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El ciclo de vida de las empresas disminuye con el paso de los afios, debido a que existe mayor
competencia en el mercado o a que simplemente no cumplen con las necesidades de los
clientes. Es por ello, que se debe apoyar a las MiPyMEs en los procesos de reconversion
tecnoldgica, ya que ellas representan el mayor ingreso del Producto Interno Bruto (PIB). El
Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI), a través de sus encuestas, indica que
solo 68 de cada 100 empresas sobreviven después del primer afio de nacidas, por lo cual se
tiene que realizar un andlisis que permita detectar las areas de oportunidad en las empresas vy,

con ello, aumentar su esperanza de vida.

Segun una investigacion (ENAPROCE, 2015), algunas empresas aplican medidas de solucion
ante problemas que se presentan en el proceso de produccién y también realizan procesos de
mejora continua para evitar que se presenten problemas en el futuro. Estos procesos favorecen
el crecimiento de las empresas, y sin embargo, sélo el 43.6% de las empresas medianas
aplican medidas de solucion ante problemas que se presentan en su proceso de produccion, asi
como, realizan procesos de mejora continua para evitar errores futuros. De las empresas
pequefias solo el 30.8% los realizan, mientras que de las microempresas apenas el 9.8%, por lo
que la empresa Silvia Caddo, Disefio y Alta Costura, al ser una MiPyME, necesita aplicar
medidas para solucionar los problemas que emerjan en su proceso de produccion y realizar
acciones de mejora continua para evitarlos en el futuro. Por todo ello, con el desarrollo de este

proyecto se pretende que la empresa mejore su proceso y logre su permanencia en el mercado.

La confeccién de prendas de vestir para dama es un proceso artesanal. Cada vestido que se
realiza es Unico y lleva procesos exclusivos, los cuales tardan un periodo de tiempo
considerable en completarse. Ademas, en dicho proceso se presentan algunos problemas para
la realizacion de las prendas como son el control de produccion, falta de orden, carencia de
herramientas para optimizar las actividades, falta de comunicacion entre el personal y el
gerente, planeacion y distribucion de las actividades a realizar, entre otras. Con la Metodologia
Aprender a Crecer la empresa aprendera a solucionar ese tipo de problemas y al mismo tiempo

ird creciendo para lograr la permanencia en el mercado.
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The life cycle of the companies diminishes with the passage of the years due to the fact that
there is greater competition in the market or that they simply do not meet the needs of the
clients. It is for this reason that MSMEs must be supported in the technological reconversion
process, since they represent the highest income of the Gross Domestic Product (GDP). The
National Institute of Statistics and Geography (INEGI), through its surveys, indicates that only
68 of every 100 companies survive after their first year, for which an analysis has to be carried

out in companies to detect areas of opportunity and increase their life expectancy.

According to a research (ENAPROCE, 2015), some companies apply solutions to solve
problems that arise in the production process and carry out continuous improvement processes
to avoid problems in the future. These processes favor the growth of companies and yet only
43.6% of medium-sized companies apply solutions to solve problems that arise in their
production process, as well as perform continuous improvement processes to avoid future
errors. Of the small companies only 30.8% perform them, while of the micro companies only
9.8%, so the company Silvia Caddo, Design and Haute Couture, being a MSME, needs to
apply solutions to solve the problems that emerge in their production process and carry out
continuous improvement actions to avoid them in the future. For all these reasons, with the
development of this project we intended that the company improve its process and achieve its

permanence in the market.

The making of garments for women is a craft process. Each dress that is made is unique and
it’s the result of exclusive processes, which take a considerable period to be completed. In
addition, this process presents some problems for the realization of garments such as
production control, lack of order, lack of tools to optimize activities, lack of communication
between staff and the manager, planning and distribution of activities to be performed, and
others. With the Learning to Grow Methodology, the company will learn to solve this type of

problems and at the same time, it will grow to achieve its permanence in the market.
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Introduccion

Introduccion

En la actualidad, la situacion que se presenta en México para el crecimiento de las Micro,
Pequefas y Medianas Empresas (MiPyMESs) no es del todo favorable, especialmente para las
dedicadas a la confeccion de prendas de vestir, como es el caso de la empresa Silvia Caddo,
Disefio y Alta Costura, ya que en la zona centro del estado de Veracruz existen al menos diez
pequefias empresas las cuales se han visto afectadas por la situacién econémica existente, por

lo que se ven en la necesidad de innovar en sus procesos para sobrevivir.

Para que una empresa pueda continuar en el mercado, necesita contar con una visién abierta en
los cambios que existe, lo cual le permitira crecer, ser competitiva, dinamica, gestionar
proyectos, brindar un mejor servicio a los clientes, contar con un servicio integral completo y
tener una mejora continua, lo cual se logra a través de un trabajo en equipo y la participacion

del personal, ya que, debera de estar dirigido hacia el mismo objetivo.

Debido a que las MiPyMEs son empresas que cuentan con poco presupuesto para mejorar sus
procesos, no utilizan herramientas de ingenieria industrial ya que no tienen el conocimiento
para su aplicacion, y debido a que estan en crecimiento necesitan mejorar e innovar en sus
procesos y hacer uso de la tecnologia para lograrlo, ya que, si se solucionan esos problemas,
los costos disminuirdn y la empresa sera mas productiva, es decir, serd una MiPyME dinamica

gue se adapta a los nuevos entornos, tiene iniciativa y es proactiva para lograr un crecimiento.

En el presente trabajo, se mejorara el proceso de confeccion en la empresa Silvia Caddo,
Disefio y Alta Costura, mediante la aplicacion de la metodologia Aprender a Crecer, la cual
consiste en una serie de etapas a través de las cuales el personal que labora en la empresa ira
cumpliendo con objetivos que se propongan, y asi, poco a poco lograr el crecimiento y

aprender para que sean capaces de desarrollar sus propios proyectos.

El presente documento esta compuesto por cuatro capitulos, de los cuales en el primer capitulo
se describen las generalidades de la empresa, es decir, el sector al que pertenece, su ubicacion,
marca, los productos que elaboran, asi como, la distribucién de planta con la que cuenta y la

maquinaria que utiliza.
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El segundo capitulo corresponde al marco teérico, es decir, se describen las herramientas
utilizadas para el desarrollo de la investigacion, y lograr con ello, la mejora en el proceso de

confeccion y hacer que la empresa crezca poco a poco con la participacion de todo el personal.

En el tercer capitulo se describe la metodologia Aprender a Crecer, la cual indicé los pasos a
seguir para el desarrollo de los proyectos, fue creada como una iniciativa alemana por el Dr.
Klaus North y de la Universidad de Wiesbaden con el objetivo de ayudar a las pequefias y

medianas empresas a ser mas competitivas.

En el cuarto capitulo se detalla la implementacion de la metodologia Aprender a Crecer, es
decir, se detallan los proyectos realizados con la ayuda de herramientas de ingenieria industrial
para lograr el objetivo de la investigacion, que es mejorar el proceso de confeccion en la

empresa Silvia Caddo, Disefio y Alta Costura.

Y, por dltimo, se mencionan las conclusiones generales del proyecto, algunas
recomendaciones para que la empresa pueda continuar con su crecimiento y las fuentes de

informacion consultadas para el desarrollo de la investigacion.




Generalidades de la empresa

Capitulo 1
Generalidades de la empresa

1.1 Introduccion
Debido a la situacion econdmica que se presenta en México las Micro, Pequefias y Medianas

Empresas (MiPyMEs) a lo largo de su ciclo han enfrentado diversos problemas, entre los
cuales el reto mas dificil para los empresarios ha sido permanecer en el mercado, ya que deben
de innovar dentro de sus procesos para brindar un mejor servicio a los clientes y con ello
satisfacer sus necesidades. Es por esta razon que en este capitulo se presenta la problematica
de una MiPyME de la industria de la confeccion ubicada en la ciudad de Orizaba, Veracruz,
gue cuenta con algunos afios en el mercado y desea mejorar sus procesos para brindar un
mejor servicio al cliente, que cada vez se vuelven méas exigentes y desean que sus disefios sean

exclusivos.

1.2 Planteamiento del problema
El Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI) junto con el Instituto Nacional del

Emprendedor (INADEM) y el Banco Nacional de Comercio Exterior (BANCOMEXT)
realizaron la Encuesta Nacional sobre Productividad y Competitividad de las Micro, Pequefias
y Medianas Empresas (ENAPROCE), la cual estd dedicada a medir las pequefias y medianas
empresas, en 2015 la encuesta indicé que, en los sectores de manufactura, comercio y servicio,
98 de cada 100 empresas son micro, y de acuerdo a los resultados de la encuesta sobre las
acciones que llevaron a cabo ante problemas presentados en el proceso de produccion en el
afio 2014, el 47.6% no realizd acciones de solucion, el 9.8% desarrollo solucion e
instrumentacion de mejora continua, el 25.9% realiz6 soluciones llevando a cabo acciones
posteriores para evitarlas y el 16.7% realizé soluciones sin llevar a cabo acciones posteriores,
lo que nos sirve como base para decir que se necesita prestar atencion a los procesos de las
MiPyMEs e implementar acciones de mejora continua para que los procesos puedan ser

dindmicos y adaptarse a las necesidades del cliente.

Por otra parte, el INEGI de acuerdo a los Censos econdmicos, obtuvo que la esperanza de vida
de las empresas al nacer a nivel nacional es de 7.8 afios y en el estado de Veracruz es de 6
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afos, por lo que se encuentran por debajo de la media nacional. Y de acuerdo a la edad de las
empresas en el sector manufacturero mayores a 25 afios en el mercado, su esperanza de vida es

de 24.9 afios, de las cuales 17 de cada 100 empresas sobreviven en el sector econémico.

Se puede considerar que para sobrevivir una MiPyME debe tomar en cuenta algunos factores
como los conocimientos del personal para su administracién, los recursos para la contratacion
de personal, asi como la compra de maquinaria y equipo de trabajo para hacer mas eficientes

los procesos, considerando que la falta de conocimientos no permite la solucion de problemas.

Es por ello que, Silvia Caddo, Disefio y Alta Costura al ser una MiPyME en crecimiento
cuenta con algunas deficiencias en los procesos, como lo son la falta de organizacién, control
de pedidos, control del proceso, costo estdndar de las prendas, programacion en las

actividades.

El presente trabajo busca apoyar a la empresa, a través de mejorar su proceso de produccion y

la deteccion de fallas.

1.2.1 Problema especifico a resolver
Falta de control y orden en el proceso de confeccién en la empresa Silvia Caddo, Disefio y

Alta Costura, para brindar un mejor servicio a sus clientes.

1.2.2 Marco geogréfico
La empresa cuenta con una buena ubicacién para que las clientas puedan asistir sin ningun

problema. La Figura 1.1 muestra la macro localizacion de la empresa, la cual se encuentra en
la zona centro del estado de Veracruz, en la ciudad de Orizaba. En la Figura 1.2 se muestra la
micro localizacidn, la cual tiene la direccion de Oriente 4 No. 1953 entre Sur 37 y 39, colonia

centro.




Generalidades de la empresa
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Figura 1.2 Micro localizacién de la empresa. Fuente: Elaboracion propia (2016)

1.2.3. Marco temporal
El periodo que comprende la realizacion del presente proyecto en el area del proceso de

confeccion en la empresa Silvia Caddo, Disefio y Alta Costura, se programd de junio de 2016 a

junio de 2017.
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1.3 Objetivos
Los objetivos del presente trabajo se detallan a continuacion, los cuales establecen el

compromiso del proyecto.

1.3.1 Objetivo general
Mejorar el proceso de confeccidn actual de ropa sobre medida a través de la implementacién

de la metodologia Aprender a Crecer y la utilizacion de algunas herramientas de calidad.

1.3.2 Objetivos particulares
e Determinar el flujo del proceso de la confeccidn de prendas de vestir.

e Identificar los problemas que generan mayor impacto.

e Calificar las habilidades y competencias de los trabajadores.

o Definir los tiempos de operacion de acuerdo al tipo de prenda.

e Reducir tiempos de operacidn en areas de oportunidad.

e Implementar orden y limpieza en las areas de trabajo.

e Mejorar el flujo proceso mediante la aplicacion del sistema ANDON.

e Establecer tarjetas de control de proceso.

1.4 Justificacion
Para que una MiPyME pueda continuar en el mercado debe optar por ser dinamica, es decir,

ser competitiva en los entornos turbulentos que se presentan, adaptarse a los cambios, aportar
valor a los clientes, tener una vision abierta a los nuevos mercados, ya que de acuerdo con los
censos econdmicos (INEGI, 2014) la esperanza de vida de las empresas de confeccidn después

de existir en el mercado durante mas de veinte afos es de 19.8% a nivel nacional.

Ademas, se debe considerar MiPyMEs generan 72% del empleo y 52% del Producto Interno
Bruto (PIB) del pais de acuerdo a datos mencionados por la (CONDUSEF, 2017), lo cual es
importante ya que son la base de la economia nacional debido a sus aportaciones en
produccion, bienes y servicios, y debido a los avances tecnoldgicos algunas empresas no son
capaces de sobrevivir en el mercado ya que existe demasiada competencia y no cuentan con
los recursos necesarios para desarrollarse, es por ello que se debe de prestar mayor a este tipo

de empresas e incrementar su esperanza de vida.
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Muchas empresas desaparecen no por hacer las cosas mal, sino por persistir en los éxitos del
pasado (North, 2012), para ello es necesario que el empresario se pregunte ,cOmo una empresa
puede adaptarse a cambios?, ;coOmo se puede aportar mas valor a los clientes?, ;qué los hace
unicos ante los clientes y como reforzarlo? Y es ahi donde se ponen en préactica algunas de las
herramientas de ingenieria industrial para cumplir con los enfoques de aprendizaje por
proyectos que se buscan en la metodologia Aprender a Crecer.

1.4.1 Necesidades que satisface
La implementacion de la metodologia cubrird algunas de las necesidades que se tienen dentro

de la MiPyME, como el control del proceso de produccién, mejorar el flujo del proceso y la
falta de organizacion en las areas de la empresa, y el personal esté enfocado en la mejora de la

empresa y brindar un mejor servicio al cliente.

1.4.2 Beneficios que se obtendran
La MiPyME obtendra como beneficio un control en el proceso de produccion, mejorar las

areas de la empresa al estar ordenadas, brindar un servicio eficiente a los clientes, ademas de

ser una fuente generadora de empleo y con ello aumentar las utilidades.

Las trabajadoras tendran un crecimiento personal con base a la colaboracion en los diferentes
proyectos que se realizardn en la empresa, para lograr el enfoque de aprendizaje que se
requiere y asi llegar a ser una MiPyME dinamica, y asi mismo la gerente de la MiPyME

aprenderd a organizar el trabajo y a reducir el tiempo de proceso.

1.4.3 Impacto socioecondmico del trabajo
Con el crecimiento de la MiPyME se generaran fuentes de empleo para personas dedicadas a

la costura, lo que representa un impacto en la sociedad debido a que se les brindara la
oportunidad de incorporarse al sector laboral. Ademas de beneficiar a los diversos comercios
de Orizaba, que es donde se compran los materiales para producir las prendas lo cual genera

un impulso al comercio de esa area.
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1.5 Descripcion de la empresa
Silvia Caddo, Disefio y Alta Costura, es una empresa fundada en el afio 1990, dedicada a la

confeccion de vestidos en alta costura, para cualquier tipo de evento social: bautizos, primera

comunion, XV afios, bodas, damas de honor, graduaciones, coctel y de fiesta en general.

La empresa cuenta con 27 afios de experiencia en el disefio y alta costura, lo que hace que se
distinga entre las empresas de la region, debido a que los vestidos confeccionados estan
hechos a la medida de cada clienta, brindandoles seguridad de la prenda que visten y a sentirse

comodas Yy bellas en ese dia tan importante para ellas.

1.5.1 Marca
La empresa cuenta con una marca que esta en proceso de registro, y que con el paso de los

afios ha sido reconocida por las clientas de la zona de Orizaba y Cérdoba. En la Figura 1.3 se
muestra la marca inicial de la empresa. A través del area de desarrollo econdmico de la actual
administracion, la empresa ha sido invitada a participar en diferentes eventos y con ello lograr

ampliar sus mercados para el crecimiento.

SILVIA CADDO

DISENO Y ALTA COSTURA

Figura 1.3 Marca de la empresa. Fuente: Silvia Caddo, Disefio y Alta Costura (2016)

1.5.2 Maquinaria de la empresa
La empresa cuenta con diversas maquinas para la realizacion de las operaciones del

proceso de confeccidn, las cuales son:

e Overlock. Sirve para realizar costuras al borde de las telas y al mismo tiempo, cortar el
tejido para que quede la costura pulida. Pueden realizar la costura con 2, 3, 4 y 5 hilos
dependiendo del tipo de puntada que se quiera realizar: 2 y 3 hilo se usan para sobre hilar,
4 hilos para cerrar tejidos de punto y lycras y 5 hilos para cerrar ropa de camiseria y
tejanos. La mayoria son utilizadas en la industria para tratar bordes de telas y coser

diversas telas y productos.
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Recta o de pespunte. Cose con una aguja, el arrastre del tejido es normal mediante el
diente. Sirve para coser todo tipo de telas. Puede ir equipada con corta hilos, remate
automatico, alza-prénsatelas y programador de costuras.

Collaretera. Trabaja con un embudo por donde es ingresada la cinta que es doblada para
hacer ribeteados o fileteados de zonas curvas como cuellos, sisas y mangas.

Recta semi-profesional. Son mas robustas que pueden tener un uso domeéstico y también
profesional; muchas se usan en tiendas para hacer arreglos.

Plancha de vapor. Cuenta con un generador independiente de vapor que hace de la tarea
del planchado algo més répido y facil; el vapor es expulsado por lo general mediante
pequefios orificios en la superficie metéalica de planchado, mediante la cual se va
dosificando el vapor hacia la prenda.

Plancha eléctrica. Es un electrodoméstico que se utiliza para quitar las arrugas a la tela, lo
cual es importante para que se marquen las costuras y con ello facilitar los siguientes
procesos.

Botonera manual. Es ideal para colocar todo tipo de botones en todo tipo de prendas.

Cortadora. Corta cantidad de patrones de acuerdo a la longitud de la cuchilla.

1.5.3 Distribucion de planta
La empresa tiene una distribucion de planta conformada por varias areas, como se detalla a

continuacion (Ver Fig. 1.4):

A W np e

o

Recepcion. Es el area donde se atiende a la clienta.

Probador. Es el area donde la clienta acude a las pruebas de su vestido.

Almacén de tela. Es el area donde se guardan algunos tipos de tela de uso frecuente.

Trazo y corte. Se ubica en el centro del area de produccién, consta de una mesa donde se
realizan estas actividades.

Area de produccion. Es el 4rea donde estan ubicadas las maquinas de coser.

Almacén de hilos. Es una repisa que se encuentra entre las areas de produccién y almacén
de telas.

Almacén de accesorios. Es un anaquel donde se encuentran los cierres, elésticos, botones,

velcro, pasamanerias, copas, accesorios para vestidos, encajes, etc.
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8. Area de terminado. Las prendas terminadas o las que estan listas para realizar pruebas se
cuelgan en un rack, cuando la clienta llega se le entrega el vestido o se realiza la prueba,

segun sea el caso.

Debido a que la empresa esta dividida en dos partes, en la Figura 1.4 se muestran las areas de
la 3 ala 8, en el local adjunto a la casa de la empresaria vy, las areas 1 y 2 (recepcion y

probador) se encuentran dentro de la misma casa.

Figura 1.4 Areas de la empresa. Fuente: Tapia Hernandez Sianya (2016)

1.5.4 Productos
La empresa realiza vestidos en alta costura, los cuales son disefiados y confeccionados por la

misma. Al ser vestidos exclusivos se ha ganado el reconocimiento de las clientas, y esto se ha
logrado a través de la dedicacion y esfuerzo en cada prenda. En la Figura 1.5 se muestran
algunos de los vestidos que se han realizado en la empresa, como son vestidos de novia,
damas, de gala, en donde se observa que algunos estan hechos con encaje rebordado, otros con
drapeado, aplicaciones, escote con transparencia, etc. lo cual distingue a estos vestidos de los

demas que existen en el mercado.

10
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Figura 1.5 Vestidos confeccionados por Silvia Caddo. Fuente: Silvia Caddo,
Disefio y Alta Costura (2016)

1.6 Diagnéstico de la empresa
Silvia Caddo, Disefio y Alta Costura es una MiPyME que lleva més de 25 afios en el mercado,

y tiene una esperanza de vida de acuerdo a los afos de establecida de 24.9 afos (ver Tabla
1.2), y una probabilidad de desaparecer del 17% (ver Tabla 1.3), debido a ello tiene la
necesidad de innovar en sus procesos para ofrecer un mejor servicio al cliente y con ello

optimizar las actividades que se realizan para confeccionar las prendas.

Una vez contactada la empresa se realizaron las siguientes actividades para la deteccion de las

areas de oportunidad:

e Se llevd a cabo una reunion con la empresaria para que expresara las necesidades que ha
detectado en su empresa y los proyectos que desea realizar. Dentro de los problemas que
se mencionaron por la empresaria se encuentran:

- Falta de organizacion en las areas.
- No se lleva a cabo una programacion de las actividades a realizar.
- No cuenta con costo estandar para las prendas.

- Falta de control en los pedidos.

11
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- Entregas a destiempo.
- Falta de control del proceso.

e Se realizaron a cabo recorridos dentro de las areas de la empresa, donde se observé que
cuando existe un retrabajo las operarias no se hacen responsables del error, debido a que
nadie acepta haber hecho la operacién y esto se debe a la falta de control en las
operaciones o en el proceso.

e Se observd que en las areas de trabajo se encuentran con material que no se utiliza en la
actividad que se esta realizando, y en ocasiones se pierden los trazos o las telas debido a
que hay cosas que no deben estar en el lugar de trabajo.

e Al momento de entregar la prenda, la clienta comenta que no se realizo la modificacion
que habia pedido, y esto se debe a que no hay comunicacion entre el personal y la
disefiadora, lo que conlleva a que la clienta tenga que esperar al momento de que su

vestido ya estaba listo para entrega.

1.7 Clasificacion de las empresas en México
La Secretaria de Economia en su publicacion en el Diario Oficial de la Federacion del martes

30 de julio (2009), establece el acuerdo para la estratificacion de las MiPyMEs, en base al tipo
de sector, el nimero de trabajadores, el monto de ventas anuales y el tope maximo combinado,

como se muestra en la Tabla 1.1.

Tabla 1.1 Estratificacion de las micro, pequefias y medianas empresas.
Fuente: Diario Oficial de la Federacion (2009)

Estratificacion
Rango de Rango de monto Tope
Tamario Sector ndmero de de ventas anuales maximo
trabajadores (mdp) combinado*
Micro Todas Hasta 10 Hasta $4 $4.6
. Desde 11 Desde $4.01
Pequefia Comercio hasta 30 hasta $100 $93
a Industria y Desde 11 Desde $4.01 $95
Servicios hasta 50 hasta $100
Comercio Desde 31
hasta 100 Desde $100.01 $235
Mediana Servicios Desde 51 hasta $250
hasta 100
. Desde 51 Desde $100.01
Industria hasta 250 hasta $250 $250

*Tope Maximo Combinado = (Trabajadores) X 10% + (Ventas Anuales) X 90%

12
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Para determinar el tamafio de la empresa se obtiene un puntaje a través de la formula de *tope

méaximo combinado, el cual deberé ser igual o menor al tope maximo de cada categoria.

Se puede observar en la tabla anterior que las empresas por su tamafio se clasifican en micro,
pequefia y mediana empresa; de las cuales la micro incluye a los sectores comercial, de
servicio e industrial, debe contar con un maximo con 10 trabajadores, sus ventas anuales
pueden ser de hasta $4 millones de pesos y tiene un tope maximo combinado de $4.6 millones

de pesos.

Las pequefias empresas para el sector comercial deben contar con un nimero de trabajadores
desde 11 hasta 30, sus ventas anuales deben estar entre $4.01 y $100 millones de pesos y tener
un tope maximo combinado de $93 millones de pesos. Para el sector industrial y de servicios
deben contar con un nimero de trabajadores desde 11 hasta 50, sus ventas anuales deben estar
desde $4.01 hasta $100 millones de pesos y tener un tope maximo combinado de $95 millones

de pesos.

Las medianas empresas para el sector comercial deben contar con un niumero de trabajadores
desde 31 hasta 100, sus ventas anuales deben estar desde $100.01 hasta $250 millones de
pesos y tener un tope maximo combinado de $235 millones de pesos. Para el sector de
servicios deben contar con un numero de trabajadores desde 51 hasta 100, sus ventas anuales
deben estar desde $100.01 hasta $250 millones de pesos y tener un tope maximo combinado
de $235 millones de pesos. Para el sector industrial deben contar con un numero de
trabajadores desde 51 hasta 250, sus ventas anuales deben estar desde $100.01 hasta $250

millones de pesos y tener un tope maximo combinado de $250 millones de pesos.

1.8 Las MiPyMEs en México
Los resultados de la Encuesta Nacional sobre Productividad y Competitividad de las Micro,

Pequefias y Medianas Empresas (ENAPROCE), sefialan que en México durante el afio 2014
existieron mas de 4 millones de empresas, en la Tabla 1.2 se muestra la clasificacion de las
empresas por tamafo y personal ocupado. En ella se observa que el 97.6% de las empresas son

micro y concentran el 75.4% del personal ocupado total; seguida por las empresas pequefias
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con el 2.0% de participacion y el 13.5% de personal ocupado y las medianas que representan

el 0.4% de participacion y el 11.1% de personal ocupado

Tabla 1.2 Numero de empresas por tamafio y personal ocupado.
Fuente: ENAPROCE (2014)

~ Empresas Personal ocupado
Tamano 7 - . -7 - . -7
NUmero Participacion (%) Participacion (%)
Micro 3,952,422 97.6 75.4
Pequefia 79,367 2.0 135
Mediana 16,754 0.4 11.1
Total 4,048,543 100.0 100.0

1.8.1 La Capacitacion en las MiPyMEs
Otro dato importante obtenido de la encuesta es el porcentaje de empresas que imparten

capacitacion, debido a que es un aspecto fundamental que se debe tomar en cuenta para que
los trabajadores conozcan el proceso o las actividades a realizar y con ello evitar los

reprocesos, en la Grafica 1.1 se muestran los resultados.

Total g antaga Tamaiio de empresa
100.0
26.3
20.0 44,3
B0.0
38.5
40.0
2000
w TN
87.4%_" Micro Pequefia Mediana
) Empresas que si capacitan Empresas que no capacitan

Grafica 1.1 Distribucién del nimero de empresas que imparten capacitacion
al personal ocupado. Fuente: ENAPROCE (2014)

Del total de las empresas (4,048,543) se considera que s6lo el 12.6% capacita a su personal, lo
que equivale a 510,175 empresas; de las cuales el 73.7% son empresas medianas, el 55.8% son
pequerias y el 11.5% son microempresas. Es importante destacar que las empresas si estan

considerando invertir en su personal para obtener mejores resultados.
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La distribucion del personal ocupado total segun el nivel de escolaridad de las micro (75.4%),
pequefas (13.5%) y medianas (11.1%) empresas se muestra en la Grafica 1.2.

Porcentaje
100.0
14.7 20.9 18.0
80.0 Educacion Superior

60.0 BmEducacion Media Superior

BmEducacion Basica

20.0
Sin escolaridad

0.0

Micro Pequefa Mediana

Gréfica 1.2 Distribucion del personal ocupado total segun el nivel de escolaridad
por tamafio de empresa. Fuente: ENAPROCE (2014)

En la Gréfica anterior se observa que, en las micro, pequefias y medianas empresas la mayoria
del personal cuenta con educacién bésica, la cual puede ser preescolar, primaria o secundaria,
y es por ello que se debe invertir en capacitacion para que puedan obtener el conocimiento de

las actividades que realizaran.

De acuerdo a los parrafos anteriores se puede mencionar que las MiPyMEs son muy
importantes para el desarrollo econémico regional y local de México, porque son las
principales fuentes de empleo. Ademas de que constituyen el 97% del total de las empresas,
generan el 79% de empleo y sus ingresos son equivalentes al 23% del Producto Interno Bruto

(PIB), por lo que son consideradas la base de la economia mexicana.

1.8.2 Esperanza de vida de las MiPyMEs
Aunque las MiPyMEs representan la base de la economia en el pais, su esperanza de vida de

las no es del todo favorable.

De acuerdo con datos del (INEGI, 2014), a nivel nacional la esperanza de vida de las empresas
al nacer es de 7.8 afos, de las cuéles 9.7 corresponde al sector manufacturero, 6.9 al comercio
y 8 a servicios privados no financieros; y en el estado de Veracruz las empresas sélo cuentan
con una esperanza de vida de 6 afios, de las cudles 7.6 corresponde al sector manufacturero,

5.5 al comercio y 6.3 a servicios privados no financieros, de lo que se puede decir que tanto a
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nivel nacional como en la entidad, las MiPyMEs que corresponden al sector de manufactura
cuentan con una mayor esperanza de vida a diferencia de los otros sectores, como se muestra
en la Grafica 1.3; por lo que, con el paso del tiempo algunas empresas para sobrevivir tendran
que realizar cambios en sus productos o procesos para satisfacer las necesidades de los

clientes.

9.7

MANUFACTURAS COMERCIO SERVICIOS TOTAL

@ Nacional
@ Veracuzde Ignacio de la Llave

*Adicionales a los ya vividos

Gréfica 1.3 Esperanza de vida de los negocios al nacer del estado de Veracruz
a nacional. Fuente: INEGI. Censos econémicos de 1989 a 2014 (2016)

En la Gréafica anterior se observa que la esperanza de vida de las empresas es mayor en el
sector manufacturero, tanto a nivel nacional (9.7) como estatal (7.6), en el sector comercial a
nivel nacional (6.9) y en el estado de Veracruz (5.5) y el sector de servicios a nivel nacional
(8.0) y en el estado de Veracruz (6.3). Se observa que el sector de servicios es el que presenta

menor esperanza de vida tanto a nivel nacional como en el estado de Veracruz.

Con el paso de los afios, las pocas empresas que han sobrevivido en el mercado van
aumentando la esperanza de vida como se muestra en la Tabla 1.3. En ella se puede observar
que la esperanza de vida de los negocios en los diferentes sectores ha aumentado una vez que
han cumplido determinada edad, es decir, si la empresa ha sobrevivido en el mercado por 25
afios, en el sector manufacturero su esperanza de vida sera de 24.9 afios, en el comercio sera
de 23.9 y en la de servicios privados no financieros sera de 24.5 afios, por lo que se observa
que el sector comercial es el que presenta menor esperanza de vida de acuerdo a la edad de los

negocios.
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Tabla 1.3 Esperanza de vida de los negocios por sector econémico, segun edad. Fuente: INEGI.
Esperanza de vida de los negocios en México (2016)

Eg:;ocri;?olsos Manufacturero | Comercio Serv';lr?:r?cri;iios no Total
0 9.7 6.9 8 7.8
1 10.1 7.2 8.4 8.2
5 11.7 8.8 10 9.9
10 14.1 11.3 12.5 12.5
15 17.1 14.5 15.7 15.7
20 20.6 18.6 19.6 19.8
25 24.9 23.9 24.5 24.9

También, se debe tomar en cuenta la cantidad de negocios supervivientes por cada 100 que
ingresan segun su edad como se muestra en la Tabla 1.4. Se observa que por cada 100
empresas que han ingresado a la actividad econdémica después de determinada edad el nimero
de negocios sobrevivientes va disminuyendo de acuerdo al tipo de sector, después de 25 afios
en el mercado las empresas del sector manufacturero solo 17 de cada 100 permaneceran en el
mercado, en el comercio sélo 9 de cada 100 y en el servicio privado no financiero 12 de cada

100 empresas.

Tabla 1.4 Supervivientes por cada 100 negocios que ingresan a la actividad econdémica por sector
econdmico, segln la edad. Fuente: INEGI. Esperanza de vida de los negocios en México (2016)

Eg:goifolsos Manufacturero | Comercio Ser:\::ilr?es\r?cri :’riios Total
0 100 100 100 100
1 70 66 68 67
5 40 33 36 35
10 30 23 26 25
15 24 16 20 19
20 20 12 15 15
25 17 9 12 11

1.9 Industria de la confeccidn
La industria comprende dos sectores que son de suma importancia para el desarrollo de

articulos para el vestuario: el sector textil y el sector de confeccion: El sector textil comprende

fibras naturales y quimicas, hilados y tejidos mientras que el sector de confeccion o del vestido
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se refiere a los bienes para el hogar, las prendas basicas, las prendas de moda y los bienes para
la industria (Areskurrinaga, Barrutia y Martinez, 2006). Es por ello que el sector de confeccidn

depende del textil, debido a que le proporciona la materia prima para su desarrollo.

En la investigacion realizada por Arrieta, Botero y Romano (2010), se define al sector de la
confeccion como aquel que transforma (disefio, corte y costura) tela, cuero, pieles y otros
materiales en prendas listas para ser usadas como indumentaria por el consumidor final
(excepto calzado). Esta industria también incluye la fabricacion de sombreros, adornos y
accesorios. Ademas de que, la industria de la confeccion es global; todo ser humano necesita
vestirse. Es una industria intensiva en mano de obra, y en los ultimos afios ha migrado de los
paises desarrollados a los paises en via de desarrollo. Sin embargo, estos Gltimos requieren
mejorar y evaluar sus procesos productivos con el propdsito de permanecer competitivos y
garantizar su desarrollo econdmico (Arrieta Posada, Botero Herrera, & Romano Martinez,
2010).

En la investigacion realizada por Angulo Luna (2004) se menciona que, a nivel internacional y
nacional existen diversas organizaciones dedicadas al apoyo hacia los sectores textil y de
confeccion, que son importantes para que éstos puedan tener un apoyo ante las diversas

situaciones para su desarrollo.

1.9.1 Organismos Internacionales del sector de confeccion
Diversos organismos Internacionales brindan el apoyo a los sectores textil y confeccion para

las diversas situaciones en su desarrollo, como son:

¢ Organizacién Mundial del Comercio (OMC)
La OMC es la Unica organizacion internacional que se ocupa de las normas que rigen el
comercio entre los paises. Los pilares sobre los que descansa son los acuerdos de la OMC,
que han sido negociados y firmados por la gran mayoria de los paises que participan en el

comercio mundial y ratificados por sus respectivos parlamentos.

El objetivo es ayudar a los productores de bienes y servicios, exportadores e importadores

a llevar adelante sus actividades (Organizacion Mundial del Comercio, 2017).
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International Apparel Federation (IAF)
La Federacion Internacional de la Confeccion (IAF) se fundd en 1972 por Joachim

Hoffman (Europa), Komataro Kondo (Japon) y Thomas Roboz (Estados Unidos), la cual
tiene como objetivo reunir a fabricantes de prendas de vestir de todo el mundo. Ellos
desean construir puentes entre los continentes promoviendo intereses empresariales
comunes, alentando las mejores préacticas y apoyando a los fabricantes y vendedores de
ropa en todo el mundo. Ademas de que:

Es la dnica federacion global para la industria de la confeccion IAF, que une a

compradores y fabricantes en una federacion.
Ofrece una conexidn a las PyMEs de la industria del vestido a través de sus asociaciones.

La IAF se ha convertido en la principal federacion mundial de fabricantes de prendas de
vestir, sus asociaciones y la industria de apoyo. Dentro de sus miembros incluyen
asociaciones de ropa de mas de 40 paises que representan mas de 150,000 empresas que
proporcionan productos y servicios a la industria de la confeccion - una membresia que
representa mas de 20 millones de empleados. Los miembros asociados de la IAF son
empresas o institutos destacados en tecnologia, comercio minorista, logistica, cultura y

educacion.

La globalizacién de la confeccién de prendas de vestir, estimulada por la liberalizacion
del comercio de textiles y prendas de vestir al 1 de enero de 2005, ha intensificado la
competencia en el sector textil-confeccion. Las nuevas oportunidades de mercado estan
por delante de nosotros. La creatividad, el disefio, los nuevos materiales, la investigacion,
la tecnologia de la informacion, la cooperacion en la cadena de demanda son so6lo algunas
palabras clave para subrayar las posibilidades que tienen las empresas de ser competitivas

y ganar cuota de mercado (International Apparel Federation, 2017).

American Apparel & Footwear Association (AAFA)
La Asociacion Americana del Vestido y Calzado (AAFA) se formé en agosto de 2000, a

través de la fusion de dos prestigiosas asociaciones comerciales: Asociacion Americana
de Fabricantes de Prendas de Vestir (AAMA) y la Industria del Calzado de América

(FIA). A partir de una base de miembros amplia y fuerte, AAFA es la asociacion
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comercial nacional que representa las empresas de ropa, calzado y otras empresas de
costura, que compiten en el mercado global (American Apparel & Footwear Association,
2017).

1.9.2 Organismos Nacionales del sector de confeccion
En México también existen organismos que apoyan a este importante sector:

e Camara Nacional de la Industria del Vestido (CANAIVE)
La CANAIVE, es un organismo empresarial de interés publico, autbnomo, con

personalidad juridica y patrimonio propio. Es el érgano de consulta y colaboracion del
Estado para el disefio y ejecucion de politicas publicas, programas e instrumentos que
faciliten el desarrollo econémico e industrial del Pais. Estd conformada por 9
delegaciones y 13 secciones nacionales, actla en todo el territorio nacional fomentando

la innovacion, productividad y calidad de las empresas del sector.

Tiene como misidn representar, para promover y defender a nivel nacional e internacional
los intereses de la Industria de la Confeccidn establecida en México, mediante estrategias
y acciones que fomenten su desarrollo sostenido y sustentable. Y su vision es ser un
organismo dindmico y eficiente que impulse el crecimiento competitivo de la Industria de
la Confeccion (CANAIVE, 2017). Algunos de los principales logros de la CANAIVE son:
v' Encuentros de negocios.
v" Importaciones a México provenientes de paises con los que no se tiene celebrado
Tratado Comercial.
v' Combate a la ilegalidad.

v" Negociaciones comerciales internacionales.

e Camara Nacional de la Industria Textil (CANAINTEX)
La CANAINTEX tiene como misién elaborar programas, planes y estrategias para

conseguir los requerimientos tanto en la politica publica como en el mercado nacional e
internacional. Operar en la defensa de los intereses de la cadena para preservar y aumentar
el empleo, asi como el crecimiento y sustentabilidad de la cadena textil. Y una visién de
tener una industria sélida, moderna e innovadora con planes a largo plazo, sostenidos y

con las politicas publicas y comerciales justas para la libre competencia ante la apertura
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Global de los mercados, logrando posicionarla como Industria lider en México (Camara
Nacional de la Industria Textil, 2017).

1.9.3 Proceso de confeccidén
Como se menciond anteriormente, el sector textil y de confeccion tienen una relacién de

dependencia, es por ello en la cadena de valor intervienen varias ramas de la produccién del
sector textil y de confeccidén, como se muestra en la Figura 1.6. En ella se observa que la
produccion de materiales textiles se puede realizar a través de fibras naturales como algodon,
lana, etc.; y las fibras quimicas se obtienen de madera, petrleo o gas natural, las cuales a
través de plantas quimicas y refinerias petroquimicas se obtienen las fibras artificiales

(celulosa y sintéticas).

El sector de la confeccidén necesita de la industria textil (hilado, tela) para su desarrollo,
ademéas de que con los diversos tipos de textiles se van formando combinaciones por
temporadas, lo que conlleva a que existan prendas o vestidos basicos, basicos de moda y de
moda, por lo que el disefiador debe de ser capaz de combinar la materia prima para ofrecer al

cliente un buen producto, dependiendo al mercado al cual se dirija.

Marteriales Procesos Usos finales
» Bienes para el
hogar
Fibras . ' ., Muebles, )
naturales Industria Textil 25% moguetas, etcétera
Algodon, lana, Preparacion ) Indusiria de confeccion
Gk — | del ?e'ido Ll Manufactura 50% Disefo
efcétera | — .
i de la tela Preparacion Distribucién
Hilado Produ ccidn
258, | | | -al por mayor
y Prendas Prendas Prendas -al por menor
Fib basicas basicas de moda
loras de moda
quimicas —
Produccién de Bi :
Madera Plantas fibras p | Idﬁ‘r‘IE‘tS_para a
petréleo, gas [+ duimicasy || artificiales Industna
natural refinerias (a) celulosa
petroquimicas
(b) sintéticas

Figura 1.6 Cadena de valor del sector textil y de confeccion.
Fuente: Areskurrinaga, Barrutia y Martinez (2007)
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Dentro del proceso de la confeccion se encuentran varias etapas, el disefio, preparacion,
produccion y terminado:

e El disefio es una creacion artistica en la cual el disefiador combina la estética y la utilidad,
ya que los clientes desean una prenda Unica y ademas que luzca bien.

e Enla preparacion se trazan los moldes y se corta la tela.

e En la produccion se cose la base de la prenda, se realizan pruebas y los acabados como
son encaje, pedreria, drapeados, estampados, etc.

e Enel terminado se realiza el deshebrado de las prendas, planchado y embalaje.

Las etapas del proceso de confeccion pueden variar dependiendo del tipo de prenda que se esté

realizando y al tipo de distribucion que se tenga, mayoreo 0 menudeo.

La industria del vestido tiene gran importancia dentro la economia del pais, representa un
7.4% del total del personal ocupado en el sector manufacturero, como se observa en la Figura
1.7, segun los Censos Economicos (2009) del INEGI.

Personal ocupado

- Del total de personas ocupadas

en las Industrias manufactureras:

Industrias 65% son hombres
manufactureras 35% mujeres
4 661 062

situacion que se revierte en la
Industria del vestido:

41% son hombres
59% mujeres.

Industria del
vestido

La industria del vestido
aportd 7.4% al total del
personal ocupado de las
Industrias manufactureras.

Figura 1.7 Personal ocupado de la industria del vestido.
Fuente: INEGI. Censos econémicos (2009)

1.9.4 Actividades importantes dentro de la industria del vestido
Dentro de la industria de la confeccion o del vestido existen diversas actividades, pero la de

mayor importancia es la confeccion de prendas de vestir de materiales textiles, ya que
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representa el 85% de la produccion y el 86.1% del total del personal ocupado, como se

muestra en la Tabla 1.5.

Tabla 1.5 Actividades al interior de la industria del vestido. Fuente: INEGI. Censos econdmicos (2009)

. Unidades Personal Produccion
Codigo Manufacturero econémicas | ocupado total
SCIAN -
(Porcentajes)

315 Fabricacion de prendas de vestir 100.0 100.0 100.0
31511 | Fabricacion de calcetines y medias de punto 0.6 35 45
31519 | Fabricacion de otras prendas de vestir de punto 3.8 7.7 8.0
31521 Confe.cmon de pr,endas de vestir de cuero, piel y 0.6 0.3 0.3

materiales sucedaneos
31522 Con_feccién de prendas de vestir de materiales 88.1 86.1 850
— | textiles
31599 Confec.mon de af:(?esorlos de vestir y otras prendas 6.9 24 29
de vestir no clasificados en otra parte

1.10 Conclusion
En este capitulo, se describi6 el planteamiento del problema, el problema especifico a resolver,

la localizacion de la empresa, el marco temporal del proyecto, los objetivos y justificacion del
mismo, las necesidades que se satisfacen y los beneficios que se obtendran, asi como, el

impacto socioecondémico que se tendra.

De igual forma, se describié a la empresa Silvia Caddo, Disefio y Alta Costura, la maquinaria
con la que cuenta, las areas que la conforman y se mostraron algunos de los disefios que se han

realizado.

Por dltimo, se describié a la industria de la confeccion en la cual se desarrollé el proyecto,
ademas se menciond la esperanza de vida de esta industria y los organismos encargados para

apoyar a dicho sector.
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Capitulo 2
Marco tedrico

2.1 Introduccion
En este capitulo se menciona el tipo de sistema de produccion con el que se trabaja en la

MiPyME de confeccion, y debido a que las prendas que se realizan son unicas, el proceso es
artesanal y un poco diferente en cuanto a las operaciones. Ademas, se mencionan las diversas
herramientas que se utilizaron para el desarrollo del proyecto con las cuales se logra mejorar el
proceso, asi como el disefio modular ayuda en la realizacion de moldes patron para el trazo de
las prendas.

2.2 Sistema de produccion
Un sistema de produccion consiste en insumos, procesos, productos y flujos de informacion,

que lo conectan con los clientes y el ambiente externo. Los insumos incluyen recursos
humanos (trabajadores y gerentes), capital (equipo e instalaciones), materiales y servicios

comprados, tierra y energia (Carro Paz & Gonzalez Gémez, 2016).

Un sistema de produccion se define como un conjunto de componentes cuya funcién es
convertir un conjunto de insumos en un producto deseado, por medio de lo que llamamos

proceso de transformacion (Chase & Aquilano, 1994).

Un sistema de produccién es la manera por la cual la empresa ordena sus organismos Y realiza
sus operaciones de produccion para lograr una interdependencia ldgica entre todas las etapas
del proceso productivo, desde el momento en que los materiales y las materias primas salen de

la bodega hasta llegar al dep6sito como producto acabado (Chiavenato 1., 1981).

2.2.1 Tipos de sistemas de produccion
Existen diferentes tipos de sistemas de produccién: continua, intermitente, modular y por

proyecto como se detalla a continuacion:

2.2.1.1 Sistema de produccion continua
Se enfoca a situaciones de fabricacion en las cuales las instalaciones se adaptan a ciertos

itinerarios y flujos de operacion, que siguen una escala no afectada por interrupciones.
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En este tipo de sistemas, todas las operaciones se organizan para lograr una situacion ideal, en

la que estas mismas operaciones, se combinan con el transporte de tal manera que los

materiales son procesados mientras se mueven.

La produccion en gran escala de articulos estdndar es caracteristica de estos sistemas, en

consecuencia, los costos de produccion son relativamente bajos (Velazquez Mastretta, 2008).

Permite mantener los materiales en continuo movimiento y, generalmente, funcionando las 24

horas al dia, siete dias a la semana con alguna parada de mantenimiento, aungue poco

frecuentes. Sus principales caracteristicas son:

El flujo de produccion es ininterrumpido.

Los productos estan estandarizados.

Toda la produccion sigue unos estandares de calidad.
Se produce con anticipacion a la demanda.

Los procedimientos de trabajo estan prefijados.

Existen dos tipos de sistemas de produccion continua, los sistemas de produccion en masa y

produccidn por procesos:

a)

b)

Produccion en masa
Es la produccién de grandes cantidades de productos estandarizados en base a lineas de

montaje. Se caracteriza por la mecanizacién como medio para lograr un alto volumen de
unidades producidas obtenidas del flujo de materiales a través de varias etapas de la

fabricacion y con base a la supervision de los estandares de calidad.

Produccién por procesos
En este proceso el flujo de materiales también es continuo, pero todo el sistema

productivo se destina a la fabricacion de un solo bien el cual, una vez obtenido, no puede
de ninguna manera descomponerse en sus materias primas. Este tipo de procesos estan
fuertemente mecanizados y requieren de una mano de obra muy poco cualificada, en

contraste con la complejidad de las tecnologias que se aplican en la transformacion.
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2.2.1.2 Sistema de produccion intermitente
Se caracteriza por el sistema productivo de "lotes" de fabricacién, en estos casos, se trabaja

con un conjunto determinado de productos que se limita a un nivel de produccion, seguido por

otro conjunto de un producto diferente.

La produccion intermitente sera inevitable, cuando la demanda de un producto X no es lo
bastante grande para utilizar el tiempo total de fabricacion continua, de tal suerte, que la

economia de manufactura favorecera a la produccion intermitente.

Dicho de otra forma, el equipo de proceso servird para fabricar el producto X, asi como
también, para manufacturar productos Y y/o productos Z, es decir, la empresa generalmente
fabrica gran variedad de productos, los volimenes de venta y los lotes de fabricacién, son
pequefios en relacion con la produccién total (Veldzquez Mastretta, 2008).

Los procesos de transformacion de este tipo suceden a intervalos irregulares y sin continuidad
de flujo. Los productos son fabricados con base a los pedidos del cliente y, por eso, los bienes
se producen en pequefia escala. En este sistema, se producen grandes variedades de productos
en los que tamafio, disefio y otras caracteristicas intrinsecas al bien pueden variar, por lo que la
flexibilidad es una de las principales caracteristicas que las diferencian de los tipos de sistemas

de produccion continua, (Retos en Supply Chain, 2014).

2.2.1.3 Sistemas de produccion modular
Se puede definir como el intento de fabricar estructuras permanentes de conjunto, a costa de

hacer menos permanentes las subestructuras (Velazquez Mastretta, 2008).

Un sistema se subdivide en partes mas pequefias, denominadas médulos, y que pueden ser
creadas de forma independiente. Su uso puede aplicarse a sistemas distintos para obtener

multiples funcionalidades, (Retos en Supply Chain, 2014).

Las principales caracteristicas de este tipo de sistema de produccion son:
e Particion funcional del disefio de producto en modulos discretos escalables, reutilizables y
formados por elementos independientes y aislados.

e Uso riguroso de interfaces modulares bien definidas.
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e Facilidad de cambio que permita hacer uso de estandares industriales para las interfaces

clave.

2.2.1.4 Sistemas de produccion por proyectos
Se puede considerar el nacimiento de un proyecto a raiz de una idea concebida acerca o

alrededor del potencial de un producto o mercado.

Un proyecto es una actividad ciclica y unica para tomar decisiones, por lo que el conocimiento
de las bases de la ciencia de ingenieria y administracion, la habilidad matematica y la
experimentacion, se conjugan para poder transformar los recursos naturales en sistemas y

mecanismos que satisfagan las necesidades humanas (Veldzquez Mastretta, 2008).

El sistema de produccidn por proyectos se realiza a través de una serie de fases, y para que se
pueda avanzar a la siguiente fase, la anterior debe estar resuelta. A menudo, cuando un
proyecto es largo, gran parte del personal que trabaja en su desarrollo, lo hace asesorando
determinada fase, asi como la otra parte, permanece supervisando todas las fases que cubre el
proyecto. A quienes ejecutan esta supervision se les llama “gerencia de produccion por
proyectos” quien actla como lider, supervisando todas las fases que cubre el proyecto, en la
Fig. 2.1 se muestran las etapas de la produccidn por proyectos, donde cada fase se considera
como un proyecto; las primeras tres estan dedicadas el disefio primario y los cuatro restantes al

ciclo de produccion o de consumo.

La produccion por proyectos es un proceso dificil y amerita un esfuerzo conjunto. El progreso
administrativo, a este respecto, consiste en hacer de esta técnica una actividad sistemaética,
apoyada en datos objetivos, en posibilidades reales, en estudios técnicos, etc. La
sistematizacion de este método administrativo coincide con la clasificacion de las funciones

gue son planeacién, organizacion, integracion, direccion y control.

"Para que un método sea verdaderamente tal, es indispensable que no solamente constituya un
conjunto de conocimientos, sino que se transforme en una préactica cotidiana y en una nueva
formacion mental del hombre que tiene bajo su responsabilidad a otros individuos a quienes
encauza para que con su trabajo y colaboracidn se obtengan los resultados que el jefe ha previsto

de antemano" (Guzmén Valdivia , 1960).
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NECESIDAD
PRIMORDIAL

A

Fase 1

Fase 2

Fases del disefio primario

Fase 3

ESTUDIO DE POSIBILIDADES
Posibles soluciones para
el disefio preliminar

y

DISERO PRELIMINAR
Alternativas del mejor disefio

Y

DISENO DETALLADO
Necesidades de ingenieria

Y

Fase 4

Fase 5

Fase 6

Fases del ciclo de produccién — consumo

Fase 7

PLANEACION PARA PRODUCIR

Magquinaria Recursos humanos
Herramientas Control de calidad

Control de calidad  Inventarios

¥

PLANEACION PARA DISTRIBUCION
Disefio de empaque
Almacenamiento
Actividades de promocifn

'

PLANEACION PARA CONSUMO
Técnicas de servicio
Necesidades del cliente
Mejoras al producto

Y

PLANEACION PARA JUBILACION
Descontinuar productos
del mercado

_______H._____._l______._

|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|

Figura 2.1 Sistema de produccion por proyectos. Fuente: Velazquez Mastretta 2008)

2.3 Muestreo

Para el desarrollo del proyecto se hace uso de las herramientas estadisticas, las cuales son de

gran ayudan a obtener una muestra representativa de la poblacién para el analisis de datos.

Las técnicas de muestro pueden clasificarse como muestreo probabilistico y muestres no

probabilistico como se muestra en la Figura 2.2.

En el muestreo probabilistico las unidades del muestreo se seleccionan al azar. Es posible

especificar cada muestra potencial de un determinado tamafio que puede extraerse de la

poblacion, asi como la probabilidad de seleccionar cada muestra. No es necesario que cada

muestra potencial tenga la misma probabilidad de quedar seleccionada; aunque es posible

especificar la probabilidad de seleccionar cualquier muestra particular de un tamafio dado.

Esto requiere, no sélo una definicion precisa de la poblacién meta, sino también una
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especificacion general del marco de muestreo. Las técnicas de este tipo de muestreo se

clasifican con base en:

e  Muestreo por elemento o por conglomerados.

e Probabilidad igual de la unidad o probabilidades desiguales.
e Seleccion no estratificada o estratificada.

e Seleccion aleatoria o sistematica.

e Técnicas de una sola etapa o de etapas mdultiples.

Todas las posibles combinaciones de los cinco aspectos anteriores resultan en 32 técnicas de

muestreo probabilistico diferentes (Malhotra, 2008).

El muestreo no probabilistico no se basa en el azar, sino en el juicio personal del investigador
para seleccionar a los elementos de la muestra. El investigador puede decidir de manera

arbitraria o consciente qué elementos incluira en la muestra.

No probabilistico Probabilistico
Muestreo por Muestreo Muestreo Muestreo de
conveniencia por juicio por cuotas bola de nieve
4
Muestreo Muestreo Muestreo Muestreo por Otras técnicas
aleatorio simple sistematico estratificado conglomerados de muestreo
Proporcional No proporcional

Figura 2.2 Clasificacion de las técnicas de muestreo. Fuente: Malhotra (2008)

En la Figura anterior se observa que dentro de las técnicas del muestreo no probabilistico se
encuentran el muestreo por conveniencia, muestreo por juicio, muestreo por cuotas y muestreo

de bola de nieve. Y dentro de las técnicas probabilisticas se encuentran el muestreo aleatorio
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simple, el muestreo sistematico, el muestreo estratificado y el muestreo por conglomerados,

ademas de algunas otras técnicas de muestreo.

2.3.1 Muestreo por cuotas
El muestreo por cuotas puede considerarse como un muestreo por juicio o no probabilistico,

se basa en seleccionar la muestra después de dividir la poblacién en grupos o estratos,
restringido de dos etapas. La primera etapa consiste en desarrollar categorias de control, o
cuotas, de los elementos de la poblacion. Para desarrollar estas cuotas, el investigador lista las
caracteristicas de control relevantes y determina su distribucion en la poblacion meta. Las
caracteristicas de control relevantes (que pueden incluir sexo, edad y, en algunos casos, raza)
se identifican con base en el juicio. A menudo las cuotas se asignan de forma que la
proporcién de los elementos de la muestra que poseen las caracteristicas de control sea igual a
la proporcion de los elementos de la poblacion con dichas caracteristicas. En otras palabras,
las cuotas aseguran que la composicion de la muestra es igual a la composicion de la
poblacién con respecto a las caracteristicas de interés. En la segunda etapa, se seleccionan los
elementos de la muestra con base en la conveniencia o el juicio. Una vez que se han asignado
las cuotas, hay una libertad considerable para seleccionar los elementos que se incluirdn en la
muestra. El Gnico requisito es que los elementos elegidos cumplan con las caracteristicas de

control.

Este tipo de muestreo pretende obtener muestras representativas a un costo relativamente bajo.
Sus ventajas son los bajos costos y la mayor conveniencia que representa para los
entrevistadores poder seleccionar a los elementos de cada cuota. En ciertas condiciones, el
muestreo por cuotas obtiene resultados parecidos a los del muestreo probabilistico

convencional (Malhotra, 2008).

2.3.2. Tamario de la muestra
El tamafio de la muestra esta relacionado con los objetivos del estudio y las caracteristicas de

la poblacion, ademas de los recursos y del tiempo de que se dispone (Rodriguez, 2005).

Para determinar el tamafio de la muestra se debe de identificar el tipo de poblacidn, finita o

infinita:
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e Finita. Cuando se conoce cuantos elementos tiene la poblacidn, la férmula se expresa

en la Ecuacion 2.1:

_ Z%pqN
T Ne2+Z2pq

Ecuacion 2.1

¢ Infinita. Cuando no se sabe el nimero exacto de unidades del que esta compuesta la

poblacion, la formula se expresa en la Ecuacién 2.2:

Ecuacion 2.2

El error de estimacion se utiliza para estimar la precision necesaria y para determinar el

tamafio de muestra mas adecuado, para calcularlo con un nivel de confianza del 95% se aplica

la formula de la Ecuacién 2.3:

Donde:

n = tamano de la muestra.

N = tamafio de la poblacion.

e =error de estimacion o error muestral deseado.

Z = valor de tablas de la distribucion normal estandar.

Ecuacion 2.3

p = probabilidad de éxito o proporcion de individuos que poseen la caracteristica de estudio.

Este dato generalmente es desconocido y se supone que es 0.5 (opcion méas segura).

q = probabilidad de fracaso (1-p).

En la Tabla 2.1 se muestran los valores de Z de los niveles de confianza mas utilizados:

Tabla 2.1 Valor de Z de distribucion normal. Fuente: Elaboracion propia (2017)

Nivel de confianza

90%

95%

99%

Valor de Z

1.65

1.96

2.58
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2.3.3 Criterios de eleccion de las cuotas
Una vez que se ha seleccionado el tamafio de muestra poblacional, se procede a realizar el

calculo proporcional del tamafio de la cuota en la muestra, el cual se puede elegir a criterio del

investigador o mediante criterios estadisticos, (Universo Férmulas, 2016):

1.

Eleccidn simple. Las cuotas seran las mismas en los k estratos (conjunto de elementos que
comparten ciertos caracteres comunes y que Se integra con otros conjuntos para la
formacion de una entidad). De cada estrato se seleccionarian n/k individuos. Este criterio
no es recomendable cuando los estratos tienen diferente nimero de individuos.

Eleccidn proporcional al tamafio del estrato. La cuota en cada grupo es proporcional a los
elementos de dicho grupo. En cada estrato se tomaran n; elementos, los cuales se calculan

con la férmula de la Ecuacion 2.4:

N -
ny=mn## Ty et Ecuacion 2.4

Donde:

ny = tamano del estrato en la muestra.
n =tamafo de la muestra.

N1 = tamafo del estrato en la poblacion.

N = poblacion total.

Eleccion proporcional a la variabilidad del estrato. Si se conoce la variabilidad de la
caracteristica que se estad tomando en cuenta en cada estrato, las cuotas son proporcionales
a ella en cada grupo. En los grupos donde la varianza es mayor, la cuota, por tanto, es

mayor, como se muestra en la férmula de la Ecuacion 2.5:
My = T G e Ecuacion 2.5

Dénde:

ny = tamafo del estrato en la muestra.
n = tamafo de la muestra.

N1 = tamafo del estrato en la poblacion.

oi = desviacion tipica del estrato i.
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2.4 Matriz de priorizacion
Es una herramienta que se utiliza para priorizar actividades, temas, caracteristicas de

productos/servicios, etc., con base a criterios de ponderacion conocidos, utilizando una
combinacion de técnicas de diagrama de arbol y diagrama matricial. Fundamentalmente son

utilizadas para la toma de decision.

En algin momento de toda planificacion o metodologia de mejora, es necesario decidir qué es

mAas necesario 0 importante hacer para la organizacion y cuando realizarlo, es decir, establecer

prioridades. La matriz de priorizacion permite realizar tomas de decision de una forma
objetiva, la cual se debe de utilizar cuando:

e Después de haber identificado un conjunto de temas clave y de generar las posibles
opciones de tratarlos, sea necesario realizar una seleccién de entre estas opciones.

e Existe desacuerdo respecto a la importancia relativa de los criterios de seleccién elegidos
por los componentes del grupo. En este caso, se utilizara el método de criterios
completamente analitico, en caso contrario se utilizara el método simplificado.

e Los recursos disponibles en la puesta en préctica del programa de mejora, son limitados.

e Existe una inter — relacién muy fuerte entre las opiniones generadas.

2.4.1 Construccion de las matrices de priorizacion
Dependiendo de la complejidad del tema y del tiempo disponible para realizar la priorizacion,

la construccion de estas matrices sufre variaciones, fundamentalmente existen dos alternativas:

a) El Método del Criterio Analitico Completo (muy semejante al desarrollado por Thomas L.
Saaty, Proceso Analitico de Jerarquizacion).
b) Método del Consenso de Criterios.

2.4.1.1 Método del criterio analitico completo
Este método es el mas complejo y riguroso de entre todas las matrices de priorizacion y por lo

tanto el mas costoso. Existen tres pasos basicos en el proceso de priorizacion:

1. Establecer prioridades y asignar pesos a los distintos criterios.
2. Establecer prioridades entre los temas/opciones con base a cada criterio en particular.
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3. Establecer prioridades y seleccionar los mejores temas/opciones con base a todos los

criterios.

2.4.1.2 Método del consenso de criterio
Este método utiliza la matriz 1, la cual consiste en que las opciones forman las filas de la

matriz y los criterios las columnas. Las principales diferencias respecto al método anterior son
que los criterios se ponderan mediante el consenso del equipo de trabajo y que las opciones se

ordenan como un grupo y no a partir de la comparacion de cada opcion con el resto.
Los pasos a seguir para realizar la matriz son:

1. Se construye una matriz poniendo las diferentes opciones en las filas y los criterios en las
columnas de la matriz.

2. Se establecen las prioridades en los criterios mediante el consenso del grupo, alcanzando
acuerdos en los que respecta el valor de ponderacion de importancia de cada uno.
La Técnica de Grupo Nominal es una herramienta creativa muy utilizada para la
generacion de ideas y el analisis de problemas. Incluye el establecimiento de prioridades
entre las ideas. Participan todos los miembros del grupo de manera que se consideran las
posiciones minoritarias. Recoge todas las opciones del grupo de modo muy estructurado.
Esto permite generar compromiso con la decision del equipo al haber sido la participacion
equitativa. Cada miembro del grupo lista los criterios y se debe distribuir el valor de 1
entre ellos.

3. Ordenar las opciones a partir de cada criterio.

4. Calcular la puntuacion de importancia individual para cada opcidn bajo cada criterio.

La ponderacién obtenida por este método debera tener resultados similares a los obtenidos por
el primer método (Vilar Barrio, Gomez Fraile, & Tejero Monzon, 2000).

2.5 Control visual (Andon)
Andon es una expresion de origen japoneés que significa "lampara”, la cual se relaciona con el

control visual. A su vez es considerado como un elemento de la filosofia Lean Manufacturing,

gue agrupa un conjunto de medidas practicas de comunicacion utilizadas con el propdsito de
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plasmar, de forma evidente y sencilla, el estado de algln sistema productivo (Salazar Lépez,
Ingenieria Industrial Online, 2016).

Andon, es una herramienta que sirve para exponer las anormalidades de un proceso de
produccidn, en la cual se colocan luces en las maquinas o lineas de produccion para indicar el
estatus de produccion (Azarang, 2016). Proporciona un aviso de forma instantanea a los
operadores, con el cual sabran que en el &rea de trabajo existe algin problema.

Los sistemas visuales son utilizados para transformar una fabrica en un lugar donde mensajes
relacionados con la calidad, productividad, programacion y seguridad son desplegados precisa

y rapidamente cada dia.

De lo anterior, se puede describir al control visual como técnica de comunicacion que tiene
multiples aplicaciones, quiza las mas importantes se relacionan con la identificacion de
anomalias y despilfarros (mudas); y sus principales propoésitos consisten en facilitar tanto la
toma de decisiones, como la participacion del personal, proporcionando al mismo,
informacion acerca de como su desempefio influye en los resultados, logrando asi que pueda
tener un mayor control sobre sus metas. Puede afirmarse entonces que el control visual

empodera y motiva al personal a travées de la informacion.

Andon debe apoyar la medicion de los procesos, y no de las personas. De manera que si la
medicién permite identificar el desempefio de los individuos deben generarse actitudes hacia
las responsabilidades, y no consecuencias personales. Se aconseja priorizar aquellos procesos
en los cuales se identifiquen oportunidades de mejora a través de la sefializacion, como

indicador de acciones y toma de decisiones.

Su implementacion puede llevarse a cabo, entre muchas otras, en las areas de:

e Proceso o manufactura.

e Almacenamiento.

e Equipos.

e Aseguramiento de la calidad.
e Mantenimiento.

e Seguridad.
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e  Gestion organizacional.

e Oficinas.

La implementacion del control visual debe seguir un proceso sistematico, por lo cual se deben

realizar los siguientes planteamientos:

¢ El proceso que queremos controlar agrega valor?

e (Qué indicadores queremos monitorear?

e Segun el calculo del indicador, ;,Ddnde se debe monitorear?

e ;Cbmo se identifican las no conformidades o situaciones andmalas?

e ;Quién o como se registra la informacion?

e (Cdomo se pueden revisar los indicadores?

e ;Qué acciodn se debe efectuar de acuerdo a la informacion del indicador?

e ;Qué decisiones se deben tomar de acuerdo a la informacién del indicador?

2.5.1 Beneficios del control visual
Su principal funcionamiento es el mejoramiento del flujo de informacion relevante, y en la

estandarizacion de la comunicacion. Ademas, su implementacion puede contribuir a:

e Eliminar desperdicios o mudas.

e Mejorar la calidad.

e Mejorar el tiempo de respuesta.

e Mejorar la seguridad.

e Estandarizar procedimientos.

e Mejorar la planificacion del trabajo.

e Contribuir al orden y a la organizacion.
e  Estimular la participacion.

e Motivar al personal.

e Reducir costos.
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2.5.2 Tipos de control visual
El control visual tiene maultiples métodos de aplicacion, los cuales se pueden adecuar a

diferentes objetivos y se pueden clasificar de manera general en:

e Control visual de equipos y espacios.
e Control visual de la produccidn.

e Control visual en el puesto de trabajo.
e Control visual de la calidad.

e Control visual de la seguridad.

e Gestion de indicadores.

Los controles visuales mas utilizados se mencionan a continuacion:

2.5.2.1 Alarmas
Las alarmas son un tipo béasico de control audio-visual, utilizadas para comunicar situaciones

urgentes. En las organizaciones se pueden asignar diferentes relaciones de aviso de acuerdo a

la cantidad o tipo de sonidos. Por ejemplo:

e 1 sonido. Situacion de seguridad que implica alerta al departamento de seguridad de la
compafiia.

e 2 sonidos. Situacion de seguridad que implica alerta y convocatoria a toda la brigada de
seguridad de la compafiia. El resto de los colaboradores deben permanecer atentos, pero
pueden continuar con sus labores.

e 3 sonidos. Situacidn grave de seguridad que implica alerta y convocatoria a toda la brigada
de seguridad de la compafiia. El resto de los colaboradores deben evacuar con calma y

dirigirse a los sitios de refugio establecidos.

Ademas, es comun que las alarmas sean probadas una vez a la semana, el mismo dia y a la

misma hora, en la Figura 2.3 se muestra un ejemplo de alarma.
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Figura 2.3 Alarma. Fuente: Salazar Lépez (2016)

2.5.2.2 Lamparas de colores (torretas)
Las lamparas de colores o torretas, son instaladas en las lineas de produccion, equipos o celdas

de manufactura, con el propdsito de comunicar el estado de los mismos. Usualmente se
utilizan en lineas muy numerosas y eventualmente se reemplazan por banderas de colores.
Cada color representa un estado, y la relacion estado — colores varia de una empresa a otra, sin

embargo, es comun encontrar los siguientes estados — colores:

e Blanco/Azul. Problemas relacionados con la materia prima (por ejemplo:
desabastecimiento).

e Verde. Equipo o celda operando con normalidad.

e Amarillo. Equipo o celda inactivo por alguna falla de mantenimiento. Si la luz es
intermitente puede representar un cambio de referencia.

e Rojo. Equipo o celda con problemas de calidad, o en el cual ocurre un accidente.

La instalacion de estos elementos implica establecer un protocolo de accién, de manera que el
estado que represente la torreta busca llamar la atencidn de un responsable de: abastecimiento,
mantenimiento, seguridad, produccion, o un supervisor. En la Figura 2.4 se muestra un

ejemplo de lampara.
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.
-

Figura 2.4 Lampara de colores o torreta. Fuente: Salazar L6pez (2016)

2.5.2.3 Lecciones de un punto
La Leccion de Un Punto (LUP), es unaherramienta de comunicacion, utilizada para la

transferencia de conocimientos y habilidades simpleso breves. Los conocimientos
transmitidos por medio de una LUP son poco complejos, deben ser revisados y aprobados, y
no reemplazan un Plan de Operacion Estandar (POE), se pueden utilizar como complemento
de un POE, o para transmitir informacidn que no requiere del mismo. Una buena LUP debe en

esencia permitir un aprendizaje facil, claro y preciso.

Las lecciones de un punto pueden complementar diferentes métodos de control visual, por
ejemplo, puede un colaborador crear una LUP en la que especifique el significado de los
colores de las "torretas" instaladas en las lineas de produccion, o el significado de la "piramide

de seguridad".

2.5.2.4 Tableros de informacion
Los tableros de informacion son utilizados para dar una trazabilidad o un seguimiento

automatico y continuo al plan de produccion. Normalmente se programa el tablero con un

contador cuyo ritmo va en funcién del tiempo takt (tasa de compra del cliente).

Ademas, se programa con otro contador que se actualiza con los registros de unidades
terminadas enviados directamente desde la linea, de manera que puede considerarse el
contador takt como la meta, y puede evidenciarse la diferencia respecto a la productividad real

del proceso. En la Figura 2.5 se muestra un ejemplo de tableros de informacién.
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"Productividad significa hacer las cosas de tal manera que, en el caso de la empresa, ésta
se aproxime lo mas posible a su meta. Todo aquello que lleve a una compafia mas cerca
de su meta es productivo; todo aquello que no la lleve es improductivo.” La Meta
(Eliyahu Goldratt).

Diferencia Productividad

-9y 957

Hay ventas perdidas

Figura 2.5 Tableros de informacion. Fuente: Salazar Lopez (2016)

2.5.2.5 Listas de verificacion
Las listas de verificacion o checklist son herramientas de control visual que permiten que las

actividades sean realizadas conforme a un procedimiento previamente establecido. Estas listas
tienen infinidad de aplicaciones, y son frecuentemente utilizadas para seguir al pie
procedimientos de seguridad y mantenimiento, en la Figura 2.6 se muestra un ejemplo de lista

de verificacion.

INSFECCION DE ANDAMIOS Q

= uo COSTRVAC NS

Figura 2.6 Lista de verificacion. Fuente: Salazar Lépez (2016)

2.5.2.6 Marcas en el piso
Las marcas en el piso son una herramienta que se utiliza para implementar orden, organizacion

y estandarizacién, como se muestra en la Figura 2.7. Estas marcas suelen realizarse por medio

de cintas de vinilo con el propdésito de identificar estaciones puntuales de trabajo, producto,
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materia prima, o para identificar areas de transito, precaucién y zonas seguras. Es comdn

encontrar que la relacion de colores se realice de la siguiente manera:

e Avrea verde. Indica producto bueno.

e Area azul. Indica materia prima y producto en proceso.

e Arearoja. Indica producto no conforme.

e Marcacion amarilla/blanca. Delimita pasillos, areas de transito seguro.
e Marcacion negra y blanca. Delimita areas de mantenimiento.

e Marcacion negra y amarilla. Delimita areas de precaucion.

e Marcacion roja y blanca. Delimita areas de seguridad.

~Z/ I

Figura 2.7 Marcas en el piso. Fuente: Salazar Lopez (2016)

2.5.2.7 Marcacion de puestos de trabajo
La marcacion de puestos de trabajo, al igual que las marcas en el piso es una herramienta que

se utiliza para implementar orden, organizacién y estandarizacion, las cuales contribuyen al

mejoramiento de la eficiencia en las estaciones de trabajo, como se muestra en la Figura 2.8.
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Figura 2.8 Marcacion de los puestos de trabajo. Fuente: Salazar Lopez (2016)

2.5.2.8 Tablero de resultados

Los tableros de resultados o tableros de rendimiento, son una herramienta utilizada para la

inclusion de indicadores de desempefio. Su principal funcion es la de evidenciar la forma en la

que el rendimiento de los colaboradores influye en los resultados de los procesos, de las lineas

y de los objetivos organizacionales, como se muestra en la Figura 2.9.

Estas herramientas contienen informacion relevante y de valor agregado, ya que, un

colaborador después de analizar un tablero de resultados tendra una amplia idea del estado de

los procesos, por lo tanto, contribuye, entre otras cosas, a los cambios de linea, a la velocidad

de respuesta, a las presentaciones de planta, a la motivacion del personal, etc.

CALIDAD COSTO A [l SEGURIDAD

No conformes Unds x Hombre Lead Time Dias seguros
s {0 A I !
H | @2 u | "

e B Vs 8 e .

OEE Unds x turno OTIF Piramide |

, By B -~

Ll ESSS2] = ==== )

e el L S . =

. . Tarjetas TPM

Figura 2.9 Tablero de resultados. Fuente: Salazar Lopez (2016)

2.5.2.9 Piramide de seguridad

La piramide de seguridad es una herramienta que sirve para representar los indicadores

establecidos en la teoria de causalidad de Bird, ya que muestra la proporcionalidad existente
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entre los accidentes con pérdida de dias laborales, los accidentes sin pérdida de dias laborales,
los accidentes con dafios materiales y los incidentes. Ademas, puede complementarse con

indicadores de dias seguros y practicas seguras, como se muestra en la Figura 2.10.

ACCIDENTES
GRAVES

ACCIDENTES L 0 A

LEVES :/ :
INCIDENTES 7 0

B o/0
PRACTICAS 0 0
SEGURAS LUP's de Reporte de Reporte de

seguridad  actos inseguros  condiciones

Figura 2.10 Piramide de seguridad. Fuente: Salazar Lopez (2016)

Existen diversos métodos de control visual y cada uno se adapta a las necesidades de la
empresa, ademas para su implementacion debera existir un alto grado de compromiso por
parte de la direccion de la empresa, ya que de ello dependera el interés de los empleados, asi

como la capacitacion que reciban para la aplicacion de los controles visuales.

2.6 5°S
La metodologia de las 5°S se cred en Toyota, en los afios 60, y agrupa una serie de actividades

que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones de trabajo que permitan la ejecucién de
labores de forma organizada, ordenada y limpia. Dichas condiciones se crean a través de
reforzar los buenos habitos de comportamiento e interaccion social, creando un entorno de

trabajo eficiente y productivo (Salazar Lépez, Metodologia de las 5'S, 2016).

Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar actividades de
orden/limpieza y deteccion de anomalias en el puesto de trabajo, que por su sencillez permiten
la participacion de todos a nivel individual/grupal, mejorando el ambiente de trabajo, la

seguridad de las personas y equipos Yy la productividad.

Las 5’S son cinCO principios japoneses cuyos nombres comienzan por S y van todos en

direccion de conseguir una fabrica limpia y ordenada.
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Seiri: Organizar y Seleccionar. Se trata de organizar todo, separar lo que sirve de lo que
no y clasificar esto altimo. Por otro lado, se aprovecha en la organizacion para establecer
normas que permitan trabajar en los equipos/maquinas sin sobresaltos. La meta sera
mantener el progreso alcanzado y elaborar planes de acciones que garanticen la
estabilidad y ayuden a mejorar.

Seiton: Ordenar. Tirar lo que no sirve y establecer normas de orden para cada cosa.
Ademas, se colocan las normas a la vista para que sean conocidas por todos y en el futuro
se practique la mejora de forma permanente. Se sitlan los objetos/herramientas de trabajo
en orden, de tal forma que sean facilmente accesibles para su uso, bajo el eslogan de “un
lugar para cada cosa y casa cosa en su lugar”.

Seiso: limpiar. Realizar la limpieza inicial con el fin de que el operador/administrativo se
identifique con su puesto de trabajo y maquinas/equipos que tenga asignados. No se trata
de hacer brillar las maquinas y equipos, sino de ensefiar al operario/administrativo como
son sus maquinas/equipos por dentro e indicarle, en una operacion conjunta con el
responsable, donde estan los focos de suciedad de su maquina/puesto. Se debe lograr
limpiar completamente el lugar de trabajo, de tal forma que no haya polvo, salpicaduras,
virutas, etc., en el piso, ni en las maquinas y equipos. Posteriormente y en grupos de
trabajo se debe investigar de dénde proviene la suciedad y sensibilizarse con el propésito
de mantener el nivel de referencial alcanzado, eliminando las fuentes de suciedad.
Seiketsu. Mantener la limpieza (estandarizacion). A través de gamas y controles,
iniciar el establecimiento de los estandares de limpieza, aplicarles y mantener el nivel de
referencia alcanzado. Se debe distinguir facilmente una situacién normal de otra anormal,
mediante normas sencillas y visibles para todos, asi como mediante controles visuales de
todo tipo.

Shitsuke: Rigor en la aplicacion de consignas y tareas (disciplina). Realizar la auto-
inspeccion de manera cotidiana. Cualquier momento es bueno para revisar y ver cOmo
estd la empresa, establecer las hojas de control y comenzar su aplicacion, mejorar los
estandares de las actividades realizadas con el fin de aumentar la fiabilidad de los medios
y el buen funcionamiento de los equipos de oficinas. En definitiva, ser rigurosos y
responsables para mantener el nivel de referencia alcanzado, entrenando a todos para

continuar la accion con disciplina y autonomia.
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Las tres primeras fases, organizacion, orden y limpieza, son operativas. La cuarta que es

estandarizacion, a través del control visual y las gamas, ayuda a mantener el estado alcanzado

en las fases anteriores mediante la aplicacion de estandares incorporados en las gamas. La

quinta fase que es disciplina permite adquirir el habito de las préacticas y aplicar la mejora

continua en el trabajo diario.

En la Figura 2.11 se muestra el proceso que conduce a las empresas hacia el “taller ideal”, el

cual se basa en cuatro etapas:

A wnp e

Limpieza inicial.

Optimizacion.

Formalizacion.

Continuidad.
lepleza inicial ] Optimizacién ] I Formahzacnén ] [ Conunmdad
Separar lo que | Clasificar lo Implantar Estabilizar y
(;'ﬁ:'“mdg" sirve de lo que | que sirve normas de orden | mantener lo
no sirve en el puesto alcanzado en
Tirar lo que no Definir la Colocar a la Iaansteertig?::
Orden sirve manera de dar | vista las
un orden a los normas asi
objetos definidas Practicar la
Limpiar las Identificar Buscar las ey
instalaciones/ | focos de causas de . .
maquinas/ suciedad y suciedad y Cuidar el nivel
Limpleza equipos localizar los poner remedio | de referencia
lugares dificiles | para evitarlas alcanzado
de limpiar y
buscqr una Evaluar
solucién (Auditoria 55)
Eliminar todo Determinar las | Implantar y
Mantener la lo que no sea zonas sucias aplicar las
limpieza higiénico gamas de
limpieza
Rigor en la Acostumbrarse a aplicar la 5S en el seno del Hacia el
apt i6n puesto de trabajo y respetar los procedimientos taller/oficina
Icac en vigor en el lugar de trabajo ideal

Figura 2.11 Proceso hacia el “taller ideal”. Fuente: Rey Sacristan (2005)

2.6.1 Efectos de la aplicacion de las 5°S

Las 5’S tienen varios efectos, como se muestra en la Figura 2.12, los cuales son:
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e Es motivante, admite conocer en qué situacion se encuentran en relacion con el estado en
que se encuentra el sistema de produccion y las oficinas, se fijan objetivos con el
compromiso por parte de todos de alcanzarlos.

e Transforma el equipo de produccion hasta llevarlo a su estado ideal o de referencia,

eliminando anomalias, averias y defectos, y mantenerlo en el tiempo en dicho estado.

Transforma al operador de fabricacion, quien va a alcanzar mayores responsabilidades y una
cualificacion y preparacion que antes no tenia, visionando la importancia del “cero

averias/cero defectos”, asi como la de su importancia en todo tipo de “mejoras”.

Se define a las 5°S como un estado ideal en el que:

e Los materiales y Utiles innecesarios se han eliminado.

e Todo se encuentra ordenado e identificado.

e Se han eliminado las fuentes de suciedad.

e Existe un control visual mediante el cual saltan a la vista las desviaciones o fallos, y todo

lo anterior se mantiene y mejora continuamente

. ,,,,’ 5
[4 ;
e f
] 4
[ ! :
Bt f
u! 1 Transformar E Transformar :
0 i el equipo ! al operador
Motivar | P mejoras
! 1
| . : Mejorar 1
: N\gnomalias | conocimiento | | A F
| ¥ E ¥ o oo
3 1 i\ ecto
E o E k 0 averias ||\ averias
i “ defectos i \\ 0 defectos | \’

Figura 2.12 Efectos en el desarrollo de las 5°S. Fuente: Rey Sacristan (2005)
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Hasta la fecha, es poco frecuente encontrarse con fabricas/talleres/oficinas que apliquen de
manera sistematizada y estandarizada las 5’S, por eso cobra verdadera importancia su
aplicacion, por lo que se debe de crear una estrategia apropiada a cada taller/oficina. No se
trata de moda o de implantar un modelo de cultura japonés, sino que es un principio basico
para mejorar la calidad de vida y hacer que el puesto de trabajo sea un lugar donde valga la
pena pasar muchas horas de nuestra vida (Rey Sacristan, 2005).

2.7 Sistema Kanban
El sistema Kanban actla bajo la filosofia just in time (JIT), es decir, que lo que precise un

determinado proceso de produccion debe ir a buscarse en el proceso o suministro que le
precede (sistema pull), siendo el objetivo fundamental obtenerlo en la cantidad y momento
justos en que se necesiten (justo a tiempo); ademas, en un sistema de produccion presidido por
la programacion de series cortas de produccion con una variedad mé&s o menos grande de
modalidades de producto, ello tiene que hacerse de forma &gil, rapida, frecuente y fiable; el
objetivo propuesto con estas caracteristicas puede lograrse con el sistema de tarjeta (que es lo

que significa Kanban en la cultura japonesa).

Kanban es un sistema de transmisién de érdenes de produccién y érdenes de recogida de
materiales y productos de los proveedores y lineas de produccion correspondientes dentro de

un proceso productivo, en la clase, cantidad y momento que precisan.

El Kanban, como la filosofia JIT en que se halla inspirado, es un sistema desarrollado en
Toyota como una necesidad inexcusable de entender a toda cadena productiva, mas allg,
incluso, de la propia empresa, la programacion JIT de los productos finales que requiere la

demanda.

El Kanban es, en realidad, una tarjeta o sistema electronico que se utiliza para solicitar del
proceso o suministro anterior, una cantidad de piezas que deben ser repuestas por haber sido

ya consumidas.

En las tarjetas se anotan los datos que identifican el suministro solicitado (pieza, cddigo,
cantidad de lotes, tamafio del lote, centro que lo solicita, centro al que va destinado, etc.). las

tarjetas se adjuntan a contenedores o envases de los correspondientes materiales o productos,
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de forma que cada contenedor tendra su tarjeta, y la cantidad que refleja la misma es la que

debe contener el envase o0 contenedor.
Existen dos clases de tarjeta:

1) Tarjeta 0 Kanban de produccion. Se utiliza para solicitar la produccion de un lote de
producto, que llevard la correspondiente tarjeta, en sustitucién de otro producto ya
acabado solicitado por el proceso siguiente. Indica la cantidad que debe ordenarse que
produzca el proceso anterior.

2) Tarjeta o Kanban de transporte. Se utiliza para solicitar la retirada de un lote, envase o
contenedor de producto acabado en un proceso para llevarlo al siguiente o a un almacén.

Indica la cantidad a enviar al proceso siguiente.

En la Figura 2.13 se muestra como se aplicaria Kanban a un proceso de produccién — venta

similar al de un supermercado.

| ProCESO PRODUCTO ACABADO ALMACEN DE veuu¥
Are ALY o
..'"J‘.‘..L".';’,“‘“” — E B E] E- ) _t-; CLIENTE
COMPONENTES [[i_' T
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Figura 2.13 Esquema de funcionamiento del Kanban de transporte. Fuente: Cuatrecasas Arbos (2013)

En la estanteria de la tienda o almacén de venta, hay varios envases de producto acabado con
una tarjeta de tipo transporte (T). Un cliente se lleva uno o varios de dichos envases, y las
correspondientes tarjetas T van a un casillero que almacena las tarjetas de productos retirados,
que légicamente deben reponerse. Estas tarjetas se remiten a la linea de produccion de dichos
envases de producto, al final de la cual existe otro casillero donde se depositan,
transformandose automaticamente en 6rdenes de envio de envases de producto acabado al

almacén de venta.
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En la linea de produccidn existe un casillero con tarjetas de tipo produccion (P), que guardan
un paralelismo con lo que ocurre con el caso de las tarjetas tipo T, cada tarjeta P constituye
una orden de produccion de envase de producto acabado, ya que se almacenan en el casillero a

medida que se retiran envases para llevarlos al almacén de venta, y que deben reponerse.

Cada tarjeta de tipo P del casillero supone, en efecto, una orden de produccion de un envase de
producto, que se inicia con la utilizacion de los componentes que requiera y que proceden de
los procesos de produccion o suministros anteriores, los cuales se enlazaran a los nuevos
Kanban. La tarjeta P hace la orden de produccion de un envase de producto y se adjunta al
mismo contenedor u otro elemento que siga al proceso productivo; al final del proceso se

dispondra de un envase de producto acabado con una tarjeta tipo P.

Las tarjetas tipo T que estan en el casillero correspondiente son 6rdenes de envio de envases
de producto al almacén de venta. Asi pues, a medida que se van obteniendo envases de
producto acabado en la linea de produccidn, se les separa la tarjeta tipo P (que se deposita en
un casillero) y se les coloca una tarjeta tipo T, tras lo cual se remiten al almacén de venta en

sustitucion de los envases retirados por los clientes, y con ello se cierra el proceso.

En la Figura 2.14 se muestra el funcionamiento del sistema Kanban de manera general en un

proceso de produccion compuesto de diversas lineas y suministros interiores y exteriores.
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Figura 2.14 Esquema general de la operativa con el sistema Kanban. Fuente: Cuatrecasas Arbos (2013)
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La Figura anterior del proceso de Kanban inicia, como ya se sabe, por el final (sistema pull),
ya que la demanda solicita cantidades de productos de diversas modalidades, que se traducen
en un programa de produccion de producto acabado, el cual se debe traducir en programas de

produccion de componentes y pedidos de suministros.

Por ejemplo, si en el proceso de suministro al mercado se lleva a cabo a través de un almacén
de producto acabado, de forma que las ventas que cubran la demanda sean suministradas por
dicho almacén. Se supone que en el proceso que se describe se utilizan determinados
contenedores para disponer y transportar los suministros, componentes y productos. En el
almacén de producto acabado, a medida que estos productos se vayan vendiendo, este proceso
dejara vacios los correspondientes contenedores que disponen de tarjetas Kanban de
transporte, las cuales se depositaran en un casillero de tarjeras a reponer. A los contenedores
vacios se les coloca una TT con la cantidad y clase de producto que se precise, entonces los
contenedores vacios TT se llevan a la salida del proceso de produccion dejando su TT en el
casillero correspondiente. En este punto podria haber contenedores llenos con producto
acabado con tarjetas de tipo P (en adelante TP); si los hay en la cantidad y clase del producto
solicitado por las TT situadas en el casillero, se les separa su tarjeta tipo P y en su lugar se
coloca la correspondiente de tipo T, y se devuelven al almacén de producto acabado,
terminandose asi el proceso de reposicién de los productos suministrados por dicho almaceén al

mercado.

Este proceso se representa en la Figura anterior por una flecha que parte del almacén de
producto acabado y que lleva insertado un pequefio cuadrado con una T, que representa la
tarjeta de transporte (TT), y que va hasta el final de proceso de produccion y regresa al
almacén de producto acabado. A partir de ahora se llamara a esta representacion ‘flecha de
tarjeta’ que podra ser de transporte o produccion; que existe otra flecha de tarjeta de transporte
entre el cliente final y el almacén de producto acabado: se trata del pedido del cliente, y que

puede constituir un Kanban, aunque no tenga la forma fisica de tarjeta.

Continuando con el proceso, se tendran los contenedores llenos de producto acabado (PA) al
final del proceso de produccion, que deberan reponerse cuando sean retirados, en cuyo caso

las tarjetas, esta vez de produccion, TP, se depositan en el casillero de las tarjetas a reponer, en
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la clase y cantidad que indiquen. Estas se hallaran insertadas en los correspondientes
contenedores llenos con el producto acabado adecuado, este proceso se ha representado por

una flecha de tarjeta de produccion.

A medida que el proceso de PA avanza, se van vaciando los contenedores de los materiales y
componentes que ha precisado para su proceso, y se generaran nuevos Kanban tipo TT que se
situaran en el casillero de materiales a reponer. Para hacerlo se iniciard un nuevo proceso de
solicitud de contenedores llenos con sus correspondientes TT, esta vez a los procesos y/o
almacenes de suministro anteriores al proceso de PA. Seran las dos flechas de tarjeta TT que
van desde el proceso de PA, siempre hacia atras, hasta el del producto P por un lado y hasta el
almacén de MP por el otro, y se procede a reponer estos contenedores, que a su vez generaran
nuevas tarjetas a reponer, del tipo TP en el proceso de P y del tipo TT en el almacén de MP, la
cual por cierto, generara una orden de reposicion al exterior (proveedor); esto no hace variar al

sistema, ya que los Kanban pueden funcionar igual hacia suministros exteriores.

El sistema seguird tal y como se ha expuesto, sucesivamente hasta llegar al inicio del ciclo de
produccién, que normalmente terminard con los distintos proveedores (Cuatrecasas Arbds,
2011).

2.8 Sistema de costos
Los contadores definen el costo como un sacrificio de recursos que se asigna para lograr un

objetivo especifico. Un costo (como los materiales directos o la publicidad) por lo general se
mide como la cantidad monetaria que debe pagarse para adquirir bienes o servicios. Un costo
real es aquel en que ya se ha incurrido (un costo historico o pasado), a diferencia de un costo

presupuestado, el cual es un costo predicho o pronosticado (un costo futuro).

2.8.1 Clasificacion de los costos de manufactura
Los términos que se usan cominmente cuando se describen los costos de manufactura son, los

costos de los materiales directos, los costos directos de mano de obra de manufactura y los
costos indirectos de manufactura. Tales términos se basan se basan en la distincion de costos

directos e indirectos.
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Costos de los materiales directos. Son los costos de adquisicion de todos los materiales
que, en Ultima instancia, se convertiran en parte del objeto de costos (productos en
elaboracion y luego productos terminados), y que se pueden atribuir al objeto de costos de
una manera econémicamente factible. Los costos de adquisicion de los materiales directos
incluyen los cargos por fletes de entrega (entregas hacia el interior), los impuestos sobre
ventas y los derechos aduanales (aranceles).

Costos directos de mano de obra de manufactura. Incluyen la remuneracion de toda la
mano de obra de manufactura que se puede atribuir al objeto de costos (productos en
elaboracion y luego productos terminados) de una manera econdmicamente factible.
Algunos ejemplos incluyen los sueldos y las prestaciones para los operadores de
maquinaria y para los trabajadores en la linea de ensamble, quienes convierten los
materiales directos comprados en productos terminados.

Costos indirectos de manufactura. Son todos los costos de manufactura que estan
relacionados con el objeto de costos (productos en elaboracion y luego productos
terminados), pero que no pueden atribuirse a ese objeto de costos de una manera
econdémicamente factible. Algunos ejemplos incluyen suministros, materiales indirectos
como lubricantes, mano de obra indirecta como de mantenimiento de planta y labores de
limpieza, renta de planta, seguros de planta, impuestos prediales sobre la planta,
amortizacion de planta y remuneracion de los gerentes de dicha planta. Esta categoria de
costos también se denomina costos indirectos de manufactura o costos indirectos de
fabrica (Horngren, Datar, & Foster, 2012).

2.8.2 Generadores de costos
Un generador de costos es una variable, como el nivel de actividad o de volumen, que influye

de una manera causal en los costos durante cierto periodo de tiempo. Una actividad es un

evento, una tarea o una unidad de trabajo con una finalidad especifica, por ejemplo, el disefio

de productos, la configuracién de maquinas o la prueba con productos. El nivel de actividad o

de volumen es un generador de costos cuando hay una relacion de causa y efecto entre un

cambio en el nivel de actividad o volumen, y un cambio en el nivel de costos totales. Por

ejemplo, si los costos por el disefio de un producto cambian con el nimero de partes en dicho

producto, el nimero de partes es un generador de costos para los costos del disefio del
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producto. Asimismo, las millas recorridas son a menudo un generador de costos para los

costos de distribucion.

El generador de costos de un costo variable es el nivel de actividad o volumen, cuyo cambio
ocasiona modificaciones proporcionales en los costos variables. Por ejemplo, el nimero de
vehiculos ensamblados es el generador de costos del costo total de los volantes. Si los
trabajadores que se ocupan de la configuracion de las maquinas reciben un sueldo por hora, el
numero de horas para la configuracion de las maquinas es el generador de costos del total de

costos (variables) para tal actividad.

Los costos que son fijos en el corto plazo no tienen un generador de costos en el corto plazo,
aunque si podrian tenerlo en el largo plazo. Considere los costos por probar, digamos, 0.1% de
las impresoras a color fabricadas en una planta de Hewlett-Packard. Tales costos consisten en
costos de equipos y costos de personal del departamento de pruebas, los cuales son dificiles de
cambiar y, por lo tanto, son fijos en el corto plazo con respecto a las variaciones en el volumen
de produccién. En este caso, el volumen de produccién no es un generador de costos para los
costos de prueba en el corto plazo. Sin embargo, en el largo plazo, Hewlett-Packard aumentara
o disminuira el equipo y el personal del departamento de pruebas a los niveles necesarios para
dar apoyo a los volimenes de produccidn futuros. En el largo plazo, el volumen de produccion
es un generador de costos para los costos por pruebas. Los sistemas de costeo que identifican
el costo de cada actividad tales como prueba, disefio o configuracién de las maquinas se

denominan sistemas de costeo basados en actividades (Horngren, Datar, & Foster, 2012).

2.8.3 Método basado en actividades (costeo basado en actividades)
Este sistema parte de la diferencia entre costos directos y costos indirectos, relacionando los

ultimos con las actividades que se realizan en la empresa.

Método de asignacion de costos indirectos a los objetos de costos, a través de las actividades,

por ser estas las consumidoras de recursos.

Las actividades se plantean de tal forma que los costos indirectos aparecen como directos a las
actividades, desde donde se les traslada a los productos (objeto de costos), segun la cantidad

de actividades consumidas por cada objeto de costos. De esta manera, el costo final esta
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conformado por los costos directos y por los costos asociados a ciertas actividades,
consideradas como las que afiaden valor a los productos (Saez Torrecilla, 1993).

2.8.3.1 Etapas del costeo basado en actividades
Morillo Moreno (2016) menciona las etapas del costeo basado en actividades, las cuales se

presentan a continuacion:

Identificacion y analisis de las actividades.

Agrupacion de las actividades homogéneas.

Identificacion de los costos indirectos de fabricacion.

Seleccion de los inductores o impulsores de costos.

Asignacion de los costos indirectos a las actividades, a través de los impulsores de costos.
Identificacion de los inductores o impulsores de actividades.

N o a k~ w e

Asignacion de los costos de las actividades a los objetos de costos, a través de los
impulsores de actividades.

8. Calculo del costo del producto final u objeto de costo.

Inductor de costos. Factores de los cuales depende la cantidad de recursos utilizados, al influir

en el volumen de unidad de actividad, como, por ejemplo:

e Cantidad de piezas de disefio. Insercion de componentes.

e Distribucion fisica de la planta. Traslado de materiales.

Inductor de actividades. Unidad que cuantifica el nimero de realizaciones de la actividad
(unidad de actividad), como ejemplo se tiene:

e  Supervision. Numero de inspecciones y control de horas trabajadas.

e Disefios. Numero de disefios y cambios de disefio.

e Compras. Numero de 6rdenes de compras y nimero de recepciones e inspecciones.

e Control de inventario. Namero de requisiciones y almacenamiento de materiales.

2.8.3.2 Ventajas del costeo basado en actividades
Algunas de las ventajas del costeo basado en actividades, se mencionan a continuacion:

e Permite una comparacién entre las actividades e identifica las mejores préacticas internas.
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Favorece el control y la reduccién de costos, puede utilizarse para identificar y eliminar
las actividades inutiles (tiempos ociosos, de preparacion y de espera).

Permite una aproximacién mas realista al verdadero costo de los productos al asignar
mejor los costos indirectos.

Permite una mayor flexibilidad para analizar los costos de los centros, “procesos, areas de
responsabilidad, clientes, productos, etc.

Genera informacion sobre variables financieras y no financieras que son relevantes para la

gestion de costos.

2.8.4 Sistema de costeo por érdenes de trabajo
En el sistema de costeo por 6rdenes de trabajo el objeto de costeo, es una unidad o varias

unidades de un producto o servicio diferenciado, el cual se denomina orden de trabajo. Cada

orden de trabajo, por lo general, usa diferentes cantidades de recursos. El producto o el

servicio es con frecuencia una sola unidad.

El costeo de las 6rdenes de trabajo incluye tres elementos fundamentales: los costos directos

de una orden de trabajo, los costos indirectos de una orden de trabajo y los costos

administrativos generales.

En

Obijeto de costos, es cualquier bien para el cual se desea una medicion de costos.

Costos directos de un objeto de costo. Son los costos relacionados con un objeto de costeo
especifico, que se pueden atribuir a ese objeto de manera econdmicamente factible
(efectiva en cuanto a costos).

Costos indirectos de un objeto de costo. Son los costos relacionados con un objeto de
costeo en particular que no se pueden atribuir a ese objeto de costeo de una manera
econdmicamente factible (efectiva en cuanto a costos) (Horngren, Datar, & Foster, 2012).

la Figura 2.15 se muestra la asignacion de los costos con base a los tres elementos

fundamentales que se mencionaron anteriormente.
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Aslgnacién de costos
- g ot
Seguimiento
Costos de costos
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directos
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de costeo

Costos Aplicacién de costos

indirectos -

Figura 2.15 Asignacion de costos. Fuente: Horngren, Datar, & Foster (2012)

En la Figura 2.16 se presenta el panorama general del sistema de costeo por érdenes de trabajo

y el ejemplo de los costos. En ella se presentan los cinco pilares del costeo por érdenes, que

son objeto de costeo, costos directos de un objeto de costeo, costos indirectos de un objeto de

costeo, grupo de costos indirectos y base de aplicacion de los costos.

Todos los costos
SRR o o bl
GRUPO COMUN DE COSTOS indirecios

INDIRECTOS PSR o

$1,120,000

Horas de mano

BASE DE APLICACION de obra
DE LOS COSTOS directa
28,000
$40 por hora
de mano

de obra directa

OBJETO DE COSTEO: Costos indirectos de manufactura aplicados

MAQUINARIA = 1
ESPECIALIZADA 2 i

COSTOS DIRECTOS Mano
h.:ia‘tcnales deobma
IO directa

Figura 2.16 Panorama general del sistema de costeo por érdenes de trabajo.
Fuente: Horngren, Datar, & Foster (2012)
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2.9 Disefio modular
La Plataforma Modular Transversal (MQB por sus siglas en aleman) fue presentada en 2012

por Volkswagen, como una versatil plataforma base, sobre la que se puede construir no uno,
sino distintos modelos (sin importar las medidas del automdvil). En términos simples:
cualquier elemento importante que requiera un modelo determinado, encajara en la MQB,
(Volkswagen, 2017).

Entre las grandes ventajas que ofrece la MQB esta la posibilidad de utilizarla en vehiculos de
distintos segmentos. La MQB estandariza el montaje de distintos motores y los parametros de
muchos componentes. En un futuro se podrian producir distintos modelos en la misma linea de

ensamblaje.

Disefio modular y escalable es la nueva forma de crear productos, afirma Clavero (2013). Las
plataformas modulares, denominadas de este modo por sus numerosas posibles
configuraciones partiendo de un Unico disefio original, se han convertido por mérito propio en
uno de los conceptos mas revolucionarios de esta época actual en la industria de la
automocién. La idea es sencilla: una plataforma para infinitos modelos llevando a cabo leves

modificaciones estructurales.

Hasta no hace mucho, cada nuevo modelo de automdvil, fuese del tipo que fuese, requeria de
grandes inversiones de dinero y tiempo para desarrollar una plataforma que permitiese
construir sobre dicho disefio, modelos similares en proporciones, configuracion técnica y fines
comerciales. De este modo, los parecidos razonables entre marcas ocultaban el uso de una
Unica plataforma dentro de un mismo grupo de cara a rentabilizar al méximo todos los

esfuerzos depositados.

Modular y escalable, se convertiran en recursos que cada vez mas familiares y ayudaran
ofertar diversidad en el mercado. Sin duda, resulta curioso como se simplifica a partir de un
unico disefio escalable, es como realmente se consigue brindar una diversidad de productos

que con el uso de mdltiples plataformas nunca se ha conseguido.

La aplicacion del concepto modular esta mas de moda que nunca en la industria del automovil.

La clave pasa por ofrecer casi infinitos productos que cuenten con una base comdn que
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permita a los fabricantes reducir costos de disefio, desarrollo y fabricacion. Una férmula que
habla de éxito en lo que parece convertirse una revolucion de la industria en busca de una

mayor diversificacion de sus productos.

“Flexibilidad” es la palabra que mas se utilizo durante el taller en el que Volkswagen ha dado

a conocer la MQB -siglas de Plataforma Modular Transversal.

2.9.1 Ventajas del disefio modular
Algunas de las principales ventajas del disefio modular son (Advice-Manufacturing, 2017):

e Minimizar el costo, reduciendo la diversidad de piezas en una gama de productos.

e Ahorro de tiempo de disefio, ya que los ensamblajes/mddulos se seleccionan simplemente
como piezas compradas, debido a que su fiabilidad, costo y calidad estan documentadas y
facilmente disponibles.

e Los productos modulares permiten una personalizacién mas rapida, facil y eficiente de los
productos estandar a las necesidades Unicas de los usuarios.

¢ Se puede generar una version popular de un producto para satisfacer la demanda aumentada
en un corto periodo de tiempo.

e Los modulos se pueden modificar o reemplazar sin cambiar nada en el producto.

o Simplifica el procesamiento de la informacion en un proyecto de disefio.

e Permite actualizaciones rapidas y sencillas (impulsadas por la tecnologia o la mejora del
usuario), permitiendo asi que los productos evolucionen.

¢ Resiste la obsolescencia y acorta el ciclo de redisefio. Un producto de nueva generacion
puede reutilizar la mayoria de los modulos antiguos y el cambio es proporcionado por unos
pocos modulos mejorados.

e Facil y rapida instalacién de productos.

e Mantenimiento facil y rapido de los productos.

e Ofrece curvas de aprendizaje méas cortas cuando los nuevos empleados tienen que
familiarizarse con los productos y la forma en que trabajan.

e Da a las empresas la posibilidad de externalizar el ensamblaje de algunos mddulos, por lo
tanto, liberando la capacidad de fabricacion y aumentando el ndmero de productos

entregados a tiempo.
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¢ Si surgen problemas futuros con el disefio de un producto o se realiza un ejercicio periddico
de redisefio, los modulos pueden mejorarse por separado antes de ser reintroducidos en el

producto completo.

2.10 Microsoft Excel
Se define a Excel como un programa de hojas de calculo de Microsoft Office System, que

permite crear y aplicar formato a libros (un conjunto de hojas de calculo) para analizar datos y
tomar decisiones fundadas sobre aspectos de su negocio. Concretamente, se puede usar para
hacer un seguimiento de datos, crear modelos para analizar datos, escribir formulas para
realizar calculos con dichos datos, dinamizar los datos de diversas maneras y presentarlos en

una variedad de gréficos con aspecto profesional.

Excel permite grabar diversas tareas que se realizan de manera repetitiva, a través de una
macro, la cual se define como una accion o conjunto de acciones que se puede ejecutar todas
las veces que desee. Esto se logra a través de un lenguaje de programacién que permite hacer
uso de la opcion de grabar macro y con ello el cddigo se genera de manera automatica
(Microsoft, 2017).

2.10.1 Visual Basic (VBA)
Visual Basic para Aplicaciones (VBA) es el lenguaje de programacion comdn a todas las

aplicaciones del paquete Microsoft Office en la mayoria de sus versiones (Word, Access,

Excel Outlook y PowerPoint).

VBA funciona mediante la ejecucion de macros, procedimientos paso a paso escritos en
Visual Basic.

2.10.1.1 Objetivos del lenguaje VBA
En el desarrollo de hojas o libros de Excel, el lenguaje Visual Basic para Aplicaciones

permite:

e Automatizar acciones repetitivas. VBA permite efectuar en una Unica operacion una

cantidad importante de comandos de Excel.
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e Interactuar sobre los libros de Excel. El contenido y la presentacion de todos los
elementos contenidos en un libro (hojas, celdas, graficos, etc.) pueden modificarse a
través de codigos VBA.

e Crear formularios personalizados. Los formularios permiten crear interfaces amigables
para la entrada o salida de informacidn, debido a que son cuadros de didlogo compuestos
por controles ActiveX (cuadros de texto, listas desplegables, etc.) a los que se les puede
asociar codigo VBA.

e Personalizar la interfaz de Excel. Se puede agregar a la interfaz de Excel nuevos menus y
comandos. El codigo VBA puede asociarse a metodos abreviados de teclado, iconos, etc.

e Modificar las opciones de Excel. A cada opcidn de Excel le corresponde una propiedad de
un objeto VBA. Por ejemplo, se puede modificar el tipo de fuente por defecto a partir de
las propiedades StandardFont (fuente) y StandardFontsize (tamafio de fuente) del objeto
Application.

e Comunicar Excel con otras aplicaciones de Microsoft Office. VBA permite intercambiar
informacidn entre las aplicaciones Office usando objetos especificos propios de cada uno.
Por ejemplo, se puede insertar una tabla o un grafico Excel en un archivo de Word, crear

mensajes Outlook con un archivo Excel adjunto, etc. (Amelot, 2013).

2.10.1.2 Automatizar tareas con la grabadora de macros
Para automatizar una tarea repetitiva, (Microsoft, 2017) menciona que se puede grabar una

macro con la grabadora de macros en Microsoft Excel. Imagine que tiene fechas en formatos
aleatorios y desea aplicar un formato solo a todas ellas, una macro puede hacerlo por usted,
puede grabar una macro que aplique el formato que desee y, a continuacion, reproducir la

macro siempre que sea necesario.

Cuando grabe una macro, la grabadora de macros registra todos los pasos en Visual Basic para
aplicaciones (VBA). Estos pasos pueden incluir escribir texto o nimeros, haga clic en las
celdas o los comandos en la cinta de opciones o en los menus, el formato de celdas, filas o
columnas, o incluso importar datos desde un origen externo, por ejemplo, Microsoft Access.
Aplicacion de Visual Basic (VBA) es un subconjunto del lenguaje de programacion de Visual
Basic que se incluye con la mayoria de las aplicaciones de Office. Aunque, VBA ofrece la

capacidad para automatizar procesos dentro y entre las aplicaciones de Office, no es necesario
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saber codigo VBA o programacion de computadores ya que la grabadora de macros realiza lo
que se desea, debido a que captura casi cada movimiento que realice, asi que, si se comete un
error en la secuencia, se tiene que volver a grabar toda la secuencia o modificar el propio
codigo VBA.

2.11 Conclusion
En este capitulo se describieron las herramientas utilizadas para el desarrollo de la

investigacion, las cuales pretenden resolver los diversos problemas que se tienen en la
empresa, como lo es el control de produccion, orden en los pedidos, &reas de trabajo limpias y
ordenadas, entre otros. Ademas, se debe recordar que para que las herramientas tengan un
mejor desempefio deben estar integradas para que la empresa obtenga los resultados

esperados.
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Capitulo 3
Metodologia

3.1 Introduccion
En este capitulo se describe la metodologia Aprender a Crecer, debido a que es la base del

desarrollo de la investigacion, ya que se aplica a MiPyMEs que deseen innovar en sus
productos y procesos, y para lo cual deben cumplir poco a poco proyectos de la empresa y con

ello lograr el crecimiento.

3.2 Determinar el tipo de investigacion
Definir el tipo de investigacion que se realizara es un aspecto importante a considerar ya que

determinara los pasos a seguir en el estudio, las técnicas y métodos a utilizar, y con ello
obtener el enfoque que se aplicard en la investigacion. De acuerdo a los autores Corina
Schmelkes (2001), Castillo de la Pefia (2000), Herndndez Sampieri (2000), Salkind (1998) y
Flores Avila (2002), a continuacion, en la Tabla 3.1 se muestran los criterios de clasificacion y

las causas de las investigaciones.
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Tabla 3.1 Tipos de investigacion. Fuente: Flores Avila Luis Carlos, “Tesis doctoral” (2002), pagina
115 Correcciones: Diaz Castellanos Elizabeth

Criterio de Tipo de
e . L Causas
clasificacion | investigacion
. El investigador se limita a describir o medir el fendmeno estudiado, no
Observacional - .
puede modificar las variables
Parte de la poblacion recibe algun tipo de tratamiento (a veces llamado
Desde el intervencion) y los resultados se comparan con los resultados de quienes
ounto de no reciben el tratamiento (grupo de control). Se trata de un experimento

inferencia del
investigador

Experimental

porque precisamente el investigador provoca una situacion para introducir
determinadas variables de estudio manipuladas por él, para controlar el
aumento o disminucion de esa variable y su efecto en las conductas
observadas. El investigador maneja deliberadamente la variable
experimental y luego observa lo que sucede en situaciones controladas.

Documental | Consulta de todos tipos que deje constancia material a traves del tiempo.
Por el . La informacién es tomada de documentos existentes y que ayudaran a
. Prospectiva
método de documentos futuros.
capacitacion
de Retrospectiva | La informacién es tomada de documentos existentes con anterioridad.
informacion
Por la Longitudinal | Ubicado a lo largo de un lapso de tiempo.
evolucion del La investigacion se centrara en analizar cual es el nivel o estado de una o
, Transversal . .
fenémeno diversas variables con el momento dado.
o Se cuenta con una poblacion la cual se pretende describir en funcion de un
Descriptiva .
grupo de variables.
De acuerdo Explorativa | Conocer superficialmente el hecho o fenémeno.
ala Se realiza cuando el investigador estudia el hecho o fenémeno tratando de
comparacion Explicativa | encontrar una relacion de causa o efecto entre las variables que lo
de poblaciones ocasionan.
Predictiva Se realiza buscando a futuro posibles efectos de un problema.
Correctiva Tratar de encontrar soluciones a un problema.

Con base a los criterios anteriores, la presente investigacion desde el punto de inferencia del
investigador serd de tipo documental, por el método de capacitacion de informacion sera
prospectiva, por la evolucion del fendmeno sera longitudinal y de acuerdo a las comparaciones

de poblaciones sera correctiva.

3.3 Hipotesis
La aplicacion de la metodologia Aprender a Crecer mejorara el proceso de confeccion de la

MiPyME.
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3.4 Metodo
El método utilizado en la presente investigacion esta basado en la metodologia Aprender a

Crecer, y consta de cuatro palancas del crecimiento, es decir, son cuatro etapas que se deberan
ir realizando conforma los miembros de la empresa vayan cumpliendo uno a uno los objetivos
de cada proyecto pequerio, las palancas son Reconocer oportunidades de crecimiento, Elaborar
y comunicar estrategia de crecimiento, Realizar las oportunidades de crecimiento y Gestionar

el crecimiento.

Para la implementacion de la metodologia, se utilizaran algunas herramientas auxiliares, como
lo son, la aplicacion de Kanban de produccion, la metodologia de las 5°S, control visual,
calculo del costo estandar de las prendas, las cuales, serdn de gran ayuda para mejorar el

proceso de confeccion de la empresa.

3.5 Metodologia aprender a crecer
En el sitio web (Hazten lkasi Metodologia, 2017) describe que la crisis es un proceso de

cambio, y es por tanto una oportunidad para transformar nuestras empresas en organizaciones
mas abiertas, flexibles y participativas. Es un tiempo de incertidumbre para muchas empresas
dada la evolucion de sus mercados tradicionales y por consiguiente deben aprender a ser mas
flexibles para responder a los constantes cambios y buscar activamente oportunidades de

crecimiento.

Las empresas de hoy deben ser capaces de sostener ventajas competitivas en entornos
turbulentos, caracterizados por altos niveles de complejidad y dinamismo. La estrategia para
enfrentar esta realidad, converge con los objetivos de la metodologia Aprender a Crecer, la
cual desarrolla y fortalece las capacidades necesarias para que la organizacion sea competitiva

también en situaciones de crisis y turbulencias econémicas (UGGASA, 2015).

"Muchas empresas desaparecen no por hacer las cosas mal sino por persistir en los éxitos

del pasado™. Prof. Yves Doz (Insead).

La metodologia Aprender a Crecer fue creada como una iniciativa alemana por el Dr. Klaus

North y de la Universidad de Wiesbaden con el objetivo de ayudar a las pequefias y medianas
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empresas a ser mas competitivas; consta de una investigacion realizada a 124 PyMEs, en
marzo de 2008.

La base de la metodologia es el modelo de KOM (“Kompetenzorientiertes Management”), la
gestion de las competencias, que describe la capacidad de dirigir directamente a los empleados

y motivarles de pensar y actuar activamente de una manera autbnoma.

Una competencia se define como la capacidad de crear continuamente ideas, productos y

servicios.
La PyME dindmica es capaz de:

e Reconocer las evoluciones del entorno y reacciona ante las mismas con una alta eficacia y
rapidez.

e Explotar activamente oportunidades del mercado.

e Delegar responsabilidades y desarrolla el espiritu emprendedor de los colaboradores.

e Tener alta capacidad de aprendizaje e innovacion, e integracion del aprendizaje en el
trabajo.

e Contar con inteligencia emocional. Cultura, actitudes y comportamientos de confianza y
colaboracion.

e Desarrollar capacidad de memoria.

La metodologia Aprender a Crecer en una red donde las empresas intercambian sus
experiencias y que se apoyan mutuamente, consiste en crear “proyectos” de aprendizaje con el
doble objetivo de realizar las oportunidades de crecimiento y en el mismo proyecto desarrollar

las competencias de los miembros del equipo.

La duracion de un proyecto es entre 6 y 9 meses, donde es acompanado por un “coach de
crecimiento” empresas identifican oportunidades y problemas de crecimiento (con la rueda del
crecimiento). Con la experiencia piloto en la misma empresa se pueden formar “coaches de

crecimiento” que sustentan los proyectos de “crecer aprendiendo” (UGGASA, 2015).
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3.6 Palancas del crecimiento
En la investigacion realizada por Ahmad Zaidi & Norezam Othman (2012), menciona que la

rueda de crecimiento se basa en el modelo de las Capacidades Dinamicas, la cual es la
capacidad de integrar, construir y reconfigurar competencias (internas y externas) para

competir exitosamente en entornos turbulentos y de cambio répido.

Esta metodologia consta de cuatro etapas o palancas del crecimiento que permiten diagnosticar
el estado actual de la empresa u organizacion, para luego proceder a implementar mejoras en
las areas que sean criticas y de mayor relevancia. En ella se evallan dieciséis preguntas que

relacionan la situacion actual de la empresa en relacion a la gestion de competencias.

Integra la ejecucion de un proyecto estratégico con un proceso de formacion y aprendizaje.
Asi las empresas son capaces de reconfigurar sus competencias en cualquier momento y
situacion, alcanzando altos niveles de innovacion y creacion de valor al cliente (Wachstum
Lernen - Lernend Wachsen, 2016).

3.6.1 Reconocer oportunidades de crecimiento
En la primera etapa se evallGa si la organizacion reconoce y crea nuevas oportunidades de

crecimiento tanto a nivel interno (empleados) como a nivel externo (entorno). Esta etapa se
basa en la Rueda del Crecimiento, la cual se muestra en la Figura 3.1, y que las empresas
realizan acompafadas por un coach de crecimiento o facilitador, el cual es un especialista en el
método, que tiene como objetivo guiar a las empresas en la ejecucion de sus proyectos de

crecimiento.
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Figura 3.1 Rueda del crecimiento, “Reconocer oportunidades de crecimiento”
Fuente: Wachstum Lernen - Lernend Wachsen (2016)

En esta palanca se debe reconocer oportunidades en el entorno empresarial para satisfacer las
necesidades de los clientes, ya que, resulta importante debido a la competitividad en los
mercados. Ademas, de crear nuevas oportunidades de crecimiento, que se puede llevar a cabo
identificando posibles nuevos clientes y tendencias en los mercados, por ejemplo, nuevas

tecnologias.

3.6.2 Elaborar y comunicar estrategia de crecimiento
En esta palanca, se evallUa si una empresa u organizacion es capaz de desarrollar nuevos

modelos de negocios que crean valor a largo plazo mediante estrategias y objetivos de
crecimiento convincentes, de manera que estos se adapten a las nuevas tendencias, como se

muestra en la Figura 3.2.
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Figura 3.2 Rueda del crecimiento, “Elaborar y comunicar estrategia de crecimiento”
Fuente: Wachstum Lernen - Lernend Wachsen (2016)

Esta palanca tiene el doble objetivo de realizar las oportunidades de crecimiento, a través de
formular estrategias u objetivos de crecimiento para que la empresa encuentre una oportunidad

para innovar, y al mismo tiempo busca motivar a los empleados para desarrollar las

competencias entre los miembros del equipo.

3.6.3 Realizar las oportunidades de crecimiento
En esta palanca se evalla en qué grado se desarrolla un espiritu emprendedory

responsabilidad en los empleados y ejecutivos. Después de identificar oportunidades de
crecimiento y la comunicacién de las estrategias a los empleados; ellos aprenden cémo lograr
los objetivos estratégicos mediante mas responsabilidad e iniciativa propia, la cual se logra
cuando los empleados tienen mayor confianza en sus habilidades, mas influencia en los
procesos empresariales y aprovechan ventajas para su desempefio, por ejemplo, una

promocion o reconocimiento de los ejecutivos, como se muestra en la Figura 3.3.
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Figura 3.3 Rueda del crecimiento, “Elaborar y comunicar estrategia de crecimiento”
Fuente: Wachstum Lernen - Lernend Wachsen (2016)
Al momento de realizar las oportunidades de crecimiento se necesita que los empleados estén
motivados y tengan iniciativa para lograr el crecimiento de la empresa, y que con ello todos

tendran mejores oportunidades.

3.6.4 Gestionar el crecimiento
En esta etapa, se evalua si las organizaciones son capaces de adaptar sus procesos a los retos

de crecimiento y por consiguiente aprenden a vivir con ellos. Cuando la empresa experimenta
varios cambios estratégicos y econdémicos, los empleados tienen que ser mas versatiles para
ser Utiles en distintas areas de la empresa y asumir distintas funciones, que normalmente no
pertenecen a su campo de actividades. Debido a ello es esencial que los empleados aprendan la
habilidad que les permita adaptarse a los cambios y crecer sus competencias en linea con

nuevas tareas.

Inicialmente, la compafiia tiene que determinar qué tipo de calificacién necesitan los
empleados, para poder cumplir las tareas relacionadas con la competencia de crecer. La
formacion propia de los empleados varia desde el aprendizaje auto-organizado entre los

empleados, programas ejecutados en el trabajo y seminarios o cursos ofrecidos por terceras
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entidades. La empresa tiene que crear un ambiente para asegurar y apoyar el aprendizaje y la

constante transferencia del conocimiento, como se muestra en la Figura 3.4.
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Figura 3.4 Rueda del crecimiento, “Gestionar el crecimiento”
Fuente: Wachstum Lernen - Lernend Wachsen (2016)
Esta es la Gltima etapa de las palancas del crecimiento, en donde la organizacion a través de la
colaboracion de todo el equipo lograra la expansion y con ello asegurar los recursos, es decir,
mantener al personal para que no se vea en la necesidad de contratar personal e invertir en su
capacitaciéon en las palancas del crecimiento, las cuales han sido una tarea en equipo para
lograr el éxito.

En la metodologia, las empresas deben de estar conscientes de que necesitan innovar para no
guedarse estancadas, para lo cual es importante que el empresario se pregunte ¢estoy
preparado para afrontar los retos del futuro? Esta es una pregunta clave ya que marca la pauta
para el inicio de la metodologia, este es el primer paso, el ser capaz de reconocer que la
empresa necesita innovar; y esto se logra a través de dar respuesta de forma sincera a las

palancas de crecimiento como se muestra en la Figura 3.5.
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Figura 3.5 Las palancas del crecimiento. Fuente: North Klaus (2012)

La respuesta a las anteriores preguntas ayudara a detectar las oportunidades de crecimiento de

la empresa y a partir de ahi iniciar el crecimiento.

3.7 Los siete pasos para aprender a crecer
Al inicio la empresa analiza su capacidad de crecimiento y reconoce sus oportunidades de

mejora a través de un diagnostico. En base al diagndstico se define un proyecto estratégico de
crecimiento que sera ejecutado por un grupo de colaboradores que se forma en el mismo

proyecto.

Este proyecto de crecimiento tiene un alcance doble, capitalizar las oportunidades de
crecimiento y desarrollar las competencias de los miembros del equipo y de cada uno de los
integrantes. A lo largo de la implementacion, las empresas participan en reuniones de
intercambio de experiencias y mejores practicas aplicadas, constituyendo una forma de
aprendizaje inter-organizacional. En la Figura 3.6 se muestran los pasos para desarrollar los

proyectos de la empresa.
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Figura 3.6 Pasos para aprender a crecer. Fuente: North Klaus (2012)

La ejecucion de cada ciclo contribuye al desarrollo de la capacidad de aprendizaje de la
empresa, es decir, la empresa aprende con base a la ejecucion de proyectos siguiendo objetivos
de aprendizaje definidos al inicio de cada ciclo, los cuales se logran a través de los pasos

mencionados en la Figura 3.6:

Analizar la capacidad de crecimiento

Iniciar proyecto

Asumir responsabilidad para el proyecto

Preparar y estructurar procesos de aprendizaje e innovacion
Aprender y cambiar (ejecutar proyecto)

Evaluar resultados

N o a &~ wDbh e

Transferir y utilizar los resultados

Los resultados de los proyectos de aprendizaje habitualmente pueden englobarse bajo cuatro

tematicas:
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1. Liberar al gerente o empresario, debido a que los trabajadores seran capaces de asumir
compromisos y responsabilidades.

2. Desarrollar competencias individuales, a través de la mejora de la autonomia de los
miembros del equipo, aprender a formular y gestionar proyectos orientados a objetos que
sean claros y cuantificables.

3. Trabajar en equipo, se debe de tomar conciencia de la importancia de la organizacion
interna y del trabajo en equipo.

4. Comunicacion/Cambio, los participantes tendran una visién mas global de la empresa,
seran capaces de establecer las causas para desarrollar proyectos de cambio y
diversificacion. Tomar decisiones en cuanto al anélisis y lanzamiento de nuevos productos

0 Negocios.

3.8 Aprendizaje con base a proyectos
El aprendizaje con base a proyectos es importante dentro de la metodologia debido a que las

empresas pueden mejorar las condiciones del entorno empresarial en que se encuentran para

crear nuevas soluciones.

El aprendizaje en base a proyectos se basa en los principios de la gestion por proyectos, sélo
que la diferencia radica en el seguimiento de objetivos. Mientras la gestion por proyectos tiene
el foco de cumplir la tarea en un plazo adecuado, con presupuesto fijo y de buena calidad, el
aprendizaje en base a proyectos, como su mismo nombre indica, combina las oportunidades de
aprendizaje con el proceso de resolucion de problemas durante el desarrollo de un proyecto.
Todos los integrantes de la empresa estan involucrados en el proceso de desarrollar una

solucion y resolver la tarea dada.

Las empresas pueden conseguir beneficios adicionales a través del modelo de aprendizaje en

base por proyectos y con ello hacer la diferencia con la gestion tradicional de proyectos.

Los principios basicos de la gestion por proyectos son tiempo, costos y calidad como se
muestra en la Figura 3.7, lo que conlleva a las empresas a tener un buen control y evaluacion
en sus proyectos debido a que los tres principios son importantes en el desarrollo de las

mismas (Wachstum Lernen - Lernend Wachsen, 2016).
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ejecucion de cambios en la empresa
(Objetivos principales)

Figura 3.7 Modelo de aprendizaje con base a proyectos.
Fuente: Wachstum Lernen - Lernend Wachsen (2016)

En la Figura anterior se observa que las empresas pueden conseguir beneficios adicionales a
través del modelo de aprendizaje basado en proyectos y asi sobrepasar la gestion tradicional de
proyectos. A través de la gestion por proyectos, las empresas pueden cumplir objetivos y
simultaneamente obtener cambios significativos en la empresa, por lo que, para cada uno de

los objetivos, hay tres niveles de objetivos intermedios.

e En el primer objetivo los directivos pueden motivar a los empleados, delegar tareas, dar
responsabilidad y reflejar conscientemente sus actividades.

e El segundo objetivo se iguala al primero, pero se refiere a la organizacion entera. El
trabajo en equipo, estructuras de trabajo abierto e innovador y una estructura
descentralizada, permiten la realizacion de cambios para desempefiar un papel importante
de manera organizacional.

o EIl tercer objetivo es la posibilidad de influir en el desarrollo del entorno mercantil y
empresarial, incluye el mejoramiento de la situacion del mercado y el entorno propio a
través del desarrollo de los recursos operativos y la utilizacion de los procesos para apoyar

la estrategia de la empresa (Babakhanlou, 2011).
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Galeana de la O (2016) menciona que el aprendizaje basado en proyectos se puede ver desde
varios enfoques los cuales son método de instruccion, estrategia de aprendizaje y estrategia de
trabajo, se trata de que los interesados en el aprendizaje realicen trabajo en equipo sobre los
temas que ellos han seleccionado de acuerdo a sus intereses y con ello solucionar problemas
reales, y para que el aprendizaje en proyectos sea exitoso se requiere de un disefio de
instrucciones definido, definicion de roles y fundamentos de disefio de proyectos.

De acuerdo con Jiménez Jiménez & Sanz Valle (2006) la incertidumbre e intensidad de los
cambios a los que se enfrenta la empresa han aumentado la estrategia de innovacion y
aprendizaje organizativo, los cuales son aspectos importantes para determinar la rentabilidad

empresarial.

3.9 Conclusion
En este capitulo se describi6 la metodologia Aprender a Crecer, que es la base para el

desarrollo del proyecto, ya que a través del modelo de aprendizaje con base a proyectos se

desarrollaron las mejoras para la empresa y con ello innovar en su MiPyME.
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Capitulo 4
Implementacion de la metodologia

4.1 Introduccion
En este capitulo, se describe de manera detallada la implementacion de la metodologia

Aprender a Crecer, para ayudar a la MiPyME a innovar en sus procesos y ser mas competitiva
en el mercado, ademas de ser dindmica para tener capacidad de responder rapidamente a los

cambios tecnoldgicos que se presentan actualmente.

4.2 Etapa 1. Reconocer oportunidades de crecimiento
La pregunta clave para iniciar la metodologia Aprender a Crecer es, ¢estoy preparado para

afrontar los retos del futuro?, la cual los empresarios deben responder de forma sincera para
que la organizacion pueda ser competitiva en situaciones de crisis y turbulencias econémicas,

en la tabla 4.1 se muestran las respuestas a la pregunta anterior.

Tabla 4.1 ¢Estoy preparado para afrontar los retos del futuro? Fuente: North (2012)
Si | No
Tengo suficiente tiempo para buscar huevas oportunidades X
Todos los integrantes conocen y comparten la estrategia X
Somos capaces de reaccionar rapido y eficientemente ante
cambios/oportunidades de negocio

Preparo mi gente para actuar con espiritu emprendedor y estoy
delegando responsabilidades activamente

Si no estuviera mas mafiana la empresa seguiria funcionando bien X

En la Tabla anterior, la empresaria esta consciente que tiene el tiempo para buscar nuevas
oportunidades, que la empresa es capaz de reaccionar eficiente y réapidamente ante
cambios/oportunidades de negocio y que prepara al personal para actuar con espiritu
emprendedor y delegando responsabilidades activamente, y no todo el personal conoce y
comparte la estrategia, ademas de que la empresaria sabe que si ella no estuviera mas en la
organizacion el dia de mafana la empresa no seguiria funcionando bien, ya que ella es el pilar

0 quien se encarga de organizar que la empresa funcione correctamente.
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4.2.1 Palancas del crecimiento
Para iniciar con la metodologia se utilizan las palancas del crecimiento, de las cuales, en cada

una de las cuatro etapas de la metodologia (reconocer oportunidades de crecimiento, elaborar
y comunicar estrategias de crecimiento, realizar las oportunidades de crecimiento y gestionar
el crecimiento), se responde a cuatro preguntas seleccionando el semaforo verde para “lo
estamos haciendo bien”, amarillo “lo hacemos mas o menos” y rojo “no lo hacemos bien),
ademads de seleccionar el valor de pertinencia para la competitividad, cero “no es relevante”,

uno “poca relevancia”, dos “relevante” y tres “de gran relevancia”.

En la Figura 4.1 se muestra la palanca de crecimiento de la empresa realizada por la
empresaria y en la Tabla 4.2 se muestran los resultados de la palanca, de los cuales se puede
identificar que, la MiPyME tiene problemas en la motivacion a los empleados, ya que es un
aspecto fundamental para que puedan trabajar a gusto y con ello realizar bien sus actividades y
lograr que la empresa crezca. Ademas, se debe de mejorar la organizacion de la expansion, es
decir, que todo el personal se debe de adaptar a los procesos para lograr el crecimiento y

continuar con las mejorar propuestas hacia la empresa.
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Tabla 4.2 Resultados de la palanca de crecimiento de la empresa. Fuente: Elaboracion propia (2017)

. Pertinencia
. ., . Maso| Nolo
Etapa Situacion Bien para la
menos | hacemos
empresa
1. Nuestra empresa reconoce sistematicamente
oportunidades y tendencias en los mercados de X Gran
referencia y acepta sistematicamente conocimiento relevancia
externo de proveedores, socios y clientes.
Gran
2. Nuestra empresa es capaz de captar .
; o . X relevancia
1. Reconocer | sistematicamente ideas de los empleados.
oportunidades
_de_ 3. Nuestra empresa se orienta en todas sus actividades Gran
Crecimiento | 3 cliente y crea nuevas oportunidades basandose en las X relevancia
necesidades (futuras) de los clientes
4. A través de alianzas y redes con asociados externos Gran
(de investigacion, universidades, asociaciones, etc.) .
- . . X relevancia
creamos sistematicamente oportunidades para la
innovacion y crecimiento.
5. Tenemos una estrategia y objetivos de crecimiento Gran
convincentes. Somos capaces de actualizar estrategia y X relevancia
objetivos para responder rdpidamente a las nuevas
tendencias.
2. Elaborary | 6. Somos capaces de desarrollar nuevos modelos de X Gran
comunicar negocio que crean valor a largo plazo. relevancia
estrategias de
crecimiento | 7. La estrategia corporativa no existe sélo en la mente
del empresario, sino que se comunica intensamente y Gran
los empleados son involucrados en su desarrollo para X .
- . - .y relevancia
que entiendan cémo pueden contribuir al éxito del
negocio.
8. Nuestra empresa sabe cdmo entusiasmar a sus X Gran
empleados para los objetivos de la empresa. relevancia
9. Nuestros empleados piensan y actlian con espiritu Gran
empresarial 'y asumen un alto grado de X .
- relevancia
responsabilidad.
. 10. Nuestros ejecutivos saben delegar y crear espacios Gran
3. Realizar las . X .
- de actuacion (empowerment) para los empleados. relevancia
oportunidades
de 11. Desarrollamos sisteméaticamente las competencias " Gran
crecimiento | de nuestros empleados para asegurar el crecimiento. relevancia
12. Compartimos activamente los conocimientos entre Gran
los departamentos, funciones y a través de las distintas X .
relevancia

jerarquias en la empresa.
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4. Gestionar | 13. Somos capaces de adaptar nuevos procesos y la " Gran

el crecimiento | organizacion a los retos de crecimiento. relevancia
14. Los ejecutivos y los empleados aprenden a vivir X Gran
con el crecimiento. relevancia

4.3 Etapa 2. Elaborar y comunicar estrategia de crecimiento
4.3.1 Proyecto 1. Diagrama de proceso

4.3.1.1 Analizar la capacidad de crecimiento
Para la realizacion del primer paso de la palanca del crecimiento se realiz6 la Matriz de

priorizacion, tomando como base los resultados de la palanca de crecimiento se procedio a
realizar el anlisis de los problemas detectados en la empresa, a través de los procedimientos
que se llevan a cabo y pléticas constantes con la empresaria para conocer sus necesidades.
Dentro de las necesidades de la empresa se encontraron, la falta de orden y limpieza, controlar
los pedidos y fecha de entrega, programacion de actividades, control del proceso y determinar

costo estandar de las prendas son los problemas que se presentan con mayor frecuencia.

Una vez detectados los problemas que se presentan con mayor frecuencia se procede a realizar
la escala de evaluacion, la cual sera con respecto a los costos generados en el reproceso de la
actividad, el valor cinco corresponde a costos excesivos, tres a costos considerables y uno a
costos aceptables, y en la Tabla 4.3 se muestra la Matriz de priorizacion, la cual fue resuelta

por la empresaria.

Tabla 4.3 Matriz de priorizacion de problemas detectados. Fuente: Elaboracion propia (2017)

Procesos Gravedad Urgencia Prioridad
Orfjen y Ilmplezg de 1 3 3
areas de trabajo
Progrgn?auon de 5 3 15
actividades
Dfetermlnar costo 1 3 3
estandar de prendas
Control de pedidos 3 3 9
y entrega
Control del proceso 5 5 25
Contratacion de 1 1 1
personal
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En la Tabla anterior se clasifican los procesos de la empresa como gravedad y urgencia, y la
columna prioridad es el resultado de la multiplicacion de las escalas de evaluacion, dando
como resultado que el control del proceso es el problema que se tiene que resolver primero,
debido a que tiene una prioridad de 25 puntos, posteriormente la programacion de actividades
con 15 puntos, el control de pedidos y entrega con 9 puntos, determinar el costo estandar de
prendas y el orden y limpieza de las &reas de trabajo con 3 puntos, y al final la contratacion del

personal con 1 punto.

El primer proyecto serd realizar el diagrama de proceso para conocer las etapas de la
confeccion de un vestido y detectar actividades que se puedan mejorar en dicho proceso,
ademas, para que el personal de nuevo ingreso conozca las actividades que realizard, y si

tienen alguna duda preguntar y evitar errores.

4.3.1.2 Iniciar proyecto
Para dar inicio con el proyecto, se realizaron platicas con la empresaria para el analisis de las

etapas de confeccion, las cuales son, disefio, trazo, forro, acabados y terminado, y las

actividades se describen a continuacion:

e Disefio. Elegir disefio, seleccionar color y tipo de tela, preguntar a la clienta si esta de
acuerdo o no, si la respuesta fuera no, se procede a elegir nuevamente el disefio, si la
respuesta es si, se toman las medidas y se compran los materiales.

e Trazo. Realizar trazo, verificar medidas, si no es correcto, verificar medidas nuevamente,
si es correcto, pasar a la siguiente etapa.

e Forro. Preparar forro, realizar corte, si no es correcto realizar el corte nuevamente, si es
correcto realizar costura de forro; probar en maniqui, realizar ajustes, probar en clienta; si
hay ajustes, realizarlos y probar nuevamente, si no hay ajustes pasar a la siguiente etapa.

e Acabados. Para la preparacion del acabado, se deberd preguntar ¢es drapeado?, si la
respuesta es si, cortar tela, colocar drapeado en forro, esperar asentamiento de la tela y
coser drapeado; si la respuesta es no, preguntar ¢es rebordado?, si la respuesta es si, cortar
aplicaciones, recoser aplicaciones y sellar, colocar tela en forro y colocar aplicaciones
(rellenar); si la respuesta es no, preguntar ;es encaje?, si la respuesta es si, cortar tela,

acomodar uniones y coser, si la respuesta es no, se procede a la realizacion de la prueba;
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si no es correcto realizar ajustes y nuevamente realizar prueba, si es correcto, pasar a la
siguiente etapa.

e Terminado. Vaporizar el vestido, embalar y entregar.

4.3.1.3 Asumir responsabilidad para el proyecto
Para la realizacién de este proyecto, se contd con la ayuda del personal y la empresaria para

describir detalladamente los pasos de la confeccion de vestidos, y una vez recababa la

informacidn de se procedio a la realizacion del diagrama de flujo.

4.3.1.4 Preparar y estructurar procesos de aprendizaje y cambio (innovacién)
El diagrama inicial del proceso se muestra en la Figura 4.2.
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Figura 4.9 Diagrama inicial del proceso de confeccion. Fuente: Elaboracion propia (2017)
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4.3.1.5 Aprender y cambiar (ejecutar proyecto)
Una vez realizado el diagrama del proceso de confeccion de los vestidos, se muestra al

personal y a la empresaria, donde se realiz6 un anélisis detallado de las operaciones se llevé a

la préactica.

4.3.1.6 Evaluar resultados
Al realizar la evaluacion del diagrama de proceso, se observé que se podrian realizar mejoras a

las operaciones, y por ello se realizaron modificaciones en las etapas del proceso, como se
muestra en la Figura 4.3.

Etapa 1

Antes Después

DISEND DISEND

Seleccionar
color y tela

Elegir diseno

Seleccionar
color y tela

Figura 4.10 Comparacion Etapa 1 (Disefio) del proceso de confeccion.
Fuente: Elaboracién propia (2017)

En la Figura anterior, se observan las modificaciones realizadas a la etapa de Disefio y el

proceso queda como a continuacién se describe:

e Disefio. Elegir disefio, seleccionar color y tipo de tela, preguntar a la clienta si esta de

acuerdo o no, si la respuesta fuera no, se procede a elegir nuevamente el disefio, si la
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respuesta es si, se toman las medidas, preguntar ;material disponible?, si la respuesta es
no, comprar material, si la respuesta es si, ir a almacén y verificar el material disponible,

para posteriormente comprar sélo el material que haga falta.

En la Figura 4.4 se muestra la Etapa 2 (Trazo), a la cual no se le realizaron modificaciones.

Etapa 2
Antes v Despues

Figura 4.11 Comparacion Etapa 2 (Trazo) del proceso de confeccion.
Fuente: Elaboracion propia (2017)

Y el proceso en la etapa de Trazo, queda como a continuacion se describe:

e Trazo. Realizar trazo, verificar medidas, si no es correcto verificar medidas nuevamente,

si es correcto pasar a la etapa de Forro.

En la Figura 4.5 se muestran las modificaciones que se realizaron a la Etapa 3 (Forro).
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Figura 4.12 Comparacion Etapa 3 (Forro) del proceso de confeccion.
Fuente: Elaboracion propia (2017)

En la Figura anterior, se observan las modificaciones realizadas a la etapa de Forro y el

proceso queda como a continuacion se describe:

e Forro. Preparar forro, realizar corte, entretelar, si no es correcto realizar el corte
nuevamente, si es correcto realizar costura de forro, planchar, envarillar, colocar copas,
probar en maniqui, realizar ajustes, probar en clienta; si hay ajustes, realizarlos y probar
nuevamente, si no hay ajustes pasar a la etapa de Acabados.

En la Figura 4.6 se muestra el proceso inicial de la Etapa 4 (Acabados).
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Figura 4.13 Comparacion Etapa 4 (Acabados) del proceso de confeccion
(antes). Fuente: Elaboracion propia (2017)
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En la Figura anterior se observa la etapa de Forro y el proceso es el siguiente:

e Acabados. Para la preparacion del acabado, se deberd preguntar ¢es drapeado?, si la
respuesta es si, cortar tela, colocar drapeado en forro, esperar asentamiento de la tela y
coser drapeado; si la respuesta es no, preguntar ¢es rebordado?, si la respuesta es si, cortar
aplicaciones, recoser aplicaciones y sellar, colocar tela en forro y colocar aplicaciones
(rellenar); si la respuesta es no, preguntar ;es encaje?, si la respuesta es si, cortar tela,
acomodar uniones y coser, si la respuesta es no, se procede a la realizacién de la prueba;
si no es correcto realizar ajustes y nuevamente realizar prueba, si es correcto, pasar a la

etapa de Terminado.

En la Figura 4.7 se muestran las modificaciones que se realizaron a la Etapa 4 (Acabados).
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Figura 4.14 Comparacion Etapa 4 (Acabados) del proceso de confeccion (después).
Fuente: Elaboracién propia (2017)
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En la Figura anterior se observan las modificaciones realizadas a la etapa de Acabados y el

proceso queda como a continuacion se describe:

e Acabados. Para la preparacion del acabado, se deberd preguntar ;es drapeado?, si la
respuesta es si, cortar tela, preguntar ¢requiere planchado?, si la respuesta es no, colocar
drapeado en forro, si la respuesta es si, planchar, colocar drapeado en forro, esperar
asentamiento de la tela y coser drapeado.

Si la respuesta es no, preguntar ¢es rebordado?, si la respuesta es si, cortar aplicaciones,
recoser aplicaciones y sellar, colocar tela en forro y colocar aplicaciones (rellenar).

Si la respuesta es no, preguntar ;es encaje?, si la respuesta es si, cortar tela, acomodar
uniones y coser, si la respuesta es no, se procede a la realizacién de la primera prueba,
realizar ajustes, utilizar over, realizar etiquetado, realizar segunda prueba.

Preguntar ¢requiere collarete?, si la respuesta es si, realizar collarete, si la respuesta es no,
preguntar ¢;requiere dobladillo?, si la respuesta es si, realizar dobladillo, si la respuesta es
no, preguntar ¢requiere feston?, si la respuesta es si, realizar feston, si la respuesta es no,
preguntar ;requiere tirantes?, si la respuesta es si, realizar tirantes, si la respuesta es no,

colocar broche y realizar deshebrado, y pasar a la etapa de Terminado.

En la Figura 4.8 se muestra la Etapa 5 (Terminado), a la cual no se le realizaron

modificaciones.

90



Capitulo 4. Implementacion de la metodologia

Etapa 5

Antes v Despues

TERMINADD

=

Figura 4.15 Comparacion Etapa 5 (Terminado) del
proceso de confeccion. Fuente: Elaboracion propia
(2017)

Y el proceso en la etapa de Terminado, queda como a continuacion se describe:

e Terminado. Vaporizar el vestido, embalar y entregar.

4.3.1.7 Transferir y utilizar los resultados
Para transferir los resultados y utilizar los resultados, se compartié la informacién del

diagrama de proceso de confeccion al personal, imprimiéndolo y colocarlo a la vista de todos,
para gue conocieran los pasos a seguir para la realizacion de los diversos tipos de vestidos que

se realizan.

4.3.2 Proyecto 2. Kanban de produccion

4.3.2.1 Analizar la capacidad de crecimiento
Para el analisis de la capacidad de crecimiento, se utilizd la Matriz de priorizacion (ver Tabla

4.3), de acuerdo a las areas de oportunidad que se tenian dentro de la empresa, se encuentran

en segundo lugar la programacion de actividades con una prioridad de quince puntos.
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4.3.2.2 Iniciar proyecto
Para iniciar el proyecto, se realiz6 un analisis sobre la programacion de las actividades que

realizaran las operarias, se observo que no se cuenta con un orden, es decir, que al término de
la jornada laboral se les comentan las actividades que realizaran al dia siguiente, y cuando
Ilegan al turno siguiente (en ocasiones) sus actividades son mas debido a la carga de trabajo, y
esto ocurre debido a la falta en la programacion de dichos trabajos, lo que conlleva a que
existan algunos retrasos en la entrega de los pedidos. Ademas, la primera parte del Kanban de
produccidn, se tomd como base para realizar el formato para la toma de medidas y disefio del
vestido, asi como, informacion de la clienta, fechas de entrega y de pruebas, y un costo

aproximado del vestido.

4.3.2.3 Asumir responsabilidad para el proyecto
Para la realizacién de este proyecto, se contd con la ayuda del personal y la empresaria para

describir las detalladamente las actividades que se realizan, y los puntos que se deben de

verificar que se hayan realizado para pasar a la siguiente etapa.

Con la informacion recabada, se procedi6 a la realizacion de un Kanban de produccion.

4.3.2.4 Preparar y estructurar procesos de aprendizaje y cambio (innovacién)
En la Figura 4.9 se muestra el Kanban de produccién para toma de medidas (inicial), y sélo lo

utilizara la empresaria para realizar el disefio, anotar las medias y datos de la clienta, asi como,
la descripcion del vestido, fecha de entrega, hora y fecha de las pruebas, y el registro de los

abonos entregados para la prenda.
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Para tener un orden dentro del proceso de confeccion de las prendas, se elabor6 el formato de
Kanban de produccidn, el cual, utilizaran las operarias para conocer el nombre y medidas de la
clienta, asi como, el disefio y caracteristicas del vestido; la empresaria sera la encargada de
llenar este formato, de acuerdo a los requerimientos necesarios para su produccion, anotando
el nombre de la operaria a realizar la actividad, el numero de cortes en cuerpo y falda, las
caracteristicas del talle, tipo de vestido, tipo de falda y lo que se cortara primero.

En la Figura 4.10 se muestra el formato Kanban de produccién 1 (inicial), que se realiz6 al
inicio del proyecto, el cual, fue de gran ayuda para controlar el proceso, ya que, contaba con

un orden para las etapas a realizar, y los datos a ingresar son los siguientes:

e Etapa 1. Fecha, nombre de la operaria a realizar la actividad, seleccionar si lleva copas,

varilla, mangay el tipo de corte de falda.
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En la Figura 4.11 se muestra el formato Kanban de produccién 2 (inicial), donde las etapas

siguientes del proceso de produccion son:

e Etapa 2. Esta etapa se realiza prueba en maniqui, y se debera ingresar fecha, nombre de la
operaria a realizar la actividad, seleccionar las caracteristicas del talle y de la falda.
En la primera y segunda, prueba anotar quién la realiza, la fecha y seleccionar las
correcciones a realizar en el talle y falda.

e Etapa 3. Ingresar los tipos de acabados que se realizaran al vestido.

e Etapa 4. Ingresar la fecha de terminacion y seleccionar si est vaporizado y embalado.
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4.3.2.5 Aprender y cambiar (ejecutar proyecto)
Los formatos de Kanban de produccion se le entregaron a la empresaria para que los aplicara

en el proceso.

4.3.2.6 Evaluar resultados
Al evaluar los resultados de la primera version del Kanban de produccion para tomar medidas

(Figura 4.9) y el Kanban de produccion 1y 2 (inicial), (Figura 4.10 y 4.11), se observa, que es
necesario realizar algunas correcciones de acuerdo a las necesidades de la empresaria y del
personal, ya que necesitaban espacios para anotar las modificaciones, por ejemplo, para ellas

era mas facil, que seleccionar del check list las opciones.

En la Figura 4.12 se muestra el formato Kanban de produccién para tomar de medidas (final),

y las modificaciones que se realizaron fueron:

e Seagreg6 la “silueta de la parte de la espalda” para el disefio de los vestidos de la parte de
atras, ya que asi, las clientas veran plasmado en el disefio el vestido completo.

e  Se agregd el apartado para anotar la “direccién” de la clienta, y asi contemplar los tiempos
para las pruebas, ya que, si es foranea, se debe de tomar en cuenta los tiempos de
desplazamiento hasta la empresa.

e Se agreg6 la opcion de “ingresar el teléfono fijo y celular de la clienta”, para tener més
opciones de contactar a la clienta.

e En el apartado de costos, se ingreso el apartado “Anticipo”, ya que en el momento de que
la clienta vaya a realizar el pedido del vestido debera dejar un anticipo, para asi comprar
los materiales para la realizacion de la prenda, ademas, de que s6lo se realizaran dos
abonos méas (uno en la primera prueba y el otro cuando se entregue el vestido).

e Se agregd el apartado “Entrega material”, ya que, en ocasiones las clientas llevan el
material para que les realicen los vestidos; donde se seleccionara la opcién Si o No
entrega material, en “Material” especificar lo que entrega la clienta y cuando se entregue

el vestido si sobra algun tipo de material se anotaré en la opcion “Devolucion”
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En la Figura 4.13 se muestra el formato Kanban de produccion 1 (final), y las modificaciones

son las siguientes:

e Se agreg6 la “silueta de la parte de la espalda” para el disefio del vestido, y con ello la
clienta estara satisfecha, ya que, verd el disefio completo de su vestido.

e Se agregaron los apartados para ingresar el “teléfono fijo y celular”, asi como, la
“direccion”, para que en caso de que se requiera contactar a la clienta, se tenga completo
su expediente.

e Seingresod la opcion “Numero de piezas en el talle”, y se quitd la opcion nimero de cortes
de falta y caracteristicas del talle.

e Se resumid la opcion de “Tipo de falda vestido y Tipo de falta forro™.

e Se dejo la opcion “Que se corta primero”.

e Se agrego el apartado “Material”, donde la operaria anotara si el material que le entregan
para realizar el vestido esta completo o incompleto, y si fuera el caso, anotar lo que hace
falta.
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En la Figura 4.14 se muestra el formato Kanban de produccion 2 (final), y las modificaciones

en cada etapa son las siguientes:

La ler Etapa se cambid de nombre de “Caracteristicas del forro” a “Corte y Armado”. Se
seguird anotando la fecha de realizacion, el nombre de la operaria a realizar la actividad,
se agrego el apartado “hora de inicio y final” para saber el tiempo de realizacion de las
etapas. Las caracteristicas a tomar en cuenta en esta etapa son: trazo completo, brillo
forro, tricot, manta, armado, planchado, envarillado y copas.

2da Etapa (Maniqui). Se deberan planchar las costuras antes de ingresar base de vestido a
maniqui. Se anotara la fecha, nombre de la operaria a realizar la actividad, se agregé la
“hora de inicio y final” de la operacidn, y se seleccionara si el talle o falta est4 correcto, o
si se necesitan modificaciones, en caso de requerir modificaciones, anotaran las
correcciones a realizar.

ler Prueba (base del vestido). Se agregd la opcion “Lleva cierre” (al momento de realizar
la prueba) para que se tome en cuenta en las medidas de las costuras de la siguiente etapa,
se ingresara la fecha y nombre de la operaria que realizara la prueba, y se describiran las
correcciones a realizar en la base del talle y falda.

3era Etapa (Acabado). Se ingresara la fecha y nombre de la operaria, se agregaron las
opciones del acabado del vestido para saber el tipo de maquina que se utilizara over,
collarete, feston, dobladillo, ademés de incluir la terminacién del vestido, como lo es, el
deshebrado, etiquetado y broche. Ademas, de eliminar las caracteristicas de la falda, las
cuales, se incluyeron en la primera parte del formato (Kanban de produccion 1 (final)).
2da Prueba (vestido concluido). Se agreg6 la “Foto” del vestido, se colocaré la fecha y
nombre de la operaria, y se elimind la opcién del check list para las correcciones, y se
agrego un cuadro de texto donde se describiran las correcciones a realizar en el talle y la
falda.

Se agrego la 4ta Ttapa (Calidad). Ya que se requiere realizar la inspeccion al vestido antes
de su entrega, se ingresara la fecha en que se realice la inspeccion y nombre de la operaria
quien la realiza, y las acciones a verificar es si la prenda ya esta vaporizada, esta colocada

en el portatraje y esta etiquetada, ademas de anotar fecha de entrega.
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4.3.2.7 Transferir y utilizar los resultados
Para transferir los resultados y utilizar los resultados, se utilizan los formatos dentro del

proceso de confeccidn para evitar errores al realizar las prendas, y con ello disminuir los

retrabajos.

4.3.3 Proyecto 3. Formatos para requisicion de materiales y orden de compra

4.3.3.1 Analizar la capacidad de crecimiento
Para el andlisis de la capacidad de crecimiento, se utiliz6 la Matriz de priorizacion (ver Tabla

4.3), otra &rea oportunidad que se tenia en la empresa, era el control de pedidos y entrega con

una prioridad de nueve puntos.

4.3.3.2 Iniciar proyecto
Para el inicio del proyecto, fue necesario determinar cuales son los tipos de material que se

utilizan para cada tipo de vestido e identificar el lugar donde se compran y con ello

introducirlos en formato que les corresponde.

4.3.3.3 Asumir responsabilidad para el proyecto
Se contd con la ayuda de la empresaria, ya que ella sabe cuales son los tipos de materiales se

utilizan para cada vestido y los accesorios.

4.3.3.4 Preparar y estructurar procesos de aprendizaje y cambio (innovacién)
En la Figura 4.15 se muestra el formato para la requisicién de materiales y en la Figura 4.16 el

formato para la orden de compra semanal.
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REQUISION DE MATERIAL

FOLIC:

TOTAL

]

Jl.rJ’:r-m Cuudelo
CLIENTA: FECHA:
ALMACEN
TELAS COLOR | METROS | PRECIO COSTO MERCERIA COLOR | METROS | PIEZAS PRECIO COSTO
TOTAL & TOTAL
COMPRA EXTERNA
TELAS COLOR | METROS | PRECIO COSTO MERCERIA COLOR | METROS | PIEZAS PRECIO COSTO
TOTAL & TOTAL
ACCESORIOS
TIPO COLOR | cANTIDAD | PRECIO COSTO

Figura 4.22 Requisicion de compra de material. Fuente: Elaboracion propia (2017)

En la Figura anterior se muestra el formato para la Requisicién de material, el cual se utilizara

para cada vestido y se colocara en la columna correspondiente a almacén (el material que se

tiene en la empresa), compra externa (el material que se tendra que ir a comprar) y accesorios

del vestido.

En la Figura 4.16 se muestra el formato de Orden de compra semanal.
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ORDEN DE COMPRA SEMANAL
jr./r'm (rrr:.’?l'fu FOLIO:
FECHA DE REQUISIGN: FECHA DE COMPRA:
TELA COLOR METROS | PRECIO €OSTO MERCERIA COLOR PIEZAS | METROS | PRECIO COSTO
TOTAL 5 - TOTAL 5

Figura 4.23 Orden de compra semanal. Fuente: Elaboracién propia (2017)

En la Figura anterior se observa la Orden de compra semanal, la cual serd llenada con
informacién de los pedidos que se realizaron en la semana, ya que se determind junto con la
empresaria que los dias para realizar la compra del material sera los dias lunes, debido a que
anteriormente se salia a comprar el material cada vez que llegaba un nuevo pedido, lo que

elevaba los costos de produccion.

4.3.3.5 Aprender y cambiar (ejecutar proyecto)
La ejecucion del proyecto sera realizada por la empresaria, y en el formato de Requisicion de

material ingresara los datos de folio, nombre de la clienta y fecha, y en las columnas el tipo de
tela o producto de merceria, el color, metros o cantidad y precio. Ademas, de que le ayudara a
obtener el costo del material a utilizar y asi calcular el costo real de la prenda.

En el formato Orden de compra semanal, ingresara los datos de folio, fecha de requisicion
(que sera el sdbado de cada semana) y fecha, y en las columnas el tipo de tela o producto de

merceria, el color, metros o cantidad y precio.
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4.3.3.6 Evaluar resultados
En la evaluacion de los resultados, la empresaria afirma, que los formatos le han sido muy

utiles, debido a que le ayudan a controlar sus pedidos y a tener orden en la compra de material,
ya que antes tenia que salir a comprar varias veces el material, lo que hacia que se elevaran sus

costos indirectos y con ello el aumento en el costo de las prendas.

4.3.3.7 Transferir y utilizar los resultados
Para transferir y utilizar los resultados, se estan utilizando los formatos de Requisicion de

compra de material y Orden de compra semanal, por lo que se tiene un control dentro del
proceso, ya que asi no falta el material y no habra necesidad de parar la produccion de las

prendas en el tiempo que se consigue el material.

4.3.4 Proyecto 4. Formatos para mano de obra

4.3.4.1 Analizar la capacidad de crecimiento
Con el uso de la Matriz de priorizacién (ver Tabla 4.3), se logr6 analizar la capacidad de

crecimiento, y al igual que en el proyecto anterior, un area de oportunidad era controlar los

pedidos y la entrega.

4.3.4.2 Iniciar proyecto
Para dar inicio con el proyecto y lograr controlar los pedidos y la entrega, se observo que un

punto importante eran los tiempos en la realizacion de cada actividad, y debido a que los
procesos son artesanales, se debe conocer el tiempo aproximado y asi poder determinar las

fechas de entrega.

4.3.4.3 Asumir responsabilidad para el proyecto
Se le coment6 a la empresaria que, para atacar ese problema, se podria realizar con el uso de

un formato donde se regirstren los tiempos de las etapas.

4.3.4.4 Preparar y estructurar procesos de aprendizaje y cambio (innovacién)

En la Figura 4.17 se muestra el formato para registrar la mano de obra de las etapas del

proceso de confeccion.
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(e Caudedo

MANO DE OBRA FOLIO:
CLIENTA: TIPO DE VESTIDO:
FECHA DE INICIO: FECHA DE ENTREGA:
Operacion Mombre | Fecha Inicio Final Tiempo

12 Erapa (Corte y
armado)

22 Etapa (Maniqui)

12 Prueba
[Correcciones)
22 Prueba
(Correcciones)

32 Etapa (Acabado)

42 Etapa
{Calidad)

Figura 4.24 Registro de mano de obra. Fuente: Elaboracion propia (2017)

En la Figura anterior se observa el formato para el registro de la mano de obra, el cual

contiene datos del pedido y espacios para el ingresar el registro de tiempos.

4.3.4.5 Aprender y cambiar (ejecutar proyecto)
La ejecucion del proyecto serd realizada por la empresaria, quien anexara al formato de

Kanban de produccion el formato de Mano de obra, para que determine a la operaria que
realizara cada actividad, ademas, que tenga el control de los tiempos en la realizacion de cada

vestido anotando la fecha y tiempos de inicio y fin de cada etapa de confeccion.

4.3.4.6 Evaluar resultados
Para la evaluacion de los resultados, la empresaria comenta que el formato le es dtil, debido a

que asi ya sabe el tiempo real de las operaciones, y con ello la fecha de entrega que menciona
sera al correcta, para evitar demoras y que la clienta se moleste, y no lograr la satisfaccion con

la prenda que se le confecciono.
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4.3.4.7 Transferir y utilizar los resultados
Para transferir y utilizar los resultados, se estan utilizando los formatos de Mano de obra, para

tener el control en los pedidos y la entrega, y, por lo tanto, lograr la calidad en los servicios

que se brindan en la empresa.

4.3.5 Proyecto 5. Sistema de costos

4.3.5.1 Analizar la capacidad de crecimiento
De acuerdo a los resultados en la Matriz de priorizacion (ver Tabla 4.3), para la empresa era

importante la determinacion del costo estandar de la prenda, ya que en ocasiones el precio que
se daba a clienta no era el aproximado, debido a que faltaba contemplar algunos otros

materiales.

4.3.5.2 Iniciar proyecto
Para dar inicio con el proyecto, fue necesario contar con el apoyo de la empresaria, para que

explicara cul era el procedimiento que llevaba a cabo para la realizacion del calculo del costo
de las prendas y con ello, realizar los calculos para que el costo que se genere sea el mas

aproximado posible.

4.3.5.3 Asumir responsabilidad para el proyecto
De acuerdo a lo que la empresaria coment6 con respecto al calculo del costo de las prendas, se

determinaron los costos indirectos y la mano de obra para los vestidos.

4.3.5.4 Preparar y estructurar procesos de aprendizaje y cambio (innovacién)
En la Tabla 4.4 se muestra el calculo del costo de mano de obra por hora de las empleadas.

Tabla 4.4 Costo de la mano de obra. Fuente: Elaboracion propia (2017)

Mano de Obra
Sueldo semanal $1,400.00
Hora x dia laborada 8
Dia x semana 6
Semana X mes 4
Dias MO mensual 192
Precio x hora laborada $29.17
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En la Tabla anterior se muestra el costo de mano de obra por hora, que es de $29.17, para
realizar el calculo fue necesario que la empresaria proporcionara los datos del sueldo semanal,
y con ello calcular los dias que se laboran al mes, los cuales con 192 dias, y el sueldo mensual
es de $5,600.00; se procedio a realizar la division del sueldo mensual entre los dias laborados
($5,600.00/192) y se obtiene el precio por hora laborada, el cual es de $29.17.

En la Tabla 4.5 se muestra el calculo de los costos indirectos de fabricacion, es decir, los
costos que no se aplican directamente a las prendas, pero que son necesarios para Su

realizacion.

Tabla 4.5 Costos indirectos de fabricacion mensual.
Fuente: Elaboracion propia (2017)

Costos indirectos de fabricacién mensual
Luz $ 1,000.00
Teléfono $ 1,000.00
Renta $ 2,800.00
Asistente $ 1,200.00
Gasolina $ 1,000.00
Celular $ 300.00
Total $ 7,300.00
CIF x hora $ 38.02

En la Tabla anterior se tienen los costos indirectos de fabricacion, los cuales son luz, teléfono,

renta, asistente, gasolina, celular, y se obtiene que el costo indirecto por hora sera de $38.02.

4.3.5.5 Aprender y cambiar (ejecutar proyecto)
Para la ejecucion del proyecto, se utiliz6 el formato que se muestra en la Figura 4.18 Célculo

del costo de la prenda (ejemplo), el cual es un concentrado de los materiales a utilizar (tela,

accesorios y merceria).
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FOLIO:
Jnn'?-m Cauelelo
TIPO VESTIDO: FIESTA
CAMTIDAD DE PREMDAS 1
HRS. DE TRABAIO 35
TELA
DESCRIPION COLOR METROS PRECIO COSTO
Tela para forro E=meralda 2 5 0|5 40
Tela rebordada Ezmeralda 12 & 350 | & 420
5
5
5
5
5
5
ACCESORIOS
DESCRIPION COLOR CANTIDAD PRECIO COSTO
5
5
5
5
5
5
MERCERIA
DESCRIPION COLOR METROS PIEZAS PRECIO COSTO
Cierre Ezmeralda 1 5 6|5 &
Tetoron 0.6 5 0|5 18
Hilo 1 5 0|5 20
Aguja 1 5 55 5
Gancho broche 1 5 155 15
5 205 2
5
5
g ]
Total CD ] 526
Total MO ] 1,021
Total CIF ] 1,331
% Ganancia 50%
[PRECIO TOTAL | § 4,316.34 |

Figura 4.25 Célculo del costo de la prenda (ejemplo). Fuente: Elaboracion propia (2017)

La Figura anterior muestra el formato en Excel para el célculo de las prendas, el cual la
empresaria sera la encargada de su realizacién, por lo que debera ingresar el tipo de vestido a

realizar, el folio que le corresponde (serad el mismo que del Kanban de produccién). Ademas,
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ingresara la cantidad de prendas a realizar y las horas aproximadas para la realizacion de la
prenda; en tela, accesorios y merceria, debera ingresar la descripcion (tipo), color, metros,
piezas o cantidad y el precio de estas, para asi obtener el costo total de los materiales; y se
calculara el total de mano de obra y de costos indirectos de fabricacién de la prenda. Por
ultimo, se ingresara el porcentaje de ganancia que se desea para obtener el costo real de la

prenda.

4.3.5.6 Evaluar resultados
En la evaluacion de los resultados, la empresaria afirma que, el formato para el Calculo de la

prenda le ha ayudado demasiado, ya que s6lo ingresa los datos que se requieren y el porcentaje
de ganancia deseado y se obtiene el costo, ademas, los datos ingresados son los que

anteriormente habia obtenido en la requisicion de material.

4.3.5.7 Transferir y utilizar los resultados
Para transferir y utilizar los resultados, se esta utilizando el formato para determinar el costo

de la prenda, cual es facil de utilizar y rapidamente obtener el costo con la ganancia deseada.

4.3.6 Proyecto 6. Control de orden y limpieza (5°S)

4.3.6.1 Analizar la capacidad de crecimiento
Para el andlisis de la capacidad de crecimiento, se utiliz6 la Matriz de priorizacion (ver Tabla

4.3), y otra area de oportunidad que se tiene dentro de la empresa es el orden y limpieza de las

areas de trabajo.

4.3.6.2 Iniciar proyecto
Para dar inicio con el proyecto, fue necesario comentarle a la empresaria el uso de la

herramienta de las 5°S, la cual sera de gran ayuda para el personal, debido a que en ocasiones

no saben donde esta el material que requieren.

4.3.6.3 Asumir responsabilidad para el proyecto
Se conto con la ayuda del personal para ordenar y limpiar las areas de trabajo.
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4.3.6.4 Preparar y estructurar procesos de aprendizaje y cambio (innovacion)
Para dar inicio con la preparacion y estructuracion del proyecto, se realizé la aplicacion de la

5’S a las areas de trabajo, la cual comenta la empresaria que hacia falta que se pusiera orden

en la empresa.

4.3.6.5 Aprender y cambiar (ejecutar proyecto)
La ejecucion del proyecto se llevo a cabo a través de las 5°S, como se muestra a continuacion.

1. Seiri: Organizar y Seleccionar. Se trata de organizar todo, separar lo que sirve de lo que
no y clasificarlo.

2. Seiton: Ordenar. Tirar lo que no sirve y establecer normas de orden para cada cosa. En la
Figura 4.19 Ordenar telas, se muestra la organizacién y seleccién de lo que sirve y de lo
que no, ya que en el area de almacén se contaba con material que ya no se requeria y so6lo

estaba utilizando espacio.

Figura 4.26 Ordenar telas. Fuente: Elaboracion propia (2017)

En la Figura 4.20 y 4.21 se muestra el orden de los accesorios, ya que, estaban todos
revueltos y al momento de buscar alguno no se encontraba, lo que hacia que se perdiera

tiempo en la basqueda del material.

113



Capitulo 4. Implementacion de la metodologia

Figura 4.28 Orden de accesorios 2. Fuente: Elaboracion propia (2017)

Seiso: limpiar. Realizar la limpieza inicial con el fin de que el operador/administrativo se
identifique con su puesto de trabajo y maquinas/equipos que tenga asignados. En la Figura

4.22 se muestra el orden de las areas de trabajo.
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Figura 4.29 Limpieza de area de trabajo. Fuente: Elaboracién propia (2017)

Seiketsu. Mantener la limpieza (estandarizacion). Para la estandarizacion de las areas
de trabajo, al término de la jornada laboral cada empleada sera responsable de la limpieza
de su area de trabajo, ademas, cuando utilicen algin material (accesorio o tela), deberan
colocarlo regresarlo al lugar que le corresponde.

La limpieza de la empresa de manera general se realizard semanalmente, cada operaria
realizard la limpieza los dias lunes conforme se haya programado en el rol que la
empresaria proporciond.

Shitsuke: Rigor en la aplicacion de consignas y tareas (disciplina). Para la realizacion

de la inspeccion se utilizara el formato que se muestra en la Figura 4.23.

115



Capitulo 4. Implementacion de la metodologia

of CONTROL DE ORDEN Y LIMPIEZA  FOLIO:
ﬁrf:"m ( adedo )
FECHA: REWISO:
: L Herramientas en su Trabajo en
Area Limipio Ordenado e . pn:l_aesu

identificado
Mesa de corte 5i No i Mo Si Na ] Mo
Maguina 1 5i Mo ] Mo il Nao 5i Mo
Magquina 2 5 MNo Si Mo Si Na Si Mo
Magquina 3 5i No Si No Si Na Si Mo
Magquina 4 5i No Si Mo Si Na Si Mo
Magquina 5 5 No Si Mo Si Na Si Mo
Magquina & 5 No Si Mo Si Na Si Mo
Magquina 7 Si MNo Si Mo Si Na Si Mo
Maguina 8 5i Mo ] Mo il Nao 5i Mo
Maniguies 5 MNo Si Mo Si Na Si Mo
Producto terminado 5 MNo i Mo Si ] i Mo
Area de prueba Si No Si Mo Si Na Si Mo
‘:‘I::: ,;E stencicn al si| Mo | s No si Na Si No
Almacén S No 5 Mo Si hao Si Mo

Figura 4.30 Formato para control de orden y limpieza. Fuente: Elaboracidn propia (2017)

El formato anterior serd utilizado al término de la jornada laboral o bien al inicio, y la
empresaria sera la encargada de realizar de manera rapida la inspeccion de las areas de trabajo

y de la empresa.

4.3.6.6 Evaluar resultados
La evaluacion de los resultados seré a través del control y limpieza de las areas de la empresa,

lo cual deberd realizarse como se indica, ya que asi se evitara pérdida de tiempo en la

busqueda de algin material, ademas de crear un espacio agradable de trabajo.

4.3.6.7 Transferir y utilizar los resultados
La transferencia y utilizacién de resultados sera a través de la constante participacion del

personal para cumplir el objetivo de tener las areas de trabajo limpias y ordenadas.

4.3.7 Proyecto 7. Control visual

4.3.7.1 Analizar la capacidad de crecimiento
En la Matriz de priorizacion (ver Tabla 4.3), otra area de oportunidad que se tiene dentro de la

empresa es el orden y limpieza de las areas de trabajo.
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4.3.7.2 Iniciar proyecto
Para iniciar, se analiz6 que hacia falta el uso de un Control visual, ya que en ocasiones las

operarias estan tan ocupadas en sus actividades, que si en algin momento tenian alguna duda y
por la presién del trabajo pasan por alto ese detalle en la operacion, la cual es importante que
se solucione en cada paso, debido a que si un paso o actividad falla se ira arrastrando a lo largo

de todo el proceso.

4.3.7.3 Asumir responsabilidad para el proyecto
Se contd con la ayuda de la empresaria para determinar, cuales serian las caracteristicas de los

colores de cada Control visual.

4.3.7.4 Preparar y estructurar procesos de aprendizaje y cambio (innovacién)
En la Figura 4.24 se muestra el Control Visual realizado.

J{-ﬁf!‘({ (ﬁ’({‘ﬂ’) CONTROL VISUAL

ROUO

_ PROBLEMAS: NO ENTENDI, DUDAS EN EL PROCESO

AMARILLD

DIFICULTAD: TENGO DUDAS EN OPERACION, QUE
SIGUE

WERDE

Figura 4.31 Control visual. Fuente: Elaboracion propia (2017)

En la Figura anterior se observa el Control visual empleado, y el color de las banderas o
listones que se utilizaran para representar cada situacion que se presente durante la jornada

laboral.

4.3.7.5 Aprender y cambiar (ejecutar proyecto)
La ejecucion del proyecto, se realizd de la siguiente manera:

e EIl Control visual se colocé en una parte visible para el personal.
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e A cada operaria se le proporcionaron tres listones (rojo, amarillo y verde), el cual deberan
colocar arriba de su maquina de acuerdo a la problematica que tengan en ese momento, y
la empresaria sin necesidad de preguntar si todo estd bien, rdpidamente se dara cuenta
cuando algo esté mal dentro proceso, y asi mismo, no habrd necesidad de distraer al

personal preguntando si todo va bien.

4.3.7.6 Evaluar resultados
Para la evaluacion de los resultados, se le pregunté al personal y a la empresaria, si el Control

visual les habia sido util dentro del proceso, por lo que comentaron que les ha ayudado a
ahorrar tiempo, ya que rapidamente la empresaria localiza al personal que cuenta con algun

problema y se soluciona, sin necesidad de que la duda o error continte a lo largo del proceso.

4.3.7.7 Transferir y utilizar los resultados
Para transferir y utilizar los resultados, se esta utilizando el Control visual para aumentar la

comunicacion entre el personal y la operaria, y con ello evitar errores en el proceso.

4.3.8 Proyecto 8. Encuesta de habilidades, contratacion de personal y hoja
membretada

4.3.8.1 Analizar la capacidad de crecimiento
Para analizar la capacidad de crecimiento de la empresa, se utilizd la Matriz de priorizacion

(ver Tabla 4.3), y de acuerdo a los resultados se tenia un éarea de oportunidad en la
contratacion de personal, debido a que no se contaba con expedientes de las trabajadoras, y

por lo tanto el historial de los empleados.

4.3.8.2 Iniciar proyecto
Para dar inicio con el proyecto, fue necesaria la participacion de la empresaria, para que dijera

cuéles son las habilidades con las que debe contar el personal para poder contratarlo, debido a
que las operaciones que se realizan son de manera artesanal, se deberd contar con

conocimientos especificos.
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4.3.8.3 Asumir responsabilidad para el proyecto
Se realiz6 una encuesta con las habilidades del personal, la cual fue con base a los

requerimientos de la empresaria, ademas, se desarroll6 un formato para la contratacion del

personal y con ello abrir el expediente de las trabajadoras.

4.3.8.4 Preparar y estructurar procesos de aprendizaje y cambio (innovacién)
A continuacion, en la Figura 4.25, se muestra la encuesta de habilidades del personal para

conocer la experiencia que tienen con algunas maquinas y operaciones.

El formato para la contratacion del personal se muestra en la Figura 4.26, y como pie de
pagina se anexa la documentacion que se debera entregar. Los documentos presentados se

muestran en la hoja membretada disefiada para la empresa.
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(il Craelelty FORMATO DE HABILIDADES
. FOLIC

Responde la siguiente encuesta colocando una “X” segun corresponda

1. ¢Sabes coser o bordar a mano?

S Mo
2. 5i tu respuesta anterior fue 5i, Marca las operaciones que realizas:
Coser Bardar
Hilvanar _ Chaguira
Poner botones  Lentejusla
Dobladillos Canutilla
Zurcir : T

3. :Sabes coser a magquina? Marca las maguinas que sabes utilizar y su porcentaje;

Familiar % Collaretera % Fusionadora %
Recta %o Owerlock %o Dobladillo %o
Over % Deojal % o
Botonera % Doble aguja E

4. Marca las prendas que sabes coser:

Blusa __ 3aco Camisa Traje de bafio _
Pantaldn Falda Vestidao

5. Marca las operaciones que sabes realizar:

Puntada overlock Poner botones Ojales
Unir pufios . Pretinas _ Pegarcinta bies
Unir cuellos Dobladillos Usar diferentes
Pegar mangas Pegar bolsillos puntadas mad. .
Poner cierres _ Pinzas en faldas
Rebordado Drapeado

6. Marca el tipo de tela que sabes coser

Algodon . Forro  lentejusla Mezclilla Seda
Camiseta  Gabardinga Licra Mylon Soccer
Chiffon Gamuza Licra-piel Organza Tafeta

Encaje Gasa Magaly _ Popeling bordada Terciopelo

Encaje bordado lersey Malla __ Rasotexturizado Tul
Escoces =1 Mesh Satin ___ Tulrebordado

7. Menciona las empresas en las que has trabajo y las operaciones que realizabas

Empresa 1:
Operaciones:

Empresa 2:
Operaciones:

Figura 4.32 Habilidades del personal. Fuente: Elaboracion propia (2017)
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4 . FORMATO PARA FOLIO:

Jfﬁ*‘-‘ﬁ CFHMJ CONTRATACION DE PERSONAL
DATOS PERSOMALES
FECHA DE CONTRATACION:
MNOMBRE COMPLETC: ESTADOD CIVIL:
FECHA DE MACIMIENTO: CURP:
DIRECCION:
COLOMIA: CILDAD:
TELEFONG: CELULAR:
PERSOMNAS QUE DEPENDEN DE USTED:
MOMERE: PARENTESCO:
MOMERE: PARENTESCO:
MOMERE: PARENTESCO:
MOMERE: PARENTESCO:
MOMBRE: PARENTESCO:
MOMBRE: PARENTESCO:

EM CAS0 DE EMERGENCIA CONTACTAR A:

NOMBRE: PARENTESCO:
DIRECCION:
COLONIA: CIUDAD:
TELEFOMO: CELULAR:
FIRMA

Anexar a expediente copia de:
- '-]E
- Comprobante de domicilio

e elieit e o mpleo
- a0licitud ge empleo

Figura 4.33 Contratacion de personal. Fuente: Elaboracion propia (2017)
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4.3.8.5 Aprender y cambiar (ejecutar proyecto)
Para la ejecucién del proyecto, al personal se le entregd el formato de Habilidades y

Contratacion de personal, asi como, se les solicitd la documentacion para su expediente (INE,
comprobante de domicilio y solicitud de empleo), y con ello, tener el control del personal

contratado.

4.3.8.6 Evaluar resultados
En la evaluacion de resultados, la empresaria comenta que ha sido de gran ayuda la

implementacion de los formatos, ya que, si llegara a necesitar personal, a través del formato de

Habilidades del personal, podra determinar si la persona esta o no capacitada para el puesto.

4.3.8.7 Transferir y utilizar los resultados
Para transferir y utilizar los resultados, se le comenta a empresaria que lleve a cabo los

formatos que se le han entregado, para que asi la empresa tenga un control y empiece a crecer.

4.3.9 Proyecto 9. Control de asistencia

4.3.9.1 Analizar la capacidad de crecimiento
Para el analisis de la capacidad de crecimiento, se encontrd que el personal no cuenta con un

control de asistencia, ya que solo llega a laborar y no se lleva algan registro.

4.3.9.2 Iniciar proyecto
Para el inicio del proyecto se le coment6 a la empresaria, sobre el desarrollo de un formato

para el registro y control de asistencia del personal.

4.3.9.3 Asumir responsabilidad para el proyecto
De acuerdo a las necesidades de la empresaria, se realizo el formato de control de asistencia

4.3.9.4 Preparar y estructurar procesos de aprendizaje y cambio (innovacién)
En la Figura 4.27 se muestra el formato disefiado para el control de asistencia del personal.
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4.3.9.5 Aprender y cambiar (ejecutar proyecto)
El formato contiene el mes, afio y folio. Ademéas, nombre de la empleada, en las filas se

encuentran los dias del mes con hora de entrada, salida, horas extra y firma, y, al final contiene
dias laborados, sueldo, horas extra y total, lo cual ayudara a tener el control del sueldo

mensual que se paga al personal.

El formato para controlar la asistencia, serd llenado por el personal con la hora de inicio y
término de la jornada laboral, horas extra (si hubo) y firma. Al final de la pagina la empresaria
Ilenard de manera mensual los datos que se le solicitan (dias laborados, sueldo, horas extra y
total), para que lleve el control de la mano de obra mensual empleada para la confeccion de los

vestidos en ese periodo.

4.3.9.6 Evaluar resultados
Para la evaluacién de los resultados, la empresaria comenta que le ha sido util el formato, ya

que asi sabe la hora y entrada del personal, y cuando ella no se encuentra en la empresa sabra

quién fue el personal que asistio a laborar.

4.3.9.7 Transferir y utilizar los resultados
Para transferir y utilizar los resultados, se debera llevar a cabo el llenado de los formatos para

tener continuidad y al final de cada semana y mes obtener los datos necesarios para el registro

de la asistencia del personal.

4.4 Etapa 3. Realizar oportunidades de crecimiento
En esta etapa se desarrollara el espiritu emprendedor de las trabajadoras, ya que, se analizaran

las habilidades con las que cuentan a través de la matriz de competencias, logrando con ello
que tengan mayor confianza en sus habilidades y, por lo tanto, al realizar las actividades

dentro de los procesos.

Al inicio del proyecto (febrero de 2016) se realiz6 la matriz de competencias del personal,
donde la escala de evaluacién para las habilidades, fue de tres puntos para experto, dos puntos
para realiza bien y un punto para conocimientos basicos, en la Tabla 4.6 se muestra la matriz

de competencias.
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Tabla 4.6 Matriz de competencias del personal 1. Fuente: Elaboracién propia (2017)

Competencia Margarita Leticia Ofelia Sorava
Tomar medidas 3 1 3 1 2.00
Hacer disefio 0 0 0 0 0.00
Trazar patron 2 0 2 1 123
Cortar tela 2 1 3 0 1.30
Coser forro 3 3 3 1 250
Drapear p 1 3 0 1.50
Rebordar 3 2 3 1 223
Colocar Encaje 2 1 3 1 1.73
Realizar prushas 3 2 3 0 2.00
Reezolver problemas de costura 2 1 3 0 1.50
Tomar deciziones cuando la - -
empresaria no estd - 0 - 0 1.00
218 1.09 255 0.45

En la Tabla anterior se describen las competencias evaluadas, las cuales son tomar medidas,
hacer disefio, trazar patrén, cortar tela, coser forro, drapear, rebordar, colocar encaje, realizar
pruebas, resolver problemas de costura y tomar decisiones cuando la empresaria no esta, de
acuerdo a los resultados, la competencia o actividad con menor puntuacion fue la de hacer
disefio, ya que la Unica capacitada para realizarla es la empresaria y el personal esta un poco
capacitado para tomar decisiones cuando la empresaria. De las trabajadoras, la menos
capacitada es Soraya, ya que cuenta con una calificacion de 0.45 y Leticia con 1.09, por lo que
se tiene que trabajar en desarrollar sus habilidades para tener oportunidades de crecimiento
dentro de la empresa.

Después de un afio de analizar los procesos en la empresa se realiza nuevamente la evaluacion

de las habilidades del personal en febrero de 2017, como se muestra en la Tabla 4.7.

125



Capitulo 4. Implementacion de la metodologia

Tabla 4.7 Matriz de competencias del personal 2. Fuente: Elaboracion propia (2017)

Competencia Margarita Esther Ofelia Pilar
Tomar medidas

Hacer dizefio

Trazar patron

Cortar tela

Coser forro

Drapear

Rebordar

Colocar Encaje
Bealizar prosbas
Reezolver problemas de costura

=)

A

Lha

=]

0 Y e S e S S Y S R e
=)
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|
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Tomar deciziones cuando la
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Laa
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A
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[
[
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En la Tabla anterior se observa que, en un afo el personal ya se encuentra méas capacitado de
acuerdo a las actividades que se realizan dentro del proceso, ademas, ya cuenta con personal
para hacer el disefio y tomar decisiones cuando la empresaria no se encuentre, y de las cuatro
trabajadoras, todas cuentan con las competencias necesarias para el buen funcionamiento de

los procesos y por lo tanto la empresa estara en crecimiento.

4.5 Etapa 4. Gestionar el crecimiento
La ultima etapa de la metodologia es Gestionar el crecimiento, para lo cual es necesario

organizar la expansion y asegurar recursos de la empresa, para lo cual, se realizaron tres
proyectos para que ayudaran a la empresa a continuar con su crecimiento y abrir las puertas

del mercado.

4.5.1 Actualizacion de la marca y logotipo de la empresa
Para renovar la imagen de la empresa, se decidié cambiar el disefio de la marca y el logotipo,

los cuales se muestran en la Figura 4.28 y 4.29.
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Sitbia Cuddl)

Figura 4.35 Nueva marca de la empresa. Fuente: Silvia Caddo,
Disefio y Alta Costura (2017)

La Figura anterior se muestra la nueva marca de la empresa, se le realizaron pequefias
modificaciones como el tipo de letra y se le agregd una imagen de fondo la cual representa al

disefio.

Figura 4.36 Nuevo logotipo de la empresa. Fuente:
Silvia Caddo, Disefio y Alta Costura (2017)

En la Figura anterior se muestra el logotipo de la empresa, el cual se utilizara para reconocer a
la empresa al igual que la marca, y como pie de pagina para los diversos formatos que se
realicen, el cual cuenta con una imagen de fondo la cual representa una aguja e hilo la cual

ayuda a representar la confeccion.
Ademas de la marca y logotipo, la empresa cuenta con el eslogan siguiente:
iEstamos capacitados para disefiar y confeccionar el vestido de tus suefios!

En una frase les dice a las clientas que cualquier tipo de vestido que ellas imaginen o tengan la
intencion de tener, la empresa lo realizara sin el mayor problema; ademas de decirles a las
clientas que se atrevan a utilizar los vestidos que imagines, ya que no hay imposibles en

cuanto a su disefio.
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4.5.2 Remodelacion de la fachada de la empresa
La remodelacion de la fachada de la empresa fue otro proyecto que se realiz6 para asegurar el

crecimiento de la empresa, como se muestra en la Figura 4.30.

Figura 4.37 Remodelacion de la fachada de la empresa.
Fuente: Silvia Caddo, Disefio y Alta Costura (2017)

En la Figura anterior, se muestra la nueva fachada de la empresa, la cual cuenta con una puerta
de vidrio, la cual permite observar la parte interior del recibidor, ya que anteriormente se
contaba con una puerta metalica y en ocasiones las clientas comentaban que no pasaban ya
gue no sabian si estaba abierto, ademas, con la remodelacion se da a conocer la empresa y al

mismo tiempo se hace publicidad.

5.5.3 Realizacion de macro
La realizacion la aplicacion en el programa Excel, es un proyecto que incluye la recopilacion

de los formatos utilizados en el proceso (Figuras 4.12, 4.13, 4.14, 4.15, 4.16), asi como el
calculo de los costos de las prendas (Figura 4.18), la cual automatiza el llenado de estos, en la

Figura 4.31 se muestra el menu principal de la aplicacion y los médulos con los que cuenta.
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Silsiar C mﬂo

Pedidos

Registro de clientes

Ingresar mecdidas

Registrar pedido

Costos

Calcular Costo Del pedida

Orden de compra semanal

Figura 4.38 Menu principal de la aplicacion. Fuente: Elaboracion propia (2017)

En la Figura anterior se muestra el menu principal de la aplicacién, se divide el dos secciones,
la primera es “Pedidos”, donde se realizara el registro de clientes, ingresar medidas y registrar
pedido, en la segunda seccion “Costos”, se calculara el costo de la prenda, se hara el

concentrado de la requisicion de materiales y se generara la orden de compra semanal.

La Figura 4.32 muestra la ventana que aparecera para realizar el registro, la cual se muestra a

continuacion.

Registo Clientes X

REGISTRO DE CLIENTES

NOMBRE(S) APELLIDO PATERNO APELLIDO MATERNO

BUSCAR CLIENTE ‘

| —————————DISFNO ¥ ALTA COSTURA —————1
- -

e ~ilvia Cadelo

TELEFONO MOVIL

DIRECCION (CALLE, NUM, COLONIA, MUNICIPIO)

Figura 4.39 Registro de clientes. Fuente: Elaboracién propia (2017)
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En la Figura anterior, se ingresara el nombre de la clienta y se daré clic en el boton Buscar
Cliente, si el cliente ya esta registrado, se activara el botdn Editar para corregir el teléfono o la
direccidn, si fuera el caso, pero si el cliente no esta dentro de la base de datos, se activara el

botdn Agregar/Modificar para dar de alta el nuevo registro.

Posteriormente, se dara clic en el Botdn Ingresar Medidas y la ventana que aparecerd se
muestra en la Figura 4.33 Ingresar medidas.

Ingresar Medidas X

Ingresar Medidas

Esp. | Aaees o« |
Wor. | ces. |  wma |
cwe. | w. | @ |
Aee | e | ss [
Sep.B.| B. T wgr|l
s | AR. | Ingresar
To | e, |

. | P. T <---Atras
LtR. | CBeta |

A.P. C. Cbza.

Figura 4.40 Ingresar medidas. Fuente: Elaboracién propia (2017)

La Figura anterior muestra la ventana donde se ingresaran las medidas que se tomaran a la
clienta; si el cliente es nuevo, aparecera en blanco el formato, pero si ya ha realizado otros

pedidos apareceran las medidas y s6lo se actualizaran.

En la Figura 4.34 se muestra la ventana en la cual se ingresaran los datos del pedido.
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Registro de pedidos X

Ingresar Pedidos

Folio: 18001 Fecha:
[ \ ‘ BUSCAR
NOMBRE(S) APELLIDO PATERNO APELLIDO MATERNO
Dia del evento: ‘ J ‘ J ‘ J Tipo de vestido: ’—j
Dia Mes Afio
Fecha de entrega: ‘ J ‘ J ‘ J
Dia Mes Ao

Descripcion: ‘

Fecha 1ra Prueba ‘ J ‘ J ‘ J Hora 1:
Dia Mes Ao
COSTOS
Fecha 2da Prueba ‘ J ‘ J ‘ J Hora 2:
Dia Mes Afio
Fecha 3ra Prueba ‘ J ‘ J ‘ J Hora 3: CERRAR
Dia Mes Afo

Figura 4.41 Ingresar pedidos. Fuente: Elaboracion propia (2017)

La Figura anterior muestra la ventana en la cual el usuario ingresara los pedidos, previamente,
ya se tiene el registro del cliente y las medidas, el Folio y la Fecha se generaran de manera
automatica, se ingresara el Nombre de la clienta y se dara clic en el botdn Buscar, para que en
la Base de datos se registre el nuevo pedido. Posteriormente, se ingresardn los datos para
llenar los campos de Dia del evento, Tipo de vestido, Fecha de entrega, Descripcion, Fecha y

Hora de la primera prueba, se dara clic en el botdn Ingresar, para que los datos se guarden.

A continuacion, se dara clic en el botdn Costos, para realizar el calculo de estos, y apareceréa la

ventana que se muestra en la Figura 4.35 Costos.
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Costos x

Costos Indirectos de Mano de obra
Fabricacién x mes (CIF)

Luz: ’1,000— Sueldo sem.: ’1,400—
Telefono: ’1,000— Hr x dia lab: ’8—
Renta: ’;_5300— Dia x sem: ’6—
Asistente: ’1,200— Sem x mes ’4|—

Gasolina: | 1,000 Horas MO mensual:| 192
Celular: | 300 Precio x Hr laborada:| 29.17

Total: 7,300
CIF*Hr. | 38.02

Figura 4.42 Costos. Fuente: Elaboracion propia (2017)

Calcular ‘ Continuar ‘

La Figura anterior muestra los Costos Indirectos de Fabricacion (CIF) mensuales que se
generan en la empresa, y se obtiene el CIF por hora para calcular el precio de la prenda, y la
Mano de obra, para obtener el Precio por hora laborada, al dar clic en el boton Calcular,

aparecera el costo de la prenda.

Los datos ingresados seran impresos en los formatos Kanban de produccion para tomar
medidas (final) (Figura 4.12) y Kanban de produccién 1y 2 (final) (Figura 4.13 y 4.14), y en
el formato de Orden de compra semanal (Figura 4.16) se imprimiran las compras a realizar de

la semana, de acuerdo al tipo de material a utilizar.

Con respecto al desarrollo de la aplicacion, en la pestafia Base auxiliar se toman decisiones
dependiendo los clics que se den en la aplicacion cuando esté funcionando, los cuales ayudan
a que los valores cambien y realicen una trazabilidad dentro de la aplicacién. Con respecto al
Registro de clientes, al momento de ingresar los datos se concatenaran en la pestafia
Base_Datos, y el Registro de pedidos se registrara en la pestaiia Pedidos, donde al momento
de ingresar el nombre de un cliente se buscara en la base de datos que se tiene, para ingresar el

siguiente pedido de acuerdo a los consecutivos que se tengan.
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Con la implementacién de la Metodologia Aprender a Crecer, y las diversas herramientas
utilizadas para su desarrollo, se realizd un analisis de los tiempos de realizacion de algunos

vestidos y los retrabajos que se hicieron.

Para la comparacion de los vestidos entre el antes y después de la implementacion de la
metodologia, se tomo en cuenta el tipo de acabado de los vestidos, ya que son Unicos, y es por
ello, que se necesitaba que las operaciones fueran semejantes para que los tiempos no

estuvieran desproporcionados de acuerdo al tipo de prenda realizada.

En la Tabla 4.8, se muestran los resultados de los tiempos del proceso de los vestidos antes y

después de aplicar el Kanban de produccién.

Tabla 4.8 Comparacion de tiempos y retrabajos. Fuente: Elaboracion propia (2017)

Antes Después
Tipo Tiempo de Tiempo de
vestido AEEIRE IS realizacion | Retrabajos | realizacion | Retrabajos
(horas) (horas)
Fiesta Drapeado 525 2 485 1
(talle)
Fiesta Encaje 36.5 3 30 1
Graduacion | Rebordado 44 2 395 1
(talle)
Fiesta | Rebordado 52 2 47 1
(completo)

En la Tabla anterior se muestran los tiempos de realizacion de cuatro vestidos con diferentes
acabados; el primer vestido de fiesta lleva drapeado en el talle y el tiempo de realizacién era
de 52.5 horas y después del Kanban de produccidn se redujo a 48.5 horas (se toma en cuenta el
asentamiento de la tela); otro vestido de fiesta fue realizado con encaje, donde se realizaba en
36.5 horas y se redujo el tiempo a 30 horas; el vestido de graduacion con el talle rebordado se
realizaba en 44 horas y se redujo a 39.5 horas y el vestido de fiesta con rebordado completo se
realizaba en 52 horas y se redujo el tiempo a 47 horas, en los vestidos los retrabajos
disminuyeron a uno, el cual es cuando la clienta tiende a subir o bajar de peso, pero los ajustes

a realizar son minimos.
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En la Tabla 4.9, se muestra la reduccion de tiempos en horas y después se obtiene el

porcentaje.

Tabla 4.9 Disminucion de tiempo. Fuente: Elaboracion propia (2017)

Tipo Antes | Después Distri’r;irzg(;ién D_isminucic’)n

vestido (horas) | (horas) (horas) tiempo (%)
Fiesta 52.5 48.5 4 7.62%
Fiesta 36.5 30 6.5 17.81%
Graduacion 44 39.5 45 10.23%
Fiesta 52 47 5 9.62%

En la Tabla anterior se muestra el porcentaje de reduccién de tiempo de acuerdo al antes y
después de la implementacion del Kanban de produccién, en el primer vestido se obtuvo una
disminucion de tiempo de produccién de 7.62%, en el segundo vestido una disminucion del
17.81% del tiempo de produccion, en el tercer vestido una disminucion del 10.23% del tiempo
de produccion y en el cuarto vestido una disminucién del 9.62% del tiempo de produccion, lo
cual indica que los tiempos ahorrados corresponden a que no se tenia un orden en las de etapas

del proceso.

En la Tabla 4.10, se muestran los porcentajes de eficiencia de acuerdo a los retrabajos de las

prendas.

Tabla 4.10 Disminucion de retrabajos. Fuente: Elaboracion propia (2017)

Tipo Antes Después | Disminucién DSl Ey
. . : - retrabajos
vestido (retrabajos) | (retrabajos) | retrabajos (%)
Fiesta 2 1 1 50.00%
Fiesta 3 1 2 66.67%
Graduacion 2 1 1 50.00%
Fiesta 2 1 1 50.00%

En la Tabla anterior se muestran los trabajos realizados antes y después de la aplicacion del
Kanban de produccion, donde se obtuvo que actualmente solo se realiza un retrabajo por
prenda, ya que existe mayor comunicacion entre el personal y con el Kanban tienen el disefio

y especificacion de las operaciones a realizar, por lo que el porcentaje de disminucion ha sido
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considerable, en el andlisis realizado se tiene que en el primer vestido la disminucion de
retrabajos fue del 50%, en el segundo vestido la disminucion de los retrabajos fue del 66.67%,
en el tercer y cuarto vestido se disminuyeron los retrabajos un 50%, lo cual indica que las
indicaciones se siguen de manera correcta y por lo tanto no se tiene que invertir tiempo en

realizar nuevamente las operaciones, si desde el principio se hacen bien.

Para obtener los ahorros econémicos de la empresa con la implementacion de la metodologia,
se realizé un estudio con los vestidos realizados en un periodo de un mes, y los resultados se

muestran en la Tabla 4.11.

Tabla 4.11 Ahorros econdmicos de la empresa. Fuente: Elaboracion propia (2017)

. Cantidad .| Disminucién
Tlpo Acabados de Antes | Después tiempo Ahqrr_o
vestido . (horas) | (horas) econémico
vestidos (horas)

Fiesta | Drapeado 3 157.5 | 1455 12 $ 350.04
(talle)

Fiesta Encaje 2 73 60 13 $ 379.21

Graduacion | Repordado 8 352 316 36 $1,050.12
(talle)

Fiesta | Repordado 3 156 141 15 $ 437.55
(completo)

Total 76 $2,216.92

En la Tabla anterior se muestra el analisis de la cantidad de vestidos realizados en un mes, del
primer vestido drapeado (talle) se realizaron 3 prendas y comparando los tiempos anteriores
con los nuevos se obtuvo un ahorro de 12 horas en mano de obra, las cuales se multiplicaron
por el precio por hora de mano de obra que es de $29.17, y se obtuvo un ahorro de $350.04;
para el segundo vestido de encaje se realizaron dos prendas, obteniendo un ahorro de 13 horas
de mano de obra y generando un total de $379.21; para el tercer vestido rebordado (talle) se
realizaron ocho prendas, obteniendo un ahorro de 36 horas de mano de obra y generando un
total de 1,050.12; y por ultimo, se realizaron 3 vestidos rebordado (completo), obteniendo un
ahorro de 15 horas de mano de obra, las cuales generan $437.55, por lo que, se obtuvo una
disminucion total de 76 horas de mano de obra, las cuales generan un ahorro econémico de
$2,216.92, lo cual es una cifra considerable para el mes que se analizd, debido a que los

vestidos se realizan por proyecto, las prendas a realizar por mes cambian frecuentemente.
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Después de la implementacion de los proyectos, se realiz6 una reunidn con la empresaria,

donde comenta lo siguiente:

e Cuando se inicio el proyecto, la empresaria solo era la persona capacitada para realizar los
trazos de las prendas, ahora, se cuenta con una persona para realizarlos, ya que, de
acuerdo al “Formato de habilidades™, ya se cuenta con personal mas capacitado, con lo
cual, se logré que la empresaria pueda realizar otras actividades, como lo es, atender a las
clientas para realizar los disefios, ya que en ocasiones cuando estaba realizando los trazos,
tenia que interrumpir la actividad para poder atender a las clientas, lo cual generaba
retrasos en los tiempos, ya que, las operarias para iniciar el proceso de confeccion
necesitan el trazo.

e El nimero de retrabajos ha disminuido, ya que, en ocasiones se realizaba 1 retrabajo por
prenda, debido a la falta de comunicacion entre la disefiadora y las operarias, ahora con la
implementacién del Kanban de produccion, ya no existen esos tipos de errores, y los
retrabajos ya s6lo son pequefios ajustes, debido a que las clientas tienden a bajar o subir
un poco de peso, pero son minimos los ajustes a realizar.

e Los tiempos de retraso en la entrega de las prendas han disminuido, ya que anteriormente,
en la fecha de entrega programada, aln se estaban realizando los acabados o ajustes, lo
que era producto de un descontrol en el proceso de produccidn, ahora, las prendas son
terminadas un dia antes, para que en cuanto llegue la clienta, el vestido se entregue sin
problemas.

e Anteriormente se contaban con cuellos de botella en los retrabajos, debido a la falta de
comunicacion, ahora esos cuellos de botella se han eliminado, debido a que existe mayor
comunicacion entre el personal, y si tienen algin problema, utilizan el “Control visual”, la
empresaria rapidamente sabrd quién es la operaria que tiene algin problema y se
solucionara de forma rapida.

e Con la aplicacion de las 5°S, se logré un ahorro en los tiempos de biisqueda de material,
ya gque antes tenian que buscar en todas las telas el color que necesitaban o el tipo, ya que
se colocaron etiquetas al tipo de tela se pueden localizar facilmente, lo mismo sucede son
los listones, hilos, botones, pasamanerias, encajes, broches, accesorios, los cuales se

separaron por color y se colocaron etiquetas para su facil localizacion.
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e Lalimpieza de las areas de trabajo, ha optimizado espacios, ya que, anteriormente se tenia
un desorden y ahora, las maquinas estan limpias y ordenadas, si requieren algin material

lo toman y lo regresan cuando se termine de utilizar.

Dentro de los mayores beneficios que se tienen, la empresaria comenta que es el orden en el
proceso de confeccion, ya que, ella lleva el control de las actividades a realizar y las operarias
realizan el trabajo como se los indica en el Kanban de produccién y, ademas, ha logrado
delegar responsabilidades. Con las 5°S ha logrado que su taller esté en orden y limpio, ya que
al principio costaba realizar las actividades, pero ahora el personal al término de su jornada

laboral realiza la limpieza de sus areas de trabajo y coloca cada cosa en su lugar.

Conclusion
En este capitulo, se realizaron los proyectos para mejorar el proceso de confeccién, a través

del cumplimiento de la metodologia Aprender a Crecer, la cual a través de los proyectos se fue

cumpliendo con el objetivo que fue lograr el crecimiento de la empresa.
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Conclusiones generales

Actualmente las empresas se enfrentan a diversas crisis, es decir, tienen la oportunidad de
realizar cambios para continuar en el mercado, lo que conlleva a que sean mas abiertas de
acuerdo a la constante evolucion de los mercados, ser mas flexibles y buscar las oportunidades
de crecimiento para no desaparecer. La metodologia Aprender a Crecer integra la ejecucion de
proyectos con un proceso de formacién y aprendizaje, para alcanzar la innovacion y mejorar la

atencion al cliente.

La empresa Silvia Caddo, Disefio y Alta Costura, confecciona los vestidos a través de la
produccion por proyectos, y debido a que cada vestido confeccionado es Unico, requiere cierto
tiempo y dedicacion. Las probleméticas presentadas al inicio del proyecto fueron, la falta de
organizacion dentro de los procesos, el control de los pedidos, el costo estandar de las prendas,
programacion en las actividades, entre otras, las cuales logran que la empresa no tenga
crecimiento en el mercado, ya que, para lograr que la empresa crezca se debe de lograr el

orden de los procesos y la misma empresa.

Los proyectos realizados y resultados obtenidos se muestran en la Tabla 2.

138



Conclusiones generales

Tabla 2 Resultados. Fuente: Elaboracién propia (2017)

Area de
oportunidad

Implementacion

Resultados del proyecto

Resultados del aprendizaje

Control del
proceso.

Diagrama de flujo
del proceso.

Realizar en orden las etapas del
proceso.

Conocer de manera general el
proceso de confeccion que se
lleva a cabo.

Programacién
de
actividades.

Desarrollo del
Kanban de
produccion.

- Realizar los vestidos de acuerdo a
las especificaciones del cliente.

- Aumentar la eficiencia, ya que
los retrabajos han disminuido.

- Mejorar la comunicacién y

delegar responsabilidades.

- Ser ordenados en las etapas
de confeccion.

- Tomar conciencia del

trabajo en equipo para llevar

a cabo la produccion.

Control de
pedidos y
entrega.

- Formatos de

requisicion de

materiales y orden
de compra.

- Formatos para

mano de obra.

Ahorro en costos indirectos, que se
generaban a causa de salir a
comprar el material para cada
vestido.

Ser consientes sobre los
tiempos para lograr la
satisfaccién de las clientas.

Determinar el

Contratacion
de personal.

contratacion de
personal y hojas
membretadas.
- Control de
asistencia.

costo . Calcular el precio correcto de los Valorar el trabajo realizados
. Sistema de costos. . . .
estandar de vestidos, y con ello evitar pérdidas. (mano de obra).
las prendas.
- Evitar tener materiales . .
Ordeny . . ) Contar con &reas de trabajo
- - Control de ordeny innecesarios en las areas de - .
limpieza de . . limpias y organizadas para
, limpieza. trabajo. .
areas de . . mejorar el desarrollo de las
. - Control visual. - Lograr la limpieza y orden de la .
trabajo. actividades.
empresa.
- Encuesta de
habilidades,

- Controlar los expedientes del
personal que se tiene.

- Tener la base para la contratacion

del nuevo personal, de acuerdo a

los requerimientos de la empresa.

Contar con el personal
capacitado para la realizacion
de los vestidos.

Optimizacion
de tareas
(formatos).

Aplicacion en
Excel.

- Reducir el tiempo de llenado de
los formatos.
- Estandarizar el célculo del precio

- Propiciar una fase de
transformacion cultural de la
empresa.

- Motivacion del personal

de los vestidos.
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- Crear una base de datos con las para lograr los objetivos y
medidas de las clientas. crecer.

Disminucién del tiempo en el
proceso de confeccion de vestidos.
Vestido de fiesta drapeado (talle) se
disminuyeron 4 horas del proceso,
equivale al 7.62%. En un mes se
produjeron 3 vestidos y el ahorro
econdmico fue de $350.04

Vestido de fiesta encaje se
disminuyeron 6.5 horas del proceso,
equivale al 17.81%. En un mes se
produjeron 2 vestidos y el ahorro
econémico fue de $379.21

Con el Kanban de Vestido de graduacion rebordado Trabajar en equipo y de

Disminucién produccion, se S manera ordenada, ayuda a que
. . (talle) se disminuyeron 4.5 horas .
de tiempo de | tomaron tiempos de . el proceso de confeccién
., o del proceso, equivale al 10.23%. En :
produccion. la realizacion de mejore y se obtengan ahorros

un mes se produjeron 8 vestidos y
el ahorro econdémico fue de
$1,050.12

algunos vestidos. econdmicos y de tiempo.

Vestido de fiesta rebordado
(completo) se disminuyeron 5 horas
del proceso, equivale al 9.62%. En

un mes se produjeron 3 vestidos y
el ahorro econdmico fue de $437.55

En un mes se produjeron 16
vestidos, de los cuales el ahorro en
tiempo fue de 76 horas y equivalen

a$2,216.92

En la Tabla anterior de muestran los resultados de los proyectos realizados y el aprendizaje
logrado, los cuales contribuyeron a que la empresa haya iniciado el crecimiento y lograr la

permanencia en el mercado.

De manera general, dentro de la empresa se logré delegar responsabilidades a través del
trabajo en equipo, ya que, es la clave en el desarrollo de la organizacion, ademas, la
comunicacion es imprescindible, debido a que sera la base para que la empresa continle su

crecimiento.
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Recomendaciones

Con la implementacion de los proyectos realizados dentro de la empresa se logré controlar el

proceso, pero aun se cuentan con diversas areas de oportunidad, ya que, al ser una MiPyME en

crecimiento, necesita innovar en todas las areas para lograr la permanencia en el mercado y

ofrecer a las clientas un mejor servicio. A continuacion, se mencionan algunas de las

recomendaciones a desarrollar:

v

Motivar al personal para que continde realizando sus actividades de manera correcta, ya
que al principio cuesta cambiar la mentalidad de las personas, por ejemplo, a que sean
ordenadas, realicen en orden las actividades de confeccion, pero con esfuerzo vy
participacion de todo el personal se logran los objetivos.

Complementar la macro con el inventario que se tiene dentro de la empresa, para que se
vaya descontando cuando se ingresen a la requisicion de materiales, ademas, de capacitar
al personal para que utilice correctamente esta herramienta.

Darle seguimiento a la aplicacion de las 5°S, para mantener limpia y ordenada la empresa.
Buscar el financiamiento del sector gubernamental, para contar con recursos y lograr la
expansion de la empresa, asi mismo, aumentar la productividad, para lanzar al mercado la
linea de ropa que planea lanzar la empresaria.

Realizar la distribucion de planta, donde se cuente con el area de comedor para el
personal.

Realizar los moldes para facilitar trazo de las prendas a través del disefio modular, de

acuerdo a las tallas promedio que se tienen de las clientas, ver anexo 1.
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Anexos

Medidas estandar para realizar los moldes

Para la obtencion de las tallas estandar de los moldes de las clientas que se tienen, se realiz6 la
captura de la base de datos de las clientas, se clasificaron de acuerdo a la medida de la cintura,
de cinco en cinco va aumentado, dando inicio con la medida de 50 cms hasta 120 cms, y se

registro la frecuencia de cada una de ellas.

Se obtuvieron 597 medidas (clientas), para saber la cantidad de muestras a tomar de cada
medida de cintura se realizo el célculo a través de la formula para poblaciones finitas, con un

nivel de confianza del 95%:

_ Z?pgN
"= Nez + Z2pq

Sustituyendo valores se tiene:

(1.96)? % 0.5 * 0.5 x 597

- — 234 ¢
"7 (597 + (0.05)%) + (1.96)2 * 05 % 0.5 muestras

Ahora se procede a la obtencion la cantidad de muestras a realizar por tallas de cintura, como
se muestra en la Tabla Al, se muestra la cantidad de muestras a realizar por cada talla de
cintura, para lo cual fue necesario calcular el porcentaje de cada estrato (medida de cintura) a
través de dividir la frecuencia entre el total, y posteriormente, para saber la cantidad de
muestras a realizar, se multiplico el porcentaje de cada estrato por la cantidad total de muestras
(234).
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Tabla Al. Muestras a realizar de cada medida. Fuente: Elaboracion propia (2017)

Composicion de la Composicion de
poblacion la muestra
Tallas

Talla cintura | Frecuencia | % del estrato # '\f:;?;;?s a el
60 64.5 47 7.87% 18 Talla 28
65 69.5 73 12.23% 29 Talla 30
70 74.5 105 17.59% 41 Talla 32
75 79.5 95 15.91% 37 Talla 34
80 84.5 83 13.90% 33 Talla 36
85 89.5 64 10.72% 25 Talla 38
90 94.5 51 8.54% 20 Talla 40
95 99.5 28 4.69% 11
100 | 104.5 28 4.69% 11
105 | 109.5 8 1.34%
110 | 1145 7 1.17%
115 1195 4 0.67%
120 | 1245 4 0.67%

Total 597 100.00% 234

En la Tabla anterior se muestra la cantidad de muestras a realizar por cada talla de cintura,
para lo cual fue necesario calcular el porcentaje de cada estrato (medida de cintura) a través de
dividir la frecuencia entre el total, y posteriormente, para saber la cantidad de muestras a

realizar, se multiplico el porcentaje de cada estrato por la cantidad total de muestras (234).

Una vez obtenida la cantidad de muestras, la empresaria asigno las tallas promedio, las cuales
son 28, 30, 32, 34, 36, 38 y 40, por lo que se realiz6 un promedio de acuerdo a la cantidad de
muestras, para obtener las medidas estandar de acuerdo a la poblacion que se tiene, las cuales
se muestran en la Tabla A2, se muestran las medidas promedio de la poblacién con la que se
cuenta, por lo que, al tomar las medidas y saber la talla base, se debera medir la cintura de la

clienta y tomar la talla que mejor se adapte a la medida.
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Tabla A2. Medidas para realizar los moldes estandar. Fuente: Elaboracion propia (2017)

Medidas | Talla 28 | Talla 30 | Talla 32 | Talla 34 | Talla 36 | Talla 38 | Talla 40
Esp. 34 37 37 37 38 38 40
Hbr. 11 11 12 12 12 12 13
Cue. 11 13 12 14 15 13 14
Alt.B 23 25 26 27 27 29 29

Sep.B 16 16 17 17 18 17 18

Alt.Bb 32 32 35 35 35 37 37

C.Bb 71 73 75 81 84 87 90

T.F 40 44 45 45 45 47 47

T.E 38 40 41 40 40 41 42

B. 79 85 90 93 98 101 108

Ct. 62 67 72 77 82 87 94

Y, Cd 83 89 93 96 101 102 110

Cd. 89 94 99 101 104 108 112

SIS 31 35 34 36 36 37 38

35 35 36 36 37 38 40

L.F 65 66 63 57 68 68 68

87 87 85 88 84 88 88

100 103 104 105 106 106 107

Tiro 18 21 23 23 32 32 36

22 27 26 28 32 36

L.P 95 24 94 81 100 95
21 100 59

L.R 54 53 55 57 60

100

A.P 51 52 55 60 62 66
AR 39 50 41

AT 20 21 22 23 24 25 26

22

L.M 16 17 17 18 20 22 24

36 36 37 36 40 42 44

52 56 55 55 57 58 60

P 22 23 25 25 30 30 36

20 22 22 23 25 24 26

15 15 16 16 18 17 17

C.Chza 54 54 54 56 56 56 57
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