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RESUMEN

El presente Trabajo de Grado, se basa en el desarrollo de una propuesta de un sistema de
gestion por procesos para el area de produccién de la empresa MOVE INDUSTRIA TEXTIL,
con el objetivo de mejorar la gestion de la organizacion y por ende su productividad, contiene
el mapa de procesos de la empresa y estandarizacion de actividades del area productiva, para

lo que se identificaran sus instalaciones, maquinaria, equipo, personal y ciclo de produccién.

El proyecto inicia con el desarrollo de la fundamentacion tedrica y legal aplicable a la
gestion por procesos de la empresa, seguidamente se realiza un diagndéstico de la situacion
actual que permite identificar los problemas y necesidades de la empresa, esto, mediante un
check list basado en el octavo literal de la norma ISO 9001:2015, referente al &rea operacional

de la organizacion, fijando parametros de cumplimiento para su posterior analisis.

La informacion obtenida como resultado del check list, es debidamente documentada y
utilizada para el disefio de la propuesta del sistema de gestidn, basado en el cumplimiento de
los requisitos legales y reglamentarios que exige la norma, es asi que, se realiza el
levantamiento de procesos, procedimientos, diagramas de flujo, formatos, fichas y demas
registros del area productiva, que sirven para la elaboracion del manual de procesos, finalmente
junto con la gerencia de la empresa se establecen indicadores de medicion para evaluar

resultados.

Palabras clave: Gestion por procesos, mapa de procesos, check list, parametros,

procesos, diagrama de flujo, manual de procesos, indicadores de medicion.
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ABSTRACT

In this degree work the design of a process based management system for the production area
of the ‘MOVE INDUSTRIA TEXTIL’ Company is proposed in order to improve the
management of the organization and its productivity; this will be achieved by the creation of a
company's processes map and the standardization of activities in the productive area. In this

project are identified its facilities, machinery, equipment, staff and production cycle.

The project started with the development of the theoretical and legal foundation related to
process management, then a diagnosis of the current situation was made to identify problems
and needs. A checklist based on the eighth article of the ISO 9001: 2015 standard was created,

concerning the operational area of the organization, setting compliance parameters for further

analysis.

The information obtained as a result of the checklist was analysed for the design of the
management system on compliance with legal and regulatory standardised requirements;
processes, procedures, flowcharts, formats, files and other records of the productive area once
created were used to prepare the process management manual, finally measurement indicators

were established to evaluate results.

Keywords: Management by processes, process map, check list, parameters, processes, flow

chart, process manual, measurement indicators.

XV






CAPITULO |

1. INTRODUCCION

A nivel mundial las organizaciones han buscado estandares de calidad para satisfacer los
requisitos de sus clientes, con procesos ordenados, sistematicos y de mejora continua. En el
actual mundo globalizado, dentro del ambito empresarial se ha reconocido la necesidad de
utilizar herramientas que lleven a una optimizacién de los recursos y a una mejora progresiva
(BSI, 2016); dando paso a los sistemas de gestion, mismos que permiten direccionar

actividades en un mundo competitivo.

Los sistemas de gestion por procesos en las empresas confieren un valor agregado de
confiabilidad (Garzén, 2013), puesto a que se centra en la ejecucion de lo correcto, en el control
y en el seguimiento, lo anterior se sustenta en la Norma ISO 9001:2015 la cual especifica los
requisitos para una organizacién y tiene como objetivo mejorarla internamente mediante la

aplicacion efectiva del sistema incluidos los procesos de mejora.

El presente trabajo de grado, se basa en el cuarto principio y octavo capitulo de la norma
ISO 9001:2015, enfoque basado en procesos y operacion, respectivamente, mismos que
permitiran el disefio del sistema de gestidn por procesos para el area productiva, mediante una
estructura definida, que permita la excelente planificacion de todos los procesos, ejecucion,

verificacion y accionar sobre los mismos, todo ello con vision a una mejora continua.

1.1 Problema

MOVE Industria Textil, es una empresa dedicada al disefio y confeccion de prendas de
vestir, el area productivas estd constituida por las areas de: disefio, corte, serigrafia,
termofijado, confeccion, pulido y empaque, mismas que cuentan con la infraestructura y
equipamiento completo, se ha identificado que en las diferentes areas no existen procesos

definidos para una gestion adecuada, y a consecuencia de ello se ha evidenciado lo siguiente:

— Desconocimiento de la secuencia de tareas a ejecutar para la elaboracion de la prenda
(procesos no estandarizados), lo que ocasiona la inadecuada confeccion y por ende
reprocesos.

— Formatos de fichas, 6rdenes de produccion y registros que no llegan a todas la areas
con la informacion oportuna y necesaria (especificaciones no definidas) para que los

operarios conozcan el producto a elaborar, la cantidad a producir y el tiempo de entrega



del mismo, ocasionando retrasos, fallos de calidad y comunicacion deficiente entre las
areas de la empresa.

— Al no contar con un detalle de los procesos que tiene una prenda, no hay organizacion
en la produccién, ya que se descoordinan actividades provocando acumulacion de

tareas para ciertas operarias en tanto que otras no tienen prendas en flujo.

Como resultado de lo mencionado, se presentan retrasos en los pedidos, tiempos
improductivos, cuellos de botella y reprocesos que se traducen a una baja productividad y una
subutilizacién de la capacidad instalada. Ademas, la empresa no cuenta con una estructura
organizacional establecida que permita compartir autoridad y delegar responsabilidades al
personal encargado, de forma que haya constante supervision y control de actividades, con el

fin de llegar a tiempo y con los mejores productos al cliente.

Al haber identificado el problema es necesario el desarrollo de un sistema de gestion por
procesos, ya que sera el medio por el cual la empresa empezara a direccionarse correctamente

con la finalidad de mejorar su productividad.

1.2 Objetivos
1.2.1  Objetivo general

Disefiar un Sistema de Gestion por Procesos para el area de produccion de la empresa
MOVE Industria Textil, mediante la utilizacién de métodos, técnicas y herramientas que

mejoren la organizacion.

1.2.2  Objetivos especificos

— Establecer las bases teoricas que fundamenten el disefio del sistema de gestion por
procesos en MOVE Industria Textil.

— Realizar un diagndstico organizacional de la empresa con la finalidad de conocer la
situacion actual e identificar sus necesidades.

— Disenar el sistema de gestion por procesos para el area de produccion, mediante el
mapeo, caracterizacion y descripcion de los procesos y procedimientos de MOVE
Industria Textil.



1.3 Justificacion

En el Ecuador, Atuntaqui es un gran exponente de los textiles y confeccion de prendas
de vestir desde 1926, afio en el que la Fabrica Imbabura dio inicio a sus actividades;
actualmente este sector es conocido como “La Capital Textil del Ecuador” (GAD, 2018), esto
debido al adelanto de tecnologia y maquinaria con la que se ha fortalecido productiva e
industrialmente, abarcando aproximadamente 500 empresas entre pequefias, medianas y

grandes que generan empleo al 80% del cantén Antonio Ante (Ulloa, 2016).

La mayoria de las empresas se basan en la experiencia y el conocimiento empirico mas
que en estudios como base para el dinamismo de las mismas, lo que ha dado como resultado
una baja productividad en las empresas y una subutilizacion de la capacidad instalada que

afecta directamente al adecuado desarrollo que se pretende lograr.

El presente proyecto tiene por finalidad disefiar un sistema de gestién por procesos en el
area productiva de laempresa MOVE Industria Textil, misma que esta en crecimiento continuo,
extendiéndose a nivel nacional con sus productos, por esta razdn es necesario controlar las
actividades que conforman el proceso productivo para aprovechar al maximo los recursos y
brindar productos de calidad al cliente (Amoroso, 2010), ademas también se pretende gestionar
la organizacion basandose en los procesos, siendo estos una secuencia de actividades orientadas
a generar un valor agregado sobre una entrada para conseguir un resultado con el uso 6ptimo

de los recursos (Marrero, 2015).

Este trabajo hace referencia al cumplimiento del quinto objetivo del Plan Nacional de
Desarrollo, el que establece: “Impulsar la productividad y competitividad para el crecimiento
econdmico sostenible de manera redistributiva y solidaria”, es decir, impulsar una produccion
nacional con alto valor agregado y constante innovacién para lo que se debe contar con una
industria competitiva, eficiente y de calidad que va de la mano con el talento humano, el
desarrollo de la investigacion e innovacion, asi como el impulso al emprendimiento de forma
que se de gran importancia a la transformacion productiva con el fin de alcanzar el crecimiento

econdmico sustentable del pais (PND, 2017).

Como principal beneficiario, estd la empresa, ya que se contard con la gestion por
procesos en el &rea productiva, que mejorara su funcionamiento en general y de esta forma
podra ser mas competitiva, logrando con ello también ir acorde al cumplimiento del objetivo 5

del Plan Nacional de Desarrollo.



1.4 Alcance

El presente Trabajo de Grado se realizara en la empresa MOVE Industria Textil ubicada
en la ciudad de Atuntaqui, tiene por objetivo disefiar un Sistema de Gestion por Procesos para
el area productiva, que busca mejorar la organizacion interna mediante la identificacion de la
estructura organizacional, procesos y procedimientos que permitan una adecuada planificacion,

ejecucion, control y seguimiento de las actividades.

15 Metodologia
La metodologia a utilizar para el desarrollo del presente trabajo de grado, se detalla a

continuacion por cada capitulo:

1.5.1 Meétodo documental o bibliogréfico

Con base en este método se recopil6 y analizo informacion que sirvio para fundamentar
y desarrollar el marco tedrico, para ello se requirio de informacion de libros, articulos
cientificos, investigaciones similares del tema, estudios, sitios web, fichas técnicas, y demas

documentos.

1.5.2  Método descriptivo

Mediante el meétodo descriptivo se interactué con la realidad de la empresa, se
describieron, registraron, analizaron, e interpretaron situaciones y/o eventos dentro del sistema
productivo, para el posterior andlisis en un check list basado en el octavo literal de la Norma
ISO 9001:2015, que sirvié como instrumento para la identificacion de la situacion inicial y su

problematica.

1.5.3 Metodologia aplicada

La propuesta del disefio del sistema de gestion por procesos para el area productiva de la
empresa, fue realizada a partir de la informacién de situacion inicial obtenida en el capitulo
anterior, para lo que se utilizé la Norma 1SO 9001:2015, que contiene los requerimientos para

el sistema de gestion, permitiendo validar resultados de la informacion inicial con la final



CAPITULO II

2. MARCO TEORICO Y LEGAL

2.1 Marco tedrico

En 1924 el matematico Walter Shewhart disefio una grafica de estadisticas para controlar
las variables del producto, dando asi inicio oficial a la era del control estadistico de calidad,
proporcionando un método para controlar la calidad en medios de produccion en serie a unos
costos mas economicos que los anteriores, ademas también se preocupd por el rol
administrativo de la calidad para lo que disefio el ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y
Actuar) conocido actualmente como el ciclo Deming, mismo que ahora es la base para los

sistemas de gestion de la calidad por procesos (Rodriguez J. , 2015)

Deming en 1959 fue invitado por el presidente de la Unién de Cientificos e Ingenieros
Japoneses (JUSE), para entonces empez6 a ser conocido como ‘“el padre de la calidad
japonesa”, empezé a destacar por impartir una serie de conferencias a estos ingenieros sobre
control estadistico de calidad y sobre el modelo administrativo para el manejo de la calidad, en
las que explicé la responsabilidad del personal directivo para lograrla. Deming llevé a Japon
el ciclo PHVA (Valdez, 2014).

En 1987 se publicaron las normas ISO 9000 que son un conjunto de normas editadas y
revisadas periddicamente por la Organizacién Internacional de Normalizacion (1SO) sobre el
Aseguramiento de la Calidad de los procesos. De este modo, se consolida a nivel internacional
el marco normativo de la gestion y control de la calidad (Colin, 2014). Estas normas aportan
las reglas bésicas para desarrollar un sistema de gestion, independientemente de las actividades
de la empresa o del producto o servicio que proporcione y se han convertido en un referente

fundamental para las empresas y organizaciones que han certificado sus sistemas de gestion.

Es innegable el impacto que la calidad ha tenido en el mercado, por lo que se nota el
progresivo interés de la comunidad académica, industrial, de servicios y demas organizaciones
en sus principios y préacticas, todo ello con el afan de alcanzar estdndares de calidad para
satisfacer los requisitos de sus clientes, con procesos ordenados, sisteméaticos y de mejora
continua, dando paso a los sistemas de gestion (Gonzéalez Osorio, 2015), sobre la base de
adquirir conocimientos organizacionales que permitan lograr mejores estandares de desempefio
(\Varon, 2015).



En el actual mundo globalizado, dentro del ambito empresarial se ha reconocido la
necesidad de utilizar herramientas que lleven a una optimizacion de los recursos y a una mejora
progresiva (Etcheverry, 2012); para ello es necesario la adopcion de sistemas de gestion, que
logren direccionar sus actividades en un mundo competitivo y que les permita identificarse con

servicios de calidad (Gonzalez, 2011).

La adopcion de un sistema de gestion por procesos es una decision estratégica para una
organizacion que le puede ayudar a mejorar su desempefio global y proporcionar una base
solida para las iniciativas de desarrollo sostenible. El enfoque a procesos permite a una
organizacion planificar sus procesos y sus interacciones, lo cual lo podemos logra mediante el
ciclo PHVA (Moreno, 2017).

2.1.1  Gestidn por procesos

La Gestion por Procesos es una forma de organizacion, diferente de la clasica
organizacion departamental, en la que prima la vision del cliente sobre las actividades de la
organizacion (I1SO, 2015). El entorno cambiante en el que se desarrollan las empresas requiere
de nuevos métodos de gestion, una alternativa es la administracion a través de los procesos,
cruzando por distintos departamentos con la finalidad de obtener resultados globales y no
locales, asi los procesos son gestionados de modo estructurado y sobre su mejora se basa la de

la propia organizacion (Peteiro, 2014).

La gestion por proceso es parte fundamental y clave en toda empresa, es la forma de
organizar el trabajo en funcion de la mejora continua, para ello es importante identificar,
seleccionar, describir y documentar los procesos con la finalidad de asegurar que la
organizacion funcione de manera coordinada orientada hacia las satisfaccion del cliente (AEC,
2016).
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llustracion 1. Procesos interdepartamentales
Fuente: (Toapanta, 2013)
Elaborador por: Tatiana Simbafia

2.1.2  Enfoque basado en procesos

El Enfoque Basado en Procesos consiste en la Identificacion y Gestion Sistematica de los
procesos desarrollados en la organizacion y en particular las interacciones entre tales procesos;
se basa en la modelizacion de los sistemas como un conjunto de procesos interrelacionados
mediante vinculos causa-efecto. El propdsito final de la Gestion por Procesos es asegurar que
todos los procesos de una organizacion se desarrollan de forma coordinada, mejorando la
efectividad y la satisfaccion de todas las partes interesadas (clientes, accionistas, personal,

proveedores, sociedad en general (Moreno, 2017).

Para operar de manera eficaz, las organizaciones tienen que identificar y gestionar
numerosos procesos interrelacionados y que interactan. La identificacion y gestion
sistematica de los procesos que se realizan en la organizacion y en particular las interacciones

entre tales procesos, se conocen como enfoque basado en procesos.
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llustracion 2. Ciclo PHVA
Fuente: 1SO 9001:2015
Elaborado por: Tatiana Simbafa

El enfoque a procesos conduce a una empresa hacia una serie de actuaciones tales como:

— Definir de forma sistematica las actividades que componen el proceso.
— Identificar la interrelacion con otros procesos.

— Definir todas las responsabilidades con respecto al proceso.

— Analizar y medir los resultados de la capacidad y eficiencia del proceso.

— Centrarse en los recursos y métodos que permiten la mejora del proceso.

Al poder ejercer un control continuo sobre los procesos individuales y sus vinculos
dentro del sistema del proceso se pueden conocer los resultados que obtienen cada uno de los
mismos y como contribuyen al logro de los objetivos generales de la empresa. A raiz del
analisis de los resultados de los procesos, se permite, ademas, centrar y priorizar las
oportunidades de mejora (1ISO 9001, 2015).

2.1.3  Proceso
Segiin lo define la ISO 9001:2015, es un “conjunto de actividades mutuamente

relacionadas o que interactuan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados”.



Los procesos estan constituidos por: entradas, salidas, actividades de transformacion, recursos

y controles (ISO 9001, 2015).
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RECURSOS l

PROVEEDOR CLIENTE

llustracién 3. Elementos del proceso
Fuente: (San Miguel, Calidad, 2016)
Elaborado por: Tatiana Simbaria

2.1.4  Clasificacion de los procesos
Los procesos se pueden clasificar dependiendo de su jerarquia, misma que muestra cinco

niveles:

— Macroproceso
— Proceso

— Subproceso
— Actividades

— Tareas



Cada nivel se comporta como un proceso y es controlado por un responsable, a menor nivel,
es decir, actividades y tareas pueden ser ejecutadas por el mismo duefio o responsable del

proceso (Gonsalez H. , 2018).

MACROPROCESO

SUBPROCESO 1 SUBPROCESO 2 SUBPROCESO 3

%)
: 2
< =
E 3
z %]
w ACTIVIDAD 1 ACTIVIDAD 1 ACTIVIDAD 1
ACTIVIDAD 2 ACTIVIDAD 2 ACTIVIDAD 2
ACTIVIDAD 3 ACTIVIDAD 3 ACTIVIDAD 3

llustracion 4. Macroproceso, subprocesos Yy actividades
Fuente: (San Miguel, Calidad, 2016)
Elaborado por: Tatiana Simbafa

2.1.5 Procedimiento

Segun la norma ISO 9001:2015, “un procedimiento es una forma especifica para llevar
a cabo una actividad o un proceso”. Los procesos consisten en informacién de como se hace
una determinada tarea, estos se expresan en documentos que contienen el objetivo y campo de
aplicacion de una actividad, qué debe hacerse, quién debe hacerlo, donde y como se debe llevar
a cabo, qué materiales, equipos y documentos deben utilizarse y como debe controlarse y
registrarse (San Miguel, Calidad, 2016).

2.1.6  Mapa de procesos

El mapa de procesos es una representacion grafica que define y representa la estructura
y relacion de los diferentes procesos del sistema de gestién de una empresa, para ello resulta
de gran utilidad realizar agrupaciones de varios procesos (macroprocesos) en funcion del tipo

de actividad e importancia para satisfacer al cliente final (San Miguel, Calidad, 2016).

El nivel de detalle del mapa de procesos estara de acuerdo al tamafio de la organizacion,
basicamente el tipo de agrupacion es: procesos estratégicos, procesos clave (agregadores de

valor) y procesos de apoyo.
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llustracion 5. Mapa de procesos
Fuente: (Servat, 2005)
Elaborado por: Tatiana Simbafa

2.1.6.1 Procesos estratégicos

Procesos estratégicos son los que permiten definir y desplegar las estrategias y objetivos
de la organizacion. Los procesos que permiten definir la estrategia son genéricos y comunes a
la mayor parte de negocios (marketing estratégico y estudios de mercado, planificacién y
seguimiento de objetivos, revision del sistema, vigilancia tecnoldgica, evaluacion de la
satisfaccion de los clientes, entre otros). Sin embargo, los procesos que permiten desplegar la
estrategia son muy diversos, dependiendo precisamente de la estrategia adoptada. Los procesos

estratégicos intervienen en la vision de una organizacion (Moreno, 2017).
2.1.6.2 Procesos agregadores de valor

Los procesos agregadores de valor, clave o productivos, son aquellos que afiaden valor
al producto o inciden directamente en su satisfaccion o insatisfaccion del cliente. Componen la
cadena del valor de la organizacion. También pueden considerarse procesos clave aquellos que,
aunque no afiadan valor al cliente, consuman muchos recursos, estos procesos intervienen en

la mision, pero no necesariamente en la vision de la organizacion (Peteiro, 2014).

2.1.6.3 Procesos de apoyo

En este tipo se encuadran los procesos necesarios para el control y la mejora del sistema

de gestion, que no puedan considerarse estratégicos ni clave. Normalmente estos procesos estan

11



muy relacionados con requisitos de las normas que establecen modelos de gestion. Son

procesos de apoyo, por ejemplo:

— Control de la documentacion, auditorias internas
— No conformidades, correcciones y acciones correctivas

— Gestion de productos no conformes
Estos procesos no intervienen en la vision ni en la mision de la organizacion (Leiva, 2017).

2.1.7  Descripcion de actividades del proceso

El mapa de procesos tiene consigo cantidad de subprocesos mismos que estan
constituidos por una serie de actividades relacionadas entre si, estas permiten dar cumplimiento
a los objetivos, detallan cuando, como, con qué, donde, en qué tiempo se llevan a cabo las

tareas y su respectivo encargado (Mallar, 2010).

2.1.8 Diagrama de flujo
El diagrama de flujo es un plano que permite disefiar estratégicamente un proceso o
procedimiento, mediante la utilizacion de simbolos que proporcionan un lenguaje comdn y que

facilitan si interpretacion (Lujan, 2016).

Representa el inicio o fin del diagrama de
proceso.

INICIO / FIN

Representa la realizacion de una determinada

ACTIVIDAD ..
actividad.

Representa el andlisis de una situacion y la toma
DECISION de decisidn, las salidas pueden tener por lo menos
dos opciones.

> Indica la direccién del flujo del proceso.

DOCUMENTO . R .
Indica la existencia de un documento relevante.

‘ Indica la existencia de una base de datos,
normalmente de tipo informético, a la que hay que
introducir datos de registro.

llustracion 6. Simbologia para diagramas de flujo
Fuente: (San Miguel, Calidad, 2016)
Elaborado por: Tatiana Simbafa
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2.1.9  Descripcion de las caracteristicas del proceso
En la ficha de proceso se detallan todas las caracteristicas que sean relevantes para el

control de las actividades definidas en el proceso, asi como para su gestion
La ficha de proceso debe tener como minimo la siguiente informacion:

— Mision del proceso: Establece el objetivo del proceso.

— Responsables del proceso: Indica qué cargos son los responsables de cumplir las
actividades del proceso tal y como quedan definidas en la ficha.

— Proveedores: Organismo 0 persona que proporciona un producto, puede ser interno o
externo a la organizacion.

— Indicadores: Caracteristicas a medir para verificar que el proceso se desarrolla de
forma eficaz. Se recomienda determinar al menos algun indicador de eficacia de cada
proceso siempre que sea posible.

— Variables de control: Son aquellos parametros sobre los que se tiene capacidad de
actuacion y que pueden influir en el comportamiento del proceso. Permiten conocer con
antelacion que se puede actuar para controlar el proceso.

— Inspecciones: Son revisiones que se realizan en el proceso con el fin de controlarlo
(1SO 9001, 2015).

2.1.10 Mejora continua

Una organizacion debe mejorar continuamente la eficacia del sistema de gestion,
mediante el uso de la politica de la calidad, los objetivos de la calidad, los resultados de las
auditorias, el analisis de datos, las acciones correctivas y preventivas y la revision por la
direccién (Calidad 1SO, 2013).

2.1.11 Estandarizacion
Se denomina estandarizacion al proceso de unificacion de caracteristicas en un producto,
servicio, procedimiento, etc. Este implica en muchas ocasiones la redaccién de normas de

indole prescriptiva que deben seguirse con la finalidad de conseguir objetivos (Sanchez, 2013).

13



2.2 MARCO LEGAL

2.2.1 Referencia legal

Plan Nacional de Desarrollo (PND): Objetivo 5, establece: “Impulsar la productividad
y competitividad para el crecimiento econdémico sostenible de manera redistributiva y
solidaria” (PND, 2017).

2.2.2  Normas técnicas

ISO 9001: 2015: Es una norma que establece los criterios para un sistema de gestion
de la calidad, puede ser utilizado por cualquier organizacion independientemente de su campo
de actividad; esta norma se basa en una serie de principios de gestién de la calidad que incluyen
un fuerte enfoque en el cliente, la motivacion y la implicacion de la alta direccion, el enfoque
del proceso y la mejora continua (1ISO 9001, 2015).
La version de la norma ISO 9001:2015, es la mas reconocida y establecida a nivel mundial de
gestion de la calidad, es la primera revision importante de la norma desde el afio 2000 vy, ha
sido desarrollada basandose en los retos empresariales a los que se enfrentan las empresas hoy
en dia de cualquier tamafio y sector. Los cambios en la norma permiten que ésta sea lo
suficientemente flexible como para ofrecer a las organizaciones no solo una herramienta para
la gestion de la calidad, sino también un marco significativo para la mejora empresarial gracias

a la eficacia y la mejora de la satisfaccion del cliente.
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CAPITULO 111

3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION INICIAL

Una de las principales necesidades de los emprendedores es conocer la situacion actual
de su empresa, con el fin de tener un panorama claro del entorno de actuacién, de las fortalezas,
debilidades y las posibles mejoras que se pudieran adoptar para mejorar constantemente. Este
es un proceso que permitira tener claro los lineamientos a seguir para lograr el éxito

empresarial.

3.1 Antecedentes
MOVE Industria Textil es una empresa antefia que inicié sus actividades en mayo del
afio 2008 a raiz de un emprendimiento familiar, ha crecido durante los 11 afios transcurridos,

obteniendo con ello una trayectoria y posicionamiento en el mercado.

La empresa cuenta con 18 trabajadores, lo que la clasifica como una pequefia empresa,
cuenta con la infraestructura y equipamiento necesario, esta dedicada al disefio y confeccion
de prendas de vestir para damas, caballeros y nifios en las lineas deportiva y casual, sus
productos son fabricados con materia prima nacional e importada, elaborados con altos
estandares de calidad que cubren los requerimientos del cliente; MOVE Industria Textil abarca

el mercado de la region Sierra y parte de la Costa y Oriente ecuatoriano.

Esté ubicada en el cantén Antonio Ante, en las calles Gonzalez Suérez y Juan de Velazco,
en pleno sector textilero, siendo esta una gran oportunidad de reconocimiento y crecimiento

continuo debido a la alta concurrencia de turistas en la zona.
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Fuente: MOVE Industria Textil (2019)
Elaborado por: Tatiana Simbafia
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Elaborado por: Tatiana Simbafia
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3.2 Lineamientos estratégicos de MOVE Industria Textil

3.2.1 Mision actual

MOVE Industria textil es una empresa antefia dedicada al disefio y creacion de prendas
de vestir en las lineas deportiva y casual, fabricada con materia prima nacional e importada

rigiéndose a estandares basicos de calidad, dirigidos a la region sierra del pais.

3.2.2  Vision actual
Ser una marca reconocida a nivel nacional e internacional con los mejores estandares de

calidad para comodidad y satisfaccién de nuestros clientes.

3.2.3  Valores institucionales actuales
— Trabajo en equipo
— Puntualidad
— Iniciativa

— Compromiso

3.3 Estructura organizacional

La estructura organizacional es un sistema disefiado para el alcance de metas u objetivos
de forma que distribuyen actividades y recursos a través de la designacion de funciones,
definiendo responsabilidades sobre cada departamento de una organizacion (Arias, 2016), es
decir, establece posiciones jerarquicas y delimita las actividades designadas a las personas de
la empresa (Martinez, 2014).

La empresa no tiene funcionalidades definidas ni una estructura organizacional, por

cuanto esto sera propuesto en el disefio de sistema de gestion.

3.4 Layout
Las diferentes areas con las que cuenta la empresa estan divididas en dos plantas, la
planta baja tiene un area de 396,39 m2, estd destinada para las areas de produccion, y se

distribuye de la siguiente manera:
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llustracion 9. Planta baja MOVE Industria Textil
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafa

La planta superior tiene un area 82,80 m2, esta destinada para las areas administrativas y

de disefio, se distribuye de la siguiente forma:
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llustracion 10. Planta superior MOVE Industria Textil
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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3.5 Productos
MOVE Industria Textil ofrece productos en las lineas casual y deportiva para nifios y
adultos, mismos que estan en constante innovacion de acuerdo a las tendencias de moda y

sobretodo cumpliendo las expectativas que el cliente requiere, en ellos estan:

Tabla 1. Productos de MOVE Industria Textil

Linea casual Linea deportiva Linea infantil
Blusas y camisas Chompas y busos Conjuntos deportivos
Chaquetas y abrigos Camisetas Tutus
Faldas y pantalones Calentadores y licras Chalecos
Vestidos Chalecos Camisetas y blusas

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafa

lustracion 11. Productos
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia

3.6 Clientes
MOVE Industria Textil ha clasificado a los clientes de acuerdo al volumen de compra:

— Clientes distribuidores: Aquellos que cuentan con distribucion de prendas con gran
volumen, como ejemplo catadlogos y cadenas comerciales.

— Clientes minoristas: Emprendedores y pequefios empresarios dedicados a la
comercializacién de prendas de vestir, en menor volumen.

— Consumidor final: Cliente que adquiere los productos por unidades en los almacenes

de la empresa para utilizacion propia.
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3.7 Canales de distribucion
La empresa llega al cliente final mediante distribuidores externos y almacenes propios,

ubicados en Atuntaqui, Cuenca y ventas online:

— Fabrica-Almacén 1: Atuntaqui, calles Gonzélez Suérez y Juan de Velazco
— Almacén 2: Atuntaqui, calles Pérez Mufios y Rio Amazonas

— Almaceén 3: Cuenca, Avenida de las Américas (junto al TIA), sector el Arenal.

3.8 Proveedores
La materia prima e insumos que la empresa utiliza para su produccién son abastecidos
por fabricantes nacionales o distribuidores de materiales importados, entre los principales

estan:

Tabla 2. Proveedores MOVE Industria Textil

Material Producto nacional Producto importado
Textiles Cotopaxi
. Intela
Tela tejido punto Nilotex
Cortyvis
Telas de moda S_utex
Reinatex
Multitextil
Hilos, telas importadas polyester Impormegatex
Gegda
. . Ekazipper
Cierres e insumos Texcintas
Accesorios La casa del collar Negocios Karlita
Agujas Groz Beckert

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia

3.9 Personal
Actualmente MOVE Industria Textil cuenta con 18 colaboradores, entre gerente,
administrativos, operarios y vendedores, seguidamente se observa la distribucion del personal

segun el cargo que actualmente ocupan:
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Tabla 3. Personal MOVE Industria Textil

Area Cargo N° personas
Gerencia Gerente 1
Administrativa Administradores 2
Disefio Disefiadores 2
Produccion Operarios 10
Ventas Agentes vendedores 3

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia

3.10  Areas del proceso productivo de la empresa

La empresa esta formada por las siguientes areas:

AREAS DEL PROCESO PRODUCTIVO DE MOVE INDUSTRIA TEXTIL
S ——eee

TERMOFIJA-

CION CONFECCION PULIDO EMPAQUE

DISENO CORTE SERIGRAFIA

llustracion 12. Areas del proceso productivo
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafa

3.10.1 Area de disefio

El &rea de disefio la comprenden: disefio grafico y disefio de modas, siendo parte
fundamental y estratégica para MOVE Industria Textil, ya que es donde empieza la innovacion
y variedad de productos a ofertar para el cliente, esta area tienen el personal idoneo y calificado

para la creacion de productos que se distinguen de la competencia.
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llustracion 13. Area de disefio
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia

3.10.2 Areade corte
El area de corte se encarga del tendido trazo y corte de piezas planificadas para lo

produccion, cuenta con una mesa de corte, tendedora y cortadora que son los medios que

permiten agilitar este proceso.

w.. G s e N

Ilustracion 14. Area de corte
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia

3.10.3 Areade serigrafia

Esta area es la encargada de plasmar en las prendas el trabajo del area de disefio, cuenta
con dos pulpos, maquinaria y equipos que son el medio para iniciar la transformacion de los
productos de MOVE Industria Textil; el estampado en directo en las prendas cuenta con
distintas técnicas, mismas que son impresas en las piezas de tela dando valor agregado a los

productos que seguidamente seran confeccionados.
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llustracion 15. Area de serigrafia
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia

3.10.4 Area de termofijacion
En esta area el personal se encarga de ultimar detalles del proceso de estampado, con la
fijacién de sus caracteristicas en una prenda de calidad, estas son, aspecto del color, nitidez,

evitar encogimiento y quebraduras, para lo que cuenta con una plancha termofijadora.

lustracion 16. Area de termofijacion
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia

3.10.5 Area de confeccion

En el area de confeccion es donde inicia la unién de piezas de las prendas, estas deben
pasar por distintos procesos en la maquinaria de forma que el producto final sea el solicitado
por el cliente, los procesos a los que debe someterse la prenda estan detallados en la ficha
técnica de descripcion, que es entregada a las operarias antes de iniciar el ensamble. Esta area
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es la que transforma totalmente al producto, dando como resultado una prenda ensamblada que

pasa al area de pulido para los respectivos acabados.

lustracion 17. Area de confeccion
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafa

3.10.6 Areade pulido
En esta area el personal se encarga de dar los terminados a la prenda, es decir ultimar
detalles tales como pegado de accesorios, cordones, ojalillos, y demas peculiaridades que

complementan el disefio de la prenda.

llustracion 18. Area de pulido
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia

3.10.7 Area de control de calidad
El area de control de calidad tiene bajo su responsabilidad la aprobacién o rechazo de las

prendas, estas deben ser revisadas minuciosamente de forma que cumplan con los
requerimientos del cliente, es un filtro mediante el que la empresa garantiza la conformidad

que el producto brinde, al llegar a manos del consumidor final.

3.10.8 Area de empaque
En esta &rea se realiza el proceso de etiquetado, doblado, empaque, embalaje y
almacenamiento que permiten la preservacion del producto hasta llegar al cliente.
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lustracion 19. Area de empaque
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)

Elaborador por: Tatiana Simbafia

3.11

Maquinaria y equipo

MOVE Industria Textil cuenta con la siguiente maquinaria para la produccion, cada

méaquina cuenta con su ficha técnica y de mantenimiento, adjuntas en el anexo 1.

Tabla 4. Listado de maquinaria del area de MOVE Industria Textil

Cant. Maquinaria Marca Area Serie
1 Recta SIRUBA  Confeccion 374757
1 Recta JACK Confeccion 091117290
1 Recta YUKI Confeccion 2597450
1 Overlock SIRUBA  Confeccion 0.274724
1 Overlock JACK Confeccion 091131486
1 Overlock VMV Confeccion 170703061
1 Recubridora VMV Confeccion 15102006091
1 Recubridora SIRUBA  Confeccion 12181982
1 Cortadora de tirilla VMV Confeccion 170703028
1 Tirilladora GOLDEN  Confeccion 701123

WHEEL
1 Tirilladora GOLDEN  Confeccion 700101
WHEEL

1 Bordadora dos cabezales ZKM Bordado 1106020072
1 Pulpo mecéanico de 10 brazos N/A Serigrafia N/A
1 Pulpo mecénico de 6 brazos N/A Serigrafia N/A
1 Flockeadora N/A Serigrafia N/A
1 Mesa y cuadros de revelado N/A Serigrafia N/A
1 Cortadora JACK Corte 13112954F
1 Tendedora N/A Corte N/A
1 Mesa de corte N/A Corte N/A
1 Guante metalico de proteccion N/A Corte N/A
1 Plotter corte vinil textil N/A Disefio MH18040156D
1 Plancha termofijadora VMV Termofijado 170703015

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)

Elaborador por: Tatiana Simbafa
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3.12 Situacion inicial

Para establecer la situacién inicial de la gestion por procesos en MOVE Industria Textil
se realizo el siguiente check-list basado en el literal ocho de la norma ISO 9001:2015, siendo
relacionado directamente con la parte operacional de una organizacion; como resultado se
identificaron los puntos donde mas falencias existen en el sistema actual y sirvi6 de base para
establecer lineamientos y direccionar el proyecto con el fin de mejorar la gestion dentro del

area de produccion.

A continuacion se encuentra el check-list al que se le asignaron parametros en base a una

semaforizacion, segun lo indica la tabla inferior:

Tabla 5. Pardmetros de semaforizacion

Parametrizacion
CUMPLE (C) Verde
CUMPLE PARCIALMENTE (CP) Amarillo

NO CUMPLE (NC) - Rojo

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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3.12.1 Check-List

Tabla 6. Check-list en base al capitulo 8 de la Norma ISO 9001:2015

CHECK-LIST CAPITULO OCHO NORMA 1SO 9001:2015

8 Operacién
8.1 Planificacion y control operacional
PREGUNTA Cc |cpP|NC COMENTARIO

¢La organizacion planifica, implementa y
controla procesos?

No existe una gestion por procesos.

¢La organizacion controla los procesos?

No hay procesos que controlar.

¢Se determina, mantiene y conserva la
informacion  documentada para tener
confianza en que los procesos se llevan a

cabo segun lo planificado?

No hay informacion de procesos.

8.2 Requisitos para

0S

productos y servicios

8.2.1 Comunicacion con el cliente

¢Se proporciona a los clientes informacion
relativa a los productos y servicios?

X

Siempre, ya que el personal
encargado de ventas visita distintas
localidades y la promocidn mediante
redes sociales es continua.

¢Hay retroalimentacion de los clientes
relativa a los productos Yy servicios,
incluyendo quejas?

No siempre, pero se deberia, ya que
X son indicadores de satisfaccion del
producto y servicio que se brinda.

8.2.2 Determinacion de los requisit

os para los productos y servicios

¢Los productos y servicios que se ofrecen a
los clientes cumplen con requisitos
considerados necesarios por la organizacion
y con los legales y reglamentarios?

La empresa estd entrando en un
proceso de mejora, de forma que se
estdn implantando requisitos a
cumplir tanto para la satisfaccion del
cliente como para cumplir con lo
obligado por la ley.

8.2.3 Revision de los requisi

tos para los productos y servicios

¢La organizacion confirma los requisitos del
cliente antes de la aceptacion, cuando el
cliente no proporcione una declaracion
documentada de sus requisitos?

No, puesto que la toma de pedidos se
ha tomado como una actividad muy
informal.

8.2.4 Cambios en los requisitos

ara los productos y servicios

¢Cuando se cambian los requisitos para los
productos y servicios, la informacion
documentada pertinente es modificada y las
personas pertinentes toman conciencia de
los requisitos modificados?

Al estar en un proceso de cambio y
mejora la informacion no es captada
por todo el personal, pero se esta
trabajando  para  hacer tomar
conciencia al colaborador de Ia
importancia de comprometerse con
la empresa.
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8.3 Disefo y desarrollo de los productos y servicios

8.3.1 Generalidades

¢La  organizacion  ha  establecido,
implementado y conservado un proceso de
disefio y desarrollo para asegurarse de la
posterior provision de productos y servicios?

Se pretende establecer, pero ain no
se los ha llevado a cabo debido a la
falta de interés del personal.

8.3.2 Planificacion del

disefio y desarrollo

¢La organizacion considera la naturaleza,
duracion, complejidad de las actividades y

las etapas del proceso requeridas, X Parcialmente.

incluyendo revisiones del disefio vy

desarrollo aplicables?

¢Cuenta con informacion documentada La informacion es documentada en
necesaria para demostrar que se han X las fichas, mismas que estan en
cumplido los requisitos de disefio y modificaciones de acuerdo a las
desarrollo? necesidades que se van presentando.

8.3.3 Entradas para el

diseiio y desarrollo

¢La organizacion ha determinado los
requisitos esenciales para los tipos
especificos de productos a disefiar vy
desarrollar?

No hay requisitos establecidos.

8.3.4 Controles del disefio y desarrollo

¢Hay controles en el proceso de disefio y
desarrollo de forma que se aseguren los
resultados a lograr?

X

Parcialmente, puesto que no se ha
definido un proceso de control ni un
encargado.

8.3.5 Salidas del disefio

y desarrollo

¢La organizacion se asegura de que las
salidas del disefio y desarrollo cumplan con
los requisitos de las entradas?

X

Actualmente, se estan llevando a
cabo mayores controles en cuanto a
los productos, con el fin de ofertar
productos innovadores y de calidad.

8.4 Control de los procesos, productos y

servicios suministrados externamente

8.4.1 Generalidades
¢La organizacion se asegura de que los
procesos, productos y servicios Por lo general no se utilizan servicios

suministrados externamente son conformes
a los requisitos?

X

externos.

8.4.2 Tipo y alcance de control
¢La organizacion se asegura de que los
procesos, productos y servicios

suministrados externamente no afecten de
manera adversa a la capacidad de entregar
productos y servicios conformes de manera

coherente a sus clientes?

La mayoria de veces.
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8.4.3 Informacion para los proveedores externos

¢La organizacion comunica a los .
g La mayoria de veces, sobre todo
proveedores externos los requisitos para la . ; -
g . . X cuando el cliente asi también lo
aprobacion (meétodos, procesos y equipos) exige
de los productos y servicios? ge.
Parcialmente, lo que se ha hecho es
. o, - trabajar con una  constante
¢La organizacion controla y da seguimiento . -
N X retroalimentaciéon de forma que
del desempefio a los proveedores externos? .
mejoren los productos que se
adquieren.

8.5 Produccion y provision del servicio

8.5.1 Control de la produccién y de la provision del servicio

¢La organizacion ha implementado la
produccion y provision del producto bajo
condiciones controladas?

No, debido a falta de planificacion y
asignacion de responsabilidades.

¢Se han implementado acciones para
prevenir errores humanos?

No existen acciones de prevencion ni
de accionar en caso de su existencia.

8.5.2 Identificacion y trazabilidad

¢La organizacion utiliza los medios
apropiados para identificar las salidas,
cuando sea necesario, para asegurar la
conformidad de los productos?

No hay un control para las salidas de
los productos.

¢Se identifica el estado de las salidas con
respecto a los requisitos de seguimiento y
medicion a través de la produccion?

No se verifica el estado de las salidas
con respecto a los requisitos ya que
no se los tiene establecidos.

¢Se controla la identificacion Unica de las
salidas cuando la trazabilidad sea un
requisito, y conserva la informacion
documentada para permitir la trazabilidad?

No hay identificacion para las salidas
y tampoco se cuenta con informacién
documentada.

8.5.4 Preservacion

¢La organizacion preserva las salidas
durante la produccién y prestacion de

No existe un control establecido
durante la produccion, pero en lo

servicio, en la medida necesaria para X :
. P posible se asegura de que los
asegurarse de la conformidad con los .
o resultados sean los mejores.
requisitos?
8.5.5 Actividades posteriores a la entrega

¢La organizacion cumple los requisitos para
las actividades posteriores a la entrega
asociadas con los productos y servicios?
(garantias, servicios de mantenimiento,
reciclaje, etc.)

Se ha iniciado con estas actividades,
ya que el fin es que el cliente quede
conforme con los productos.
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8.5.6 Control de los cambios

¢La organizacion revisa y controla los
cambios para la produccién o la prestacion

autorizan el cambio y de cualquier accion
necesaria que surja de la revision?

de servicios, en la extension necesaria para X Parcialmente.

asegurar la continuidad en conformidad con

los requisitos?

¢La organizacion conserva informacion

documentada que describa los resultados de No siempre llevan a cabo estas
la revision de los cambios, las personas que X actividades con documentacion de

respaldo.

8.6 Liberacion de los productos y servicios

¢cLa organizacion ha implementado
disposiciones planificadas, en las etapas
adecuadas, para verificar que se cumplan los
requisitos de los productos y servicios?

No existe un proceso de verificacion
del cumplimiento de los requisitos en
cada etapa.

¢La liberacion de los productos y servicios
al cliente se lleva a cabo cuando se ha

La liberacién del servicio se realiza
cuando se cree que ha finalizado, no

productos y servicios?

completado satisfactoriamente las :
S P - X siempre, se tomar en cuenta
disposiciones planificadas, o cuando se ha : L .

; ; disposiciones de una autoridad o
aprobado por una autoridad pertinente y g .

. . requerimiento del cliente.

cuando sea aplicable por el cliente?
¢La organizacion conserva la informacion Parcialmente, ya que depende del
documentando sobre la liberaciéon de los X marcado al que se direccionan los

productos.

8.7 Control de las sal

idas no conformes

¢La organizacion se asegura de que las
salidas que no sean conformes con sus
requisitos se identifiquen y se controlen para
prevenir su uso o entrega no intencionada?

No hay un control de las salidas no
conformes por lo que se pueden estar
liberando inintencionadamente y no
cumpliendo con las expectativas del
cliente.

¢La organizacién toma acciones adecuadas
basdndose en la naturaleza de la no
conformidad?

No se han tomado medidas para
solucionar esos problemas, ya que no
se han planificado métodos de
correccion 0 anticipacién a estos
hechos.

¢La organizacién conserva la informacién
documentada que describe la no
conformidad, las acciones tomadas, las
concesiones obtenidas e identificadas y la
autoridad que decidio la accion respecto a la
no conformidad?

No existe informacion documentada
respecto a las no conformidades.

TOTAL

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)

Elaborador por: Tatiana Simbafia
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3.12.2 Andlisis de resultados de situacion inicial del check-list
Tabla 7. Resultados check-list capitulo ocho de la Norma 1SO 9001:2015

Resultados Check-List 1SO 9001:2015

Parametros Cumplimiento % Cumplimiento
Cumple 1 3,03%
Cumple Parcialmente 16 48,48%
Nocumple |G
TOTAL 33 100%

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafa

Resultados check-list ISO 9001:2015

Capitulo 8
2
& 48,48%
£ 60,00%
:_ED. 40,00%
S 0 3,03%
g 00w 30k
2 0,00%
g Cumple Cumple No Cumple
2 Parcialmente
E Parametros

lustracién 20. Grafico de Resultados Check list
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia

Como resultado del andlisis inicial del check-list del capitulo ocho de la ISO 9001:2015,
se obtuvo que, el area operacional de la empresa tiene altos indices de incumplimiento que
ascienden al 96%, siendo esta la base para la realizacion del sistema gestion por procesos en el
area productiva de MOVE Industria Textil, para ello se debera dar cumplimiento a los
requisitos analizados, de forma que se pueda establecer un sistema de gestion que organice la

empresa y permita evaluar indicadores que la orienten a una mejora continua.
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3.13

Tabla 8. Plan de mejoras

Plan de mejoras

Actividades

Cumplimie
nto

Responsable

Evidencia de
cumplimiento

Definir los lineamiento estratégicos y
la estructura organizacional de la
empresa

Cumple
parcialmente

Responsable de
SGP y gerencia
general

Lineamiento estratégicos vy
estructura organizacional

Responsable de

aseguramiento y cumplimiento de los
mismos

SGP

Elaborar el mapa de procesos No cumple SGP Mapa de procesos
Identificar los procesos estratégicos, | No cumple Responsable de
operacionales y de apoyo SGP Mapa de procesos
Realizar la caracterizacion de los Responsable de | Fichas de los procesos —
No cumple
procesos SGP Manual de procesos
Identificar los riesgos de los procesos . .
y evaluar en base a una Matriz de | No cumple Responsable de Rlesgos de procesos— Matriz
. - SGP de Riesgos
riesgos cualitativos
Elaboracion de indicadores de los Responsable Qe Fichas de indicadores —
No cumple SGP y gerencia
porcesos Manual de procesos
general
Elaborar Manual de procesos No cumple gzgsg)onsable de Manual de procesos
Elaborar manual de funciones por Responsable de .
. No cumple Manual de funciones
puesto de trabajo SGP
Elaborar procedimientos de los Responsable de | Procedimientos del area
. . No cumple .
procesos del area productiva SGP productiva
Elaborar el manual de procedimientos Responsable de | Manual de procedimientos
. . No cumple . .
del &rea productiva SGP del area productiva
L Fichas de disefio, corte,
Elaborar documentacion para el L S
; ., Responsable de | serigrafia, indicadores,
sistema de gestién por procesos del | No cumple .
4rea productiva SGP registros, manuales, entre
otros
Elaborar documentacion para Responsable de | Formato de seguimiento del
- No cumple ] .,
seguimiento de los proceso SGP ciclo de produccion
Elaborar documentacion para | Cumple Responsable de | Registro de seguimiento de
retroalimentacion con el cliente parcialmente | SGP conformidad con el cliente
Elaborar documentacion para Orden de produccion, con
requisitos de los clientes, No cumple Responsable de |respectivas  firmas de

responsabilidad y
conformidad

Elaborar documentacion para Fichas de produccion con sus
RPN - Responsable de : o
identificacion y trazabilidad del | No cumple SGP respectivas codificaciones y
producto turnos para productos
Elaborar documentacion para la | Cumple Responsable de | Formato de liberacion de
liberacion conforme de productos parcialmente | SGP productos

Elaborar documentacion para
identificacién de no conformidades y
acciones a llevar a cabo

No cumple

Responsable de
SGP

Formato reporte de producto
no conforme

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)

Elaborador por: Tatiana Simbafia
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CAPITULO IV

4. DISENO DEL SISTEMA DE GESTION POR PROCESOS PARA EL AREA
PRODUCTIVA
En este capitulo se desarrolla del sistema de gestion por procesos para el area productiva
de MOVE Industria Textil, para ello, se inicia con la propuesta de lineamientos estratégicos
que corresponde a la mision, vision, politicas y valores institucionales, siendo ejes

organizativos que permitiran el alcance de los objetivos empresariales.

4.1 Lineamiento estratégicos propuestos

4.1.1 Misidn

MOVE Industria Textil es una empresa dedicada al disefio y fabricacion de prendas de
vestir, en las lineas casual y deportiva que gozan de gran calidad, exclusividad, precios
asequibles y servicio oportuno de entrega y venta, apoyados en un talento humano competente
que acta con el propoésito de superar las expectativas del cliente y lograr los objetivos

empresariales.

4.1.2  Vision

En el afio 2021 MOVE Industria Textil se consolidara como una de las empresas lideres
en la fabricacién y venta de prendas de vestir para damas, caballeros y nifios en las lineas casual
y deportiva, ganando posicionamiento y diferenciacion de los productos a nivel nacional e

iniciando la penetracion de nuevos mercados a nivel internacional.

4.1.3  Objeticos empresariales
— Asegurar el cumplimiento de requerimientos del cliente con el fin de lograr satisfaccién
tanto para las partes internas como externas.
— Asignar los recursos humanos y los medios necesarios para implantar y mejorar los
procesos.
— Atender de forma inmediata a las no conformidades presentadas por un cliente,

brindando pronta solucién y manteniendo seguimiento de su satisfaccion.
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4.1.4 Valores institucionales

— Compromiso

Es trabajar con entusiasmo y demostrar dia a dia nuestro talento, en el desarrollo
innovacion y mejora de los productos. En MOVE Industria Textil nuestro principal

compromiso es la satisfaccion de nuestros clientes.
— Iniciativa

Es adoptar una actitud proactiva, siendo capaces de imaginar, emprender, desarrollar
proyectos individuales y colectivos con creatividad, confianza y responsabilidad en pro del

crecimiento de la empresa.
— Aprendizaje

Somos una empresa que aprende y que estd en continuo proceso de aprendizaje, como
clave de la continuidad y del éxito. Damos apertura a las buenas ideas y la bondad de aprender

de los errores, logrando una mejora continua.

— Puntualidad

Constituye un valor de mucha importancia, pues es una actitud que permite respetar las
normas establecidas por horarios, siendo cuidadosos diligentes y exactos para el cumplimiento

de tareas o actividades, la puntualidad también refleja parte de la educacion de una persona.
— Servicio

Tenemos el compromiso y la voluntad de servicio para satisfacer las expectativas y
necesidades de nuestros clientes, con una actitud proactiva, procurando brindar productos de

calidad.
— Trabajo en equipo

La fuerza reside en las diferencias no en las similitudes, por eso trabajamos con
entusiasmo, honestidad, transparencia y perseverancia en la permanente busqueda de la calidad
de nuestros productos, de forma que sumando esfuerzos individuales logremos alcanzar las

metas institucionales.
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4.1.5  Estructura organizacional
A continuacion, se presenta el organigrama de MOVE Industria Textil, conformado de

la siguiente manera:

GERENCIA

CONTABILIDAD | COMERCIAL

JEFE DE
PRODUCCION
| [ [ |
PEDIDO DISERIO ~ PRODUCCION CALIDAD VENTAS
RECEPCION DEL . TENDIDO, TRAZO Y REVISION DE

PEDIDO DISATQ RIS IOIR) - CORTE CALIDAD ALMACENES

AR n o DISENOGRAFICO |~  SERIGRAFIA EMPAQUE VENTAS ONLINE

— TERMOFIJACION

—  CONFECCION

— PULIDO

llustracién 21. Estructura Organizacional MOVE Industria Textil
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia

El organigrama fue disefiado de acuerdo a las necesidades de la empresa. Para el
desarrollo del presente trabajo se analizara el area productiva, en la que estan delimitados los

procesos Y sus respectivos encargados.

4.2 Mapa de procesos de MOVE Industria Textil

El mapa de procesos de la empresa se lo ha definido de forma que refleja la estructura 'y
relacion de los procesos existentes y con el sistema de gestion, para ello se han realizado
agrupaciones de los macroprocesos segun el tipo de actividad que cumplen para la satisfaccion
del cliente (San Miguel, Calidad, 2016).

A continuacion se listan los procesos identificados y estan organizados de la siguiente

manera:

— Procesos estratégicos: Gerencia General y Gerencia Comercial
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— Procesos clave u operativos: Pedido, Disefio, Produccion y Calidad

— Procesos de apoyo: Contabilidad, Gestion del talento humano, Compras e

Inventario.

lustracién 22. Mapa de Procesos de MOVE Industria Textil
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia

mAZm—r0O
ma4Zm—r O

Adicional, se presenta el macroproceso operativo, realizado en base a un diagrama
SIPOC, detallando proveedores, entradas, procesos, salidas y clientes.
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TEXTILES
COTOPAXI
INTELA
NILOTEX
CORTYVIS

SUTEX
REINATEX

A 4

TELAS DE
PUNTO -
ALGODON

MULTITEXTIL
IMPORMEGATEX
GEGDA

v

TELASDE
PLANAS Y DE
MODA

v

CADENAS
COMERCIALES

EKAZIPPER
TEXCINTAS

TELASEN
POLYESTER

PEDIDO

PRENDAS DE
VESTIR

LA CASA DEL
COLLAR

CIERRES,
CINTAS,
CORDONES

DISENO

GROZ BECKERT

APLIQUES,

COLLARES,

CADENAS,
FLORES

PRODUCCION

DISTRIBUIDOR
LUIS VIZCAINO

AGUJAS PARA
MAQUINARIA
TEXTIL

CATALOGOS

v

CLIENTES
MINORISTAS

CALIDAD

DESPERDICIOS DE |
TELA

GADGET STORE

MATERIALES Y
PINTURAS PARA
SERIGRAFIA

ETIQUETAS

s

CLIENTE FINAL

DESPERDICIOS | |
PAPEL Y CARTON

v

RECOLECTOR
MATERIAL
RECICLABLE

llustracién 23. Macroproceso Operativo de MOVE Industria Textil
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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4.3 Manual de funciones
El establecimiento del manual de funciones para los trabajadores, permiten identificar
roles a cumplir, responsabilidades, limitaciones y actividades que competen a los cargos

contribuyendo a una mejor gestion de la organizacion (Lozano, 2017).

A continuacion se lista los cargos que se ocupan en la empresa y posterior se detalla el
manual de funciones de los puestos de trabajo del personal de produccion de MOVE Industria

Textil:

Tabla 9. Puestos de trabajo

Area Cargo N° personas
Administrativa Gerente 1
Administrativa Jefe de compras y ventas 1

Produccion Jefe de Produccion 1
Disefio Disefiadores 2
Produccion Cortador 1
Produccion Estampador 2
Produccion Patinador 1
Produccion Cosedora 5
Produccion Pulidor 1
Ventas Agentes vendedores 3
Total 18

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafa
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Tabla 10. Funciones del Gerente General

1. IDENTIFICACION

NOMBRE DEL PUESTO: Gerente General

JEFE INMEDIATO: Ninguno

SUPERVISA A: Todo el personal de la empresa
AMBIENTE: De oficina

2. REQUISITOS DE ESTUDIO Y EXPERIENCIA

GRADO ACADEMICO EXPERIENCIA

Titulo de tercer nivel en Administracion, Ing. | Experiencia en cargos similares por lo menos
Industrial o carreras afines al cargo. tres afios y tener evidencia de éxito.

3. CONOCIMIENTOS BASICOS

— Conocimiento en area textil, produccion de prendas de vestir.

— Conocimientos de planeacion y gestidn estratégica.

— Supervision y control de actividades.

— Administracion de recursos humanos.

— Conocimientos bésicos de informatica y manejo de redes sociales.
4. COMPETENCIAS COMPORTAMENTALES

COMUNES POR NIVEL JERARQUICO
— Orientacion a resultados. — Experiencia laboral
— Orientacion al cliente. — Trabajo en equipo y bajo presion
— Transparencia. — Comunicacion interpersonal
— Compromiso con la organizacién. — Liderazgo

— Planeacion y organizacion

— Analisis y toma de decisiones.

— Dominio de las TIC.

— Capacidad de iniciativa e innovacion.

5. CRITERIOS DE DESEMPENO

— Comunicacion y coordinacion con las diferentes dependencias de la empresa.

— Coordinacion y orientacion del personal para el logro de metas.

— ldentificacion y delimitacion clara de un problema y su solucion.

— Conservacion de una relacion estrecha y continia con su equipo de trabajo a fin de
conocer el ambiente en el que se desenvuelven y las posibles inquietudes o
problemas.

— Aporte de nuevas ideas y proyectos con el fin de generar un beneficio.

6. FUNCIONES O RESPONSABILIDADES

— Toma de decisiones de la alta gerencia.

— Planificacion, supervision y control de los procesos de la empresa.

— Representante legal de la empresa ante cliente interno, externo y proveedores.

— Uso y custodia de informacion confidencial.

— Analisis de resultados de la empresa.

— Gestion econdmica, comercial, produccion y de recursos humanos.

— Mantener en buen estado el material y equipo de trabajo a su cargo.

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 11. Funciones del Jefe de compras y ventas

1. IDENTIFICACION

NOMBRE DEL PUESTO: Jefe de compras y ventas
JEFE INMEDIATO: Gerente General
SUPERVISA A: Proveedores, clientes y agentes vendedores
AMBIENTE: De oficina y campo
2. REQUISITOS DE ESTUDIO Y EXPERIENCIA
GRADO ACADEMICO EXPERIENCIA
Licenciatura en Marketing y ventas o| Conocimientos en compras y ventas o
carreras afines al cargo. experiencia en cargos similares dos afnos.

3. CONOCIMIENTOS BASICOS

— Conocimiento en compra y venta de materia prima e insumos para el area textil y
producto terminado.

— Evaluacién y negociacion con proveedores.

— Desarrollo y ejecucion de estrategias comerciales.

— Marketing y atencion al cliente.

— Conocimientos del &rea contable.

4. COMPETENCIAS COMPORTAMENTALES

COMUNES POR NIVEL JERARQUICO
— Orientacion a resultados. — Experiencia laboral.
— Orientacion al cliente. — Trabajo en equipo y bajo presion.
— Transparencia. — Comunicacidn interpersonal.
— Compromiso con la organizacion. — Liderazgo.

— Planeacion y organizacion.

— Toma de decisiones.

— Dominio de las TIC.

— Capacidad de iniciativa e innovacion.
— Flexibilidad de adaptacion.

5. CRITERIOS DE DESEMPENO
— Comunicacion y coordinacion con las diferentes dependencias de la empresa.
— Coordinacion y orientacion del personal para el logro de metas.
— ldentificacion y delimitacion clara de un problema y su solucién.
— Aporte de nuevas ideas y proyectos con el fin de generar un beneficio.
6. FUNCIONES O RESPONSABILIDADES
— Gestion de compras y ventas (incremento de ventas).
— Control de margenes de rentabilidad (negociacion con clientes y proveedores).
— Busqueda de nuevas oportunidades, mercados, clientes y productos.
— Revision de presupuesto y elaboracion de propuestas junto con directivos.
— Uso y custodia de informacion confidencial.
— Entrega de resultados del area a la empresa (costos y utilidades).
— Mantener en buen estado el material y equipo de trabajo a su cargo.
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 12. Funciones del Jefe de produccion

1. IDENTIFICACION

NOMBRE DEL PUESTO: Jefe de produccion

JEFE INMEDIATO: Gerente General

SUPERVISA A: Personal operativo

AMBIENTE: De campo

2. REQUISITOS DE ESTUDIO Y EXPERIENCIA

GRADO ACADEMICO EXPERIENCIA

Ing. Textil, Industrial o carreras afines, con | Experiencia en cargos similares con un
conocimientos en el area textil. minimo tres afios, con referencias de trabajo.

3. CONOCIMIENTOS BASICOS
— Conocimiento de ciclo de produccion de productos textiles.
— Planeacion de la produccion.
— Organizacion del personal de acuerdo a sus capacidades.
— Medicion de tiempos y movimientos.
— Manejo de indicadores de productividad.

4. COMPETENCIAS COMPORTAMENTALES

COMUNES POR NIVEL JERARQUICO
— Orientacion a resultados. — Experiencia laboral
— Transparencia. — Trabajo en equipo Yy bajo presion
— Compromiso con la organizacion. — Comunicacién interpersonal
— Liderazgo

— Planeacion y organizacion

— Toma de decisiones

— Dominio de las TIC

— Capacidad de iniciativa e innovacion
— Flexibilidad de adaptacion

5. CRITERIOS DE DESEMPENO
— Comunicacion y coordinacion con las diferentes areas de la produccion.
— Coordinacion y supervision de la produccion.
— Organizacion con el personal para cumplimiento de metas.
— Cumplimiento de requerimientos en su area y obtener producciones sin errores.
6. FUNCIONES O RESPONSABILIDADES
— Planeacion de la produccion y asignacion de tareas y materiales segun las areas.
— Control y supervision de la produccion.
— Cumplimiento con requerimientos del cliente en cuanto al producto.
— Entrega de producciones a tiempo y libre de errores.
— Analisis de niveles de productividad.
— Verificacion del buen uso de recursos evitando desperdicios.
— Dotacién de EPP, a todos los colaboradores de area de produccion.
— Mantener en buen estado el material y equipo de trabajo a su cargo.
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 13. Funciones del Disefiador/a

1. IDENTIFICACION

NOMBRE DEL PUESTO: Disefador/a
JEFE INMEDIATO: Jefe de produccion
SUPERVISA A: Produccion
AMBIENTE: De oficina y produccion
2. REQUISITOS DE ESTUDIO Y EXPERIENCIA
GRADO ACADEMICO EXPERIENCIA
Tecnologia en disefio de modas, disefio | Experiencia en cargos similares con un
grafico y patronista. minimo dos afios, con referencias de trabajo.

3. CONOCIMIENTOS BASICOS

— Conocimiento de tendencias de moda.

— Conocimiento de tipos de telas, comportamiento, utilidad y composicion.

— Manejo a la perfeccion del programa Audaces.

— Conocimiento de técnicas a utilizar en prendas: en corte, confeccion y disefio grafico.
— Manejo de maquinaria textil: recta, overlock, recubridora, tirilladora, botonera, etc.
— Conocimiento de pantone disponibles para mezclas de colores.

4. COMPETENCIAS COMPORTAMENTALES

COMUNES POR NIVEL JERARQUICO
— Orientacion a resultados. — Experiencia laboral
— Transparencia. — Trabajo en equipo y bajo presion
— Compromiso con la organizacion. — Comunicacidn interpersonal

— Toma de decisiones

— Dominio de las TIC

— Capacidad de iniciativa e innovacion
— Flexibilidad de adaptacion

5. CRITERIOS DE DESEMPENO

— Comunicacion y coordinacion con el area de produccion.

— Coordinacion y supervision de la produccion.

— Cumplimiento de requerimientos en su area con el fin de obtener producciones
exitosas para el mercado y satisfactorias para el cliente.

6. FUNCIONES O RESPONSABILIDADES

— Investigacion constante de nuevos tendencias de moda.

— Propuestas de disefios de nuevas colecciones.

— Patronaje de nuevos disefios.

— Confeccion de muestras para su posterior revision y aprobacion.

— Elaboracion de 6rdenes de produccion de acuerdo a la produccion planificada.

— Elaboracion de pedido (cantidades de materia prima e insumos) para las producciones.

— Revision y control de la produccion con el fin de verificar que la prenda sea igual al
prototipo aprobado.

— Mantener en buen estado el material y equipo de trabajo a su cargo.

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 14. Funciones del Tendedor y cortador

1. IDENTIFICACION

NOMBRE DEL PUESTO: Tendedor y cortador

JEFE INMEDIATO: Jefe de produccion

SUPERVISA A: Patinador

AMBIENTE: De campo (area de produccion)

2. REQUISITOS DE ESTUDIO Y EXPERIENCIA

GRADO ACADEMICO EXPERIENCIA

Nivel de estudios secundario. Minimo 1 afio en el puesto de trabajo.

3. CONOCIMIENTOS BASICOS
— Conocimiento de los diferentes tipos de telas y su uso.
— Conocimiento de rendimientos de telas, composiciones y gramajes.
— ldentificacion de molderia.
— Técnicas de tendido y trazo.
— Manejo de tendedora de tela y cortadora lineal.

4. COMPETENCIAS COMPORTAMENTALES

COMUNES POR NIVEL JERARQUICO
— Orientacion a resultados — Experiencia laboral
— Transparencia — Trabajo bajo presion y fuera del
— Compromiso con la organizacion horario normal
— Flexibilidad 'y capacidad de
adaptacion

5. CRITERIOS DE DESEMPENO
— Comunicacién y coordinacion con el area de produccion.
— Ser critico y observador.
— Cumplimiento de requerimientos en su area con el fin de obtener producciones a
tiempo.
— Estado fisico optimo, acorde a las actividades que realiza (agilidad).
6. FUNCIONES O RESPONSABILIDADES
— Carga y traslado de materia prima dentro de la empresa.
— Organizacion y preparacion de su lugar de trabajo.
— Tendido, trazo y corte de los productos planificados segin o6rdenes y fichas de
produccion
— Optimizacion de recursos y minimizacion de desperdicios de materia prima.
— Clasificacion de piezas del corte, por tallas, colores y modelos.
— Abastecimiento de las piezas al area de serigrafia, bordado, termofijado o confeccion
segun la especificacion de la prenda.
— Mantener en buen estado el material y equipo de trabajo a su cargo.

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 15. Funciones del Estampador

1. IDENTIFICACION

NOMBRE DEL PUESTO: Estampador

JEFE INMEDIATO: Disefiador Gréfico

SUPERVISA A: Serigrafia

AMBIENTE: Produccién

2. REQUISITOS DE ESTUDIO Y EXPERIENCIA

GRADO ACADEMICO EXPERIENCIA

Nivel de estudios secundario. Experiencia en cargos similares con un
minimo dos afios, con referencias de trabajo.

3. CONOCIMIENTOS BASICOS
— Elaboracion de muestras de estampado.
— Conocimiento y desarrollo de técnicas a utilizar en prendas: en corte, confeccion y
disefio gréfico.
— Destreza de revelado, recuperacion, curacion y lavado de mallas.
— Conocimiento de pantone disponibles para mezclas de colores.
4. COMPETENCIAS COMPORTAMENTALES

COMUNES POR NIVEL JERARQUICO
— Orientacion a resultados. — Experiencia laboral
— Transparencia. — Trabajo en equipo y bajo presion
— Compromiso con la organizacion. — Comunicacion interpersonal

— Toma de decisiones

— Capacidad de iniciativa e innovacion

— Flexibilidad 'y capacidad de
adaptacion

5. CRITERIOS DE DESEMPENO
— Comunicacion y coordinacion con el area de produccion.
— Coordinacion y supervision de la produccion.
— Cumplimiento de requerimientos en su area con el fin de obtener producciones
exitosas para el mercado y satisfactorias para el cliente.
6. FUNCIONES O RESPONSABILIDADES
— Investigacion constante de nuevos tendencias de moda.
— Propuestas de disefios de nuevas colecciones.
— Patronaje de nuevos disefios.
— Confeccion de muestras para su posterior revision y aprobacion.
— Elaboracion de 6rdenes de produccién de acuerdo a la produccién planificada.
— Elaboracion de pedido (cantidades de materia prima e insumos) para las producciones
planificadas.
— Revision y control de la produccion con el fin de verificar que la prenda sea igual al
prototipo aprobado.
— Mantener en buen estado el material y equipo de trabajo a su cargo.
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 16. Funciones del Patinador y empacador

1. IDENTIFICACION

NOMBRE DEL PUESTO: Patinador y empacador

JEFE INMEDIATO: Jefe de produccion y cortador
SUPERVISA A: Ninguno

AMBIENTE: De campo (area de produccion)

2. REQUISITOS DE ESTUDIO Y EXPERIENCIA

GRADO ACADEMICO EXPERIENCIA

Nivel de estudios secundario. Minimo 1 afio en el puesto de trabajo.

3. CONOCIMIENTOS BASICOS
— Conocimiento de los diferentes tipos de telas y su uso.
— Conocimiento de rendimientos de telas, composiciones y gramajes
— Conocimiento de los distintos insumos para la elaboracion de una prenda.
— ldentificacion de molderia.
— Técnicas de tendido y trazo.
— Manejo de tendedora de tela y cortadora lineal.
— Manejo de maquinaria de confeccion.
4. COMPETENCIAS COMPORTAMENTALES

COMUNES POR NIVEL JERARQUICO
— Orientacion a resultados. — Experiencia laboral
— Transparencia. — Trabajo bajo presion y fuera del
— Compromiso con la organizacion. horario normal

— Flexibilidad 'y capacidad de
adaptacion en todas las areas de
produccién.

5. CRITERIOS DE DESEMPENO
— Comunicacidon y coordinacion con el &rea de corte y confeccion.
— Ser critico y observador.
— Estado fisico optimo, acorde a las actividades que realiza (agilidad).
— Adaptacion a las distintas actividades a realizar en el area de produccion.
6. FUNCIONES O RESPONSABILIDADES
— Carga y traslado de materia prima dentro de la empresa.
— Ayuda al tendido, trazo y corte de los productos planificados segun érdenes y fichas
de produccion.
— Clasificacion de piezas del corte, por tallas, colores y modelos.
— Abastecimiento de las piezas al area de serigrafia, bordado, termofijado o confeccion
segun la especificacion de la prenda.
— Abastecimiento a tiempo de los insumos necesarios para la confeccidn de una prenda.
— Pulido, pegado de accesorios y verificacion de calidad de prendas.
— Mantener en buen estado el material y equipo de trabajo a su cargo.

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 17. Funciones de la Cosedora

1. IDENTIFICACION

NOMBRE DEL PUESTO: Cosedora

JEFE INMEDIATO: Jefe de produccion

SUPERVISA A: Ninguno

AMBIENTE: De campo (area de produccion)

2. REQUISITOS DE ESTUDIO Y EXPERIENCIA

GRADO ACADEMICO EXPERIENCIA

Nivel de estudios secundario. Minimo 1 afio en el puesto de trabajo.

3. CONOCIMIENTOS BASICOS
— Manejo de todas las maquinas de confeccion: recta, overlock, recubridora, tirilladora,
botonera, etc.
— Flexibilidad para elaborar prendas en distintos tipos de telas: planas, deportivas,
licras, acolchadas, algoddn, polyester, etc.
— Conocimiento en elaboracion de muestras.

4. COMPETENCIAS COMPORTAMENTALES

COMUNES POR NIVEL JERARQUICO
— Orientacion a resultados. — Experiencia laboral
— Transparencia. — Trabajo bajo presion y fuera del
— Compromiso con la organizacion. horario normal

— Flexibilidad y destreza en el manejo
de maquinaria textil.

5. CRITERIOS DE DESEMPENO
— Comunicacién y coordinacion con el area de corte, serigrafia, bordado y termofijado.
— Ser critico, observador y agil.
— Adaptacion a las distintas maquinarias a utilizar segun la necesidad del producto en
produccion.
6. FUNCIONES O RESPONSABILIDADES
— Confeccion de muestras.
— Cambio de hilos, pies, guias, agujas segun la necesidad de la prenda a confeccionar.
— Confeccion de prendas de vestir.
— Entregar las prendas cosidas en buen estado y completas tal cual lo detalla la orden
de produccion.
— Terminado de prendas sin hilos, mismas que son trasladadas al area de pulido.
— Mantener en buen estado el material y equipo de trabajo a su cargo.

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 18. Funciones del Pulidor

1. IDENTIFICACION

NOMBRE DEL PUESTO: Pulidor

JEFE INMEDIATO: Jefe de produccion

SUPERVISA A: Ninguno

AMBIENTE: De campo (area de produccion)

2. REQUISITOS DE ESTUDIO Y EXPERIENCIA

GRADO ACADEMICO EXPERIENCIA

Nivel de estudios secundario. Minimo cuatro meses en el puesto de trabajo.

3. CONOCIMIENTOS BASICOS
— Conocimiento de técnicas de serigrafia y bordado en una prenda.
— Identificacion de los tipos de costuras que comprenden la confeccion de una prenda.
— ldentificacion de tallajes de las prendas.
— Conocimiento de acabados de una prenda en perfecto estado para entrega al cliente

final.

4. COMPETENCIAS COMPORTAMENTALES
COMUNES POR NIVEL JERARQUICO

— Orientacion a resultados. — Experiencia laboral

— Transparencia. — Trabajo bajo presion y fuera del

— Compromiso con la organizacion. horario normal

— Flexibilidad y destreza en revision
rapida de prendas.

5. CRITERIOS DE DESEMPENO
— Comunicacion y coordinacion con el area de produccion.
— Ser critico, observador y agil.
— Contar con buena motricidad fina.
— Persona de aprendizaje rapido y activo.
6. FUNCIONES O RESPONSABILIDADES
— Pulido (terminado) de prendas.
— Abotonar, cerrar cierres, colocar apliques, cordones, cintas, adornos, entre otros
detalles de la prenda segun la orden de produccién.
— Identificar fallos de calidad en las prendas (estampados, bordados, costuras, uniones,
manchas, etc).
— Corte de exceso de hilos y tela en las prendas.
— Planchado de prendas.
— Doblado, etiquetado, empaque y perchado de prendas.
— Preparacion de entregas a clientes.
— Mantener en buen estado el material y equipo de trabajo a su cargo.

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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4.4 Caracterizacion de los procesos operativos — Ficha de procesos

Es un documento entendido como la hoja de vida del proceso, el cual describe de manera
especifica la mision del proceso, responsables, actividades de transformacion, proveedores,
documentos aplicables, indicadores, riesgos, asi como los elementos de entrada, y salida, es

decir, los productos elaborados para los clientes o usuarios (Moreno, 2015).

Determina los criterios y métodos que aseguran que se cumplan las actividades que
comprende un proceso y se lleven a cabo de manera eficaz, al igual que el control del mismo
(Gonsalez G. , 2011).

A continuacion, se listan y detallan las fichas de procesos del macroproceso operativo:

— Ficha de proceso de Pedido
— Ficha de proceso de Disefio
— Ficha de proceso de Produccion

— Ficha de proceso de Calidad
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Tabla 19. Ficha de proceso de Pedido

MOVE INDUSTRIA TEXTIL

.5 FICHA DE PROCESOS PRODUCCION
EDICION: cODIGO: ELABORADO POR: FECHA: PAGINA NO:
001-2019 MV-FPP-001 Angela Tatiana Simbafia Quilca 01/01/2019 ldel
FICHA DEL PROCESO EDICION FECHA DE REVISION
PEDIDO 001

MISION DEL PROCESO

Receptar y planificar las ordenes de pedidos de los clientes con sus respectivos

requerimientos, con el fin de cumplir sus necesidades.

RESPONSABLE

Jefe de produccién
Gerencia general

ACTIVIDADES DEL PROCESO

Recepcion del pedido en orden de produccién
Aprobacién de orden de produccion
Planificacion de la produccion

PROVEEDOR
Externo: Cliente
ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO
Pedido del cliente
Niveles de stock Planificacién de produccion
Niveles de produccion
CLIENTE

Interno: Area de disefio

RECURSOS Y NECESIDADES

Formato de orden de produccion

REGISTROS Y ARCHIVOS

Orden de produccion
Planificacion de la produccion

INDICADORES RIESGO

No disponer de materiales
Toma de informacion incorrecta
requerimientos

Porcentaje de pedidos aceptados
Porcentaje de pedidos entregados a tiempo

de

DOCUMENTOS APLICABLES

NOMBRE DEL DOCUMENTO CODIGO
Procedimientos de recepcion de pedidos MV-RP-001
Procedimiento  de  planificacion  de | \ .\, 55 001
produccion

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 20. Ficha de proceso de Disefio

MOVE INDUSTRIA TEXTIL

MOVE FICHA DE PROCESOS PRODUCCION

EDICION: CODIGO: ELABORADO POR: FECHA: PAGINA N©:
001-2019 MV-FPP-002 Angela Tatiana Simbafia Quilca 01/01/2019 ldel
FICHA DEL PROCESO EDICION FECHA DE REVISION
DISENO 001

MISION DEL PROCESO

Disefiar prendas de tendencia en el mercado con la finalidad de crear productos acorde a las
exigencias del cliente.

RESPONSABLE DEL PROCESO

Disefiadora de modas
Disefiador grafico

ACTIVIDADES DEL PROCESO

Investigar tendencias de prenda
Disefar y patronar prenda
Elaborar muestra
Elaborar fichas técnicas para produccion

PROVEEDOR

Interno: Jefe de Produccion
Externo: Proveedor de patrones impresos

ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO

Muestra de prenda
Fichas técnicas de trazo, corte, estampado,
confeccion

Pedido del cliente
Materia prima e insumos

CLIENTE

Interno: Area de produccion

RECURSOS Y NECESIDADES

Software de disefio de patrones y software de disefio grafico
Maquinaria de confeccion

REGISTROS Y ARCHIVOS

Orden de produccion
Registro de elaboracion de muestra
Ficha de disefio
Consumo de materiales para disefio de muestras

INDICADORES RIESGO
Fallos en softwares de disefio
Eficiencia en disefio de prendas No disponer de impresiones de molderia y
materiales
DOCUMENTOS APLICABLES
NOMBRE DEL DOCUMENTO CcODIGO
Procedimientos de disefio Procedimientos de disefio

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 21. Ficha de procesos de Produccion

MOVE INDUSTRIA TEXTIL

.- L N FICHA DE PROCESOS PRODUCCION
EDICION: CcODIGO: ELABORADO POR: FECHA: PAGINA N©:
001-2019 MV-FPP-003 Angela Tatiana Simbafia Quilca 01/01/2019 ldel
FICHA DEL PROCESO EDICION FECHA DE REVISION
PRODUCCION 001

MISION DEL PROCESO

Disponer y coordinar las operaciones del proceso de produccion con la finalidad de obtener

las prendas solicitadas en la orden de produccion y satisfacer al cliente.

RESPONSABLE DEL PROCESO

Jefe de produccion
Operarios de corte, serigrafia, confeccion y pulido

ACTIVIDADES DEL PROCESO

Pedido de Materia prima a bodega
Tendido
Trazo
Corte
Serigrafia
Termofijacion
Confeccion
Pulido

PROVEEDOR

Interno: Area de Calidad

ENTRADAS DEL PROCESO SALIDAS DEL PROCESO

Materia prima e insumos
Insumos

Fichas técnicas

Muestra de prenda

Prenda confeccionada
Desperdicios de produccion
Muestra de prenda

CLIENTE

Interno: Area de pulido

RECURSOS Y NECESIDADES

Mesa de corte
Tendedora
Cortadora
Pulpos de serigrafia
Termofijadora
Maquinas de coser
Agujas, pies de maquinas, guias, hilos, corta hilos
Equipo de proteccion individual

REGISTROS Y ARCHIVOS

Orden de produccion
Ficha técnica de corte
Ficha técnica de descripcion de la prenda
Ficha técnica de estampado
Registro de procesos de confeccion
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INDICADORES

RIESGOS

Eficiencia de la produccion
Eficiencia por operario
Porcentaje de rectificaciones durante la

produccion
Porcentaje de productos defectuosos

No disponer de piezas para ensamblar
Fallos en maquinaria y equipos
Ausentismo del personal operativo
Suspensién imprevista de energia eléctrica
No disponer de combustible para serigrafia

DOCUMENTOS APLICABLES

NOMBRE DOCUMENTO

CcODIGO

Procedimientos de produccion

Procedimientos de produccion

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafa
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Tabla 22. Ficha de procesos de Calidad

MOVE INDUSTRIA TEXTIL

.5 FICHA DE PROCESOS PRODUCCION
EDICION: cODIGO: ELABORADO POR: FECHA: PAGINA NO:
001-2019 MV-FPP-004 Angela Tatiana Simbafia Quilca 01/01/2019 ldel
FICHA DEL PROCESO EDICION FECHA DE REVISION
CALIDAD 1

MISION DEL PROCESO

Disponer y coordinar las operaciones de control de calidad con la finalidad de obtener las
prendas solicitadas en la orden de produccion y satisfacer al cliente.

RESPONSABLE DEL PROCESO

Jefe de produccidn
Operario de Calidad

ACTIVIDADES DEL PROCESO

Recepcidn de prendas confeccionadas
Control de calidad
Clasificacion de prendas (conformes y no conformes)
Etiquetado y doblado
Empaque y embalaje

PROVEEDOR

Interno: Area de produccion y bodega de materiales

ENTRADAS DEL PROCESO

SALIDAS DEL PROCESO

Prendas confeccionadas
Etiquetas, plastiflechas, adhesivos y fundas
Muestra de prenda

Producto empaquetado

Productos inconformes

Muestra de prenda

Desperdicios de empaque y embalaje

CLIENTE

Interno: Bodega de producto terminado y almacenes
Externo: Cliente final

RECURSOS Y NECESIDADES

Mesa de revisado
Tijeras
Pistola de plastiflechas
Dispensador de adhesivos

REGISTROS Y ARCHIVOS

Ficha de descripcion de la prenda
Reporte de productos no conforme
Formato de Liberacion del producto

INDICADORES

RIESGOS

Porcentaje de productos defectuosos
Porcentaje de productos en comité de no
conformidades

Fallos en maquinaria y equipos

No disponer de etiquetas

No disponer de materiales de empaque
Implementos de etiquetado dafiados
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DOCUMENTOS APLICABLES

NOMBRE DOCUMENTO

CODIGO

Procedimientos de calidad

Procedimientos de calidad

Noma INEN: TEXTILES. Etiquetado de
. e Cuarta revision
prendas de vestir y ropa de hogar. Requisitos 2017-04

NTE INEN 1875:2017

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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4.5 Indicadores

Los indicadores son las herramientas mas importantes de los sistemas de gestién por cuanto
son los medios que permiten determinar el grado de cumplimiento de resultados, con el fin de
evaluar los niveles de cumplimiento y mejora obtenida, ademas sirven como mecanismos de

control y monitoreo que determinan acciones de mejora para el logro de objetivos (I1SO, 2015).

55



4.5.1 Indicadores del proceso de Pedido
Tabla 23. Indicador de pedidos aceptados
MOVE INDUSTRIA TEXTIL
MOVE INDICADORES DE PROCESOS GESTION POR PROCESOS
EDICION CODIGO: ELABORADO POR: FECHA: PAGINA N©:
001-2019 MV-IP-001 Angela Tatiana Simbafia Quilca 01/01/2019 56 de 1
INDICADOR: Porcentaje de pedidos aceptados
PROCESO: MV-FPP-001
FECHA DE INICIO: |[ESTADO ACTUAL: |
DEFINICION
OBJETIVO: Conocer el porcentaje de pedidos solicitados aceptados
~ . | Permite identificar el porcentaje de pedidos aceptados frente al total
DESCRIPCION: pedidos solicitados.
FORMULA DE CALCULO:
. __ Totaldepedidos solicitados aceptados x
% Pedidos Aceptados - Total de pedidos solicitados 100
NUMERADOR FUENTE
UNIDAD DE MEDIDA | FRECUENCIA |Total de pedidos | Re9!Stro de
- ordenes de
solicitados aceptados .
produccion
DENOMINADOR FUENTE
. Semanal - -
Porcentaje Total de pedidos | Registro de
Mensual .. .
solicitados pedidos

DATOS PARA EL CALCULO

FUENTE DE DATOS

Sumar la cantidad de pedidos solicitados
aceptados, dividir sobre la cantidad total de
pedidos solicitados y multiplicar por 100.

Area de recepcion y despacho de pedidos

RESULTADOS

ACEPTABLE

SATISFACTORIO

_

OBSERVACIONES

RESPONSABLE DE LA MEDICION

RESPONSABLE DEL PROCESO

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 24. Indicador de pedidos entregados a tiempo

MOVE INDUSTRIA TEXTIL

MOVE INDICADORES DE PROCESOS GESTION POR PROCESOS

EDICION CODIGO: ELABORADO POR: FECHA: PAGINA N©:

001-2019 MV-IP-002 Angela Tatiana Simbafa Quilca 01/01/2019 57 de 1
INDICADOR: Porcentaje de pedidos entregados a tiempo
PROCESO: MV-FPP-001
FECHA DE INICIO: |ESTADO ACTUAL: |

DEFINICION
OBJETIVO: Conocer el porcentaje de pedidos entregados a tiempo
DESCRIPCION: Permite |_dent|f|car el porcentaje de pedidos entregados a tiempo frente al
total pedidos entregados.

FORMULA DE CALCULO:

% Pedidos entregados a tiempo =

Total de pedidos entregados a tiempo x 100

Total de pedidos entregados

NUMERADOR FUENTE
UNIDAD DE MEDIDA | FRECUENCIA |Total de  pedidos éstge';terso 32
entregados a tiempo. .
produccion
DENOMINADOR FUENTE
. Semanal . Registro de
Porcentaje Mensual Total de pedidos liberacion de
entregados.
producto.
DATOS PARA EL CALCULO FUENTE DE DATOS
Sumar la cantidad de pedidos entregados a|
tiempo, dividir sobre la cantidad total de |Area de recepciony despacho de pedidos.
pedidos entregados y multiplicar por 100.

RESULTADOS

ACEPTABLE

SATISFACTORIO

[ DEFICIENTE |

OBSERVACIONES

RESPONSABLE DE

LA MEDICION

RESPONSABLE DEL PROCESO

Fuente: Empresa MOVE

Industria Textil (2019)

Elaborador por: Tatiana Simbafia
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4.5.2  Indicadores del proceso de Disefio
Tabla 25. Indicador de eficiencia de disefio de prendas

. MOVE INDUSTRIA TEXTIL
MOVE INDICADORES DE PROCESOS GESTION POR PROCESOS
EDICION CODIGO: ELABORADO POR: FECHA: PAGINA N°:
001-2019 MV-1P-003 Angela Tatiana Simbafia Quilca 01/01/2019 58 de 1
INDICADOR: Eficiencia en el disefio de prendas
PROCESO: MV-FPP-002
FECHA DE INICIO: |ESTADO ACTUAL: |

DEFINICION

OBJETIVO:

Conocer el nivel de eficiencia del disefio de prendas

DESCRIPCION: | Permite identificar el nivel de eficiencia en el disefio de prendas.

FORMULA DE CALCULO:

Eficiencia del diseio de prendas =

Disefio de prendas aprobadas 100

Total de disefios presentados

NUMERADOR FUENTE
UNIDAD DE MEDIDA | FRECUENCIA |Total de disefios de|~edIstro de
elaboracién de
prendas aprobadas. muestras
DENOMINADOR FUENTE
Porcentaje Mensual Total de disefios Reglstro_, de
elaboracién de
presentados. mUestras

DATOS PARA EL CALCULO

FUENTE DE DATOS

Sumar la cantidad total de disefios de prendas
aprobados, dividir sobre la cantidad total de
disefios presentados y multiplicar por 100.

Area de Disefio.

RESULTADOS

ACEPTABLE

SATISFACTORIO

_

OBSERVACIONES

RESPONSABLE DE LA MEDICION

RESPONSABLE DEL PROCESO

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia

58



4.5.3 Indicadores del proceso de Produccion
Tabla 26. Indicador de eficiencia en la produccion
MOVE INDUSTRIA TEXTIL
MOVE INDICADORES DE PROCESOS GESTION POR PROCESOS
EDICION CODIGO: ELABORADO POR: FECHA: PAGINA N
001-2019 MV-IP-004 Angela Tatiana Simbafia Quilca 01/01/2019 59 de 1
INDICADOR: Eficiencia en produccion
PROCESO: MV-FPP-003
FECHA DE INICIO: |ESTADO ACTUAL: |

DEFINICION
OBJETIVO: Conocer el nivel de eficiencia de produccién
DESCRIPCION: | Permite identificar el nivel de eficiencia del area productiva.

FORMULA DE CALCULO:

Eficiencia en produccién =

Cantidad total de prendas producidas 100
Total de prendas planeadas

UNIDAD DE MEDIDA

NUMERADOR

FUENTE

FRECUENCIA

Cantidad  total
prendas producidas.

Registro de procesos
por operaria.

Por turno de DENOMINADOR FUENTE
. produccion (Lote) Fichas técnicas.
Porcentaje Semanal Tgtr?éadasde prendas Formatos de
Mensual P ' planificacion.

DATOS PARA EL CALCULO

FUENTE DE DATOS

Sumar la cantidad total de prendas producidas,
dividir sobre la cantidad total de prendas
planeadas y multiplicar por 100.

Area de Produccion.

RESULTADOS

ACEPTABLE

SATISFACTORIO

_

OBSERVACIONES

RESPONSABLE DE LA MEDICION

RESPONSABLE DEL PROCESO

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 27. Indicador de eficiencia por operario

MOVE INDUSTRIA TEXTIL
MOVE INDICADORES DE PROCESOS GESTION POR PROCESOS
EDICION CcODIGO: ELABORADO POR: FECHA: PAGINA N°:
001-2019 MV-IP-005 Angela Tatiana Simbafia Quilca 01/01/2019 60 de 1
INDICADOR: Eficiencia por operario
PROCESO: MV-FPP-003
FECHA DE INICIO: | ESTADO ACTUAL.: |

DEFINICION
OBJETIVO: Conocer el nivel de eficiencia por operario.
DESCRIPCION: | Permite identificar el nivel de eficiencia por operario.

FORMULA DE CALCULO:

Eficiencia por operario =

Cantidad total de prendas producidas 100
Total de prendas planeadas

UNIDAD DE MEDIDA

FRECUENCIA

NUMERADOR

FUENTE

Cantidad  total
prendas producidas.

de | Registro de procesos

por operaria.

Por turno de DENOMINADOR FUENTE
. produccion (Lote) Fichas técnicas.
Porcentaje Semanal T&tr?(:adasde prendas Formatos de
Mensual P ' planificacion.

DATOS PARA EL CALCULO

FUENTE DE DATOS

Sumar la cantidad total de prendas producidas,
dividir sobre la cantidad total de prendas
planeadas y multiplicar por 100.

Area de Produccion.

RESULTADOS

ACEPTABLE

SATISFACTORIO

[ DEFICIENTE

OBSERVACIONES

RESPONSABLE DE LA MEDICION

RESPONSABLE DEL PROCESO

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 28. Indicador de rectificaciones durante la produccion

MOVE INDUSTRIA TEXTIL
MOVE INDICADORES DE PROCESOS GESTION POR PROCESOS
EDICION CODIGO: __ELABORADO POR: FECHA: PAGINA N
001-2019 MV-IP-006 Angela Tatiana Simbafia Quilca 01/01/2019 61del
INDICADOR: Porcentaje de rectificaciones durante la produccion
PROCESO: MV-FPP-003
FECHA DE INICIO: | ESTADO ACTUAL.: |
DEFINICION
OBJETIVO: Conocer el nivel de prendas rectificadas durante la produccion.
DESCRIPCION: | Permite identificar el nivel de prendas rectificadas durante la produccion.

FORMULA DE CALCULO:

Rectificaciones en produccion =

Total de prendas rectificadas durante produccion g 100

Total de prendas planeadas

NUMERADOR FUENTE
UNIDAD DE MEDIDA | FRECUENCIA |C3ntidad  total — dejRegistro de
prendas rectificadas | procesos por
durante la produccion. |operaria.
Por turno de DENOMINADOR FUENTE
: produccion (Lote) Fichas técnicas.
Porcentaje Semanal Tlotal . de prendas Formatos de
Mensual planeadas. planificacion.
DATOS PARA EL CALCULO FUENTE DE DATOS
Sumar la cantidad total de prendas rectificadas
durante la produccion, dividir sobre la cantidad | Area de Produccion.
total de prendas planeadas y multiplicar por 100.

RESULTADOS

ACEPTABLE

SATISFACTORIO

DEFICIENTE_ |

OBSERVACIONES

RESPONSABLE DE LA MEDICION

RESPONSABLE DEL PROCESO

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)

Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Tabla 29. Indicador de productos defectuosos

MOVE INDUSTRIA TEXTIL
MOVE INDICADORES DE PROCESOS GESTION POR PROCESOS
EDICION CODIGO: __ ELABORADO POR: FECHA: PAGINA N©:
001-2019 MV-IP-007 Angela Tatiana Simbafia Quilca 01/01/2019 62 de 1
INDICADOR: Porcentaje de productos defectuosos
PROCESO: MV-FPP-003
FECHA DE INICIO: |ESTADO ACTUAL: |
DEFINICION
OBJETIVO: Conocer el porcentaje de productos defectuosos.
DESCRIPCION: | Permite identificar el porcentaje de productos defectuosos de una produccion.

FORMULA DE CALCULO:

Productos defectuosos =

Total de prendas defectuosas 00

Total de prendas ensambladas

NUMERADOR FUENTE

UNIDAD DE MEDIDA | FRECUENCIA |Cantidad total  de Rr%gézgt% S gg
prendas defectuosas. P
conformes

Por turno de DENOMINADOR FUENTE

: produccion (Lote) Fichas técnicas.
Porcentaje Semanal Zr?st::nbla(?ai prendas Formatos de

Mensual ' planificacion.

DATOS PARA EL CALCULO

FUENTE DE DATOS

Sumar la cantidad total de prendas defectuosas
dividir sobre la cantidad total de prendas
ensambladas y multiplicar por 100.

Area de Produccion.

RESULTADOS

ACEPTABLE

SATISFACTORIO

| DEFICIENTE

OBSERVACIONES

RESPONSABLE DE LA MEDICION

RESPONSABLE DEL PROCESO

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)

Elaborador por: Tatiana Simbafia

62



4.5.4 Indicadores del proceso de Calidad

Tabla 30. Indicador de productos en comité de no conformidades

; MOVE INDUSTRIA TEXTIL
MOVE INDICADORES DE PROCESOS GESTION POR PROCESOS
EDICION CODIGO: ELABORADO POR: FECHA: PAGINA N©:
001-2019 MV-1P-008 Angela Tatiana Simbafa Quilca 01/01/2019 63de 1l
INDICADOR: Porcentaje de productos en comité de no conformidades
PROCESO: MV-FPP-004
FECHA DE INICIO: |ESTADO ACTUAL: |
DEFINICION
OBJETIVO: Conocer el porcentaje de productos en comité de no conformidades.

DESCRIPCION:

Permite identificar el porcentaje de productos defectuosos en comité de no
conformidades, con el fin de tomar acciones para su liberacion.

FORMULA DE CALCULO:

Productos comité de no conformidades = Total de prendas defectuosas en comité 4 1)
Total de prendas defectuosas
NUMERADOR FUENTE
Cantidad total de Redistro de
UNIDAD DE MEDIDA | FRECUENCIA (prendas defectuosas en g
o productos no
comité de no
. conformes
conformidades.
Por turno de DENOMINADOR FUENTE
: produccion (Lote) Registro de
Porcentaje Semanal ;jr:::étuos:se prendas productos no
Mensual ' conformes
DATOS PARA EL CALCULO FUENTE DE DATOS
Sumar la cantidad total de prendas defectuosas
enviadas a comité de no conformidades, dividir Area de Calidad
sobre la cantidad total de prendas defectuosas y '
multiplicar por 100.

RESULTADOS

SATISFACTORIO

OBSERVACIONES

RESPONSABLE DE LA MEDICION RESPONSABLE DEL PROCESO

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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4.6 Manual de procedimientos
El manual de procedimientos contempla la informacion documentada de los procesos del area
productiva de la empresa, sera utilizado como una herramienta que direccione la correcta

ejecucion de las actividades en cada area de trabajo con sus respectivos encargados.

Los procedimientos establecidos han sido definidos con el fin de cumplir con los requerimiento
de laNorma ISO 9001:2015, y gestionar adecuadamente los procesos, es importante mencionar
que la informacion del manual es totalmente cambiante de acuerdo a las exigencias de la

empresa y con la respectiva autorizacion de la gerencia (Ver Anexo 2).
4.7 Riesgos en los procesos

El anélisis de riesgos es una de las nuevas implantaciones en la ISO 9001:2015, siendo
considerado uno de los pasos més importantes para la identificacion de problemas que podrian
darse en una organizacién, esta herramienta permite identificar los riesgos durante el proceso
de disefio de un producto de forma que se decida que hacer al respecto., todo esto con el fin de
aumentar los efectos deseables, eliminar efectos indeseados y conseguir una mejora continua

(Escuela Europea de Excelencia , 2017).

La gestién de riegos en MOVE Industria Textil permitira mejorar la eficiencia y eficacia
operativa a través de la minimizacion o prevencion de riesgos, para lo cual, el rol que toma la
alta direccion es de suma importancia, puesto que es quien promueve el pensamiento basado
en riegos, mismo que pueden afectar a la conformidad de producto, para lo que es necesario

determinar y proveer los recursos necesarios que permitan hacer frente a dichos riesgos.

La empresa es la encargada de monitorear, medir y evaluar resultados de la efectividad de
las medidas tomadas y con ello reducir los efectos no deseados ademas de estar en constante
actualizacién de los riesgos y oportunidades puesto que estan relacionados directamente con el
rendimiento del sistema de gestion (ISO 9001, 2015).
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4.7.1  Gestion de riesgos
La gestidn de riesgos cuenta con los siguientes procesos a seguir para la identificacion y

tratamiento de los mismos:

<«—>» ESTABLECER EL CONTEXTO <—>
a v
o] Z
g «—> IDENTIFICAR RIESGOS «—> g
Z =]
3 v <
By) m
O ANALIZAR RIESGOS — 3
o) <
z v 2
Z <
C =
E EVALUAR RIESGOS +——
3 i 5

— TRATAR RIESGOS S

llustracion 24. Gestion de Riesgos
Fuente: Norma NTC-5254
Elaborador por: Tatiana Simbafia

4.7.1.1 Comunicar y consultar

Comunicar y consultar con interesados segun corresponda en cada etapa del proceso de

administracion de riesgos y concerniendo al proceso como un todo.

4.7.1.2 Establecer el contexto

El estudio se desarrolla en el area operacional de la empresa, para lo que se identificaran
los puntos de riesgo dentro de los procesos operativos, siendo esta el area donde se procura

obtener mejora.

Los riesgos a analizar son de tipo operacional, es decir, aquellos que se encuentran
relacionados estrechamente con los procesos, actividades u operaciones que se realizan por la

organizacion en la elaboracion de un producto (Cortés, 2017).

4.7.1.3 ldentificar riesgos

La identificacion de riesgos se la realiza en cada uno de los procesos del area productiva,

es decir, pedido, disefio, produccién y calidad.
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4.7.1.4 Analizar riesgos

Para analizar el nivel de riesgo que representa cada evento al proceso se tomara un analisis

de riesgos cualitativo, en el que se valora el impacto y la probabilidad de ocurrencia.
Riesgo (R) = Impacto (1) x Probabilidad (P)
Donde:

— Impacto (I) = f (criticidad del activo, gravedad de la vulnerabilidad). Posibles
valores: alto, medio o bajo.

— Probabilidad (P) = f (frecuencia de la amenaza, facilidad de explotacion de la
vulnerabilidad). Posibles valores: alto, medio o bajo (ICONTEC, 2004).

Impacto
[ 14

1 2 3 4 5
Probabilidad

B Muy alto
Alto

Moderado
Bajo

llustracién 25. Matriz de Riesgos
Fuente: Norma NTC-5254
Elaborado por: Tatiana Simbafa
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Para el analisis de riesgos se hace uso de las valoraciones descritas en la tabla 32, y
tabla 33:

Tabla 31. Medidas cualitativas de la consecuencia o impacto

Nivel Descriptor Descripcion
1 Insignificante Sin prejuicios.
2 Menor Perdida financiera media.
3 Moderado Perdida financiera alta.
4 Mayor Pérdida de capacidad Qe produccion, perdida financiera
importante.
5 Catastrofico Perdida financieras enormes.

~ Fuente: Norma Técnica Colombiana - NTC 5254
Elaborado por: Tatiana Simbafa

Tabla 32. Medidas cualitativas de las posibilidades

Nivel Descriptor Descripcion
1 Raro Puede ocurrir solamente en circunstancias excepcionales.
2 Improbable Puede ocurrir alguna vez.
3 Posible Podria ocurrir en algin momento
4 Probable Probablemente ocurrira en la mayoria de circunstancias.
5 Casi cierto Se espera que ocurra en la mayoria de circunstancias.

Fuente: Norma técnica colombiana NTC 5254
Elaborado por: Tatiana Simbafa
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Tabla 33. Matriz de Riesgos

PROCESO |CODIGO RIESGO P x1|VALORACION
No disponer de
materiales y equipos 4 BAJO
para acceder a la
MV-FPP- | produccion de pedidos.
PEDIDO 001 Toma incorrecta de
mform_ac!on de 6 MODERADO
requerimientos del
pedido.
Fallos en software y
hardware de 2 BAJO
herramientas de disefio
No disponer de
DISENO MV-FPP- impresionez de 2 BAJO
002 .
molderia
No disponer de
materiales para 4 BAJO
elaborar muestras
No disponer de materia
prima (escases general 4 BAJO
de producto o retrasos
en abastecimientos)
No disponer de
combustible para 9 ALTO
serigrafia
| MV-FPP- Suspens!é_n imprevisﬁa
PRODUCCION 003 del servicio de energia 3 MODERADO
eléctrica
No disponer de prendas
a ensamblar y 9 ALTO
materiales (retrasos)
Fall_os en maquinaria y 6 MODERADO
equipos
Ausentismo _ del 4 BAJO
personal operativo
FaII_os en maquinaria y 4 MODERADO
equipos
No disponer de
material para 4 BAJO
MV-FPP- | etiquetado
CALIDAD 004 No disponer de
. 4 BAJO
materiales de empaque
Perdida o dafio en
implementos de 6 MODERADO
empaque

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil

Elaborado por: Tatiana Simbafa
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4.7.1.5 Evaluar riesgos

La evaluacion de resultados la realizamos en base a la informacién analizada, dando como

resultado los siguientes porcentajes::

— 53,33% para riesgos bajos
— 33,33% para riesgos moderados

— 13,33% para riesgos altos

Porcentajes de riesgos

60,00% S
50,00%

2 4000% 33,33%

% 30,00%

E 20,00% 13,33%
10,00% ’
0,00%

BAJO MODERADO ALTO

Impacto

Ilustracion 26. Porcentaje de riesgos
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil (2019)
Elaborado por: Tatiana Simbafia

4.7.1.6 Tratar riesgos
Para el tratamiento de riesgos la empresa se enfoca en las siguientes opciones:

— Aceptar y monitorear los riesgos de baja prioridad,
— Reducir la posibilidad de ocurrencia, mediante la realizacion de actividades que
disminuyan el impacto del riesgo mediante controles y seguimiento, y

— Retener los riesgos, luego de que hayan sido reducidos, esto con el respectivo control.

Para llevar a cabo cualquier actividad, se debe balacear el costo de implementacion con el
beneficio a obtener, puesto que muchos de los riesgos pueden reducirse con una inversion baja

0 a su vez el costo de implementar una solucion es demasiado alto frente al beneficio a obtener.
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4.7.1.7 Monitoreary revisar

Es necesario monitorear la eficacia de todas las etapas del proceso de gestion del riesgo.
Esto es importante para la mejora continua, para lo que se utilizar el siguiente formato que

permitira controlar los riegos:

MOVE INDUSTRIA TEXTIL
PR A FORMATO DE REPORTE DE RIESGO
EDICION cODIGO ELABORADO FECHA PAGINA
001-2019 MV-PRR-001 Angela Tatiana Simbafia Quilca 22/1/2019 ldel

RIESGO DETECTADO:

FECHA:

PROCESO:

NOMBRE Y CARGO DE QUIEN REPORTA:

DESCRIPCION DEL RIESGO

POSIBLE CAUSA DEL RIESGO

¢ Hl riesgo puede generar pérdidas? PLAN DE ACCION

Sl
NO
ESTIMADO DE PERDIDA (USD)

RECURSOS REQUERIDOS REPORTE Y MONITOREO

*Este espacio es so6lo para la gerencia*

RESPONSABILIDAD

FECHA:

RESPONSABLE:

OBSERVACIONES:

llustracion 27. Formato de reporte de riesgos
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborado por: Tatiana Simbafa
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4.8 Analisis de resultados — check list capitulo ocho norma 1SO 9001:2015

El presente analisis se lo realizé en base a cada epigrafe del capitulo ocho de la Norma
ISO 9001:2015, con lo que se determiné el grado de mejora que se pretende obtener con el
disefio de un sistema de gestién por procesos en el area productiva de la empresa MOVE
Industria Textil, a continuacion se identifica el respectivo check list por cada apartado:
4.8.1  Andlisis de planificacion y control operacional
Tabla 34. Planificacién y control operacional

8.1 Planificacion y control operacional
ANTES |[DESPUES
PREGUNTA C|CP|NC|C|CP|NC
¢La organizacion planifica e implementa procesos? X
¢La organizacion controla los procesos? X
¢Se determina, mantiene y conserva la informacion documentada
para tener confianza en que los procesos se llevan a cabo segun lo X
planificado?
TOTAL 0] 0 2 18

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafia

La empresa esta en un proceso de implantacion y control de procesos, para lo que se han
creado formatos de seguimiento tanto por procesos como del ciclo de produccién en general,
este Gltimo nos indica el estado del macroproceso productivo mediante un diagrama de Gantt
en el que se identifican las areas por las que ha pasado el producto y el porcentaje de avance

que tiene, manteniendo un control desde su planificacion hasta la obtencion del producto final.

Actualmente se han designado areas para el archivo y mantenimiento fisico y digital de
la informacién documentada, mediante la que podemos verificar que los procesos se han
llevado a cabo segun lo planificado y tomar acciones sobre cualquier efecto adverso que limite

una gestion adecuada.

Tabla 35. Resultados - Planificacion y control operacional

8.1 Resultados - Planificacién y control operacional

Parametros Antes Ahora

Cumple 0,00% 66,67%

Cumple Parcialmente 0,00% 33,33%
No Cumple

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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Como resultado del epigrafe 8.1, se puede observar que el nivel de cumplimiento ha
aumentado a un 66,67% y en cumplimiento parcial un 33,33%, que en comparacién al analisis

inicial ha tenido una mejora total.

4.8.2  Andlisis de requisitos para los productos y servicios

Tabla 36. Requisitos para los productos y servicios

8.2 Requisitos para los productos y servicios
8.2.1 Comunicacion con el cliente

ANTES |DESPUES

PREGUNTA C|CP|NC|C|CP|NC
¢Se proporciona a los clientes informacion relativa a los productos X
y servicios?
¢Hay retroalimentacién de los clientes relativa a los productos y X X

servicios, incluyendo quejas?
8.2.2 Determinacion de los requisitos para los productos y servicios
¢Los productos y servicios que se ofrecen a los clientes cumplen
con requisitos considerados necesarios por la organizacion y con X X
los legales y reglamentarios?
8.2.3 Revision de los requisitos para los productos y servicios
¢La organizacién confirma los requisitos del cliente antes de la
aceptacion, cuando el cliente no proporcione una declaracion X
documentada de sus requisitos?
8.2.4 Cambios en los requisitos para los productos y servicios
¢Cuéndo se cambian los requisitos para los productos y servicios,
la informacion documentada pertinente es modificada y las X
personas pertinentes toman conciencia de los requisitos
modificados?

TOTAL 12 5| o O

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafa

Para que el cliente tenga conformidad con los productos brindados, se han establecido
ordenes y fichas de produccién, donde constan todos sus requerimientos, siendo estos los que
dan el inicio a la produccion de un lote, en dicha documentacion se registra y detalla la

informacion del producto, misma que es aprobada por el cliente y un responsable de la empresa.

La orden de produccion es el respaldo que evidencia los requisitos solicitados y aceptados
por el cliente tanto asi, que es el documento de control de cumplimiento de estandares de
calidad, cabe mencionar que ante la existencia de modificaciones las 6rdenes son modificadas
inmediatamente y comunicadas al personal correspondiente con el fin de evitar productos no

conformes.
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Tabla 37. Resultados - Requisitos para los productos y servicios

8.2 Resultados - Requisitos para los productos y servicios

Parametros Antes Ahora
Cumple 20,00% 100,00%
Cumple Parcialmente 40,00% 0,00%

No Cumple |00

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafia

Como resultado del epigrafe 8.2, se evidencia que los niveles de incumplimiento y
cumplimiento parcial desaparecen y se obtiene un nivel del cumplimiento al 100% para este
apartado, notando que se cumplen los requisitos, comunicacion con el cliente,

retroalimentacion y comunicacion eficaz de cambios en los productos.

4.8.3  Anadlisis de disefio y desarrollo de los productos y servicios

Tabla 38. Disefio y desarrollo de los productos y servicios

8.3 Disefo y desarrollo de los productos y servicios
8.3.1 Generalidades

PREGUNTA

ANTES |DESPUES
clcp|Nc|c|cP|NC

¢La organizacién ha establecido, implementado y conservado un
proceso de disefio y desarrollo para asegurarse de la posterior X
provision de productos y servicios?
8.3.2 Planificacion del disefio y desarrollo
¢La organizacion considera la naturaleza, duracion, complejidad de
las actividades y las etapas del proceso requeridas, incluyendo X X
revisiones del disefio y desarrollo aplicables?
¢Cuenta con informacion documentada necesaria para demostrar

que se han cumplido los requisitos de disefio y desarrollo? S a
8.3.3 Entradas para el disefio y desarrollo

¢La organizacion ha determinado los requisitos esenciales para los X
tipos especificos de productos a disefiar y desarrollar?

8.3.4 Controles del disefio y desarrollo
¢Hay controles en el proceso de disefio y desarrollo de forma que se X X
aseguren los resultados a lograr?

8.3.5 Salidas del disefio y desarrollo
¢La organizacién se asegura de que las salidas del disefio y
o X X
desarrollo cumplan con los requisitos de las entradas?
TOTAL 0] 4 5] 1 Ol

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafa
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Se han propuesto procesos de disefio y desarrollo del producto, mismos que han sido
realizados acorde a las necesidades de la empresa y de los clientes, en este proceso se involucra
activamente la gerencia captando los intereses de los grupos de clientes y ofertando productos
acorde al mercado y necesidades que lo rodean.

Los procesos realizados mantienen controles en cada area, mismos que son llevados a
cabo por los operarios encargados, esto permite que se pueda gestionar adecuadamente los
riegos asociados con el disefio y desarrollo del producto, mitigando inconformidades, dando
soluciones inmediatas y evitando que el producto continte con un ciclo erréneo que afecte las

salidas.

Tabla 39. Resultados - Disefio y desarrollo de los productos y servicios

8.3 Resultados - Disefio y desarrollo de los productos y servicios

Parametros Antes Ahora
Cumple 0,00% 83,33%
Cumple Parcialmente 66,67% 16,67%

No Cumple S 3BW . 000%

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafia

Como resultado del epigrafe 8.3, se evidencia una mejora, ya que los niveles de
incumplimiento se redujeron a cero, cumplimiento parcial del 16,67%, se alcanza un nivel de

cumplimiento del 83,33%, siendo niveles aceptables.
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4.8.4 Andlisis de control de los procesos, productos y servicios suministrado
externamente

Tabla 40. Control de procesos, productos y servicios suministrados externamente

8.4 Control de los procesos, productos y servicios suministrados externamente
8.4.1 Generalidades

ANTES | DESPUES

PREGUNTA C|CP|NC|C|CP|NC
¢La organizacion se asegura de que los procesos, productos y
servicios suministrados externamente son conformes a los X X
requisitos?

8.4.2 Tipo y alcance de control
¢La organizaciéon se asegura de que los procesos, productos y
servicios suministrados externamente no afecten de manera
adversa a la capacidad de entregar productos y servicios conformes
de manera coherente a sus clientes?

8.4.3 Informacion para los proveedores externos
¢La organizacion comunica a los proveedores externos los
requisitos para la aprobacion (métodos, procesos y equipos) de los X X
productos y servicios?
¢La organizacién controla y da seguimiento del desempefio a los
proveedores externos?

X X

X X
TOTAL 0] 4 3] 1 el

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafia

Se disefio una serie de procesos gque estandarizan los métodos de trabajo interno, ademas
se cuenta con documentos de control de especificaciones de produccion (Ficha de proceso),
con los cuales se controla que se cumplan los requisitos de calidad minimos para la aceptacion
de un producto como "conforme", empezando esto desde las entradas de materia prima a la

empresa.

Tabla 41. Resultados - Control de los procesos, productos y servicios suministrados
externamente

8.4 Resultados - Control de los procesos, productos y servicios suministrados
externamente

Parametros Antes Ahora
Cumple 0,00% 75,00%
Cumple Parcialmente 100,00% 25,00%

No Cumple . 000%  000%

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafa
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Como resultado del epigrafe 8.4, se evidencia que los niveles de cumplimiento parcial se

redujeron al 25%, se alcanza un nivel de cumplimiento del 75%, siendo niveles aceptables.

4.8.5  Andlisis de produccion y provision del servicio

Tabla 42. Produccion y provision del servicio

8.5 Produccion y provision del servicio
8.5.1 Control de la produccion y de la provision del servicio
PREGUNTA ANTES | DESPUES
C|CP|NC|[C|CP|NC
¢La organizacion ha implementado la produccion y provision de X
productos bajo condiciones controladas?
¢Se han implementado acciones para prevenir errores humanos? X
8.5.2 Identificacion y trazabilidad
¢La organizacion utiliza los medios apropiados para identificar las
salidas, cuando sea necesario, para asegurar la conformidad de los X
productos?
¢Se identifica el estado de las salidas con respecto a los requisitos X
de seguimiento y medicion a través de la produccién?
:Se controla la identificacién Unica de las salidas cuando la
trazabilidad sea un requisito, y conserva la informacién X
documentada para permitir la trazabilidad?
8.5.4 Preservacion
¢La organizacion preserva las salidas durante la produccién y
prestacion de servicio, en la medida necesaria para asegurarse de X X
la conformidad con los requisitos?
8.5.5 Actividades posteriores a la entrega
¢La organizacion cumple los requisitos para las actividades
posteriores a la entrega asociadas con los productos y servicios? X X
(garantias, servicios de mantenimiento, reciclaje, etc.)
8.5.6 Control de los cambios
¢La organizacion revisa y controla los cambios para la produccion
o la prestacidon de servicios, en la extension necesaria para asegurar X X
la continuidad en conformidad con los requisitos?
¢La organizacion conserva informacion documentada que describa
los resultados de la revision de los cambios, las personas que X X
autorizan el cambio y de cualquier accion necesaria que surja de la
revision?
TOTAL o] 4« BB o el

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafia

Se ha disefiado un sistema de gestion de procesos para el area de produccion, con el fin

de dar seguimiento y control a las actividades, establecido dentro de este sistema varios puntos

de control, desde la planificacion de pedidos hasta la provision del producto, ademas de
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minimizar la variabilidad de errores por el trabajo empirico, siendo que el uso de los
procedimientos, fichas, registros y demas formatos sean la base para llevar a cabo las
actividades. Adicional los formatos realizados también aseguran la trazabilidad de las salidas,
ya que desde la orden de produccidn se asignan cddigos para turnos, lo que hace mas facil la
identificacién de los productos que se estan liberando, sumado a que esta documentacién es
una fuente de informacién para el posterior redisefio de productos con el fin de tener
continuidad con los requerimientos del cliente, asegurar su preservacion y cumplir con una

mejora continua.

Tabla 43. Resultados - Produccion y provision del servicio

8.5 Resultados - Produccion y provision del servicio

Parametros Antes Ahora
Cumple 0,00% 100,00%
Cumple Parcialmente 44,44% 0,00%

No Cumple _ 5556%  0,00%

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafa

Como resultado del epigrafe 8.5, se evidencia que los niveles de incumplimiento se
reducen a cero y se alcanza un nivel de cumplimiento del 100%, de forma que se cumple con
la produccidn y provision del servicio a tiempo, con sus respectivos controles, preservaciones

y garantias.

4.8.6  Andlisis de liberacion de los productos y servicios

Tabla 44. Liberacion de los productos y servicios

8.6 Liberacioén de los productos y servicios

ANTES |DESPUES

PREGUNTA C|CP|[NC|C|CP|NC

¢La organizacion ha implementado disposiciones planificadas, en
las etapas adecuadas, para verificar que se cumplan los requisitos de X
los productos y servicios?

¢La liberacion de los productos y servicios al cliente se lleva a cabo
cuando se ha completado satisfactoriamente las disposiciones
planificadas, o cuando se ha aprobado por una autoridad pertinente
y cuando sea aplicable por el cliente?

¢La organizacion conserva la informacion documentada sobre la
liberacion de los productos y servicios?

TOTAL o 23 olle

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafia
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La organizacién mantiene controles en cada area, llevados a cabo por el mismo personal,
quienes identifican las inconformidades de los productos mediante la verificacion en la
informacion de o6rdenes y fichas de produccion, que contienen todos los requisitos a cumplir
para la elaboracion de un producto y para su posterior liberacion; es de gran importancia
mencionar que el producto no es liberado mientras no haya completado satisfactoriamente las
disposiciones emitidas, a menos que autorice lo contario tanto el cliente como la empresa y
como evidencia de ello se firmen los documentos pertinentes que avalan esta actividad fuera

de la planificacion normal.

Tabla 45. Resultados - Liberacion de los productos y servicios

8.6 Resultados - Liberacién de los productos y servicios

Parametros Antes Ahora
Cumple 0,00% 100,00%
Cumple Parcialmente 66,67% 0,00%

No Cumple - 333%  000%

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafa

El epigrafe 8.6, evidencia que se cumple al 100% con los requerimientos de liberacion
de los productos y servicios, lo que asegura la conformidad con la que el cliente recibio su

producto y la trazabilidad del personal encargados de su salida.

4.8.7 Analisis de control de las salidas no conformes

Tabla 46. Control de las salidas no conformes

8.7 Control de las salidas no conformes

ANTES |DESPUES
PREGUNTA c|lcp|NC|c|cP|NC
8.7.1
¢La organizacion se asegura de que las salidas que no sean
conformes con sus requisitos se identifiquen y se controlen para X
prevenir su uso o entrega no intencionada?
¢La organizacion toma acciones adecuadas basandose en la X
naturaleza de la no conformidad?
8.7.2
¢La organizacion conserva la informacién documentada que
describe la no conformidad, las acciones tomadas, las concesiones X
obtenidas e identificadas y la autoridad que decidié la accion
respecto a la no conformidad?
TOTAL 0 o8Iz old

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafa
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Se ha concientizado en la empresa acerca de los productos no conformes y el riesgo de
ser entregados a clientes, causando mal estar y desprestigio del producto y la empresa, con ello
se ha fomentado el criterio de calidad total, siendo que estos al no cumplir un requerimiento
especificado en la ficha técnica, inmediatamente sea reportados y dispuesto a reproceso para la

correccion de dicho fallo de calidad, reduciendo asi la probabilidad de entregas no conformes.

La informacion acerca de los productos no conformes se describe en el registro de no
conformidades, detallando el nombre del producto, breve descripcion de la no conformidad,
nombre de quien reporta y disposicion emitida para ese producto, todo ello con las respectivas
autorizaciones del comité de no conformidades, posteriormente la informacion es archivada y
conservada de forma que en la empresa se tenga el conocimiento de las acciones tomadas con

el producto y sirva como indicador para mitigar nuevos posibles fallos.

Tabla 47. Resultados - Control de las salidas no conformes

8.7 Resultados - Control de las salidas no conformes

Parametros Antes Ahora
Cumple 0,00% 100,00%
Cumple Parcialmente 0,00% 0,00%

No Cumple ~100,00%  0,00%

Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafia

Finalmente, como resultado del epigrafe 8.7, se identifica que cumple en su totalidad, a
diferencia de la situacion inicial, ya que no se contaba con ningin documento o accién que
evite que el producto no conforme pueda confundirse con el resto de produccion y liberarse

inintencionadamente.
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4.9 Analisis general de resultados del antes y después referente al Check-List
Mediante la siguiente tabla y graficos podemos evidenciar los porcentajes de

cumplimiento obtenidos respecto a la situacion inicial en la que se encontraba la empresa.

Tabla 48. Porcentajes de cumplimiento inicial y final

, % Cumplimiento
Parametros 0 P

Antes Después
Cumple 3,03% 91%
Cumple Parcialmente 48,48% 9%
No cumple | ESISRONOC
TOTAL 100% 100%
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafia
% CUMPLIMIENTO INICIAL % CUMPLIMIENTO FINAL
48,48% 48,48% 91%
50,00% 100%

O O
= E 50%
w 3,03% & 9% 0%
S 0,00% ' S —
: ’ ’ < < < E 0% :

N ¥ > - ) & &
o S $ S N N N
p & & & S S &S
) &Q %0 S °
O & O ~

S PARAMETROS

¢ PARAMETROS

llustracion 28. Porcentajes de cumplimiento inicial y final
Fuente: Empresa MOVE Industria Textil
Elaborador por: Tatiana Simbafa

La tabla 49 e ilustracion 28, exponen claramente que, el porcentaje de cumplimiento al
que se llega con la propuesta del sistema de gestién por procesos asciende al 91% siendo un
porcentaje que tiene gran aceptacion y con lo que podria obtener gran mejora al momento de

la implantacion.
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CONCLUSIONES

— Al determinar las bases tedricas para un sistema de gestion por procesos se identificaron
los requerimientos para su aplicacion, una vision mas centrada del tema y la
importancia de esta metodologia en las empresas, esto agregado a las oportunidades de
mejora que brinda para el buen desarrollo y crecimiento de una organizacion.

— Una vez desarrollado el check list basado en el octavo literal de la norma 1SO:9001
2015, se realiz6 el diagnostico de la situacion actual de la empresa, dando como
resultado un alto nivel de incumplimiento que llega al 96%, por cuanto no cumple con
gran parte de los requerimientos que la norma exige para establecer un sistema de
gestion por procesos en el area productiva, ante lo que se evidencioé la necesidad de
contar con sistema de gestién que mejore el direccionamiento en la empresa ya que esta
en pleno desarrollo y crecimiento, evitando asi, desperdicio de recursos ocasionados
por la falta de organizacion y trabajo empirico.

— Después de haber realizado el levantamiento de procesos del area productiva y realizada
la documentacion pertinente para el sistema de gestion por procesos de la empresa, se
evidencio que una vez que el sistema se implemente se puede alcanzar un nivel de
cumplimiento del 91% con base en el check list analizado, teniendo gran nivel de
aceptacidn puesto que existira una mejora evidente en cuanto a la situacién en la que se
encuentra la empresa.

— El analisis de riesgos permitié conocer que la empresa tiene un porcentaje de 13,33%
de riesgo alto, que corresponde a eventos que pueden incidir negativamente en el

rendimiento del proceso productivo afectando la conformidad de los productos.
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RECOMENDACIONES

— Implementar el sistema de gestion por procesos, ya que de esta manera se mejorara la
funcionalidad del area productiva, brindando un mejor servicio y productos, con ello se
tendra la seguridad de que la produccién sea conforme la requiere el cliente y asegure
su satisfaccion, convirtiéndose en una ventaja competitiva frente al mercado, para ello
es fundamental que el personal involucrado se comprometa y capacite para el
cumplimiento de los requisitos que permitan el logro de una excelente gestion y
medicion de resultados.

— Promover el pensamiento basado en riesgos con el fin de minimizar y prevenir eventos
que afecten la productividad de la empresa, para ello se necesita el compromiso de la
gerencia, quienes seran los que provean de recursos y determinen acciones a llevar a
cabo para reducir los riegos y sus efectos, ademas que deberan monitorear, medir y
evaluar los resultados.

— La documentacion de los manuales para el sistema de gestion de la empresa debera ser
actualizada al menos cada afio o de acuerdo a las necesidades y cambios de la
organizacion, puesto que este documento es la guia para el desarrollo de actividades
tanto para el personal que labora en la empresa asi como para quienes se estan en
proceso de integracion.

— Capacitar al personal en lo referente a gestion por procesos, de forma que sea mas facil
el cumplimiento de los objetivos empresariales evitando interrogantes del cambio y
contradicciones que haran mas lento el proceso de mejora.

— Mantener un constante seguimiento y control de las actividades, para evaluar resultados

e identificar las mejoras obtenidas.
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ANEXO 1

FICHAS TECNICAS DE MAQUINARIA Y
EQUIPO
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Anexo 1. Fichas técnicas de maquinaria y equipo

MOVE INDUSTRIA TEXTIL

---------------

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Maquina recta MV-RT-001
UBIQACIC)N DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion SIRUBA
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Produccion — Adriana Simbafia 374757
SECCION ANO
Confeccion 2010
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 15-12-2010
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Porta hilos

— Antela de porta hilos
— Bobinas

— Guias

CARACTERISTICAS TECNICAS
— Motor clutch 110V

— Tipo de aguja: DBx27 14#

— Numero de agujas: 1

— Levantamiento de pie: 4/9

— Tipo de aguja: DCx27 14#

— Largo costura: 0.5—-4.2

— Revoluciones por minuto: 6500
— Peso: 36.5 kg

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS

ELECTRICIDAD X

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Ideal para prendas costura de
prendas de vestir, desde telas livianas
a pesadas.

— Fécil ajuste de tensién de hilo.

— Con opcion a tirilladora.

— Regulacion de ancho y largo de

puntada.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MRT-001

OBSERVACIONES:
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MOVE INDUSTRIA TEXTIL

nnnnnnnnnnnnnnn

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Maquina recta MV-RT-002
UBIQACI()N DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion JACK
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Produccion — Adriana Simbafia 091117290
SECCION ANO
Confeccién 2010
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 15-12-2010
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Porta hilos

— Antela de porta hilos
— Bobinas

— Guias

CARACTERISTICAS TECNICAS
— Motor clutch 110V

— Tipo de aguja: DCx27 14#

— Numero de agujas: 1

— Levantamiento de pie: 6

— Tipo de aguja: DBx27 14#

— Largo costura: 0.5 -4.2

— Revoluciones por minuto: 5000
— Peso: 37 kg

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS

ELECTRICIDAD X

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— ldeal para prendas costura de
prendas de vestir, desde telas livianas
a pesadas.

— Fécil ajuste de tensién de hilo.

— Con opcion a tirilladora.

— Regulacion de ancho y largo de

puntada.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MRT-002

OBSERVACIONES:
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MOVE INDUSTRIA TEXTIL

nnnnnnnnnnnnnnn

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Maquina recta MV-RT-003
UBIQACI()N DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion YUKI
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Produccion — Adriana Simbafia 2597450
SECCION ANO
Confeccién 2015
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 12-03-2016
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Porta hilos

— Antela de porta hilos
— Bobinas

— Guias

CARACTERISTICAS TECNICAS
— Motor clutch 220V

— Tipo de aguja: DBx1 11#-18#
— Numero de agujas: 1

— Levantamiento de pie: 6

— Tipo de aguja: DBx27 14#

— Largo costura: 0.5 -4.2

— Revoluciones por minuto: 6500
— Peso: 37 kg

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS

ELECTRICIDAD X

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— ldeal para prendas costura de
prendas de vestir, desde telas livianas
a pesadas.

— Fécil ajuste de tension de hilo.

— Con opcion a tirilladora.

— Regulacion de ancho y largo de

puntada.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MRT-003

OBSERVACIONES:
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MOVE INDUSTRIA TEXTIL
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Maquina overlock MV-OV-001
UBIQACI()N DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion YUKI
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Produccion — Adriana Simbafia 0274724
SECCION ANO
Confeccién 2015
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 12-03-2016
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Porta hilos
— Antela de porta hilos
— Pinzas

CARACTERISTICAS TECNICAS
— Motor clutch 110V o 220V

— Tipo de aguja: DCx27 14#

— Numero de agujas: 3

— Numero de costuras:2

— Conos: 5

— Levantamiento de pie: 6

— Largo puntada: 0.7-2

— Revoluciones por minuto: 6500
— Peso: 36.5

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS

ELECTRICIDAD X

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Ideal para prendas costura de
prendas de vestir, desde telas livianas
a pesadas.

— Fécil ajuste de tension de hilo.

— Regulacion de ancho y largo de

puntada.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MOV-001

OBSERVACIONES:
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MOVE INDUSTRIA TEXTIL
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Maquina overlock MV-OV-001
UBIQACI()N DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion JACK
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Produccion — Adriana Simbafia 091131486
SECCION ANO
Confeccién 2010
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 15-12-2010
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Porta hilos
— Antela de porta hilos
— Pinzas

CARACTERISTICAS TECNICAS
— Motor clutch 110V o 220V

— Tipo de aguja: DCx27 14#

— Numero de agujas: 3

— Numero de costuras:2

— Conos: 5

— Levantamiento de pie: 6

— Largo puntada: 0.7-2

— Revoluciones por minuto: 6500
— Peso: 36.5

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS

ELECTRICIDAD X

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Ideal para prendas costura de
prendas de vestir, desde telas livianas
a pesadas.

— Fécil ajuste de tension de hilo.

— Regulacion de ancho y largo de

puntada.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MOV-001

OBSERVACIONES:
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MOVE INDUSTRIA TEXTIL
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Maquina overlock MV-OV-001
UBIQACI()N DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion VMV
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Produccion — Adriana Simbafia 170703061
SECCION ANO
Confeccién 2010
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 15-12-2010
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Porta hilos
— Antela de porta hilos
— Pinzas

CARACTERISTICAS TECNICAS
— Motor clutch 110V o 220V

— Tipo de aguja: DCx27 14#

— Numero de agujas: 3

— Numero de costuras:2

— Conos: 5

— Levantamiento de pie: 4/9

— Largo puntada: 0.7-2

— Revoluciones por minuto: 6500
— Peso: 36.5

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS

ELECTRICIDAD X

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Ideal para prendas costura de
prendas de vestir, desde telas livianas
a pesadas.

— Fécil ajuste de tension de hilo.

— Regulacion de ancho y largo de

puntada.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MOV-001

OBSERVACIONES:
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MOVE INDUSTRIA TEXTIL
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Maquina recubridora MV-RB-002
UBICACION DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion SIRUBA
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Produccion — Adriana Simbafia 15102006091
SECCION ANO
Confeccién 2010
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 15-12-2010
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Porta hilos
— Antela de porta hilos
— Bobinas

CARACTERISTICAS TECNICAS
— Voltaje: 110 V

— TIPO: Industrial

— Revoluciones por minuto: 4500
— Potencia: 400W

— Tipo de aguja: UY-GASx27 14#
— Numero de agujas: 2

— Numero de costuras:2

— Conos: 5
REQUERIMIENTOS FUNCION DE MAQUINARIA
AGUA — Ideal para prendas costura de
GAS prendas de vestir, desde telas livianas
ELECTRICIDAD X a pesadas.
HUMEDAD — Fécil ajuste de tension de hilo.
VIBRACIONES — Regulacion de ancho y largo de
CONTROL TEMPERATURA puntada.
OTROS — Adaptacion para tirilladora
OBSERVACIONES:
REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:
MV-MRB-001
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Maquina recubridora MV-RB-002
UBICACION DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion SIRUBA
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Produccion — Adriana Simbafia 12181982
SECCION ANO
Confeccién 2015
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 04-02-2016
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Porta hilos
— Antela de porta hilos
— Bobinas

CARACTERISTICAS TECNICAS
— Voltaje: 220 V

— TIPO: Industrial

— Revoluciones por minuto: 4500
— Potencia: 400W

— Tipo de aguja: UY-GASx27 14#
— Numero de agujas: 2

— Numero de costuras:2

— Conos: 5
REQUERIMIENTOS FUNCION DE MAQUINARIA
AGUA — Ideal para prendas costura de
GAS prendas de vestir, desde telas livianas
ELECTRICIDAD X a pesadas.
HUMEDAD — Fécil ajuste de tension de hilo.
VIBRACIONES — Regulacion de ancho y largo de
CONTROL TEMPERATURA puntada.
OTROS — Adaptacion para tirilladora
OBSERVACIONES:
REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:
MV-MRB-002
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Maquina cortadora de tirilla MV-CTR-001
UBIQACION DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion VMV
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Produccion — Adriana Simbafia 170103028
SECCION ANO
Confeccion 2017
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 10-12-2017
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS
N/A

CARACTERISTICAS TECNICAS
— Voltaje: 220 V

— Una cuchilla

— Mango sostenedor de rollo

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS

ELECTRICIDAD X

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Corte de tirilla a la medida que
necesite, a la vez que corta va
envolviendo hasta obtener rollos de
tirilla.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MCTR-001

OBSERVACIONES:
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Maquina tirilladora MV-TR-001
UBIQACI()N DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion GOLDEN WHEEL
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Produccion — Adriana Simbafia 701123
SECCION ANO
Confeccién 2017
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 10-12-2017
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Porta hilos

— Antela de porta hilos
— Bobinas

— Aceite

— Desarmadores

CARACTERISTICAS TECNICAS
— Voltaje: 220 V

— Revoluciones por minuto: 5500
— Potencia: 550W

— Tipo de aguja: UY-GAS-128#
— Conos: 6

— Separacion de Guaje 1/4

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS

ELECTRICIDAD X

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Pega tirilla, collaretes, reatas y todo
tipo de tiras en una prenda.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MTR-001

OBSERVACIONES:

98



MOVE INDUSTRIA TEXTIL

nnnnnnnnnnnnnnn

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Maquina tirilladora MV-TR-002
UBIQACI()N DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion GOLDEN WHEEL
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Produccion — Adriana Simbafia 700101
SECCION ANO
Confeccién 2017
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 10-12-2017
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Porta hilos

— Antela de porta hilos
— Bobinas

— Aceite

— Desarmadores

CARACTERISTICAS TECNICAS
— Voltaje: 220 V

— Revoluciones por minuto: 5500
— Potencia: 650W

— Tipo de aguja: UY-GAS-128#
— Conos: 12

— Separacion de Guaje 1/4

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS

ELECTRICIDAD X

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Pega tirilla, collaretes, reatas y todo
tipo de tiras en una prenda.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MTR-001

OBSERVACIONES:
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Maquina bordadora MV-BD-001
UBIQACION DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion GOLDEN WHEEL
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Produccion — Adriana Simbafia 1106020072
SECCION ANO
Confeccién 2018
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Darwin Tarapuez 02-03-2018
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION

Antonio Ante-Andrade Marin

TELEFONO: 0989219427

NUEVO
REACONDICIONADO
USADO X

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Porta hilos

— Antela de porta hilos

— Tambores de distintas dimensiones
— Tijeras de bordado

— Aceite

— Desarmadores

CARACTERISTICAS TECNICAS

— Voltaje: 220 V

— Puntadas por minuto: 1200
— Cabezales: 2

— Potencia: 650W

— Tipo de aguja: UY-GAS-14

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS

ELECTRICIDAD X

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Realiza bordados en todo tipo de
telas.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MBD-001

OBSERVACIONES:
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Pulpo mecéanico 10 brazos MV-PM-001
UBICACION DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion 10 BRAZOS
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Serigrafia — Diego Simbafia N/A
SECCION ANO
Serigrafia 2013
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Luis Vizcaino 02-03-2013
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
Ibarra- San Antonio NUEVO X
REACONDICIONADO

TELEFONO: 0997727086

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Cuadros

— Mallas

— Hornilla

— Flockeadora

— Mesa de revelado

CARACTERISTICAS TECNICAS

— Brazos: 10
— Estaciones: 10

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS X

ELECTRICIDAD

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Realiza estampado directo en piezas
de tela que conforman una prenda,
existen  distintas  técnicas  de
serigrafia.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MPM-001

OBSERVACIONES:
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Pulpo mecénico 6 brazos MV-PM-002
UBIQACION DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion 6 BRAZOS
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Serigrafia — Diego Simbafia N/A
SECCION ANO
Serigrafia 2017
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Luis Vizcaino 18-08-2017
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
. NUEVO X
Ibarra- San Antonio REACONDICIONADO

TELEFONO: 0997727086

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS
— Cuadros

— Mallas

— Hornilla

CARACTERISTICAS TECNICAS

— Brazos: 6
— Estaciones: 6

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS X

ELECTRICIDAD

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Realiza estampado directo en piezas
de tela que conforman una prenda,
existen  distintas  técnicas  de
serigrafia.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MPM-002

OBSERVACIONES:
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Cortadora vertical MV-CV-001
UBIQACION DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion JACK
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Corte — Gustavo Anrango 13112954F
SECCION ANO
Corte 2017
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 18-08-2017
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Guante metalico para corte
— Cuchillas
— Lijas

CARACTERISTICAS TECNICAS

— Voltaje: 110 V
— Pulgadas: 8
— Cuchillas: 1

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS X

ELECTRICIDAD

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Realiza estampado directo en piezas
de tela que conforman una prenda,
existen distintas  técnicas  de
serigrafia.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MCV-001

OBSERVACIONES:
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Tendedora MV-TD-001
UBIQACION DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion N/A
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Corte — Gustavo Anrango N/A
SECCION ANO
Corte 2019
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Hugo Teran 06/01/2019
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
. . NUEVO
Antonio Ante-San Luis REACONDICIONADO
TELEFONO: 0980018834 USADO X

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS
N/A

CARACTERISTICAS TECNICAS

— Uso mecanico
— Barra de soporte regulable

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS

ELECTRICIDAD

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Sirve para agilitar el tendido de tela
ubicando el rollo a tender en el
soporte, se debe guiar la tendedora
para que recorra horizontalmente por
la mesa.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MTD-001

OBSERVACIONES:
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Plotter de corte de vinil textil MV-PV-001
UBIQACION DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion MH
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Disefio — Anita Cabascango MH18040156D
SECCION ANO
Disefio 2018
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 06/04/2018
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS

— Cortador de vinilo,

— Soporte,

— Cubierta,

— Soporte de la cuchilla,

— Adaptador de pluma,

— Cable serie, USB, y de alimentacion

CARACTERISTICAS TECNICAS

— Ancho maximo de corte 87 cm

— Presion méaxima 350 gramos

— Velocidad maxima 48 in/s

— Cantidad de rodillos de arrastre 3

— Requisitos de energia 110 V

— Mecanismo de rodillos: Rodillos de
alimentacion de grano fin

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS

ELECTRICIDAD X

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Es un equipo que sirve para el corte
de cualquier disefio plasmado en
vinil textil.

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y
REPARACION:

MV-MPV-001

OBSERVACIONES:
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EDICION CcODIGO

ELABORADO

FECHA PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019 ldel

NOMBRE DEL EQUIPO

CODIGO INTERNO

Plancha de termofijado MV-PT-001
UBIQACION DEL EQUIPO MODELO/MARCA
Area de produccion MVM
RESPONSABLE N° DE SERIE
Jefe de Produccion — Adriana Simbafia 170703015
SECCION ANO
Termofijacion 2018
PROVEEDOR FECHA DE RECEPCION
Megrica C.L. 06/04/2018
DIRECCION ESTADO DE RECEPCION
General Enriquez 1465 Espejo Edificio NUEVO X
Siruba REACONDICIONADO

TELEFONO: (+593) 6 - 290 - 9630

USADO

CARACTERISTICAS MAQUINARIA

COMPENENTES/ACCESORIOS
N/A

CARACTERISTICAS TECNICAS

— Voltaje: 110 V, con regulador de
temperatura digital y contador de
tiempo digital.

— Medidas: 80 x60 cm

REQUERIMIENTOS

FUNCION DE MAQUINARIA

AGUA

GAS

ELECTRICIDAD X

HUMEDAD

VIBRACIONES

CONTROL TEMPERATURA

OTROS

— Latermofijadora permite fijar ciertas
caracteristicas sobre un material
textil tales como: aspecto del color,
nitidez, evitar encogimiento y
quebraduras del estampado

REGISTROS DE MANTENIMIENTO Y

REPARACION:
MV-MPT-001

OBSERVACIONES:
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FICHA DE MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA'Y EQUIPOS

EDICION cODIGO

ELABORADO

FECHA

PAGINA

001-2019 MV-FTM-001

Angela Tatiana Simbafia Quilca

1/1/2019

ldel

PREVENTIVO [ CORRECTIVO

NOMBRE DE EQUIPO MARCA SERIE cODIGO MV-OV-001
TIPO DE EQUIPO MODELO UBICACION FICHA
WANTTENIIENTE CALIBRACION ACTIVIDAD FECHA MECANICO OESERVACIONIES W

RECOMENDACIONES

Firma del Técnico / Profesional:

Firma del Encargado
de Equipos:

Fecha de
Entrega:
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