de Producto No. 4 omitié dos

datos, el Especialista de Producto No.5 omitié dos datos.

En general, el 67% de los datos omitidos son informacion del hilo y el 33% de los datos

omitidos es informacién de telas adicionales.

Pregunta 2: ;Qué método utilizaria para obtener la informacion faltante?
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Fase 2. después de implementacién de herramienta informética

Objetivo: identificar los métodos utilizados para resolver dudas y el tiempo que requiere
hacer uso de cualquiera de estos.

Area: Planificacion
% eficacia Tiempo (min.) Tiempo real (min.)
Llamada 50% 2 4
Correo electrénico N/A N/A N/A
Contacto directo N/A N/A N/A
Herramienta informéatica 80% 1 1.25
Ing. Desarrollo Patronaje
% Tiempo Tiempo real % Tiempo Tiempo real
eficacia (min.) (min.) eficacia (min.) (min.)
Llamada 50% 15 30 Llamada 100% 7 7
Correo 50% 90 180 Correo 90% 140 155.56
electrénico electrénico
Contacto o Contacto o
directo 50% 20 40 directo 100% 60 60
I—_|erram,|e_nta 100% 2 2 I—_|erram'|e_nta 50% 1 2
informatica informatica
Corte Costura
% Tiempo Tiempo real % Tiempo Tiempo real
eficacia (min.) (min.) eficacia (min.) (min.)
Llamada N/A N/A N/A Llamada 50% 30 60
Correo N/A N/A N/A Correo 50% 30 60
electronico electrénico
Contacto | 4559, 15 15 Contacto | g0, 90 180
directo directo
Herramienta | g5, 2 222 Herramienta | g, 5 6.25
informatica informatica
Auditoria Exportacién
% Tiempo Tiempo real % Tiempo Tiempo real
eficacia (min.) (min.) eficacia (min.) (min.)
Llamada N/A N/A N/A Llamada 80% 2 2.5
Correo 95% 5 5.26 Correo N/A N/A N/A
electrénico electrénico
Contacto 80% 20 25.00 Contacto 80% 10 12.5
directo directo
Herramienta | g0 10 11.11 Herramienta | g, 5 6.25
informatica informatica

(FUENTE: elaboracion propia)
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Grafica 14. Método utilizado para resolver una duda, después de implementacién de herramienta
informatica
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(FUENTE: elaboracion propia)

Andlisis: En el departamento de Planificacién, el método para obtener informacién que
menos tiempo requiere es la llamada telefénica, de 4 minutos, siendo el correo electrénico vy la
basqueda directa eliminados. El nuevo método utilizado es la herramienta informatica, en la cual

toma 1.24 minutos resolver la duda.

En el departamento de Ingenieria de desarrollo, el método mas rapido de resolucion de
dudas es la herramienta informatica, la cual requiere 2 minutos, seguido de la llamada, la cual

requiere 40 minutos.

En el departamento de patronaje la resolucién de la duda en la herramienta informatica
toma 2 minutos, siendo la llamada telefénica el segundo método que menos tiempo requiere, con

2 minutos.

En el departamento de corte, el método que toma menos tiempo es la resoluciéon de
dudas con la herramienta informéatica, que toma 2.22 minutos. Seguida del contacto directo, con

15 minutos.

En el departamento de costura el método de resolucion de dudas mas rapido es la

herramienta informética, con 6.25 minutos.

En el departamento de auditoria, el método més rapido es el correo electrénico, con 5.26

minutos.
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Finalmente, en el departamento de exportacién el método mas rapido es la llamada
telefénica, la cual toma 2.50 minutos, seguido por la utilizacién de la herramienta informéatica, en
la cual toma 6.25 minutos resolver la duda.

Anexo F. Analisis de solicitud de desarrollos via correo electronico antes
de laimplementacién de la herramienta informatica.

En la Tabla 67 se compara la informacion estandar que se requiere para manufacturar
los desarrollos y la informacién provista por los Especialistas de Producto a los operarios de

manufactura antes de la implementacién de la herramienta informética.

Tabla 67. Informacion provista vs Informacion requerida

Datos usualmente provistos en solicitud

Informacion estandar requerida en solicitud

Actual:

Propuesta:

Nombre del cliente

Nombre del cliente

Division del cliente

Division del cliente

Tipo de desarrollo

Tipo de desarrollo

Nombre de estilo

Nombre de estilo

Temporada Temporada

Talla(s) Talla(s)

Cantidad de desarrollos Cantidad de desarrollos
Tela Tela

Tipo de lavado

Color de tela

Documentacién con especificaciones del
cliente

Nombre de proveedor de tela

Fecha limite de finalizacion de
manufactura

Cddigo de tela

Numero de rollo de tela

Hilo (s)

Tipo de lavado

Procesos de acabados especiales

Cddigo de proveedor de otras telas

Nombre de otras telas

Restriccion: Documentacidn con especificaciones
del cliente

Fecha limite de finalizacién de manufactura

(FUENTE: elaboracion propia)

Numero correlativo de desarrollo




175

Utilizando como ejemplo la llustracién 40 a la llustracion 44, se expone una solicitud de
desarrollos realizada via correo electrénico antes de la implementacién de la herramienta

informéatica y las deficiencias de la comunicacién por esta via.

llustracion 40. Correo 1 - Solicitud de desarrollos

De: "Departamento de patronaje”

Enviado el: Monday, August 09, 2011 7:22 PM

Para: "Departamento de planificacidn; "Asistente de planificacidn”

CC: "Patronista™; "Gerente de producto™; "Departamento de lavado”; "Departamento de calidad™;
"Departamento de ingenieria®; "Especialista de producto®

Asunto: nuevos estilos para Cliente No 1

Importancia: Alta

Buenas noches “Departamento de planificacion”,

Mecesito porfavor me hagas espacio para cortar 6 jeansde hombre y 6 jeansde
mujeres. Ademas necesito otros dosdesarrollos, unacon 2 shorts de mujery 2 shorts de
hombre. Técnicamente ya sabemos que estilos utilizaremos, pero debemos esperar que “Gerente
de producto” nosindigue los nombres de los estilos y nos envie las especificaciones delcliente. Es
comunico esto porque estas muestras se deben exportael19 de Agosto. Creo que lo podemos
hacer sin problemas pues son desarrollos simples, pero debemostener porlo menos dos dias
entre la salida de lavanderia y la exportacion porque llevan apliques después de lavado. Las telasa
utilizar son la Carson para hombresymandy para mujeres. Las mismas telas que utilizamos para el
proyecto de Cliente Mo 2 y Cliente No 3. Cualguierduda por favor me llaman.

Saludos

“Departamento de patronaje” “Departamento de comercializacion®

(FUENTE: correo electrénico de empresa textil)

En la llustracion 40. Correo 1 - Solicitud de desarrollos, se observa el uso de influencia
del departamento de patronaje con el departamento de planificacion en la solicitud de desarrollo
con la finalidad de obtener un nimero de desarrollo prematuramente, es decir, tener una fecha
anticipada en el inicio de manufactura de los desarrollos, a pesar de que alin no se cuenta con la
informacion completa para poder iniciar a procesar el mismo. La informacion ain incompleta de
este correo se sefiala en la Tabla 68 usando como referencia la lista estandar descrita en la
Tabla 67. En la Tabla 68 se sefala con “Si” la informacion provista en el correo de solicitud de

desarrollos y se deja en blanco la informacion faltante.
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Tabla 68. Comparativo informacién provista vs informacién requerida

Informacién estandar requerida en solicitud

Informacién en correo 1
— Solicitud de desarrollos

Propuesta:

Nombre del cliente

Si

Division del cliente

Tipo de desarrollo

Nombre de estilo

Temporada

Talla(s)

Cantidad de desarrollos

Si

Tela

Si

Color de tela

Nombre de proveedor de tela

Cddigo de tela

Namero de rollo de tela

Hilo (s)

Tipo de lavado

Procesos de acabados especiales

Cadigo de proveedor de otras telas

Nombre de otras telas

Restriccién: Documentacion con especificaciones del cliente

Fecha limite de finalizacién de manufactura

Si

Ndmero correlativo de desarrollo

(FUENTE: elaboracion propia)

En la Tabla 68 se observa que, de veinte datos, Unicamente cuatro fueron provistos: el

nombre del cliente, cantidad de desarrollos, tela y la fecha limite de finalizacién de manufactura.

Con esta informacion el planificador puede disefiar un plan de manufactura y asignar un nimero

de desarrollo; la deficiencia se tiene en que las piezas no pueden ser manufacturas debido a la

falta de especificaciones técnicas.
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llustraciéon 41. Correo 2 - Solicitud de desarrollos

De: "Departamento de planificacidn™

Enviado el: martes, 10 de agosto de 2011 9:12

Para: "Departamento de patronaje”; "Asistente de planificacion”

CC: "Patronista”; "Gerente de producto”; "Departamento de lavado™; "Departamento de calidad™;

"Departamento de ingenieria"; "Especialista del producto”
Asunto: RE: nuevos estilos para Cliente Mo 1

OK *Departamento de patronaje”, solo necesito que esto quede definido de una vez hoy, para
poder cumplir con el plan que hablamos, de lo contrario se mueve.

Saludos.

‘Departamento de planificacion”

(FUENTE: correo electrénico de empresa textil)

En la llustracion 41. Correo 2 - Solicitud de desarrollos, se observa el comunicado del
departamento de planificacién, un dia mas tarde (dia 2), con el objetivo de ejercer presién en la
definicién y recopilacién de instrucciones de manufactura. El correo se dirige principalmente al

departamento de patronaje (intermediario), el Gerente de Producto y el Especialista de Producto.

La presion ejercida se debe a que no se cuenta con instrucciones de manufactura y al no
tenerse estos datos, se debe redisefiar la planificacién de los desarrollos e intercalar otros

desarrollos en el plan.

llustracion 42. Correo 3 - Solicitud de desarrollos

De: "Especialista de producto®
Enviado el: martes, 10 de agosto de 2011 17:02
Para: "Departamento de planificacidn; "departamento de patronaje”; ™Asistente de planificacidn”

nr

CC: "Patronista”; "Gerente de producto”; "Departamento de lavado”; "Departamento de calidad” ;
"Departamento de ingenieria”
Asunto: RE: nuevos estilos para Cliente Mo 1

Buenastardes envio la informacion de Cliente No 1 gun esta pendiente definir por “Gerente de
producto” la medidade los short de hombre y mujer, los nombres de los estilos y también esta
pendiente los disefios de los apliques después de lavado, por favor tomar en cuenta que esto no
se le tiene que hacer ningln bordado o serigrafia que lleve el estilo original, solamente se deben
de seguir los hilos que esta pidiendo la especificacion de desarrollo del clientel. les adjunto el
cuadro.

“Especialista de producto”

(FUENTE: correo electronico de empresa textil)
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En la llustracion 42. Correo 3 - Solicitud de desarrollos, el Especialista de Producto, el
mismo dia (dia 2), ocho horas mas tarde, se comunica para adicionar informacién respecto a la
manufactura de los desarrollos. La informacion adicionada en este correo, aln incompleta, se
sefiala en la Tabla. 69, complementando la Tabla 68, utilizada previamente como referencia de
datos estandar requeridos. En la Tabla. 69 se sefiala con “Si” la informacion provista en el correo

de solicitud de desarrollos y se deja en blanco la informacion faltante.

Tabla. 69. Comparativo informacion provista vs informacion requerida

Informacién estandar requerida en solicitud Infor_m_auén en correo 1
— Solicitud de desarrollos
Propuesta:

Nombre del cliente Si

Division del cliente

Tipo de desarrollo

Nombre de estilo

Temporada
Talla(s)
Cantidad de desarrollos Si
Tela Si
Color de tela
Nombre de proveedor de tela
Cabdigo de tela
Numero de rollo de tela
Hilo (s) Si
Tipo de lavado
Procesos de acabados especiales Si
Cabdigo de proveedor de otras telas
Nombre de otras telas
Restriccién: Documentacion con especificaciones del cliente Si
Fecha limite de finalizaciéon de manufactura Si
Numero correlativo de desarrollo

(FUENTE: elaboracion propia)

En la Tabla. 69 se observa que, de veinte datos, en el dia 2 Gnicamente se han provisto
8, siendo adicionados datos de: hilos a utilizar, documentacion parcial con especificaciones del
cliente y la instruccion de no aplicar acabados especiales. La informacion provista es aln
insuficiente para manufacturar los desarrollos, y sin embargo ya se asigné un numero de

desarrollo y se ha asignado la fecha de inicio de manufactura.



llustracién 43. Correo 4 — Solicitud de desarrollos

De: "Especialista de producto”

Enviado el: Miércoles, 11 de Agosto de 2011 04:17 p.m.

Para: "Departamento de planificacidn™; “"Departamente de patronaje”; “Asistente de planificacidn
CC: "Patronista”; "Gerente de producto”, "Departamento de lavado™; "departamento de calidad”;
“departamento de ingenieria”

Asunto: RE: nuevos estilos para Cliente No 1

Uy

Buenas tardes,

Les adjunto los TP ya con los nombres de cada estilo y el cuadro con la informacion, por favor
ayudarme con la fecha de exportacion.

Saludos,

“Especialista de producto”

(FUENTE: correo electrénico de empresa textil)
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En la llustracién 43. Correo 4 — Solicitud de desarrollos, el Especialista de Producto, el

solicitud de desarrollos y se deja en blanco la informacion faltante.

Tabla. 70. Comparativo informacién provista vs informacién requerida

Informacién en correo 1

Informacion estandar requerida en solicitud .
q — Solicitud de desarrollos

Propuesta:

Nombre del cliente Si
Division del cliente Si
Tipo de desarrollo Si
Nombre de estilo Si
Temporada Si
Talla(s) Si
Cantidad de desarrollos Si
Tela Si
Color de tela Si
Nombre de proveedor de tela Si
Cédigo de tela Si
Ndmero de rollo de tela

Hilo (s) Si
Tipo de lavado Si
Procesos de acabados especiales Si

Cédigo de proveedor de otras telas

Nombre de otras telas

Restriccion: Documentacion con especificaciones del cliente Si

Fecha limite de finalizacién de manufactura Si

Numero correlativo de desarrollo
(FUENTE: elaboracion propia)

dia 3 se comunica para adicionar informacioén respecto a la manufactura de los desarrollos. La
informacion adicionada en, en teoria, complementaria y completa. Se sefiala en la Tabla. 70 los

datos complementarios. En la Tabla. 70 se sefiala con “Si” la informacién provista en el correo de
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En la Tabla. 70 se observa que, de veinte datos, en el dia 3, se han provisto
dieciséis. Es importante notar que la informacion de los desarrollos no se detalla en el
correo, sino es el departamento de planificacion y los otros departamentos involucrados
con el desarrollo del producto quienes deben revisar la documentacion adjunta en el
correo electronico. Una de las deficiencias de este sistema de comunicacién es que cada
departamento debe no sélo interpretar la informacion, sino también ordenarla, registrarla
y la interpretacion de la informacién es subjetiva, dando cabida a errores de manufactura

causados desinformacion y poca uniformidad de instrucciones.

llustracion 44. Correo 5 - Solicitud de desarrollos

De: Departamento de Calidad

Enviado el: Jueves, 12 de Agosto de 2011 07:44 a.m.
Para: Departamento de lavado

CC: Especialista de producto

Asunto: RV: nuevos estilos para Cliente Mo 1

“Departamento de lavado” buenos dias.

En el cuadro adjunto estala descripciony cantidad de estilos a los cuales se les colocara el heat
transfer “Cliente Mol jeans”. Porfavor coordine con "Especialista de producto” cuando saldran los
estilos de lavanderia para la colocacion del HT.

“Especialista de producto”, enun correo previo indico que ain no habian definido si estos estilos
llevaran apliques de bordado, por favorrevise con ellas si serd asi y cuales seran. Si fueran
desarrollo nuevos es muy probable que no de tiempo.

Salados,

“De partamento de calidad”
Empresatextl

(FUENTE: correo electronico de empresa textil)

En la llustracion 44. Correo 5 - Solicitud de desarrollos, el departamento de lavado, el dia
4, se comunica con varios departamentos y con el Especialista de Producto para coordinar
procesos de manufactura y para resolver dudas de instrucciones que no quedaron claras en los
correos y dias anteriores. Es importante mencionar que el tiempo efectivo de manufactura de
desarrollos es de 7.5 dias y en esta solicitud de desarrollos realizada via correo electrénico se
tiene ya 4 dias recopilando instrucciones de manufactura y alin se presentan dudas. No
solamente se tiene dudas, sino se prevé que no se cumplird con el compromiso con el cliente,

consecuencia de un atraso total de minimo 4 dias.
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La comunicacion via correo electronico es deficiente, tardada, subjetiva, no es
estandarizada y es poco eficaz, lo cual tiene como consecuencia retrasos en el ciclo completo de

manufactura.

Anexo G. Tabulacién de desarrollos procesados en los siete
departamentos del area de disefio

Durante el mes de agosto de 2011, en base al plan de manufactura, se tabulé la
cantidad de desarrollos que se debian procesar. El primer proceso fue la realizacion de minuta y
carta de hilos, seguido por patrén, corte, confeccion, bordado, serigrafia, lavado, auditoria,
auditoria de costura y exportacion. Luego, se promedi6 la cantidad de procesos aplicados a los

desarrollos por departamento y se obtuvo el porcentaje de participacién del departamento.

Objetivo: determinar el porcentaje de participacion de cada uno de los procesos
aplicados a los desarrollos, asi como determinar el porcentaje de participacion de cada uno de

los departamentos en el proceso de manufactura.
Para la obtencién de los datos se utilizé el siguiente formato:

% de participacion del proceso = procesos aplicados a desarrollos

Desarrollos procesados de patron
% de participacion del departamento = promedio de participacion del proceso del

departamento en mencion.

Nota: el patrén se aplica al 100% de los desarrollos.

Tabla 71. Porcentaje de procesos aplicados por departamento en agosto 2011

Procesos aplicados a % de participacioén del % participacion del
Departamento Proceso d I d t t
esarrollos proceso epartamento

Ingenieria Minu_ta y carta

de hilos 626 87% 86.58%
Patronaje Patrén 723 100% 100.00%
Cortey Corte 713 99%
Confeccion Confeccion 682 94% 96%
Acabados Bordado 406 56%
especiales Serigrafia 392 54% 55%
Lavado Lavado 556 7% 7%

Auditoria 395 55%
Calidad Auditoria de

costura 569 79% 67%
Exportacién Exportacién 447 62% 62%
Procesos totales aplicados 5509 desarrollos al mes

(FUENTE: elaboracion propia)
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Para visualizar el porcentaje de participacion de cada uno de los procesos en relacion a

cada departamento, se grafican los datos de la tabla:

Grafica 15. Porcentaje de participacién del proceso por departamento, agosto 2011

% de participacién del proceso

m % de participacién del proceso

0 100% 99% 94%
Minuta y Patron Corte Confeccion| Bordado Serigrafria| Lavado Auditoria Auditoria de|Exportacion
carta de costura
hilos
| Ingenieria| Patronaje | Corte y Confeccion | Acabados especiales | Lavado | Calidad |Exportacién

(FUENTE: elaboracion propia)

Analisis: el primer proceso, la minuta y carta de hilos no se aplica a todos los
desarrollos, Unicamente al 87%. El patrén se aplica al 100% de los desarrollos, el corte al 99%,
la costura o confeccién al 94%, el bordado al 56%, la serigrafia al 54%, el lavado al 77%, la

auditoria al 55%, la auditoria de costura al 79% y la exportacion al 62% de los desarrollos.
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Anexo H. Formato impreso de solicitud de desarrollo

Date: 10/19/2011
Time: 12:18:40 pm

Order No:

Sample Report

Season:

Date Requestec 10/19/2011 Tech Pack Date

Start Date Pressing No
Division Embroidery No
Sched Type Waorking Days Screen Printing No
by By Uestractions .
Style Estiio 1 Studs & Crystals
| S— 7= T X R DY T N S
4 Size '

Client

Sample Type . Quantity

Status Active

Requesied By Sara Pineda Graciela

Notaes

Supplier

CFabrie - Width

Fabric Color

Color

Composition

Cutting Width

Weight Arcesspries
Shrinkage Original
Roll Number -
Fabric PO e - . : =
e e C O 77| Spreading Method

Contrast Made By

Description Cut By

. Defivered To
Supplier e
Width Start Date
Completed Date

Color

Sewing Start

Wash

Delivery To

Completed Date

Completed Date

Pattern Name

2 Quality

Comments

Spread Method

Conrdingtor

“Name

Made By

YWidth

Compieted Date

Yield

Area

Made By

Size Code

Date Made

Style No

Reviewed Date

iMaker

Alteration

Mode!

Perimeter

. Special Instructions:
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Listado de beneficios de implementacion de herramienta

informatica

Beneficios en la ejecucién de los desarrollos:

Disminucion de costes gracias a un mejor acceso a datos coherentes.

Aumenta oportunidades de negocio.

Fomenta la innovacion, la predictibilidad, la flexibilidad y una mejor gestion.

Mejora la calidad.

Aumenta la velocidad del negocio y la respuesta a los cambios del mercado:
actualizacién o cambios sugeridos por el cliente.

Mantiene la trazabilidad de las acciones.

Beneficios en la organizacion:

Ayuda a hacer cambios en la organizacion.

Fomenta a la realizacién de mas proyectos.

Consolida el conocimiento de toda la organizacion, tanto de datos como de
procesos.

Disminuye el riesgo de perder conocimiento cuando se marcha el personal.

Facilita la rapida incorporacién de nuevas personas al ofrecerles un entorno de
trabajo organizado.

Maximiza las inversiones hechas en otras herramientas informaticas.

Aumenta la seguridad en el acceso y proteccion de los datos.

Beneficios para los usuarios:

Encuentran en la herramienta informética los datos que necesitan.
Ofrece una interfaz de acceso comuin a todos los datos.
Cohesiona personas, datos y procesos.

Proporciona mayores recursos a los trabajadores.

Reduce la ejecucién de tareas administrativas.

Reduce las posibilidades de trabajar sobre datos obsoletos.

Beneficios para el producto:

Fomenta la reutilizacién de componentes estandar y de disefios anteriores.
Facilita la definicion y gestién del producto.

Permite aumentar la complejidad del producto de forma mas controlada.
Facilita la extension de la cartera de productos.

Gestiona las estructuras del producto, las versiones y las configuraciones.
Mejora la respuesta a las solicitudes de los clientes.

Facilita las mejores del producto en las primeras etapas del disefio.
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Disminuye los errores en las configuraciones y listas de materiales, reduciendo su
impacto una vez el producto ha sido lanzado a produccién.

Acorta los plazos de entrega.

Gestiona todos los datos del producto durante todo su ciclo de vida.



XVII.GLOSARIO

Actividades: acciones que se llevan a cabo o se suministran para producir resultados.

Andlisis FODA: andlisis de una organizacion en términos de fortalezas, debilidades,
oportunidades y amenazas del proyecto.

Browser: aplicacién que opera a través de Internet, interpretando la informacion de archivos y
sitios web para que podamos leerla.

Carta de hilos: listado detallado del consumo de hilo, puntadas por pulgada, longitud de
pulgadas, tipos de hilo, calidad de hilo e informacién general del hilo.

Cliente: aquella persona cuyos requerimientos de producto deben ser satisfechos, puede ser
interno o externo.

Contrafuegos o Firewall: parte de un sistema o una red que esta disefiada para bloquear el
acceso no autorizado, permitiendo al mismo tiempo comunicaciones autorizadas. Puede ser
implementado en hardware o software o una combinacién de ambos. Evitan que usuarios de
Internet no autorizados tengan acceso a redes privadas conectadas a Internet, especialmente
Intranets.

Departamento de calidad: equipo de personas que coordina la calidad del proceso productivo
de los desarrollos. Controla materias primas, inspecciona el proceso y genera técnicas
estadisticas de control para asegurar el cumplimiento de las especificaciones del cliente.
Departamento de corte y confeccion: equipo de personas especializadas en la manipulacion
de tela, corte con precisién y ensamble de desarrollos.

Departamento de Ingenieria: equipo de personas especializadas en cumplir los estandares de
manufactura, establece métodos para que los productos cumplan y superen

Departamento de lavado: equipo de personas especializadas en tifies, aplicaciones quimicas,
aplicaciones abrasivas y otras aplicaciones de lavado con agua o lavado en seco en los
desarrollos.

Departamento de patronaje: equipo de personas que traza modelos de prendas de vestir en
dos dimensiones utilizando puntos clave y medidas corporales para obtener planos de un molde
reproducible utilizado como referencia para en el corte de prototipos y escalado de tallas.
Departamento de planificacién: equipo de personas especializadas en repartir el tiempo
disponible de manufactura entre todos los procesos asociados a los desarrollos elaborando y
actualizando planes de manufactura; asegura que los planes establecidos sean implantados y
mantenidos, informa el seguimiento del sistema de control de manufactura al responsable del
sistema productivo, asegura y realiza el seguimiento del control de los desarrollos completados,
identifica y registra problemas relacionados con el proceso, realiza seguimiento de acciones

correctivas y reclamaciones de clientes internos.
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Desarrollo: muestra del producto que se muestra al cliente para que este conozca las
capacidades de manufactura de la empresa.

Detector de trafico de red: herramienta que permite supervisar el trafico de una red. En
general, lo usan los administradores para diagnosticar problemas en redes y para obtener
informacion sobre el trafico que circula en la red, ademas que detecta y captura paquetes
sospechosos.

Eficacia: apreciacion de la contribucion de los resultados hacia el alcance de objetivos
especificos.

Especialista de Producto: asistente técnico del Gerente de producto en la implantacion de las
instrucciones técnicas, seguimiento del adecuado cumplimiento de la manufactura planificada,
inspecciona cada producto de acuerdo con las especificaciones del cliente, recopila y revisa
calidad en los procesos y participa en la resolucion de las no conformidades detectadas e
implanta medidas correctivas durante el ciclo de desarrollo del producto.

Especificaciones del cliente: parametros y requisitos del cliente para procesos de manufactura
de los desarrollos.

Estatus activo: desarrollo en fase productiva.

Estatus completado: desarrollo manufacturado en su totalidad y exportado al cliente.

Estatus de desarrollo: indicador de la etapa de proceso de manufactura de los desarrollos.
Estatus inactivo: desarrollo aun no procesado y sin plan de manufactura.

Estatus retenido: desarrollo no manufacturado en el marco de tiempo planificado a causa de
factores externos al proceso.

Estatus retrasado: desarrollo no manufacturado en el marco de tiempo planificado a causa de
factores internos del proceso.

Gerente de producto: maximo responsable del servicio de comercializacion del producto textil.
Gestiona contratos para venta de productos, estudia ofertas a clientes, estudia y documenta las
reclamaciones técnicas, estudia pedidos de nuevos productos y da seguimiento al ciclo de vida
el producto definiendo las estrategias comerciales y de mercadeo a seguir.

Herramienta informatica: solucioén informatica o programa que ejecuta funciones especificas y
afines entre si para realizar una tarea.

Intranet: red de ordenadores privados que utiliza tecnologia Internet para compartir dentro de
una organizacion parte de sus sistemas de informacion y sistemas operacionales.

las expectativas del cliente combinando arte, estética, eficiencia, comodidad y funcionalidad en
la operacién de maquinaria, materiales y detalles de confeccion, asi como las condiciones de
proceso y protocolos de evaluacion procurando la reduccion de costos.

Manufactura: transformacion de materias primas en productos elaborados y terminados para su

distribucion.
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Minuta: listado detallado de utilizacion de agujas, maquinaria, consumos, operaciones de
costura y observaciones para la realizacion del patrén y la confeccién de prendas.

Numero de desarrollo: nimero correlativo exclusivamente asignado a cada solicitud de
desarrollo para identificarle durante todo el ciclo de desarrollo.

Partes interesadas: individuo o grupo de personas que tienen un vinculo con el proceso.
Pueden afectar o ser afectadas —directa o indirectamente, positiva 0 negativamente- el proceso y
los resultados del proceso.

Plan de manufactura: calendarizacion de operaciones en que se especifica qué se
manufactura, qué procesos se llevan a cabo y dénde se llevan a cabo.

Proceso: conjunto de operaciones y actividades coordinadas y sucesivas que se llevan a cabo
alternativamente para convertir una entrada en un resultado.

Protocolo de comunicacién: conjunto de reglas de sintaxis, semantica y sincronizacién usadas
por computadoras para comunicarse unas con otras a través de una red.

Proxie: programa o dispositivo en un punto intermedio entre un ordenador conectado a Internet y
el servidor al que se esta accediendo. Realmente no se accede al servidor, sino que se realiza
una solicitud sobre el proxy y este conecta con el servidor que se quiere acceder y devuelve el
resultado de la solicitud. Este se utiliza por seguridad, rendimiento, anonimato entre otros.

Red: conjunto de equipos informaticos conectados entre si por medio de dispositivos fisicos que
envian y reciben datos con la finalidad de compartir informacion y recursos.

Sala de desarrollo: departamento fisica donde se corta y confecciona una prenda. Engloba
todas aquellas actividades que requieren operacibn manual o de inspeccién, en un espacio
abierto de manufactura.

Servidor web: programa informatico que se ejecuta continuamente en un computador,
manteniéndose a la espera de peticiones de ejecucién que le hara un cliente o usuario de
Internet. El servidor web contesta peticiones entregando como resultado la informacion
solicitada.

Solicitud de desarrollo: proceso de pedido interno que se desarrolla para posterior
demostracion al cliente.

TCP/IP (Transmition Control Protocol/Internet Protocol): este protocolo hace posible enlazar
cualquier tipo de informacién entre computadoras sin importar el lenguaje, sistema operativo y
hardware de cada computadora. No es un solo protocolo, es un conjunto de protocolos que
funcionan sobre una red.

Usuario: persona que usa una cosa o se sirve habitualmente de ella.

Cliente: aquella persona cuyos requerimientos de producto deben ser satisfechos, puede ser

interno o externo.

Desarrollo: muestra del producto que se muestra al cliente para que este conozca las

capacidades de manufactura de la empresa.
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Solicitud de desarrollo: proceso de pedido interno que se desarrolla para posterior
demostracion al cliente.

Numero de desarrollo: nimero correlativo exclusivamente asignado a cada solicitud de
desarrollo para identificarle durante todo el ciclo de desarrollo.

Especificaciones del cliente: parametros y requisitos del cliente para procesos de manufactura
de los desarrollos.

Gerente de producto: maximo responsable del servicio de comercializacién del producto textil.
Gestiona contratos para venta de productos, estudia ofertas a clientes, estudia y documenta las
reclamaciones técnicas, estudia pedidos de nuevos productos y da seguimiento al ciclo de vida
el producto definiendo las estrategias comerciales y de mercadeo a seguir.

Especialista de Producto: asistente técnico del Gerente de producto en la implantacion de las
instrucciones técnicas, seguimiento del adecuado cumplimiento de la manufactura planificada,
inspecciona cada producto de acuerdo con las especificaciones del cliente, recopila y revisa
calidad en los procesos y participa en la resolucion de las no conformidades detectadas e
implanta medidas correctivas durante el ciclo de desarrollo del producto.

Departamento de planificacién: equipo de personas especializadas en repartir el tiempo
disponible de manufactura entre todos los procesos asociados a los desarrollos elaborando y
actualizando planes de manufactura; asegura que los planes establecidos sean implantados y
mantenidos, informa el seguimiento del sistema de control de manufactura al responsable del
sistema productivo, asegura y realiza el seguimiento del control de los desarrollos completados,
identifica y registra problemas relacionados con el proceso, realiza seguimiento de acciones
correctivas y reclamaciones de clientes internos.

Departamento de Ingenieria: equipo de personas especializadas en cumplir los estandares de
manufactura, establece métodos para que los productos cumplan y superen las expectativas del
cliente combinando arte, estética, eficiencia, comodidad y funcionalidad en la operacién de
magquinaria, materiales y detalles de confeccién, asi como las condiciones de proceso y
protocolos de evaluacién procurando la reduccion de costos.

Departamento de patronaje: equipo de personas que traza modelos de prendas de vestir en
dos dimensiones utilizando puntos clave y medidas corporales para obtener planos de un molde
reproducible utilizado como referencia para en el corte de prototipos y escalado de tallas.

Departamento de corte y confeccion: equipo de personas especializadas en la manipulacion
de tela, corte con precision y ensamble de desarrollos.

Departamento de lavado: equipo de personas especializadas en tifies, aplicaciones quimicas,
aplicaciones abrasivas y otras aplicaciones de lavado con agua o lavado en seco en los
desarrollos.

Departamento de calidad: equipo de personas que coordina la calidad del proceso productivo
de los desarrollos. Controla materias primas, inspecciona el proceso y genera técnicas
estadisticas de control para asegurar el cumplimiento de las especificaciones del cliente.

Herramienta informéatica: solucion informatica o programa que ejecuta funciones especificas y
afines entre si para realizar una tarea.
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Estatus de desarrollo: indicador de la etapa de proceso de manufactura de los desarrollos.
Estatus inactivo: desarrollo aun no procesado y sin plan de manufactura.
Estatus activo: desarrollo en fase productiva.

Estatus retenido: desarrollo no manufacturado en el marco de tiempo planificado a causa de
factores externos al proceso.

Estatus retrasado: desarrollo no manufacturado en el marco de tiempo planificado a causa de
factores internos del proceso.

Estatus completado: desarrollo manufacturado en su totalidad y exportado al cliente.

Proceso: conjunto de operaciones y actividades coordinadas y sucesivas que se llevan a cabo
alternativamente para convertir una entrada en un resultado.

Manufactura: transformacién de materias primas en productos elaborados y terminados para su
distribucion.

Plan de manufactura: calendarizacion de operaciones en que se especifica qué se
manufactura, qué procesos se llevan a cabo y dénde se llevan a cabo.

Actividades: acciones que se llevan a cabo o se suministran para producir resultados.

Andlisis FODA: andlisis de una organizacion en términos de fortalezas, debilidades,
oportunidades y amenazas del proyecto.

Eficacia: apreciacion de la contribucion de los resultados hacia el alcance de objetivos
especificos.

Partes interesadas: individuo o grupo de personas que tienen un vinculo con el proceso.
Pueden afectar o ser afectadas —directa o indirectamente, positiva 0 negativamente- el proceso y
los resultados del proceso.

Sala de desarrollo: departamento fisica donde se corta y confecciona una prenda. Engloba
todas aquellas actividades que requieren operacibn manual o de inspeccion, en un espacio
abierto de manufactura.

Minuta: listado detallado de utilizacién de agujas, maquinaria, consumos, operaciones de
costura y observaciones para la realizacion del patrén y la confeccién de prendas.

Carta de hilos: listado detallado del consumo de hilo, puntadas por pulgada, longitud de
pulgadas, tipos de hilo, calidad de hilo e informacién general del hilo.

Servidor web: programa informatico que se ejecuta continuamente en un computador,
manteniéndose a la espera de peticiones de ejecucion que le hara un cliente o usuario de
Internet. El servidor web contesta peticiones entregando como resultado la informacion
solicitada.

Intranet: red de ordenadores privados que utiliza tecnologia Internet para compartir dentro de
una organizacion parte de sus sistemas de informacion y sistemas operacionales.
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Usuario: persona que usa una cosa o se sirve habitualmente de ella.

Red: conjunto de equipos informaticos conectados entre si por medio de dispositivos fisicos que
envian y reciben datos con la finalidad de compartir informacion y recursos.

Protocolo de comunicacion: conjunto de reglas de sintaxis, semantica y sincronizacion usadas
por computadoras para comunicarse unas con otras a través de una red.

TCP/IP (Transmition Control Protocol/Internet Protocol): este protocolo hace posible enlazar
cualquier tipo de informaciéon entre computadoras sin importar el lenguaje, sistema operativo y
hardware de cada computadora. No es un solo protocolo, es un conjunto de protocolos que
funcionan sobre una red.

Contrafuegos o Firewall: parte de un sistema o una red que esta disefiada para bloquear el
acceso no autorizado, permitiendo al mismo tiempo comunicaciones autorizadas. Puede ser
implementado en hardware o software o una combinacion de ambos. Evitan que usuarios de
Internet no autorizados tengan acceso a redes privadas conectadas a Internet, especialmente
Intranets.

Proxie: programa o dispositivo en un punto intermedio entre un ordenador conectado a Internet y
el servidor al que se esta accediendo. Realmente no se accede al servidor, sino que se realiza
una solicitud sobre el proxy y este conecta con el servidor que se quiere acceder y devuelve el
resultado de la solicitud. Este se utiliza por seguridad, rendimiento, anonimato entre otros.

Detector de trafico de red: herramienta que permite supervisar el trafico de una red. En
general, lo usan los administradores para diagnosticar problemas en redes y para obtener
informacion sobre el trafico que circula en la red, ademés que detecta y captura paquetes
sospechosos.

Browser: aplicacién que opera a través de Internet, interpretando la informacion de archivos y
sitios web para que podamos leerla.



