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Introduccion

La estandarizacion de procesos dentro de una empresa se ha convertido a la fecha en
una herramienta de suma importancia ya que con esto se puede unificar la realizacion de

proceso, actividades y demas.

Con esto, es posible reducir tiempos en los diferentes procesos, llevandose a cabo de
manera uniforme, permitiendo crear documentos sobre el desarrollo de los mismos, para
deesta forma seguir una serie de instrucciones y llevar a cabo la optima ejecucion de un

proceso especifico.

(KYOCERA, 2021) afirma” implantacion de normas claras y precisas de los métodos
y formas de ejecutar un proceso concreto, un procedimiento de trabajo, la forma de actuar

de un equipo de trabajo, etc.”

Asi mismo, los procesos con ejecuciones uniformes y consistentes permiten mantener
una gestion en la calidad de los resultados obtenidos, es importante que el proceso de
estandarizacion se lleve a cabo siempre de la misma manera dentro de la empresa y las
areasque la componen, para crear una red de comunicacion entre las partes que conforman
las zonas de trabajo, ya que siuna parte falla la estandarizacion de la siguiente no sera

funcional.

Este proyecto de investigacion realizado dentro del area de disefio de LA

ORGANIZACIONBLESS S.A.S busca estandarizar los procesos de registro y formato, con
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el fin de poder ejecutar las rutas de los mismos de manera uniforme enfocada tanto en el
registro e ingreso, organizacion y almacenamiento de estos y de cada una de las tareas

correspondientes a cada uno de los procesos ingresados aplataformas digitales.

Para dar con el cumplimiento de este proyecto se trazaron unos objetivos generales y
especificos, dentro de los cuales se desarrollan diversas actividades llevados a cabo por
medio de unos pasos, resaltando la observacion en cada una de las ejecuciones de los
diferentes procesos de los que son responsables el &rea a intervenir, los metrajes de las
actividades, para llevar acabo la realizacion de la propuesta de rutas que estandaricen las
actividades, teniendo siempre como objetivo principal la optimizacion de los tiempos y la

ejecucion de estas tareas de manera mas oportunas a las existentes.

De esta manera, una vez documentado estos nuevos procedimientos se procede a la
divulgacion dela nueva informacion sobre los mismos, con el fin de llegar a cada persona
encargada del area aestandarizar como lo es el area de disefio de la ORGANIZACION

BLESS S.A.S.
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El Problema
Titulo
Estandarizacién de los procesos del area de disefio de la Organizacion Bless S.A.S de la

ciudad de Cdcuta.

Planteamiento del Problema
En los ultimos afios la estandarizacion de procesos ha permitido que muchas empresas
fabricasy de mas entidades mejoren su produccion general y en ventas debido a la misma

eficiencia en laentrega de su producto.

(KYOCERA, KYOCERA Document Solutions, 2021) “Hay dos razones fundamentales
por las que miles de grandes empresas ya han implementado la estandarizacion de procesos
en el senode su organizacion: el tiempo y el dinero o, mejor dicho, el ahorro de tiempo de

trabajo y el ahorrode recursos econdémicos propios y ajenos”.

La estandarizacion de procesos hace referencia a la toma de normas que permiten que
las diferentes actividades llevadas a cabo dentro de la empresa o una rama de esta se
realicen de una manera unificada, sin importar que empleado este a cargo de las tareas a

realizar, los resultados deben ser los mismos.

Se puede decir, que se elimina procesos y actividades innecesarias lo que trae
consecuenciaspositivas como la constante mejora en la obtencidn de resultados y se

garantiza la calidad en los procesos de la empresa.

Implantar este tipo de normalizacion cumple la funcién de prever problemas y



soluciones aclarando las normas de actuacion ante una actividad o situacion especifica dentro
de una empresa,también busca conocer las habilidades de sus trabajadores para la
asignacion de actividadesbasadas en sus caracteristicas con el objetivo de conseguir el

mejor resultado.

LA ORGANIZACION BLESS S.A.S ubicada en Cuicuta es una organizacion dedicada
a la confeccién de prendas de vestir mayormente especializada en la produccién de jeans,
esta empresacuenta con una produccién de seis marcas que son distribuidas a nivel nacional

e internacional, haciendo de esta la empresa nimero uno de la region.

Esta empresa cuenta con la capacidad de producir colecciones anuales por cada una de
sus marcas. Pero, los retrasos en la obtencion de resultados finales estan presentes dentro

del area de disefio provocado por la ejecucion de los procesos por parte del personal.

Este departamento de disefio, cuenta con la ejecucion de multiples actividades y
procesos queinfluyen directamente sobre la produccion de los resultados eficientes y de alta
calidad para toda la empresa, pero, la ejecucion de los procesos con movimientos y
actividades excedentes provocaque los tiempos de respuesta final se extiendan dentro del
area. Por lo tanto, se requiere la estandarizacion de los procesos ejecutados dentro del
departamento de disefio con el objetivo de eliminar procesos o actividades innecesarias para

la ejecucion de procesos mas uniformes.

Este proyecto de grado en modalidad de pasantia se enfoca en el mejoramiento de los
procesosy actividades realizadas dentro del departamento de disefio de la ORGANIZACION

BLESS S.A.S.

12
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1.3 Formulacion del Problema
¢Como estandarizar los procesos que se ejecutan en el &rea administrativa del

departamentode disefio de la EMPRESA ORGANIZACION BLESS S.A.S?

1.4 Justificacion
1.4.1 A nivel de empresa.
Al realizar este trabajo de grado modalidad pasantia, la ORGANIZACION BLESS
S.A.S sebeneficiaria del mejoramiento en la calidad de la ejecucion de los procesos dentro
del departamento de disefio, lo que provocara la mejora en los tiempos y la realizacion de

actividades a modo mas unificado.

La ejecucidn de este proyecto beneficia la empresa, hay un aumento de calidad en los
resultados obtenidos, mejora la rentabilidad del departamento de disefio, los procesos son
ejecutados de modo unificado, la mano de obra se involucra en el desarrollo del
conocimiento ylas nuevas habilidades y se promueve las capacitaciones y el crecimiento

profesional.

1.4.2 A nivel de estudiante.
Al realizar este trabajo de grado modalidad pasantia, se tiene de mucho caracter y
responsabilidad por parte del estudiante, ya que se aplican los conocimientos adquiridos en
entornoreales, con el fin de mejorar los procesos industriales, que impactan positivamente

los estandares de calidad y resultados eficientes en la organizacion.

1.4.3 A nivel institucional

Para la Universidad Francisco de Paula Santander y su programa de Tecnologia en



14

Procesos Industriales ejecutar este tipo de proyectos de grado estrecha el vinculo de la
comunidad académicay las industrias locales, lo que permite una mayor proximidad entre
estudiantes e industrias con capacidades reales para aplicar y ejecutar los conocimientos de

calidad recibidos en la institucioneducativa.

1.5 Objetivos
1.5.1 Objetivo General
Estandarizar los procesos que se realizan en datos el &rea de disefio de la

OrganizacionBLESS S.A.S.

1.5.2 Objetivos Especificos
- Diagnosticar los procesos en el area de disefio.
- Documentar los procesos para la estandarizacion del area de disefio.

- Evaluar la implementacion de los procesos aplicados

1.6 Alcancesy Limitaciones
1.6.1 Alcances
Con este proyecto de grado, se busca generar un impacto en la estandarizacion de los
procesos dentro del area de disefio de la ORGANIZACION BLESS S.A.S, con esta se
busca una mejora en la ejecucién de las maltiples actividades, por lo tanto, se realiza el
diagndstico sobre los procesos actuales realizados en el area de disefio para la mejora en la
gestion de tiempos, movimientos y la organizacion en areas de trabajo, con el fin de
fomentar la eficiencia de los procesos y resultados por parte del departamento de disefio. La
ejecucion de esteproyecto permitird la mejora de calidad del departamento actual y para

futuros trabajadores dentro de la empresa ya que la estandarizacion permitira mantener la
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misma calidad de resultados, ya que la ejecucion de los procesos se encuentra

reglamentada.

Limitaciones
. Como limitante en la ejecucion de este proyecto, resulta de la alta concentracién de
trabajoen el departamento de disefio lo que podria provocar la poca colaboracion del

personal en proporcionar la informacion para la generacion del diagndstico inicial.

La alta intensidad de trabajo no permita generar espacios de socializacion de los
nuevosreplanteos en los procesos, que conllevan a la baja divulgacion y desconocimiento

de la estandarizacién dentro del area.

Para dar solucion a las posibles limitaciones se propone un ingreso progresivo de la
estandarizacion de los procesos con el fin de que estos nuevos tiempos y movimientos
puedan ser ensefiados para que sean asimilados e ir afectando positivamente la produccion

hasta lograrllegar a trasmitir el nuevo conocimiento dentro del area de disefio.
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2. Marco Referencial

2.1 Antecedentes
La estandarizacién de procesos ha surgido a partir de hitos historicos empresariales y
declives en la estructura interna de produccion en las diversas empresas de las diversas
areas de productos finalizados. Por ende, a través de la historia en el campo empresarial se
han visto en la ardua tarea de observar, registrar y analizar sus diferentes procesos internos
para de esta forma obtener como resultado la necesidad de optimizar cada ruta, logrando
formular y estandarizar los diversos procesos internos en cada una de las areas a ejecutar en

la produccion de su producto final

De esta forma, a nivel Internacional (Ponce Herrera, 2016) propuesta de
implementacion de gestion por procesos para incrementar los niveles de productividad en
una empresa textil, Lima, Per0. Trabajo para optar por titulo delngeniero Industrial. Este
trabajo de grado esta enfocado en la implementacion en la gestion de procesos para la
facilitacion y la reduccion de tiempos en la obtencion de productos finales y la preservacion

deun sistema de mejora para mejorar los niveles de produccion.

Para esto, se procede a realizar un estudio y diagnéstico sobre la empresa basados en la
produccién final. Se pudo observar perdidas de tela de un 15%, estas telas de perdidas
deben ser reprocesadas para ser consideradas de alta calidad. Para la empresa un porcentaje

critico deperdidas es del 10%.

Los productos de reprocesado representan la ejecucion de los procesos de manera
incorrectapor el motivo de mala ejecucion se obtienen malos productos que deben ser

sometidos a tratamientos especiales que significan gastos para la empresa.



Para dar solucion a este problema en la ejecucion se implementé de gestion de
procesos através de los analisis actuales, la creacion de procesos optimizados y la

utilizacién de herramientas que permitan incrementar la produccion.

Con la implementacion de los procesos de gestion permito reducir los defectos de
color y otros defectos presentes en las telas defectuosas, mejorando la produccion anual,
con esta implementacion se pueden mantener la vigilancia sobre la produccion en la

coloracion reduciendosignificativamente los defectos.

Otra herramienta usada fue los mapas de procesos que se usa para evaluar la ejecucion

delos procesos para hallar constantemente la correccion a los errores o conflictos dentro de

la empresa también requiere compromiso sobre la verificacion de la calidad en el area de

coloracion.

Conclusion: Este proyecto presentado, es tomado en cuenta para la toma de decisiones
paray estandarizacion una vez realizados el diagnostico, con el fin de medir y contabilizar
los tiempos de produccion lo mas correcto y adaptado al proyecto de grado modalidad de

pasantia.

La elaboracion de requerimientos, estandares necesarios esto disefiando funciones,
reglasevaluaciones y formatos en busqueda de la estandarizacion de los procesos permite

evaluar lasacciones y los tiempos.

17
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En México, Palapa, J. (2012) llega a la conclusion que la estandarizacion de procesos
provocara que de manera coordinada los procesos y esfuerzos se disefien de forma comun,
es decir, todos los departamentos de la empresa o bien si ella cuenta con otras localidades o
centros de trabajo entender&n y veran los mismo, este lenguaje Unico permitira mejorar la
comunicacion y dara soporte en todo momento a la toma de decisiones. Con lo cual se
puede decir que la estandarizacion de procesos ayudara a realizar un trabajo continuo con
un mismo objetivo por cumplir ayudando asi a utilizar mejor nuestros recursos y aumentar

la productividad.

(Sanhueza, R. 2014) para obtener el titulo de Ingeniero Civil Industrial con su tesis:
“Analisis y estandarizacion de los procesos productivos para la produccion de miel,
aplicable a la Pyme apicola S&V, utilizando como base la NCh 2909, “Gestion Integral
para PYMES” en la Universidad Austral de Chile. Se concluye que la estandarizacion
dentro del proceso productivo permite a las PYMES chilenas un sistema integro, no
focalizada netamente en sus procesos, sino que certifica a la organizacion en su conjunto.
Genera un ordenamiento de los aspectos procedimentales y de procesos de la organizacion,
levantando la informacidn necesaria, para el mejoramiento continuo de la institucion. Este
antecedente demuestra que el hecho de estandarizar procesos ayudara al crecimiento total

de la organizacién en conjunto, por consecuencia beneficiara su productividad.



Por otro lado, A nivel Nacional (Vargas Cuellar, 2017) Estandarizacion de procesos en
la empresa creaciones VALERIN TATI LTDA, Cali, Colombia. Proyecto para optar por el
titulo de ingeniero industrial. Este proyecto fue desarrollado en una empresa textil de la
ciudad de Cali, con el proposito de implementar una documentacién que permita la
estandarizacion de los procesos llevados a cabo dentro de la empresa con el fin de mejorar

su eficiencia y eficacia.

Para el desarrollo de este se implementaron dos momentos en la ejecucion del
proyecto, elprimer momento es la planeacién y diagnostico de la empresa y sus procesos,
en el cual se realizo la recoleccion de la informacion para la debida identificacion de las
necesidades de la empresa que llevo consigo a la recoleccidn de datos teorias y
conocimientos con el fin de encontrar los mejores metodos que se adapten a las necesidades

de la empresa.

Y, por ultimo, se implementd un momento de desarrollo que consta en el disefio del
sistemade documentacion el que se clasifican y describen cada uno de los procesos,
también se disefian formatos, registros y controles para la posterior estandarizacion de los

jprocesos.
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Uno de los focos en el diagnostico y acciones tomadas es el de la estandarizacion y la
documentacion de los procesos por casusas de que la empresa se ha enfocado meramente en

laproduccion y no ha tomado iniciativas de andlisis para la mejora de la calidad.

La empresa tuvo percepcion positiva a la estandarizacion de los procesos, como
método deincrementos de la calidad en la produccion ya que esto permitira tener un
conocimiento de la empresa y adicionalmente a esto, poder vender productos con la misma

calidad en cualquier entorno mercado.

La estandarizacion dentro de la empresa se convierte en una herramienta de alto
impacto competitivo, debido a que los procesos de produccion y presentacion de servicios
en diferentes centros de produccion sean exactamente iguales ya que se realizan bajo la

misma calidad deestandares y parametros.

Conclusion: Este proyecto destaca la importancia de conocer los procesos de la
empresa Yy su respectiva documentacion de produccion para la toma de decisiones en la
mejora de la calidaddentro de mercados competitivos, de igual manera destacar la
estandarizacion de los procesos para la eliminacion de actividades poco Utiles y la mejora
de las mecanicas y medicion de los tiempos para la optimizacién de la calidad de
produccidn y realizan entregas de alta calidad y entiempos establecidos 0 menores que

pueden beneficiar los ingresos econdmicos para la empresa.

(Cuartaz, H. 2012) en su tesis de grado “Estandarizacion de los procesos de
produccion en la empresa Construcciones Cuartas” presentado en la Universidad autonoma
de Occidente en Santiago de Cali, Colombia. Lleg06 a la conclusién que es posible aumentar

la produccion con un disefio de planta y procesos éptimos donde los mismos sean mas



cortos y eficientes. Este antecedente ayuda a constatar que es posible el aumento de la

productividad si es que se disefia una buena gestion en los procesos.

Y por ultimo, a nivel Local (Martinez Carvajal, 2018) propuesta documental del
sistema de gestién de calidad para Clcuta Motors bajo el modelo del ntc iso 9001:2015.
Informe final. Este proyecto tiene como objetivo la documentacion de los procesos llevados
acabos dentrode la empresa dedicada a la comercializacion de vehiculos nuevos y usados

de la marca Toyota como de la misma manera sus repuestos.

Esta empresa ya cuenta con una base documental proveniente de una de las sedes de la
multinacional donde se tienen en cuenta los procesos y sus procedimientos para un correcto
funcionamiento, cuentan con esta documentacion ya que la empresa en Clcuta requiere
propiciarservicios de calidad y contextualizarlo en el entorno externo del mercado, laboral,

cultural y de recursos.

Con la implementacion de la gestion de calidad se desea lograr procedimientos mas
eficientes, cumpliendo y superando las expectativas de los clientes, ofreciendo servicios de

calidad.

Se realizo el diagnostico basado en la documentacion ISO 9001 y los resultados es que
solose cumple el 19% de la calidad exigida por esta norma adicionalmente se realizaron

andlisis de contextos como la matriz DOFA para el disefio de estrategias.

Posteriormente a al diagnostico se procedio al disefio de la documentacion necesaria
basadaen las falencias de la empresa con el fin de generar propuestas para politicas en la

gestion de calidad de la empresa.

Por ultimo, se realiz6 la propuesta para la creacion del manual de calidad, en el que se
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debe describir la gestion de calidad y el como se debe llevar a cabo. Este documento con su
correcta descripcion de los procesos permitird estandarizar los servicios y mejorar la mejora

de calidad enla gestion de las diferentes actividades llevadas a cabo por la empresa.

Conclusion: Este proyecto permite conocer el como se analizo la gestién de los
servicios para dar respuesta a la calidad competitiva de la empresa, basada en
documentacion ya asignadaa la empresa, a través de esta documentacion se conocié el
estado actual de la calidad y las falencias, en respuesta a estos hechos se propuso el disefio
del manual basado en la documentacién existente en busqueda para dar respuestas
eficientes que amplien las posibilidades competitivas en razones de alta calidad a la

empresa.

2.2 Marco Contextual

2.2.1 Generalidades de la Empresa

Nombre o razén social: ORGANIZACION BLESS S.A. SNIT: 9008350847

Direccion de la empresa: calle 17 n 5 65 barrio zona industrial Teléfono:

60075956487Email: sac@organizacionbless.com.co

2.2.2  Aspectos organizacionales

2.2.2.1 Resefa Historica

HISTORIA

La Organizacion Bless S.A.S es una empresa orgullosamente cucutefia con un
modelo de negocio innovador dedicado a la confeccion de prendas de vestir, especialista

en jeanswear, y cuya trayectoria aproximada de seis afios en el mercado, ha logrado


mailto:sac@organizacionbless.com.co
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posicionarse como el nimero 1 en marca textil en la region. Su fundador Yerson Villamizar
de la ciudad de Cucuta, perteneciente a una familia dedicada al arte de la manufactura y
confeccién, sumado a 21 afios deexperiencia en el sector, permitié conocer todo lo referente
a un sistema de moda, la seleccion deinsumos y el uso de tecnologias para las areas de
produccion, esta trayectoria le permitié ser propietario de su propio taller, prestando
servicios como satélite para diferentes marcas de la region y asi, creando su propia marca
unipersonal llamada Bless, para el afio 2015, sus disefios y calidad en las prendas, tuvieron
una acogida en el mercado acelerando su crecimiento hasta convertirla en

ORGANIZACION BLESS S.A.S.

O—ORGANIZACION +»——

Figura 1.Logotipo de la empresa Fuente:
ORGANIZACION BLESS S.A.S

2.2.2.2 Mision
. Nuestra mision como Organizacion es generar una transformacion cultural para
impulsar nuestra region, siendo un referente en la industria de la moda a nivel nacional
gracias a la elaboracion de prendas de alta calidad que permitan a la mujer colombiana y
latina, sentirse comoda. Todo esto, a través del desarrollo, crecimiento y capacitacion de

nuestros colaboradores, para brindar un servicio de excelencia.



2.2.2.3 Vision
En 2025 seremos una organizacion competitiva e innovadora, que permanecera
trabajando para ser reconocida a nivel global por su compromiso social y desarrollo
sostenible en la industria de la moda. Logrando ser la opcion ideal para el mercado y siendo

a su vez un lugar extraordinario para el desarrollo profesional de sus colaboradores.

2.2.2.4 Valores corporativos
Estamos comprometidos a trabajar en equipo, colaborando para lograr objetivos
comunes, compartiendo la informacién, transmitiendo los conocimientos y las experiencias,

con honestidad, respeto, transparencia y humildad para generar confianza.

2.2.2.5 Servicios
Somos una compafiia colombiana dedicada al disefio, fabricacion, distribucion y venta
de moda. Nuestra especialidad es el desarrollo de prendas de jeanswear que realzan la
silueta, brindando la mejor alternativa de moda y sensualidad. Nuestro enfoque principal es

el cliente, a quien ofrecemos productos con precios asequibles y en el momento adecuado.

2.2.2.6 Organigrama

2.2.2.7 ORGANIZACION BLESS S.A'S

Figura 2. Organigrama de ORGANIZACION BLESS S.A.S

Fuente: ORGANIZACION BLESS S.A.S
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Marco teodrico

Diagramas de flujo.

Los diagramas de flujos representan todos los pasos, las secuencias de un proceso.
Existen muchos tipos de diagramas de flujos, pero el mas importante es la representacion de
un mapa de procesos, este diagrama puede ser aplicado en diferentes ramas de la

planificacion como sondocumentacion, visualizacion y mejora de procesos.
Los diagramas de flujo se usan en diferentes situaciones como lo son:

Los diagramas de flujos permiten crear trazados y documentar de manerasimplificada algun
proyecto o proceso colaborativo.

También son utiles cuando no todos los integrantes de un equipo disponen del tiempo
suficiente con la ejecucion de los diagramas de flujos se puede realizar y resumir de manera
simple las tareas o actividades individuales a realizar por cadaintegrante del grupo.

Permite la asignacion especifica de tareas de manera precisa para dar resultados a lastareas
trazadas.

Con la creacién diagrama de flujos también facilita la toma de decisiones y lavisualizacion
de posibles consecuencias.

Con el correcto trazado del diagrama se puede descubrir inconvenientes ocurridos enel
momento o que puedan llegar a suceder, permitiendo una toma de decisiones oportuna.

Una vez se construye el diagrama de flujos se puede reutilizar para unificar larealizacion de
diferentes actividades a realizar.
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Por la simplicidad de un diagrama de flujos serd mas sencillo dar seguimiento a las
actividades y saber en qué parte de este van y si se esta siguiendo lo trazado dentrodel

procesos del diagrama.

Ventajas del diagrama de flujos

Mejora la comprension de los procesos.

Crea la estandarizacion para ejecucion de actividades.

Crea la visualizacion entre actividades de los procesos ejecutados.

Creas fuente de analisis critico.

Los diagramas de flujos permiten hallar fallas en los procesos.

Permite la consulta en caso de duda sobre la ejecucion.

Para mejorar la comprension de los diagramas de flujos se una simbologia predeterminada

que representa acciones y momentos. Segun el uso o el proceso llevado a cabo.

Indica el inicio o fin de un proceso

Indica cada actividad que necesita ser ejecutada

Indica un ponto de toma de decision

L010(0

Indica la direccién de flujo

Indica los documentos utilizados en el proceso

) Indica una espera

Indica que el flujograma continua a partir de ese punto en otro
circulo, con la misma letra o nimero, que aparece en su interior

Figura 3. Simbolos de flujograma

Fuente: https://blogdelacalidad.com/diagrama-de-flujo-flujograma-de-proceso/


https://blogdelacalidad.com/diagrama-de-flujo-flujograma-de-proceso/

Existen diferente tipo de diagramas de flujos que pueden ser utilizados en diferentes

contextos segl'Jn se requiera.

1. Diagrama de Flujo Lineal de operaciones

Mp PA

2. Diagrama de Flujo Sectorial

Almacén Prensa Pintura Montaje Expedicion
MP

OV

3. Diagrama de Flujo de lineas de Montaje

PA

4. Diagrama de Flujo de arreglo fisico funcional

Torno Montaje

Prensa

Pintura

Figura 4. Diagramas de flujos

Fuente: https://blogdelacalidad.com/diagrama-de-flujo-flujograma-de-proceso/


https://blogdelacalidad.com/diagrama-de-flujo-flujograma-de-proceso/
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Con la primera redaccién dentro de un diagrama de flujos de procesos, se pueden
encontrar problematicas que deben ser dejadas para ser reparadas o0 mejoradas para

mantener los estandares de calidad.
Estandarizacién de los procesos

La estandarizacién de procesos hace referencia a la unificacion de procedimientos
con el fin de crear patrones en las actividades realizadas. Para el correcto funcionamiento

dela estandarizacion de procesos se debe involucrar a todo el personal del area.

Al estandarizar los procesos se pueden ver acciones positivas para la empresa ya
que la estandarizacion le permitird mantener e incrementar los estandares de calidad. Ya
quela documentacion disefiada sera siempre la misma para obtener los mismos resultados

en los productos o servicios.

La estandarizacidn es un proceso que no se realiza repentinamente dentro de una
empresa o entidad ya que los nuevos procedimientos de unificacion deben ser

preparados,ensefiados y divulgados.

mapeo de procesos es considerado el primer paso en la implementacion de estandares de
calidad, con el mapeo de procesos se puede definir todo flujo de trabajo con esto cada area

conoce los movimientos necesarios para ocupar cada tarea.

Los mejores métodos para identificar los flujos de trabajo son: mapas de flujo y mapa
detallado. Con estos métodos se pueden definir los cuellos de botella, 0 nuevos métodos

paraaplicar en el trabajo.
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Involucrar a los equipos de trabajo, constantemente los estdndares de calidadpiden
personales involucrados dentro de la empresa, para esto se requiere la motivacion y
proactividad, esto nace dentro del ambiente laboral.

Al involucrar a los empleados dentro de una empresa se genera una mayor divulgaciénde
la estandarizacion, se trazan objetivos realistas y motivadores.
Adicionalmente, es de suma importancia la involucracion de parte de los empleados, yaque
se debe tener una buena fluidez, de caso contrario los procesos se veran interrumpidos.

Documentar procesos, la documentacion es un proceso que debe ser constante yaque con la
informacion registrada se podra identificar, corregir y prevenir errorespara reducir gastos y

aumentar la calidad de procesos.

Entrenar empleados, las dificultades y deficiencias de habilidades en los empleados es
comun, pero con la estandarizacion de los procesos es importanteque la empresa capacite y
actualice constantemente a su personal, estos deben provenir o ser proporcionados por el

personal de alta gerencia.

Realizar analisis y monitoreo constante, permiten mantener el control sobre lasestrategias

de estandarizacion tomadas.

Registros y formatos
Los registros son evidencias de las tareas realizadas en el sistema de gestion de
calidad, en estos se encuentran los datos con los que es posible comparar los

comportamientos y mejorarlos.



El formato es un documento en el que se da a conocer los datos que estan conectados
directamente con la realizacion de tareas y procesos. El registro son los cumplimientos de
la realizacién de la tarea de los procesos y como afecta a los demas.

Tener el registro y el formato de los procesos es importante ya que con ellos setiene
un correcto control de los procesos.

Identificar correctamente los formatos segln su funcién

Almacenar correctamente la informacion y mantener el orden para poder serencontrados

segun sea requerido.

Es importante mantener la proteccion a la informacion para evitar cambiosinvoluntarios
provenientes de terceros.
Es importante poder acceder a informaciones anteriores.

Es importante determinar los tiempos de duracion de los registros archivadossegun 1SO:

9001 es de 3 afios.
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EJEMPLO DE LISTADO DE REGISTROS
SEGUN ISO 9001:2015

TIEMPO
A e s SR IR R

R1-P-01

Listado de

documentacion R

Comercial

Albaran
proveedor

Plan de
formacion

Informe de

B Direccién

Fechade
aprobacion

Cédigo oferta
Nombre Cliente
Fecha aprobacion

N2 albarén
Nombre proveedor
Fecha

Fechade
aprobacion

Fechade
aprobacién

Carpeta
registrosdel
sistema

3 aflos

Carpetacliente

Contabilidad

Carpeta
formacion

Carpeta
registrosdel
sistema

www.hederaconsultores.com

Figura 5. Ejemplo de listado de registros segin I1SO: 9001

Fuente: https://hederaconsultores.blogspot.com/2010/04/control-de-los-registros-segun-

iso.html (consultoria, 2021) los registros y formatos

sirven para:

Recopilar y analizar informacion.
Documentar el avance y situacion de un producto por medio de un proceso.

Monitorear y rastrear informacion.


https://hederaconsultores.blogspot.com/2010/04/control-de-los-registros-segun-iso.html
https://hederaconsultores.blogspot.com/2010/04/control-de-los-registros-segun-iso.html

o Hacer comparaciones de un periodo a otro.

o Solicitar actividades especificas (materiales, documentos, informacion, etcétera).
o Obtener aprobaciones o autorizaciones.

o Innovar y mejorar continuamente.

o Presentar evidencias del funcionamiento de un proceso.

o Aprobar auditorias internas y externas.

o Elaborar estadisticas y reportes de tendencias.

2.4 Marco Conceptual

Crm

“El Customer Relationship Management (CRM) es un conjunto de estrategias que
se utilizan para gestionar la relacion de una empresa con los clientes o usuarios. Existen
plataformas de CRM que tienen como objetivo la gestion de la informacidn de los clientes,

lasventas y los leads o prospectos” (Anilu, 2021).

Estandarizacion

“La estandarizacion, también conocida como normalizacidn, es la adaptacion de un
determinado proceso, también de muchos, a una serie de normas o reglas de referencia;
consideradas como estandar. En este sentido, el contexto al que hagamos referencia se
consideraestandarizado cuando ha establecido un proceso mediante el que se pretende la
ordenacion y la adaptacion de este a las normas establecidas por el estandar o por la

referencia que adoptemos.” (Coll Morales, 2020)
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Muestreo textil “El proceso que se realiza para obtener una pequefia masa u muestra de un
material cuyacomposicion represente con exactitud a todo el material muestreado” (Ostos

& Urefia, 2020)
Pieza piloto

“La funcion de la pieza piloto para el modelado es servir de base para reproducir un
producto a escala, es decir, es la primera prenda que se confecciona para pruebas. Después
de lascorrecciones, si es necesario, la pieza apoyara el proceso de produccion, apuntando a
una copia fiel del modelo piloto, pasando por todos los sectores y finalizando el lote con

calidad”. (audaces.com, s.f.)
Procesos

“Un proceso es una secuencia de acciones que se llevan a cabo para lograr un fin
determinado. Se trata de un concepto aplicable a muchos ambitos, a la empresa, a la

quimica, a lainformatica, a la biologia, a la quimica, entre otros.”(Westreicher, 2020)

Siesa

“Con el software ERP Siesa Enterprise, centralice todas las areas y procesos de su
compaiiia, generando informacién sélida que le permita tomar decisiones acertadas y

alineadascon su negocio.” (SIESA, 2022)
Tns

“TNS software se usa para agilizar el proceso contable y generar automaticamente
los informes respectivos, orientados a los usuarios a obtener mejores resultados tanto

econdmicos como de tiempo” (Paredes Hernandez, 2015)



2.5 Marco legal

ISO 9001:2015 Sistemas de gestion de la calidad ((obp), 2015)

La adopcion de un sistema de gestion de la calidad es una decisidn estratégica para una
organizacion que le puede ayudar a mejorar su desempefio global y proporcionar una base

sOlidapara las iniciativas de desarrollo sostenible.

Los beneficios potenciales para una organizacion de implementar un sistema de gestion de

lacalidad basado en esta Norma Internacional son:

« la capacidad para proporcionar regularmente productos y servicios que satisfagan los

requisitos del cliente y los legales y reglamentarios aplicables;
« facilitar oportunidades de aumentar la satisfaccion del cliente;
o abordar los riesgos y oportunidades asociadas con su contexto y objetivos;

o lacapacidad de demostrar la conformidad con requisitos del sistema de gestion de lacalidad

especificados.
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3. Disefio Metodoldgico

Este proyecto se enfoca en el tipo de investigacion descriptivo, los cuales siguiendo
los pasos de sus tipos de investigacion llevara a desarrollar correctamenteeste proyecto de

grado.

Investigacion descriptiva:

“La investigacion descriptiva analiza las caracteristicas de una poblacién o fendmeno

sin entrar a conocer las relaciones entre ellas.

La investigacion descriptiva, por tanto, lo que hace es definir, clasificar, dividir o resumir.

Por ejemplo, mediante medidas de posicion o dispersion.

Sin embargo, no entra a analizar el porqué del comportamiento de unos respectos a
otras. En este caso deberemos recurrir a otras técnicas como la investigacion correlacional

ola explicativa”. (Rus Arias, 2021)

Para llevar a cabo el correcto desarrollo y cumplimiento de los objetivos se trazaron

actividades que llevaran al cumplimiento de estos objetivos.



1.

identificar los datos, encontrar los patrones y extraer la informacion.

En la ejecucion de esta primera actividad se realizara una observacion directa, con el fin
deverificar y complementar la informacion recolectada. Con el fin de observar éreas de
trabajo, métodos en la ejecucion de las actividades y todo lo referente a la ejecucion de las

actividades y procesos.

Para esta segunda actividad se realiza una recoleccion de datos mas minuciosa en registros
yformatos.

Para esta actividad se realiza un analisis del proceso de registro de las diferentes piezas
dentro de los formatos, con el fin de proponer procesos de estandarizado en el registro de
piezas y coordinar correctamente el ingreso de codigos o referencias. Estos formatos y
registros se realizaran dentro de Sisea, tns, crm.

Con la estandarizacion de registro en los formatos se pretende generan orden en el
almacenamiento de informacion y el uso de la misma y en el manejo de esta que va desde

el ingreso de los cddigos y referencias hasta el almacenamiento. (ANEXO 1,2y3)
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Figura 6. Formatos de registro sisea
Fuente: SIESA

3. Para estatercera etapa del proyecto se buscara establecer la intencionalidad y lafuncion,

basado en el disefio.

Esto hacer referencia a basado en la recoleccion de datos se establecera a través del analisis
establecer los puntos criticos sobre los cuales se llevara a cabo este proyecto. Conel fin de
hallar estos problemas se redefinira los pasos de registro y se empezara un plan para

corregir y eliminar los cuellos de botella que se presentan en el desarrollo de los procesos.

Basado en la recoleccién de la informacion se procede a procesar la informacién con el fin
de proponer soluciones a la empresa, estos datos son organizados dentro de registros y

formatos que permitirdn mantener el control de las decisiones tomadas.



Tabla 1. Descripcion de actividades
Item Proceso descripcion

1 inicio Inicio de jornada

El anterior formato permite tener el conocimiento de las actividades principales ejecutadas

dentro del area de trabajo a estudiar dentro del proyecto.

Tabla 2. Tiempos y rendimientos de procesos y actividades.

PROCESO PLATAFORMA TIEMPO DE UNIDADES

EJECUCION PRODUCIDAS

Realizar el flujograma de cada proceso.

UNA VEZ RECOLECTADA LA INFORMACION Y los datos de tiempo seprocede a
organizar un flujograma con el que podra tener una visualizacion mas simple y abierta de
los procesos llevados a cabo dentro de la empresa.

Con el disefio de los flujogramas se podran definir actividades cuyo gasto de tiempoes

inatil, lo que permitira corregir y estandarizar la ejecucion de los procesos.
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Figura 7. Ejemplo de flujograma.
Fuente: Propuesta para el estudio de tiempos y movimientos en la linea 1 en lafabricacion

de sandalias en una pyme
Reunir el personal con el fin de informar el desarrollo y la estandarizacion.

Esta actividad permitira a la investigacion dar a conocer los avances y estadossobre el
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proceso de estandarizacion de los procesos dentro del area de disefio.

Con estas reuniones se pretende empezar a capacitar al personal sobre la ejecucion delos
procesos basados en los flujogramas y los datos de tiempo recolectado, con el fin de
escuchar al personal y recibir sugerencias sobre la mejora y optimizacion de los procesos
estandarizados.

Crear material educativo para la divulgacion de la estandarizacion de los procesos.

Una vez definidos los la estandarizacion, movimientos y tiempos los procesos se procede a
reunir y divulgar la informacion de la manera mas interactiva posible paragenerar un mayor
entendimiento de los métodos nuevos dentro de los procesos.

También se disefiaran documentacion donde se pueda acceder a la informacion de la
estandarizacion sectorizada por procesos ejecutados.

Se aplicara una evaluacion al personal del area de disefio de la ORGANIZACIONBLESS
S.A.S, para medir el impacto de la estandarizacion de los procesos.

Esta actividad final permitira evaluar y conocer desde una perspectiva del personal el
impacto sobre la ejecucion de los procesos estandarizados, se pretende conocer si el
impacto ha sido positivo sobre la seguridad del empleado, el rendimiento y la calidad de los

resultados.



Tabla 3. Esquema evaluativo de personal ante la estandarizacion de corte.

(- - Nombre:
2 A
wm Nota

[w]
w
i)
3

1.

Rf

5.

i FPara ingresar las unidades cortadas a que modulo se debe ingresar por
tns?

A, Modulo facturacion
B. Modulo Comercial
C. Woadulo Inventario
0. Modulo Cartera

&8 gué bodega se debe llevar las unidades que son cortadas?

A. Bodega MPPRO
B. Bodega PPCOR
C. Bodega PDMYP
0. Bodepga DIS

. i Para qué se crea un PPCT?

Fara el proceso de unidades cortadas, escriba los datos necesarios en
cada campo para poder ejercer la operacion

s . Costos=

s Area=

« Concepto=

« Tercero =

« Observacion =

Escriba frente a cada enunciado si es (V) VERDADERO o (F) FALSO

« En una requisicion de Tela la bodega de entrada debe ser MPPRO

« En elingreso de unidades cortadas por visual, en la lista de
materiales solo debe ir tela y tela bolsillo

« Cuando se realiza el traslado entre bodegas de las unidades va
cortadas se envia a la bodega IBOD1

= Un PPCT es un producto en proceso de confeccion |
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Tabla 4. Esquema evaluativo de personal ante la estandarizacién de Produccion.

- Mo re: echa
6 mb| Fecha
!"?Ei j Cargo:

oo mre fa

L

. & Cudl es la diferencia entre un PPD1 y un PFD27?

R

. &A cudl lavanderia se debe enviar un Jean {muestra) cuando es solicitado?

. Lavanderia LVMYP
. Lavanderia PPLV

. Lavanderia MPFRO
. Lavanderia PPCF

. En el Proceso de consumo de insumos, en item ¢ por cudl ruta se debe

cambiar, de un gjempla?
R/

. Escriba frente cada enunciado (F) 5i es FALSO o (V) 51 es VERDADERO

« Proceso/Ensamble sirve para darle ingreso v salida a una referencia
= Los sobrantes se envian a la bodega de producto terminado

« Una muestra para lavar lote se debe enviar a la bodega LVMYF

« En produccion el centro de operaciones (C.0) siempre cambia

. iA cudl bodega se deben enviar los saldos?

A. Bodega MFFRO
E. Bodega de producto terminado (FTO01)
C. Bodega de descompensados (PTO02)
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3.1 Poblacion y muestra
3.1.1 poblaciéon
La poblacion para el desarrollo de este proyecto de grado es el personal trabajador de

LAORGANIZACION BLESS S.A.S. la cual consta de 700 empleados activos actualmente.

3.1.2 muestra
Para el debido desarrollo de este proyecto de grado se toma como muestra para su
ejecucion en el area de disefio de la ORGANIZACION BLESS S.A.S. la cual consta

de 12empleados activos, de los cuales 4 son hombres y 8 son mujeres.

3.2 instrumentos para la recoleccion de informacion
3.21 fuentes primarias
Como fuente primaria se acudira a diferentes instrumentos utilizados para la
realizacion de este proyecto como la observacion directa, los registros, formatos,

flujogramas y los formatos evaluativos que se aplicé con el personal de la empresa

3.2.2 fuentes secundarias

Como fuente Secundaria se acudira a diferentes fuentes documentales de la
ORGANIZACIONBLESS, donde se revisaran documentos enfocados en la produccion del
area de disefio con el fin de conocer el desempefio de esta area. Igualmente se tomaran en
cuenta los diferentes formatos generados y formulados de manera concisa para lograr
analizar la informacidn pertinente que lleve a la 6ptima realizacion de presente proyecto.
De igual forma, en el ejercicio de recolectar informacion se implementaran las siguientes
técnicas, en un primer momento la observacion participante y por consiguiente la entrevista

a profundidad.



4. Resultados

4.1. Identificacién de datos

El presente proyecto ejecutado en la ORGANIZACION BLESS S.A.S cuyo propdsito
general es estandarizar cada uno de sus procesos que se realiza en el area contemplada en
nuestra metodologia la cual fue seleccionada como el area de Disefio conformada por area

de corte y produccion, durante un periodo de 5 meses y la cual consta por 8 personas.

Durante las primeras 5 semanas se logro la identificacion de datos y la 6ptima
recoleccion de la informacion por medio de la observacion participante tanto dentro del
area seleccionada como de la empresa en general. Logrando de esta manera reconocer mas
a detalle areas de trabajo, métodos de ejecucion de cada una de las actividades, todo lo
relacionado a la secuencia y ruta de prendas dentro de la empresa, asi como de su forma

actual de trabajo.

Con la lider de Produccion se observo las actividades que realiza como la creacion de
los items o referencias nuevas de cada correria por el sistema siesa o tns, los traslados a
diferentes bodegas de lavanderia y otras areas de produccion, esta encargada de la
creacion de los precios de los Jean y la ejecucion a tiempo establecido de la produccion

gue se necesita entregar para cada correria.
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Figura 8. Inspeccion area de disefio

(Vera Carolina, 2022) Tecndloga en procesos industriales en formacion

La lider de Corte esta encargada de recibir la tela, sacar costos de la misma para saber cuando
se va a consumir por produccion, debe llevar un control del ingreso de la tela por el sistema, ademas
debe correr por sistema las ordenes de corte que se llevan dia a dia para el area de corte.

Figura 9. Inspeccion area de disefio

(Vera Carolina, 2022) Tecno6loga en procesos industriales en formacion
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Lider de confeccion estd encargada de crear una ficha técnica donde especifique cada
uno de los hilos, el tamafio de la aguja, cuantos botones debe llevar el botdn segln el boceto creado
por el disefiador, el tipo de bota, de alli nace el procedimiento de la creacion del item por el

sistema crm, debe estar pendiente de que los operativos tengan los insumos necesarios

Figura 10. Inspeccion area de disefio
(Vera Carolina, 2022) Tecndloga en procesos industriales en formacion

El disefiador es alguien muy cercano con el duefio de la empresa y de la mano
de ambos salen las creaciones de todos los disefios que se manejan en la empresa, saca aproximadamente de 10 a 15

bocetos diarios para hacer muestrario de lo que si se va aprobar o no para cada coleccion .



Figura 11. Inspeccion area de disefio

(Vera Carolina, 2022) Tecndloga en procesos industriales en formacion

4.2. Recoleccién de datos.

Luego de la observacion e identificacion y su total reconocimiento de su
funcionalidad, se procede atomar tiempos y registro de datos de cada uno de los procesos
que se realizan dentro del area para de esta manera evaluar cada una y asi tomar las

decisiones mas acertadas buscandoel beneficio de la empresa.

Tabla 6. Tiempos y rendimiento en Procesos de area de disefio

PROCESO PLATAFORM O DE
A EJECUCION EN
PLATAFORMA
Proceso de creacion de items CRM 15min
Proceso de creacion de CRM 25min

items enclasificacion



4.3.
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Proceso de creacion de unidades en  SIESA 20min
SIESAy el envio de unidades a

lavanderia

Proceso de envio de prendas a SIESA 10min
lavanderia

Proceso de consumo de insumos SIESA 15min
paramaletas a vendedores por

SIESA

Proceso de envio de saldos a la SIESA 15min
bodega de producto terminado

Proceso de requisicion de telas SIESA 10min
Proceso de ingreso de unidades TNS 15min

cortadas por TNS

Proceso traslado entre bodegas a SIESA 10min
confeccidn interna

Con respecto a la tabla anterior no se logra visibilizar la plataforma correspondiente a
utilizar y sus tiempos de en la misma tienen un Rango amplio y esto conlleva A menos

procesos diarios dentro del area de disefio.

Establecer la intencionalidad y la funcion, basado en el disefio.

De esta manera se logran identificar unos puntos muy importantes dentro del area. Uno
de ellos es la no existencia de evidencia y/o trazabilidad de las prendas dentro del area

(entrada y salida de las mismas) por ende se hace necesario la creacion del proceso de envio



49

de prendas a lavanderia interna. Teniendo en cuenta cantidad de producido como personal
responsable. Para e esta manera dejar una constancia en la plataforma de la informacion

necesaria de cada lote producido.

Tabla 7. Creacién de nuevos procesos

PROCESO TIEMPO DE UNIDADES
EJECUCION EN PRODUCIDAS
PLATAFORMA

Proceso de creacion de unidades en SIESA yel 20min Unidades a convenir

envio de unidades a lavanderia

Proceso de envio de prendas a lavanderia 10min Unidades a convenir

Por otro lado, se reconoci6 una diversidad de inconsistencias en el HACER de cada
operacion en las plataformas debidas, ya sea por seleccion incorrecta de items en cada una
de laruta de los diferentes procesos. Esto a consecuencia que el &rea posee una gran
cantidad de flujode personal operativo, tanto fijo como temporal siendo estos ultimos,
estudiantes en etapas productivas de las diferentes instituciones de la region a quienes por
su alta rotacion cada 4 meses deben pasar por capacitaciones constantes para la No
repeticion de errores a la hora de ingresar procesos en las diferentes plataformas y son
quienes estan definidos dentro de la linea auxiliar, ya que son aquellos a los que se les
observé mayor cantidad de faltas e inconsistencias en la manipulacion de estas mismas. Por
ende, siendo este el hito mas importante a la hora de analizar, se refleja la necesidad de
desarrollar a cabalidad la estandarizacion de procesos dentro del area de disefio y la
pertinente creacion de un manual de procesos fisico para asi beneficiar a la empresa de

futuros retrasos y evitar de esta forma cualquier problema operativo.



4.4 Estandarizacion de los procesos en el departamento de disefio:

50

Para iniciar el desarrollo de la estandarizacion de procesos dentro del area de disefio se

ha tabulado de manera conjunta la totalidad de procesos en el area, con su respectiva

plataforma a utilizar y tiempos de mejora. De esta manera las principales ventajas con la

estandarizacion, es lareduccion de tiempos en la operatividad, asi como la minimizacion de

inconsistencias en el ingreso de procesos en las diferentes plataformas.

Tabla 8. Procesos totales de area de disefio

PLATAFORMA

PROCESO

Proceso de creacion de items

Proceso de creacion de items en
clasificacion
Proceso de creacion de unidadesen

SIESAy el envio de unidades a
lavanderia

Proceso de envio de prendas a
lavanderia

Proceso de consumo de insumos
para maletas a vendedores por
SIESA

Proceso de envio de saldos a la
bodega de producto terminado

Proceso de requisicion de telas

Proceso de ingreso de unidades
cortadas por TNS

Proceso traslado entre bodegas a
confeccidn interna

CRM

CRM

SIESA

SIESA

SIESA

SIESA

SIESA

TNS

SIESA

TIEMPO DE
EJECUCIONEN
PLATAFORMA

15min

25min

20min

10min

15min

15min

10min

15min

10min

UNIDADES
PRODUCIDAS

Unidades a
convenir

Unidades aconvenir

Unidades aconvenir

Unidades aconvenir

Unidades aconvenir

Unidades aconvenir

Unidades a
convenir

Unidades aconvenir

Unidades aconvenir

Por lo tanto, se determina la necesidad de creacion del manual de procesos siendo este

elaborado por medio de flujogramas la cual es una herramienta visual y explicita. Logrando

de esta manera minimizar el impacto negativo a la hora de ejecucion e ingreso de



operaciones en las plataformas digitales utilizadas en la organizacion.

4.5 Flujogramas de procesos en area de disefio

La estandarizacién y creacién de manual de procesos se llevara a cabo por medio de
flujogramas ya que este formato es muy practico cuando se quiere dar a conocer mediante
unagrafica el recorrido de la prenda y el paso a paso que se debe realizar para tener un
6ptimo desarrollo dentro de la plataforma para reducir tiempos de ejecucion y beneficiar en

mayor produccion de lotes de prendas.
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ftems

Auxiliar ingresa la primera letra y los dos primeros nimeros de la referencia para buscar,
seguido le debe aparecer la Ultima referencia que se cred, debe eliminar la parte que no le
sirve y agregar el resto de la referencia a crear donde posteriormente le debe dar guardar.

!

) ) | €
| Lista de materiales |‘

v

Referencia, buscar. Debe aparecer la lista de materiales con hilos y
tela, los insumos deben ir en la bodega INOO1 excepto la tela, que
debe ir en la bodega PDMYP

Orden de produccidn directa

v

Se llenan los campos requeridos (Ver politicas).
Se agrega cada referencia anteponiendo el PPD1+Ref,
la talla, unidades y se selecciona aprobar.

v

Entregas de produccion

v

Se selecciona una por una las referencias, se generan y se

. . ¢Costo
aceptan, seguido se verificar que el costo de la prenda ¢

estable
cido?

que aparece en la O.P sea el establecido seglin estandares
de la empresa (Ver politicas).

Transferencia de inventario

v

Se adiciona cada una de las referencias y se envia a la
bodega de lavanderia interna LVMYP (Ver politicas).

v

T D

Figura 12. Proceso de creacion de unidades en SIESA y el envio de unidades a
lavanderia




Politicas
ORDEN DE PRODUCCION
C.0: 001 Tipo de documento:
Planificador: 0001
Instalacion: 001
clase O.P: 0.P

ENTREGA DE PRODUCCION

1.Se hace la entrega a la bodega de disefio con la cantidad total que se realizé en Ia lista
de materiales

c.0: 001 Tipo de documento: E.O.P

O.P: el nimero de la orden de produccién

ftem O.P: se selecciona la cantidad a enviar A entregar: cantidad total de la O.P

2. se selecciona generar, aceptar y aprobar

TRASFERENCIA DE INVENTARIO DIRECTA
C.0: 001 tipo de documento: T.F.D
Bodega de salida: PDDIS Bodega de entrada: LVMYP

1. enadicionar se agrega la cantidad por referencia lanzada en la entrega de produccion
2. seagrega cada saldo que se transformo en procesos /ensambles.

3. seapruebay se imprime 1 copia para que la firme quien recibe en lavanderia.

Figura 13. Politicas del flujograma anterior

Teniendo como ejemplo anterior el flujograma que pertenece al proceso creacion de
unidades en siesa y el envio de unidades a lavanderia nos refleja de una manera técnica,
visual ysimplificada el proceso con su paso a paso logrando incrementar la eficiencia y
reducir las posibles incidencias qué se venian presentando con anterioridad. Todos los
flujogramas de cadauno de los procesos de area se encuentran depositados en el Manual de

procesos (ANEXO 4)

4.6 Reunion con el personal con el fin de informar el desarrollo y la estandarizacion.

Por consiguiente y después de haber disefiado y formulado toda la estandarizacion de
procesos dentro del area de disefio, se llevara a cabo una reunion tanto con el personal fijo

como
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Temporal de dicha area para tener como finalidad dar a conocer tanto avances sobre
dicho proceso el cual estd formulado dentro de nuestro objetivo general, como de los
estados identificados durante todo el tiempo de investigacion que arrojo el area de disefio

de la ORGANIZACION BLESS S.A.S.

Estés reuniones se llevaron a cabo dentro de las instalaciones de la organizacion de
manera individual con cada una de las personas que conforman el area de disefio. Teniendo
como metodologia la proyeccion de diapositivas que contienen siglas que se encontraran
dentro de cada uno de los flujogramas con sus respectivas politicas y de igual forma se
visualizaron algunos de los flujogramas desarrollados para optimizar tiempos y mejorar

incidencias en el area.

Figura 14. Presentacion del material educativo a operarios
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Figura 15. Presentacién del material educativo a operarios

Figura 16. Presentacion del material educativo a operarios
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Con estas reuniones se pretende empezar a capacitar al personal sobre la ejecucion de
los procesos basados en los flujogramas y los datos de tiempo recolectado, con el fin de
escuchar alpersonal y recibir sugerencias sobre la mejora y optimizacion de los procesos

estandarizados.

4.7 Creacion de material educativo para la divulgacién de la

estandarizacion de losprocesos.

Una vez definidos la estandarizacion, movimientos y tiempos de los procesos se

procede areunir y divulgar la informacion de la manera més interactiva posible para generar

un mayor entendimiento de los métodos nuevos dentro de los procesos.

El material educativo utilizado y mencionado anteriormente en las reuniones
individuales depersonal del area de disefio para la proyeccion y divulgacion de la
estandarizacion de dichos procesos esta basado en unas diapositivas (ANEXO 5) explicitas
con vocabulario técnico a utilizar dentro de las plataformas digitales como de los

flujogramas a identificar para la operatividad dentro de la plata y ruta de prendas.
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SIGLAS A IDENTIFICAR

*T.F.D TRASFERENCIA DIRECTA

*T.5.T TRANSFERENCIA EN TRANSITO
«0.P ORDEN DE PRODUCCION 'h
*E.O.P ENTREGA DE ORDEN DE
FPRODUCCION —

*PPD1 PRODUCTO EN PROCESO INICIAL
*PPD FRODUCTO EN PROCESO MEDIO
«C.0 CENTRODE COSTO

*TFM FROCEOQS DE TRANSFORMACION

Figura 17. Diapositiva de material de divulgacion

PROCESO DE REQUISICION DE TELAS

Ingresar al sstema siesa y busca requaicion internas transferencias

Fscribe los datos coma son ol chdgo, 1po de documento, bodegs de salids y
bodega de entrada, (Vier Instructivo)

I En gonerales se escribe ol codigo de solicitante. (Ver Instructivo) I

v

Se debe diligonciar en las notas la reforencia a utiizar, of nombre de la tela, los metros a
urilzar, 3 cONtinuation, se corime M tecks enter, & continuacibn, sale um cuadeo donde

debe ingresa el nombre de la tela y los metros necesarios

A4
Se dirige a compromisos y se oprime comprometer, seguidamente sale un cuadro donde le
pide L ubkacionde entrada la cual debe sedeccionar en trinsite.

=

Figura 18. Diapositiva de material de divulgacion
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4.8 Aplicacion de evaluacion al personal del area de disefio.

Se logré aplicar una evaluacion para medir el impacto de la estandarizacion de los
procesos, divulgados y explicados con anterioridad mediante los materiales educativos

disefiados dentro de este proyecto.

Esta actividad final permiti6 evaluar y conocer desde la perspectiva del personal el
impacto sobre la ejecucién de los procesos estandarizados, se pretende conocer si el
impactoha sido positivo sobre la seguridad del empleado, el rendimiento y la calidad de los

resultados.

Sobre dicha evaluacion se disefiaron 2 tipos de examen tanto de Corte como de procesos.



Figura 19. Examen de Corte
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Figura 20.Examen de procesos

De esta manera logramos visualizar y reconocer el impacto de este proyecto sobre la
estandarizacion de procesos de esta manera logrando separar los dos tipos de examen.

Tabla 9. Respuesta e impacto positivo. Examen de procesos

OPERARIO P1 P2 P3 P4 P5 TOTAL NOTA

S A B C D

Operariol 20 20 20 5 0 0 5 20 90 4,5

Operario2 20 20 20 5 0 5 0 20 90 4,5

Operario3 20 20 20 5 5 5 5 20 100 5

Operario4 20 20 20 5 5 5 0 20 95 4,75
IMPACTO 93,75
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Tabla 10. Respuesta e impacto positivo. Examen de corte.

OPERARIO P1 P2 P3 P4 P5 TOTAL NOTA
A B CDEABTCD
Operariol 20 20 0 4 4 4 4 4 0 0 5 5 70 3,5
Operario2 20 20 20 0 4 44 45 5 55 96 4,8
Operario3 20 20 20 4 4 4 4 4 0 0 5 5 90 4,5
IMPACTO 85,33
POSITIVO

De esta manera logramos concluir qué el examen de procesos tuvo un Impacto positivo
del93.75% mucho mayor que en el examen de corte que obtuvo al 85.33% y en conjunto
logramos un impacto del 89.54% con respecto a la ejecucion, disefio, divulgacion y
conocimiento del material producto dentro del proyecto estandarizacion de los procesos del

area de disefio organizacion Bless S.A.S. De la ciudad de Cucuta.



5. CONCLUSIONES

Durante la elaboracion de este proyecto, se logré reconocer la realidad del area de
disefio de la Organizacion Bless S.A.S. Logrando identificar sus tiempos, modo de trabajar
entre otros reconocimientos dentro del mismo teniendo como resultado satisfactorio con un
impacto positivode méas del 89% con la implementacion de la estandarizacién de procesos.
El diagnostico inicial de la empresa Organizacion Bless demuestra que no cuenta con la

documentacion de un manual de procesos como ayuda y guia para los empleados nuevos.

Tener un proceso estandarizado es una herramienta que da ventajas competitivas a
empresasde todos los tamafios. No permite solamente reconocer a fondo el area, sino
también establecer nuevas metas u objetivos industriales las cuales aumentarian sus cifras

porcentuales generalizadas en la Organizacion.

La documentacion de los procesos y el desarrollo de los procedimientos en la
ORGANIZACION BLESS S.A.S, garantizan la efectividad en sus operaciones y
proporciona la confiabilidad necesaria, promoviendo el aseguramiento de la calidad con
productos y servicios aceptables que satisfacen los requerimientos de los clientes. Por otro
lado, también contribuye a incrementar la disciplina operacional y asegurar un marco de
control en los procesos que generanvalor, ademas de ser Util como soporte de las

actividades de mejoramiento y lograr la calidad requerida del producto.

Con base a la matriz DOFA, se analizaron los procesos que se manejan y los factores
que se tiene a favor y en contra, las medidas se manejan mediante un plan de mejoramiento
en los procedimientos, con propuesta de eliminar los innecesarios y ejecutar el nuevo

procedimiento, para disminuir tiempo y tener seguimiento.
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La propuesta de estandarizacion de procesos en el area de disefio es valiosa en
empresas delsector de la confeccion ya que proporciona una vision integral y global de los
procesos y actividades tanto dentro de un area como de la ruta completa dentro de la
empresa. La documentacion elaborada es un punto inicial para la implementacion, sin
embargo, se debe tener en cuenta el cambio de sistemas y con ello la actualizacion de los
procedimientos dandole lugar a la capacitacion del personal y el seguimiento del auditor

para cumplir con el manual de procesos

El sector de la confeccidn es altamente competitivo y en los ultimos afios ha crecido
velozmente en la region, lo cual dia a dia va generando requerimientos especificos en la
calidad operacional, por ende, se ven necesarias el planteamiento de pautas, ajustes para la

optimizacidoncontinua de cada una de los procesos presentes en la planta.

Los documentos y material educativo generado en el presente proyecto son el resultado
de un acercamiento continuo y trabajo en equipo en conjunto con los operarios del area a

intervenir.Siendo esto mismo una guia para la operacion diaria de la empresa.



6. RECOMENDACIONES

Es importante disefiar un plan de capacitacion constante y periddico de los distintos

procesos actuales y venideros tanto para personal fijo como el personal temporal o rotativo.

Realizar auditorias continuas que garanticen el uso adecuado de los formatos y

herramientas establecidas en pro de los practicantes y empleados de planta.

Actualizaciones periodicas en la informacion que se maneja y de los procedimientos para

vigilar si hay cambios en su desarrollo.

Realizar continuamente camparias informativas o capacitacion para mantener informado al

personal de los cambios que se realicen.

Evaluar la periodicamente al personal, para mantener el buen manejo de los

procedimientos.
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Anexo 2. Formatos de registro del sistema tns
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ANEXO 3. Formatos de registro del sistema crm
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PROCEDIMIENTO DE ENVIO DE SOBRANTES A BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

ANEXO 4. Flujo gramas de los procesos en el area de disefio

Auxiliar ingresa al sistema siesa y abre item, lista de materiales, orden de produccion directa, entrega
de produccion, transferencia de inventario, existencia a la fecha por bodega y procesos/ensamble.

h
Primero revisar en existencia a |a fecha por bodega para ver donde y como se
encuentra |a referencia. (Ver Instructivo)

e =]

PPD2 REFERENCIA

v v

Auxiliar entra al item e ingresa los datos
necesarios (Ver Instructivo)

Procesos /ensambles

Y v
Ingresa a lista de materiales y se escribe la Se hace el ingreso de los cadigos
bolsa, botdn y tache. (Ver Instructivo) para llenar el formularioy poder
L seguir con la operacion
En la orden de producciéndirectaseingresala ¢
cantidad total de saldos que se hicieronen la Se dirige a adicionar e ingresa la referencia,
lista de materiales y se le da aprobary aceptar. talla, color y las unidades que haya.
v v
Se lanza la entrega de produccion con la Se hace la entrada al saldo que es S975
cantidad total de saldos a la bodega de disefio. con talla, color y las unidades.

. '

En trasferencia de salida en transito se agrega las unidades totales lanzadas en |a entrega de producciony
las unidades de saldos que se transformaron en proceso/ensamble, se le da aprobar e imprimir 3 copias,
para ingresar en la bolsa de saldos dos y una por fuera. (Ver Instructivo
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PROCEDIMIENTO DE ENVIO DE SOBRANTES A BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

INSTRUCTIVO
item

1. Enreferencia se escribe s975 vy se le da buscar en la lupa, automaticamente se abre un
recuadro donde se debe seleccionar pantalén dama tipo b- saldos, y debe aparecer el
formato lleno de la siguiente forma.

referencia: s975
descripcién: pantaldn dama tipo b
tipo de inventario: inv1430s — pt saldos
grupo impositivo: 0001 - IVA 19% compra y venta de bienes
2. después se dirige a otros e ingresa a extensiones y selecciona cualquier talla.

selecciona otros, instalaciones, chucuta ppal., a continuacion, sale 5 recuadros de manera
vertical, se debe dirigir a formulacion e ingresar los siguientes datos.

formulador: 0001 - organizacion bless sas

ruta: pt - producto terminado

bodega asignacion: pddis — disefio

debe estar seleccionado generar orden planeada y generar orden de produccion.

seleccionar copiar parametros, yes y seleccionar el cuadro de la esquina superior, para seleccionar
todas las tallas, aplicar, después aceptar y tres veces escape.

Lista de materiales

1. Enreferencia se escribe s975, tabular y automaticamente se abre un recuadro

donde sedebe seleccionar pantaldn dama tipo b- saldos.
posterior se le da en buscar en la lupa, y sale un cuadro donde se selecciona s975-08-00
(saldo, talla, color).

en componentes debe agregar bolsa, botdn y tache

bolsa: 1400000008

botdn: 1406500065

tache: 1407500057



0= O RGANIZAGCIONs—2=O VerSiénZ 01

MANUEL DE PROCESOS Fecha: 19/09/2022
MISIONALES

PROCEDIMIENTO DE ENVIO DE SOBRANTES A BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

Orden de produccion

1. Selanzala orden de las cantidades totales que se hicieron en la lista de
materiales.

c.0: 001 tipo de documento: o.p
planificador: 0001

instalacion: 001

clase o0.p: 0.p

2. engenerales se escribe s975 y se le da siguiente.

3. items, se ingresa la referencia: s975, talla: 08 y color: 00 y aceptar

4, seingresa la cantidad total de la lista de materiales y el lote es s975,
aceptar yaprobar.

Entrega de producciéon

1. Se hace la entrega ala bodega de disefio con la cantidad total que se realizd
en la listade materiales

c.0: 001 tipo de documento: E.O.P
O.P: el nimero de la orden de produccion
item O.P: se selecciona la cantidad a enviar a entregar: cantidad total de la 0.p
2. seselecciona generar, aceptar y aprobar
Trasferencia de salida en transito
c.0: 001 tipo de documento: T.F.D
bodega de salida: PDDIS bodega de entrada: PT001

1. enadicionar se agrega la cantidad total lanzada en entrega de produccion
2. se agrega cada saldo que se transformé en procesos /ensambles.
3. seapruebay se imprime 3 copias.

Procesos /ensambles

Se ingresa los siguientes datos para poder hacer la conversidn de la referencia a saldo

c.0: 001 tipo de documento: TFM-proceso
de transformacion
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PROCEDIMIENTO DE CREACION DE ITEMS

El auxiliar debe dirigirse
al crm/crear item.

y

v

DATOS BASICOS

v

Se escribe la referencia que se
necesita crear. (Ver Instructivo)

v

En la descripcidn se escribe la
cualidad de la prenda

v

Descripcion corta de la prenda,
dependiendo de la caracteristica.

v

Se dirige a grupo impositivo y
selecciona IVA 19% y venta de bienes,
marcandose en azul manejo lista de
precios por extension e ind. Compra

v

En segmento de costo se selecciona materia
prima, en ind. Lote asignacién, manual y en
unidad de inventario, unidad (und).

y

El auxiliar debe dirigirse a tipo de inventarioy
seleccionar la pt de la referencia que se esta
trabajando, en las extensiones (tallas) se eligen
dependiendo la marca que se esté creando y
en extensidn dos el color a la cual va la prenda
(Ver Instructivo).

"

CLASIFICACION

v

Auxiliar debe verificar el boceto
entregado por el disefiador para
completar los siguientes campos

v

Linea, categoria, acabados,

marca, subcategoria, subgrupo

v

Dependiendo de la marcay modelo

del jean se registran las caracteristicas

v

Silueta, tipo de trasero, bota, tono
lavado, pretina, rotos, tipo cotilla,

complemento, composicion, coleccion

v

Con estas caracteristicas se sabe que
silueta es la prenda

v

Tiro, pierna, tipo de prenda, canal, ocasion
de uso, tipo de bota, caracteristica principal

v

Verificar/guardar

y
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PROCEDIMIENTO DE CREACION DE ITEMS

INSTRUCIVO
DATOS BASICOS

La referencia ira descrita de acuerdo a la siguiente tabla, que son las iniciales y nombre de
cadauna de las marcas que se manejan en la empresa.

inicial  |nombre inicial  [nombre inicial nombre

5 Bless N Nedn caballero 3 Stara

0] Bless original NK Nedn nifio FVI Fianchi

9 Shirel L Loa EQ Queen Eliz
C9 Shirel Clasic LP Loa Plus IS Stich Ich

7 Zareth CR California FR Farfalla

P7 Zareth Premium CT California nifia YD New york
B Zareth curve CP California Premium

Mv Michell Villamizar  |F Flow

En la descripcion ira escrita si la prenda es un jean de la siguiente forma
California

Jean San diego si es clasico Jean Los Angeles si es moda

Jean los Angeles Glam lleva la caracteristica de tener mas modaCuando la prenda es un

short o falda

Short santa Mdnica o falda santa Mdnica si es clasica

Short santa Mdnica Glam o falta santa Mdénica Glam si es moda

19/09/2022
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PROCEDIMIENTO DE CREACION DE ITEMS

Nedn

Jean San franciscoBermuda Malibu

En las otras marcas siempre ira

Jean dama mas el nombre de la marca o jean caballero mas el nombre de la marca.La
descripcidn corta depende de la caracteristica de la prenda como

Pantalon, bermuda, short, falda, boot cut.

En la extension 1 Las tallas generales que se utilizan para dama son:06, 08,10, 12, 14,16
Tallas grandes 16, 18, 20, 22,24.

Para caballero

26, 28,30, 32, 34,36

Para nifio

04, 06, 08,10, 12,14

Para nifia

04, 06, 08,10, 12,14

En la extension 2 depende del boceto que entregue el disefiador para saber a qué tono va la
prenda, las cuales pueden ser:

00 = sin tono 20 = negro10 = blanco 23 = gris CLASIFICACION

Linea (001) = Producto terminado

Categoria (002) = Pantalon, short, bermuda, falda, longing,Acabados (003) = clasico o
moda

Marca (004) = Nacionales o Econdmicas Subcategoria (005) = Dama, caballero, nifio, nifia

Subgrupo (006) = Tiro alto, medio, bajo
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Silueta (007) = Tobillero, bota campana
Tipo de trasero (008) = bolsillo, cotilla

Bota (009) = normal, ancha, con abertura, con perilla

Tono de lavado (010) = claro, oscuro, negro, blanco, colores, marronPretina (011) =1
botdn, 2 botones, 3 botones, 4 botones

Rotos (012) = no aplica, en la rodilla,

Tipo de cotilla (013) = Hay 7 tipos de cotilla depende del disefioComplemento (014) =
relojera, llavero

Coleccion (015) = Depende la fecha es la que este, son 7 colecciones al aioComposicion
(018) = De que esté hecha la tela que se cortd la muestra Tiro (019) = Alto, medio, bajo
Pierna (020) = Ajustada, Semi ajustada, sueltaCanal (023) = Nacional, Exportacion, tiendas
Tipo de prenda (024) = Strech o rigido

Tipo de bota (029) = Slim

Caracteristica principal (030) = largo, corto, con cierre
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Ad

items

A

Auxiliar ingresa la primera letra y los dos primeros numeros de la referencia para buscar,
seguido le debe aparecer la ultima referencia que se cred, debe eliminar la parte que no le
sirve y agregar el resto de la referencia a crear donde posteriormente le debe dar guardar.

A 4

Listade materiales |%

A J
Referencia, buscar. Debe aparecer la lista de materiales con hilos y
tela, los insumos deben ir en la bodega INOO1 excepto la tela, que
debe ir en la bodega PDMYP

v
Orden de producciondirecta

h 4

Sellenan los campos requeridos (Ver politicas).

Se agrega cada referencia anteponiendo el PPD1+Ref, la
talla, unidades y se selecciona aprobar.

h 4
Entregas de produccion

v

Se selecciona una por una las referencias, se generan y se
aceptan, seguido se verificar que el costo de la prenda
que aparece en la O.P sea el establecido segun estandares
de la empresa (Ver politicas).

Transferencia de inventario

No

¢Costo
estable
cido?

A
Se adiciona cada una de las referencias y se envia a la
bodega de lavanderia interna LVMYP (Ver politicas).

hd

Cm D

Si
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INSTRUCTIVO

ORDEN DE PRODUCCION

C.o0: 001 tipo de documento: O.P
Planificador: 0001

Instalacion: 001clase O.P: O.P

ENTREGA DE PRODUCCION

Se hace la entrega a la bodega de disefio con la cantidad total que se realizo en la listade
materiales

c.0: 001 tipo de documento: E.O.P
O.P: el nimero de la orden de produccion

item O.P: se selecciona la cantidad a enviar aentregar: cantidad total de la
O.P

se selecciona generar, aceptar y aprobar

TRASFERENCIA DE INVENTARIO DIRECTA

C.o: 001 tipo de documento: T.F.D
Bodega de salida: PDDIS bodega de entrada: LVMYP

en adicionar se agrega la cantidad por referencia lanzada en la entrega de produccién
se agrega cada saldo que se transformo en procesos /ensambles.
se aprueba y se imprime 1 copia para que la firme quien recibe en lavanderia.
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v

Auxiliar debe ingresar a siesa/T.F.D

J

Identificar a cudl bodega de lavanderia
debe ir la prenda

y

Muestra
o . ¢Muestra
inicialesun |<4—] Si < inicial?
PPD1 inicial?
v v
Realizar unaT.F.D No

ala bodega
LVMYP

¢ Muestra
final?

No

» Referencia
Ll

Muestra
Finalesun
PPD2

!

Realizar una TFD
a labodega PPLV

l

FIN

l

Realizar una TFD a
la bodega PPLV

-l
-;\_/‘
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Instructivo
Siglas a identificar

T.F.D. Transferencia Directa

PDMYP Bodega de muestras y pilotos

PPLV Bodega de pilotos

PPD1 Muestra que solo lleva elaboracion, falta lavado y decoracion
PPD2 Prenda ya lavada, falta decoracion

Referencia Prenda lista para su comercializacién

Ingreso de la muestra PPD1 a la lavanderia de PDMYP por las siguientes razones

La prenda esta recién elaborada y se necesita crear su lavado para ver el resultado
Elaboracion de piloto de una referencia lo convierte en un PPD1, se necesita enviar a lavar
para ver el resultado en masa

Un PPD2, es una prenda en proceso ya elaborada y lavada segun el tono que le da el
disefiador, sehace el Ingreso de la muestra PPD2 a la lavanderia de PPLV por las siguientes
razones

La prenda es pedida por la ingeniera a cargo de lavanderia y necesita la muestra para lavar
el piloto

La referencia en una prenda significa que esta, ya ha pasado por toda la produccion, lavado,
decoracidn para su comercializacion
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v
Ingresar a siesa y desplegar item/lista de
materiales/O.P/E.P/T.F.D

v

Auxiliar ingresa al item y busca la referencia, ingresa a
otros y debe cambiarle la ruta. PT + marca (Ver politicas)

hJ

En la lista de materiales se digita la referencia para buscarla,
solo se debe dejar los insumos como tache, boton, garra,
bolsa, cartony se le agrega el PPD2 de la referencia

Y

La orden de produccion se debe anotar la referencia,
talla y color, para agregar la cantidad a enviar en la
orden (Ver Instructivo ).

Yy

La entrega de produccion se envia con el total de
unidades de cada referencia

v

Se realiza un T.F.D para enviar las unidades o unidad

requerida para cada vendedor y se envia a la bodega PT007.
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INSTRUCTIVO
ITEM

En referencia se escribe y se le da buscar en la lupa, y debe aparecer el formato que debe
llenarlo de la siguiente forma.

Referencia: dependiendo de la marca

Descripcion: pantalon dama tipo A sies strech o B rigidotipo de inventario: inv1430s — pt
saldos

Grupo impositivo: 0001 - IVA 19% compra y venta de bienes

Después se dirige a otros e ingresa a extensiones y selecciona la talla 8.

Selecciona otros, instalaciones, Clcuta ppal., a continuacion, sale 5 recuadros de manera
vertical, se debe dirigir a formulacion e ingresar los siguientes datos.

Formulador: 0001 - organizacion bless sasruta: pt — marca que va a ingresar
Bodega asignacion: PDDIS — bodega de disefio

Debe estar seleccionado generar orden planeada y generar orden de produccion.
Seleccionar copiar parametros, seleccionar todas las tallas, aplicar, después aceptar.

ORDEN DE PRODUCCION

1. Se lanza la orden de las cantidades totales que se hicieron en la lista de
materiales.c.0: 001 tipo de documento: O.P
Planificador: 0001

Instalacion: 001clase O.P: O.P

en generales se escribe la referencia y se le da siguiente.
en items, se ingresa la referencia, talla: 08 y color: 00 y aceptar
se ingresa la cantidad total de la lista de materiales, el lote, aceptar y aprobar.

ENTREGA DE PRODUCCION

Se hace la entrega a la bodega de disefio con la cantidad total que se realizé en la listade
materiales

C.o: 001 tipo de documento: E.O.P
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PROCEDIMIENTO DE CREACION DE ITEMS
OP: El nimero de la orden de produccién
item O.P: se selecciona la cantidad a enviar aentregar: cantidad total de la
Oo.P
se selecciona generar, aceptar y aprobar
TRASFERENCIA DE INVENTARIO
c.0: 001 tipo de documento: TFD
Bodega de
Bodega de salida: PDDIS entrada: PT007 (bod. de

maletas)
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e D

P/E. P/existencias a la fecha/ T.S.T/T.F.D (Ver Instructivo)

v

Ingresar a existencia a la fecha y buscar la referencia

Sl

¢Es una
referencia?

Realizarun T.S.T
a la pt001 de
producto
terminado

NO
SI
v
Realizar una
T.F.Da
NO

lavanderia

Lavado de
prenda

v

v
S|
v

Ingresar a
item/referencia/ruta/bodega
asignada pddis (Ver Instructivo)

v

En la lista de materiales debe buscar la

referencia en talla 8
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©

Auxiliar debe ingresar ala O.P,

digitar la referencia con talla y

color, para agregar la cantidad
de va a enviar en la orden

.

La entrega de produccidn se
utiliza el item de cada uno,
cantidad vy se rectifican costos

v

Se ingresa cada una de las referencias
a transferencia en transito para
enviarlas a bodega PT002
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INSTRUCTIVO
AL ingresar al sistema se debe abrir las siguientes ventanas

item

Lista de Materiales

O.P (Orden de Produccion)

E.P (Entrega de Produccion)
Existencia a la Fecha

T.S.T (Transferencia en Transito)
T.F.D (Transferencia Directa)

Cuando se consulta en existencia a la fecha la referencia, hay 3 posibilidades de que salga el
producto que son

Referencia. La prenda ya esté para venta
PPD2. La prenda le falta consumirse por sistema los insumos
PPDL1. La prenda aun le falta el proceso de lavado y decoracion

Al ingresar al item se escribe la referencia, se arregla la ruta que viene siendo la marca que
se estatrabajando y la bodega asignada siempre sera PDDIS

Cuando se esta llenando los campos de la (O.P) Orden de Produccion se digita solo la
referencia sinel PPD2, la talla y el color de la prenda

EL costo de la prenda, debera ser correcto si se ingreso la cantidad de tela (Mts) indicada
que seencuentra en la orden de corte, de lo contrario esta tomara valor mayor o menor, y
debera regresarse a la lista de materiales para revisar cual fue el mal ingreso de datos.

Las prendas se enviaran a la bodega (Pt001) Producto terminado por un traslado de salida
en transito, para que el jefe de bodega revise lo que se envia por sistema con lo que llega en
fisico, dehaber una novedad tiene permiso para eliminar alguna referencia que no vaya en
fisico y este por el sistema.
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PROCEDIMIENTO DE REQUISICION DE TELAS

Ingresar al sistema siesa y busca requisicion internas

)

Escribe los datos como son el cddigo, tipo de documento, bodega de
salida y bodega de entrada. (Ver Instructivo)

:

En generales se escribe el codigo de solicitante. (Ver Instructivo)

!

Se debe diligenciar en las notas la referencia a utilizar, el nombre de la tela, los
metros a utilizar, a continuacion, se oprime la tecla enter, a continuacidn, sale un
cuadro donde debe ingresa el nombre de la tela y los metros necesarios

!

Se dirige a compromisos y se oprime comprometer, seguidamente sale un cuadro
donde le pide la ubicacion de entrada la cual debe seleccionar en transito.

'
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INSTRUCTIVO
INGRESO DE DATOS
COD: 001 TIPO DE DOC: REQ requisicion)

BODEGA DE SALIDA: IB001

GENERALES
COD SOLICITANTE: 0001 ORGANIZACION BLESS

BODEGA DE ENTRADA: MPPRO
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Auxiliar ingresa al sistema TNS Visual, modulo

Inventario/Nota de inventario, selecciona
el simbolo “+” para empezar la operacion
Digitalizar los datos como, nota, c. costos,
area, concepto, tercero, observacion y se

seleccidn (F11) para aprobar (Ver
Instructivo)

;

Detalle de Documento, se escribe la referencia a

buscar, selecciona la primera talla, tabular, ingresa

el articulo, bodega PPCORy cantidad, asi con cada
talla (Ver Instructivo).

l

Al terminar con todas las tallas se oprime la tecla ESC
3 veces y se selecciona la tecla F2 para asentar la
operacion
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INSTRUCTIVO

Se ingresan los datos necesarios de cada campo para poder ejercer la operacion NOTA N°
Mes actual en el que se esta creando la nota y se representa en nimero

C. COSTOS = 02. PRODUCCION AREA=02.02 CORTECONCEPTO=AJ.
AJUSTE

TERCERO = ORGANIZACION BLESS OBSERVACION = REFERENCIA + LETRA
DETALLE DE DOCUMENTO

se busca la referencia a trabajar, que ya debe estar creada si es una letra diferente ala A
En caso que sea una referencia nueva con letra A, se debe buscar una referencia con las
mismas caracteristicas.

Jean San Diego. Clasico, 1 boton, bolsillos, cotilla 7, strech

Jean Los Angeles. Moda, 3 botones, bolsillos, cotilla 3, rigido

Jean San Francisco. Clasico, 1 botdn, bolsillos, cotilla 7, strech

Short Santa Monica. Clasico, 1 boton, bolsillos, cotilla 7, strech

Short Santa Monica. Moda, 3 botones, bolsillos, cotilla 3, rigido

Se duplica la referencia en todas las tallas, colocandole la referencia a trabajar y
colocandole la letra A

ARTICULO = REFERENCIA A TRABAJAR BODEGA =PPCOR. BODEGA DE
CORTE

CANTIDAD = unidades que se contaron de la talla, el dato esta en el Excel de orden de
corte

COSTO UNIDAD = Precio comercial
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PROCEDIMIENTO DE INGRESO DE UNIDADES CORTADAS PORTNS

Auxiliar ingresa al sistema TNS Visual, modulo

Inventario/Nota de inventario, selecciona
el simbolo “+” para empezar la operacion

A 4

Digitalizar los datos como, nota, c. costos,
area, concepto, tercero, observacion y se
seleccion (F11) para aprobar (Ver
Instructivo)

y

Detalle de Documento, se escribe la referencia a
buscar, selecciona la primera talla, tabular, ingresa
el articulo, bodega PPCOR y cantidad, asi con cada

talla (Ver Instructivo).

Al terminar con todas las tallas se oprime la tecla ESC
3 veces y se selecciona la tecla F2 para asentar la
operacion
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INSTRUCTIVO

Al ingresar atraslado entre bodegas se digita la siguiente informacion.

NUMERO= Mes actual en el que se esta creando el traslado y se escribe en nimero

OBSERVACION= Referencia + letra + unidades totales de la orden de corte BODEGA

INICIAS= PPCOR. BODEGA DE CORTE

BODEGA FINAL=PPCNI. BODEGA DE CONFECCION INTERNA

DETALLE DE DOCUMENTO
ARTICULO= REFERENCIA

CANTIDAD= unidades de la talla seleccionada, se encuentra la informacion en la orden de

corte
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SIGLAS A IDENTIFICAR

+T.F.D TRASFERENCIA DIRECTA
+T.S.T TRANSFERENCIA EN TRANSITO
«O.P ORDEN DE PRODUCCION

+E.O.P ENTREGA DE ORDEN DE
PRODUCCION

+PPD1 PRODUCTO EN PROCESO INICIAL
-PPD PRODUCTO EN PROCESO MEDIO
-C.0 CENTRO DE COSTO

«TFM PROCEOS DE TRANSFORMACION

o
T




BODEGAS
PRODUCCION

« PDMYP BODEGA MUESTRAS Y PILOTOS
. PDDIS BODEGA DISEtO
. PT001 PRODUCTO TERMINADO

+LVMYP LAVANDERIA DE MUESTRAS Y PILOTOS
«PPLV LAVANDERIA DE PILOTOS

+PT007 BODEGA DE MALETAS
+«PT002 BODEGA DE DESCOMPENSADOS

BODEGAS
CORTE

« PPCOR BODEGA DE CORTE
« MPPRO BODEGA DE PRODUCCION §

*1B001 BODEGA INTERNA
*PPCNI BODEGA DE CONFECCION
INTERNA




PROCESCS Y
PROCEDIMIENTOS

un proceso es una serie de tareas y
actividades que producen un resultado.
Un procedimiento es un conjunto de
instrucciones para completar una sola
tarea o actividad dentro de un proceso.

PROCESO DE ENVIO DE SOBRANTES A BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO

v
Auxiliar ingresa al sistema siesa y abre item, lista de materiales, orden de produccion directa, entrega
de pr i6 ia de inventario, exi: a la fecha por bodega y procesos/ensamble.

.
| Primero revisar en existencia a la fecha por bodega para ver dénde y cémo se ‘

encuentra la referencia. (Ver Instructivo)

@_‘,7

v
v
Auxiliar entra al item e ingresa los datos Procesos/ersambles
necesarios (Ver Instructivo)
v v

| Ingresa a lista de materiales y se escribe la Se hace el ingreso de los codigos

bolsa, botén y tache. (Ver Instructivo) para llenar el formularioy poder
seguir con la operacién

. 2

En laorden de produccion directa se ingresa la v
cantidad total de saldos que se hicieronen la

lista de materiales y se le da aprobary aceptar.

Se dirige a adicionar e ingresa la referencia,
talla, color y las unidades que haya.

v
Se lanza la entrega de produccion con la
cantidad total de saldos a la bodega de disefio.

v
Se hace la entrada al saldo que es S975
con talla, color y las unidades.

v v
En trasferencia de salida en transito se agrega las unidades totales lanzadas en la entrega de producciény
las unidades de saldos que se transformaron en proceso/ensamble, se le da aprobar e imprimir 3 copias,
para ingresar en la bolsa de saldos dos y una por fuera. (Ver Instructivo

ol




PROCESO DE CREACIACION DE UNIDADES EN SIESA Y EL ENVIO A LAVANDERIA

Auxiliar ingresa la primera letra y los dos primeros nimeros de la referencia para buscar,
seguido le debe aparecer la dltima referencia que se cred, debe eliminar la parte que no le
sirve y agregar el resto de la referencia a crear donde posteriormente le debe dar guardar.

|

Listade materiales

v
Referencia, buscar. Debe aparecer la lista de materiales con hilos y
tela, los insumos deben ir en la bodega INOO1 excepto la tela, que
debe ir en la bodega POMYP

|
Orden de produccién directa
Sellenan los campos requeridos (Ver politicas).

Se agrega cada referencia anteponiendo el PPD1+Ref, la
talla, unidades y se selecciona aprobar.

Entregas de produccién

T
v

Se selecciona una por una las referencias, se generan y se
aceptan, seguido se verificar que el costo de la prenda
que aparece en la O.P sea el establecido segin estandares
dela empresa (Ver politicas).

Transferencia de inventario

| Se adiciona cada una de las referencias y se envia a la ‘

bodega de lavanderia interna LVMYP (Ver politicas).

T

PROCESO DE ENVIOS DE PRENDAS A LAVANDERIA

|
v

| Auxiliar debe ingresar a siesa/T.F.D |

v

| \dentificar a cual bodega de lavanderia ‘

debe ir la prenda

4
Muestra
s ¢Muestra
inicial es un -
PPD1 inicial?

Realizar unaT.F.D
ala bodega

LVMYP

¢Muestra
final?

Realizar una TFDa
la bodega PPLV
Muestra
Finalesun
PPD2

v

Realizar una TFD

alabodega PPLV




PROCESO DE CONSUMO DE INSUMOS PARA MELAETAS AVENDEDORES POR SIESA

v
Ingresar a siesa y desplegar item/lista de
materiales/O.P/E.P/T.F.D

v
Auxiliar ingresa al item y busca la referencia, ingresa a
otrosy debe cambiarle la ruta. PT + marca (Ver politicas)

|
h 2

En la lista de materiales se digita la referencia para buscarla,
solo se debe dejar los insumos como tache, botén, garra,
bolsa, cartony se le agrega el PPD2 de la referencia

|
v

La orden de produccionse debe anotar la referencia,
talla y color, para agregar la cantidad a enviar en la
orden (Ver Instructivo ).

|

v
La entrega de produccion se envia con el total de
unidades de cada referencia

'

Se realiza un T.F.D para enviar las unidades o unidad
requerida para cada vendedor y se envia a la bodega PT007.

.

PROCESO DE REQUISICION DE TELAS

ingresar al sistema siesa y busca requisicion internas transferencias

|

Escribe los datos como son el cédigo, tipo de documento, bodega de salida y
bodega de entrada. (Ver Instructivo)

!

En generales se escribe el cédigo de solicitante. (Ver Instructivo)

{

Se debe diligenciar en las notas la referencia a utilizar, el nombre de la tela, los metros a
utilizar, a continuacién, se oprime la tecla enter, a continuacidn, sale un cuadro donde
debe ingresa el nombre de la tela y los metros necesarios

!

Se dirige a compromisosy se oprime comprometer, seguidamente sale un cuadro donde le
pide la ubicacién de entrada la cual debe seleccionar en transito.




PROCESO DE INGRESO DE UNIDADES CORTADAS POR TNS

Auxiliar ingresa al sistema TNS Visual, modulo inventario

]
v

Inventario/Nota de inventario, selecciona
el simbolo “+” para empezar la operacion

l

A 4
Digitalizar los datos como, nota, c. costos,
area, concepto, tercero, observacién y se
seleccién (F11) para aprobar (Ver politicas)

.

Detalle de Documento, se escribe la referencia a buscar,
selecciona la primera talla, tabular, ingresa el articulo,
bodega PPCOR y cantidad, asi con cada talla (Ver
Politicas).

.

Al terminar con todas las tallas se oprime la tecla ESC 3
veces y se selecciona la tecla F2 para asentar la operacién

l

o

PROCESO TRASLADO ENTRE BODEGAS A CONFECCION INTERNA

Inventario/ Traslado entre bodegas

:

Auxiliar debe digitar los datos necesarios como
observacion, bodega inicial, bodega final y se
selecciona la tecla (F11) para aprobar (Ver politicas)

|
v

Ingresar la referencia, seleccione la primera tallae
ingresa la cantidad de unidades que estan en la orden
de cortey asi con cada una de las tallas (Ver politicas).

I

Al terminar todas las tallas se oprime la tecla ESC
3 veces y selecciona el botén (F2) para asentar

.

-l




ANEXO 6. Evaluacion del personal
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