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RESUMEN

La presente investigacion se centra en el disefio de un Sistema de Gestion de Calidad para
la empresa Monny Creaciones Cia. Ltda el area de produccion, la cual se dedica a la
produccién y comercializacion de prendas de vestir, dicho proyecto nace a partir de la falta de
organizacion en el area, la falta de conocimiento de los procesos, y la poca respuesta ante

cambios y problemas suscitados a lo largo del proceso de confeccion.

En el capitulo I, se establece el problema raiz de la investigacion sobre el cual se va a
trabajar para minimizarlo y darle solucion, el alcance de la investigacion, la Justificacion y el

trazamiento de Objetivos que se pretenden alcanzar con el disefio del Sistema.

En el capitulo 11, se definen los términos pertinentes sobre el tema que serviran como base
para el desarrollo de la investigacion. Se indican los beneficios del Sistema de Gestidn de
Calidad con un enfoque por procesos y otras definiciones que contribuyen al mismo sobre

calidad, procesos, y control de calidad.

En el capitulo Ill, se define un contexto de la empresa, de su produccién, de sus
proveedores y clientes. Ademas, se realiza un analisis inicial del area en la que se va a
realizar el estudio, el proceso de fabricacion del producto y los métodos de trabajo; para ello
se hizo uso del cheklist de auditoria de la Norma ISO 9001-2015 en el que se analizaron los 6

puntos que tiene la Norma.

En el capitulo 1V, se disefia el Sistema de Gestion de Calidad para el &rea de produccién
en el cual se definen los procesos de gestion, los procedimientos, los registros y un manual de
procedimientos, asi como también se vuelve a analizar los resultados del disefio del Sistema
de Gestion de Calidad a través del cheklist de auditoria de la Norma ISO 9001-2015.
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ABSTRACT

This research is based on the design of a Quality Management System in the production
area of the company Monny Creaciones Cia.Ltda, which is dedicated to the production and
marketing of clothing, this project was born from the disorganization in the area, lack of
knowledge in the processes, and little response to changes and problems occurred in the

process of preparation.

In Chapter I, the research problem is established, which is going to be worked on in this
thesis to minimize it and give it a solution, the scope of the research, the justification and the

tracing of the objectives that are to be achieved with the design of the System.

In chapter II, the terms on the subject that will serve for the development of the research
are established. The benefits of the Quality Management System are indicated with a focus
on processes and other definitions that contribute to it, such as quality, processes, and quality

control.

In chapter 11, the context of the company, its production, its suppliers and customers is
defined. In addition, an initial analysis is made of the area in which the study is going to be
carried out, the manufacturing process of the product and the working methods; For this, the

audit cheklist of ISO 9001-2015 was used, in which 6 quality items are analyzed.

In Chapter 1V, the Quality Management System for the production area is designed in
which the management processes, procedures, registers and a procedure manual are defined,
and its reanalyzed the Management system of Quality through the audit cheklist of the 1SO
9001-2015 Standard.
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CAPITULO |

1. INTRODUCCION

1.1 DEFINICION DEL PROBLEMA

La empresa MONNY CREACIONES CIA.LTDA, se dedica a la produccion y
comercializacion de prendas de vestir, como ropa de linea y pillameria; se encuentra ubicada
en la ciudad de Atuntaqui y es una de las mayores representantes de la industria de la

confeccion en la zona.

A pesar de que la empresa cuenta con experiencia y reconocimiento en el mercado, no
existen procesos establecidos y se carece de controles que contribuyan a la calidad del
producto, lo que conlleva a que se presenten problemas de calidad en el producto final que

por tiempos de entrega no se les puede dar solucién inmediata.

Al aplicar un sistema de Gestion de la calidad en el area de produccion de esta empresa se
contribuye no solamente a llevar un sistema organizado sino también a tener en todos y cada
uno de los procesos un control, con lo que se garantiza que se realice un producto que

satisfaga a sus clientes.

1.2 JUSTIFICACION

El disefio de un sistema de gestion que se plantea realizar es de gran importancia ya que no
solo permite la aplicacion de los conocimientos adquiridos dentro de la carrera de Ingenieria
Industrial, sino que también permitir& contribuir con el desarrollo de la industria en la ciudad
y de la misma forma garantizar la elaboracion de productos que cumplan con parametros de

calidad, asi como requisitos legales, comerciales, y que den satisfaccién al consumidor.

El desarrollo de esta investigacion podra generar beneficios directamente e indirectamente,
dentro de los beneficiarios directos se puede mencionar a la empresa como tal, pues podran
monitorear los procesos mediante la identificacion de puntos criticos y el establecimiento de
medidas de control preventivas que puedan evitar la presencia de cualquier problema que

afecte la calidad del producto.



Asi también podemos mencionar al consumidor final como beneficiario indirecto ya que
podra acceder a productos elaborados con los mejores procesos y el mas minucioso control de

calidad.

El proyecto que se planea realizar aporta al cumplimiento del “Plan Nacional de
Desarrollo-Todo una Vida”, pues esta ligado directamente con el objetivo 5 en que se habla
de “Impulsar la productividad y competitividad para el crecimiento econémico sostenible de
manera redistribuida y solidaria” , lo cual conlleva al desarrollo de una mejor produccion
,respondiendo a que debe existir una generacion de mayor valor agregado en la produccion
nacional, mediante un control de procesos que contribuyan el crecimiento industrial de la

provincia.

1.3 ALCANCE

La presente investigacion consiste en desarrollar un Sistema de Gestion por procesos que
permita estandarizar y mejorar el proceso de produccion de prendas de vestir en la empresa
Monny Creaciones; se desarrollara en la linea de confeccion de productos basicos como es el
conjunto de pillameria de blusa y pantalon para dama en tallas S, M, L Y XL, con el fin de

mejorar el nivel de la productividad, reduciendo tiempos, actividades innecesarias y costos.

1.4 METODOLOGIA

Para dar inicio a la investigacion se procede a definir los términos que funcionaran
como base para el disefio del Sistema de Gestion de Calidad, posterior a ello se recopila la
informacidn que permita analizar la situacion actual de la empresa, en lo que se refiere al
contexto y el proceso de fabricacion de la empresa, en donde se utiliza el Chek list de
Auditoria de la Norma 1SO 9001-2015 para analizar los 6 items de la Norma, se evalUan
los procesos que se manejen actualmente, asi como los recursos que se utilizan y los
diferentes controles que se aplican al proceso, pero principalmente se hace énfasis en el
problema que se ha detectado, el cual indicard el grado de importancia de realizar el
disefio del sistema planteado.

Mediante la informacién que se recopile se procedera a aplicar las herramientas de analisis
de factores externos e internos que influyen en la organizacion utilizando la herramienta del
FODA.



Una vez que se determina el contexto en general en que se desenvuelve la empresa se
procedera a aplicar herramientas que permitan el analisis de las causas generadoras de
problemas y posteriormente se disefiard un Sistema de Gestion de Calidad que contribuya al
mejoramiento de los procesos y al aseguramiento de la calidad, y finalmente se evaluar el
porcentaje de cumplimiento alcanzado en un nuevo Chek list de Auditoria de la Norma ISO
9001-2015.

1.4.1 TECNICAS DE INVESTIGACION Y RECOLECCION DE DATOS

- Observacion de campo. - La observacion de campo sera utilizada durante el estudio
de la situacion actual, ya que mediante ello se podré evidenciar como se desarrollan los
procesos Yy a su vez conocer las posibles causas del problema generado mediante el
registro de informacion valiosa que sera analizada posteriormente.

- Fichas. - El fichaje es una técnica auxiliar que da soporte a otras técnicas, en este caso
permitird registrar los datos obtenidos sobre los parametros de inocuidad en el
diagnostico situacional.

- Internet. - Es una técnica que se utilizara para poder conocer informacion que aporte

al desarrollo de la investigacion de forma tedrica e informativa.

1.5 OBJETIVOS

1.5.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un sistema de gestion de calidad basado en un enfoque por procesos en el area de
produccién de la empresa MONNY CREACIONES CIA. LTDA, que permita el

aseguramiento de la calidad.
1.5.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
» Estructurar las bases tedricas y cientificas sobre los temas concernientes a la

investigacion que permitan el disefio del sistema de gestion de calidad enfocado en

procesos.



> Diagnosticar la situacion actual de la empresa en la que se lleva a cabo las distintas
etapas del proceso de confeccidn, para a partir de ello desarrollar un sistema de gestion
para el mejoramiento de los procesos.

> Disefiar un sistema de gestion de calidad por procesos mediante el cual se estandarice los
procesos Y se establezcan los controles que se deben realizar en las diferentes etapas del

proceso de confeccion.



CAPITULO I

MARCO TEORICO

El siguiente Marco Teorico se ha definido para solventar las bases sobre las cuales se
realizara la investigacion y que contribuyen con el desarrollo de la esta. Se establecen
definiciones acerca del Sistema de Gestion de Calidad, sus ventajas, desventajas, su

implementacion y contribucion al mejoramiento de una organizacion.

2.1 CALIDAD

La (Norma ISO 9000, 2015)nos dice que: “La calidad se define como el grado en el que

un conjunto de caracteristicas inherentes cumple los requisitos” (pag.22).

Por tanto, el término calidad no tendrd el mismo significado para todos los clientes, ya que
todas las personas tienen distintas percepciones sobre sus necesidades, que en ocasiones se
encuentran dadas de forma explicita y en otras de forma implicita pero que de igual manera
tienen un alto nivel de importancia; la clave esta en poder traducirlas en requisitos técnicos
que puedan ser cumplidos en gran medida y que a través de ello se logre la satisfaccion del

cliente.

Es necesario definir las necesidades de los clientes respecto a un producto o servicio para
asi poder transformarlos en requisitos y de la misma manera poder establecer indicadores que
permitan controlar su nivel de calidad ya sea a lo largo del proceso o en su entrega. (Norma
ISO 9001, 2015)

2.2 PROCESO

“Un proceso corresponde a una secuencia ordenada de actividades repetitivas cuyo

producto tiene valor intrinseco para su usuario y cliente” (Velasco, 2013).

Es decir que cada cliente va a tener una perspectiva diferente sobre el producto o servicio
que requiera. En conclusion, se podria decir que un proceso es el conjunto de actividades
secuenciales y logicas, las cuales interactdan entre si con el fin de transformar entradas en
salidas, para lo cual se hace uso de determinados recursos y se aplican controles que

garanticen un producto o servicio de calidad y que ademas pueda ofrecer un valor agregado.



2.1.1 ELEMENTOS DE UN PROCESO

> Input: El input es en si la salida o el producto de otro proveedor, que justifica la
realizacion del proceso.

» Secuencia de actividades: Método de trabajo o procedimiento que indica qué, cémo,
cuéndo, cuanto y qué procesar con determinados requisitos de cumplimiento.

» Output: Es el resultado del proceso, es decir el producto final que cuenta con la calidad
requerida por el cliente, teniendo un valor intrinseco, medible y evaluable.

» Sistema de control: permite evaluar el proceso a través de indicadores de
funcionamiento del proceso y medidas del resultado del producto y de la satisfaccion del
proceso.

(Velasco, 2013)

2.1.2 FACTORES DE UN PROCESO

> Personas: Son aquellos individuos ya sean responsables o miembros del equipo de
proceso con los conocimientos, habilidades, y actitudes que actGan en el proceso de
produccion.

» Materiales: materias primas o semielaboradas que cumplen con las caracteristicas
adecuadas para el proceso.

» Recursos fisicos: Todo lo que se refiere a instalaciones, maquinaria, hardware, software,
etc.

» Meétodos/Planificacion del proceso: Es la descripcion de como utilizar los recursos, el
rol de las personas en los procesos, cuando se debe realizar una actividad, y como se
debe realizarla en determinadas ocasionas que amerite indicarlas.

» Medio ambiente: Se refiere al entorno en el que se lleva a cabo un determinado proceso.
(Velasco, 2013)



2.1.3 TIPOS DE PROCESOS

PROCESOS
DE APOYO

PROCESOS
DE GESTION

PROCESOS
DE
DIRECCION

PROCESOS
OPERATIVOS

Figura 1:Clasificacion de procesos
Fuente: (Velasco, 2013)

> Procesos operativos: Procesos en los que se transforman recursos para obtener productos
0 proporcionar un recurso de acuerdo a los requisitos planteados por el cliente.

» Procesos de apoyo: Este tipo de procesos proporcionan de acuerdo a los requisitos de los
clientes los recursos para realizar un producto.

» Procesos de gestion: Permiten llevar un control del resto de los procesos, gracias a ellos
se puede medir el nivel de mejora y rendimiento.

> Procesos de direccion: Se refiere a procesos de la alta direccién, trazamiento de
objetivos, analisis de cumplimientos, revision de resultados.
(Velasco, 2013)

En el caso del presente estudio se hace referencia a los procesos operativos en donde se
elabora el producto, los procesos de apoyo que aportan con los recursos para la elaboracion

del producto y los procesos de Gestion a través de los cuales se controla la mejora continua.

2.1.4 NORMALIZACION DE PROCESOS

La normalizacion del proceso permite estandarizarlo utilizando una herramienta clave
como es la hoja de proceso o procedimiento; cuyo significado segun la Norma ISO 9000 es

“Forma especifica para llevar a cabo un proceso”, y consta de las siguientes partes:



Tabla 1: Hoja de proceso

HOJA DE PROCESO
ENCABEZAMIENTO Titulo, objetivo y alcance.

Se definen los limites del proceso, sus
DIAGRAMA DE FLUJO DEL ) . _
inputs y outputs; requisitos de cliente y

PROCESO . -

secuencia de actividades.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES Descripcion breve y lo suficientemente
OPERATIVAS Y CONTROL DE entendible para ser comprendida por el
PROCESOS ejecutor.

i Responsable de hacer que un proceso
EJECUTOR DE CADA OPERACION ]
se realice y se controle.

Fuente: (Velasco, 2013)

2.3 SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Los Sistemas de Gestion de la Calidad se pueden definir como “el conjunto de actividades
de la funcion general de la direccién que determinan la politica de la calidad, los objetivos y
las responsabilidades y se implantan por medios tales como la planificacién, el control de la
calidad, el aseguramiento de la calidad y la mejora de la calidad en el marco del sistema de la
calidad”. (Cortés, 2017)

Estos sistemas permiten a las empresas analizar qué es lo que el cliente desea y establecer
requisitos, definiendo procesos que se puedan controlar y a la vez proporcionar productos que

cumplan las expectativas del cliente y generen confiabilidad en la organizacion.
> IMPORTANCIA DE CONTAR CON UN SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

El implementar un Sistema de Gestion de Calidad permite a la empresa tener un
desarrollo sostenible y mejorar su desempefio, claramente no va mejorar por si solo los
procesos ni resolver sus problemas sino mas bien que permite tener un enfoque mas

sistematico que ayude a cumplir los objetivos de su organizacion. (1SO, 2017)



» BENEFICIOS

Entre los beneficios que tenemos al aplicar un sistema de gestion de calidad es el tener la
capacidad de proporcionar regularmente productos y servicios que satisfagan los requisitos

del cliente y los legales y reglamentarios aplicables;

- Facilitar oportunidades de aumentar la satisfaccion del cliente;
- Abordar los riesgos y oportunidades asociadas con su contexto y objetivos;
- La capacidad de demostrar la conformidad con requisitos del SGC especificados.

> PRINCIPIOS DE LA GESTION DE LA CALIDAD

- Enfoque al cliente

- Liderazgo

- Compromiso con las personas

- Enfoque a procesos

- Mejora

- Toma de decisiones basada en la evidencia

- Gestidn de las relaciones

Es necesario recalcar que la documentacién que se genere debe agruparse en diferentes

niveles;

- Politica de calidad y objetivos de calidad documentados.

- Manual de Calidad.

- Procedimientos documentados y los registros requeridos en la norma.

- Instrucciones técnicas. Especificas de cada sector y que reflejan una forma concreta de
desarrollar una parte o varias de cualquier proceso productivo y que no tienen cabida en
el Manual ni en ningln procedimiento.

- Documentos, registros que se determinen para asegurar la eficacia, planificacion y control

de los procesos.

2.4 GESTION DE CALIDAD ORIENTACION AL PROCESO

Las normas 1SO 9000 promueven la adopcion de la orientacion al proceso cuando se habla
de desarrollar, implementar y mejorar la eficiencia de los sistemas de gestion de la calidad.



Para que una organizacion funcione de manera eficiente, deben identificarse toda una serie de

tareas relacionadas entre si.

Un proceso puede considerarse como una actividad que, utilizando unos recursos dados,
es gestionada para transformar unos elementos de entrada en otros de salida. La orientacion al
proceso queda definida como la aplicacion de un conjunto de procesos que en la organizacion

interaccionan entre si.

Una de las ventajas del enfoque orientado a procesos es el control que proporciona sobre
la interaccion de estos. Los aspectos identificados anteriormente tienen su base en algunos
principios basicos de calidad total.

La comprension y gestion de los procesos interrelacionados como un sistema contribuye a
la eficacia y eficiencia de la organizacion en el logro de sus resultados previstos. Este
enfoque ademas permite controlar las interrelaciones e interdependencias entre los procesos

del sistema de tal manera que se mejore el desempefio de la empresa. (ISO, 2017)
> PASOS HACIA UN SISTEMA DE GESTION

Para llegar al Sistema de Gestion de Calidad existen muchas formas, pero en esta guia de

la ISO se recomienda la siguiente:
1.- Comprometer al cliente

Se define el contexto y el perfil de la empresa junto con sus objetivos los cuales deben

estar alineados a la politica de la empresa.

2.- ldentificar procesos clave y las interacciones necesarias para cumplir los objetivos de
calidad.

Se define todos los procesos que se realizan para entregar el producto al cliente y a la par
indicar las interrelaciones entre ellos que permiten el logro de los objetivos.

3.- Implementar y gestionar el SGC y sus procesos.

Se debe gestionar las actividades como procesos interconectados, determinando los

requisitos del cliente, las actividades y su planificacion y objetivos.

4 .- Construir su SGC con base en la norma
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Identificar requisitos de la norma ISO y mapearlos, indicar los incumplimientos y los

controles que deberian establecerse.

5.- Implementar el sistema, forma a su personal y verificar la operacion eficaz de sus

procesos.
Este paso refiere al personal que se va a encargar de sistema, ya que debe estar capacitado.
6.- Gestionar su SGC.

Se debe realizar un seguimiento al sistema y verificar que se esté logrando la mejora, esto se

lograria realizando auditorias internas.

7.- Certificacion o auto declaracién

De ser necesario buscar la certificacion por tercera parte del SGC o, de forma alternativa,

expedir una auto declaracion de conformidad. (ISO, 2017)

2.5 AUDITORIA

Se define como un proceso sistematico, independiente y documentado para obtener
evidencias y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar el grado en que se

cumplen los criterios de auditoria. (L6pez P. , 2015)

El proceso de auditoria se realizd en la empresa para determinar el nivel en que se
encuentran los procesos y la organizacién en todos los niveles, tomando en cuenta la
importancia de este proceso en el cual se evalla el estado del sistema del sistema de gestidn
de calidad.

Esto permitira a la organizacion saber cuales son sus puntos fuertes y cuales son las areas

de mejora a las cudles se pueden abordar para mejorar sus resultados y alcanzar sus objetivos.

2.5.1 TIPOS DE AUDITORIA

Se pueden clasificar en tres tipos de auditorias como son:

Auditoria de primera parte: Son las llamadas auditorias internas que son organizadas por la

propia organizacion siguiendo parametros de la norma ISO 9001.
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Auditoria de segunda parte: Este tipo de auditorias estd organizado por colaboradores de la
organizacion que tienen algln interés en ella, los cuales pueden ser distribuidores o

proveedores.

Auditoria de tercera parte: Estas auditorias son llevadas a cabo por entidades que de
acreditacion que ofrecen alguna certificacion que avale el cumplimiento de las normas.
(Lopez P. , 2015)

En la empresa Monny Creaciones se implementd la Auditoria de primera parte, pues se
realizé internamente y se evaludé una de sus areas analizando el cumplimiento de los 6 items
del check list de Auditoria de la Norma ISO 9001-2015.

2.6 AUDITORIAS ENFOCADAS A PROCESOS

La forma en la que se realiza la auditoria a procesos es preparar un check list que incluya
todos los requisitos e ir comparando si se cumple o0 no y para comenzar se parte del mapa de

procesos de la organizacion.

Se define el o los auditores de ser el caso, quien tiene la responsabilidad de determinar que
la auditoria sea viable, y posterior a ello se elabora el programa de auditoria el cual se enviara

a cada responsable de determinados procesos. (Lépez P. , 2015)

2.6 HERRAMIENTAS DE ANALISIS
2.6.1 Analisis FODA

Este modelo de analisis “Facilita la identificacién de las oportunidades y amenazas que
ofrece el mercado actual y el entorno exterior para un negocio, permitiendo, a su vez, detectar

las fortalezas y debilidades de ese negocio y del equipo profesional que lo dirige” (Neira,
2012, pag. 60).

Para realizar un analisis FODA se comienza por un analisis interno, el cual estard
constituido por dos factores controlables como son las fortalezas y debilidades a diferencia
del analisis externo que se constituye de factores no controlables que son las oportunidades y

amenazas. Luego de ello se realiza un analisis externo en el que se identifica los aspectos que
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pueden influir en la organizacion; estos pueden ser de caracter politico, legal, social o

tecnoldgico.

Posterior a ello se identifica de entre los factores determinados cuales pueden generar una
influencia especifica en el logro de los objetivos de la organizacién; y finalmente para la
realizacion del analisis interno se identifica los atributos que dentro de la organizacion

pueden generar ventajas competitivas.

7“; FORTALEZAS DEBILIDADES

[}

o

S

% * Capacidades * Recursos y capacidades

c 0 A

5 distintas escasas

=

g * Ventajas naturales * Resistencia al cambio

‘f_g * Recursos superiores | * Problemas de motivacion del

< personal
OPORTUNIDADES AMENAZAS

* Nuevas Tecnologias @ *Altos riesgos
* Debilitamiento de

: * Cambios en el entorno
competidores

*Posicionamiento

Analisis externo(entorno)

estratégico

Figura 2:Matriz FODA
Fuente: (Rojas, Correa, & Gutiérrez, 2012)

2.6.2 DIAGRAMA DE PROCESOS

Segun (Gutiérrez & De la Vara, 2013) este diagrama permite conocer en forma rapida en
qué consiste el proceso y cémo se relacionan las diferentes actividades; asimismo, es de

utilidad para analizar y mejorar el proceso.
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2.6.3 DIAGRAMA PEPSU

Este diagrama de proceso tiene el objetivo de analizar el proceso y su entorno. Para ello se
identifican los proveedores (P), las entradas (E), el proceso mismo (P), las salidas (S) y los
usuarios (U). El acrénimo en inglés de este diagrama es SIPOC (suppliers, inputs, process,

outputs and customers).

Los pasos para realizar un diagrama PEPSU son los siguientes:

(1) Delimitar el proceso y hacer su diagrama de flujo general donde se especifiquen las cuatro

0 cinco etapas principales.

(2) Identificar las salidas del proceso, las cuales son los resultados (bienes o servicios) que

genera el proceso.

(3) Especificar los usuarios/clientes, que son quienes reciben o se benefician con las salidas

del proceso.

(4) Establecer las entradas (materiales, informacidn, etc.) que son necesarias para que el

proceso funcione de manera adecuada.

(5) Por ultimo, identificar proveedores, es decir, quienes proporcionan las entradas.

2,64 MAPEO DE PROCESOS

Permite realizar un diagrama de flujo méas apegado a la realidad, en donde se especifican
las actividades que efectivamente se realizan en el proceso (actividades principales,

inspecciones, esperas, transportes, reprocesos).

Ademas, un proceso puede ir desde un nivel alto hasta uno micro. En el primer caso no se
entra a detalles y de lo que se trata es de tener una vision macro del proceso, que muchas

veces es Util para delimitarlo e iniciar el anélisis. (Gutiérrez & De la Vara, 2013)

El mapeo de procesos se realiza para identificar a todos los procesos de la organizacion,
siendo la representacion visual mediante flujogramas de actividades y listas de tareas. Asi se

pueden gestionar y se capitaliza el conocimiento de la organizacion. (Bravo Carrasco, 2013)

» Flujograma: describe cada proceso o parte del mismo a nivel de las actividades que

realiza cada persona.
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> Lista de tareas: La lista de tareas es la secuencia de tareas para cumplir una

actividad.

Existen diversas formas para realizar un diagrama de flujo, es decir se lo debe realizar de
acuerdo al proceso que se vaya a analizar, para ello se puede basar en las diferentes normas

que existen y que indican el tipo de simbologia que se debe utilizar.

La Organizacion Internacional para la Normalizacion (ISO) establece otro tipo de
simbologia enfocada en la calidad y la gestion continua, que se pueden aplicar a cualquier
organizacion ya sea que se dedica a la produccion de bienes o servicios; por lo que se usara el

disefio del sistema ya que permitira una mejora continua de los procesos.

Operaciones. Fases del proceso, método o procedimiento.

Inspeccién y medicion. Representa el hecho de verificar la naturalez,
calidad y cantidad de los insumos y producto.

Operacién ¢ inspeccién. Indica la verificacion o supervision durante
las fases del proceso, método o procedimiento de sus componentes

Transportacion. Indica el movimiento de personas, material o equipo.

Demora. Indica retraso en el desarrollo del proceso, método o
procedimiento.

Decisién. Representa el hecho de efectuar una seleccion o decidir
una altemativa especifica de accion

Entrada de bienes. Productos o material que ingresan al proceso.

Almacenamiento. Depdsito y/o resquardo de informacidn o productos

>0 0 O0

Figura 3: Simbolos de la norma 1ISO-9000 para diagramas de flujo
Fuente: (Franklin Finkowsky, 2009)
Existen también otras simbologias para diagramar sin una certificacion tan estricta que por
su versatilidad se emplean en las organizaciones, como es el caso de los diagramas integrados
de flujo (DIF), que son una representacion grafica de los modelos fisicos y de comunicacion

de un proceso. (Franklin Finkowsky, 2009)
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El Instituto Aleman de Estandarizacion, Deutsches Institut fur Nurmung e. V. (DIN), ha

desarro-llado una simbologia para la norma del manejo de informacién de la familia de las
normas 1SO. (Franklin Finkowsky, 2009)

[/

Datos. Elementos que alimentan y se generanenel
procedimiento.

Comienza un ciclo. Inicio de un ciclo que produce o reproduce
un flujo de informacién.

Documento. Representa un documento que ingres, se
procesa, se produce o sale del procedimiento.

Proceso. Representa la ejecucion de actividades u
operaciones dentro del proceso, método o procedimiento.

<A

Decision. Indica un punto dentro del fiujo en el que es posible
seleccionar entre dos o mas alternativas.

\_/

Operaciones manuales. Constituye la realizacion de una
operacion o actividad en forma especificamente manual.

Figura 4:Simbologia de la Norma DIN para diagramar procesos

Fuente: (Franklin Finkowsky, 2009)

2.6.5 INDICADORES

El uso de indicadores permite establecer un marco o contexto de referencia para poder

evaluar un resultado y poder establecer medidas para obtener una mejora continua.

Un indicador es una estadistica simple o compuesta que refleja algin rasgo importante de

un sistema dentro de un contexto de interpretacién que permite determinar una relacion

cuantitativa entre dos cantidades que corresponden a un mismo proceso o a diferentes, para

asi caracterizar el éxito o la efectividad de un sistema, programa u organizacion. (Franklin,

2013)

- Aspectos que se deben considerar en la formulacion de los indicadores:

(1) Definir el objetivo que se pretende alcanzar.
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(2) Considerar acciones para llevar a cabo su instrumentacion y factores que faciliten su

operacion.

(3) Enfocarse hacia la medicion de resultados y no a la descripcion de procesos.

(4) Se acordarédn mediante un proceso integral y participativo.

(5) De formulacion deductivamente e implementan inductivamente y se validan estableciendo

estandares de comportamiento sobre las partes del proceso que se miden.

(6) Designar un responsable encargado de validarlos, verificarlos asi como de aplicar

acciones inmediatas para evitar desviaciones. (Franklin, 2013)

Niveles de aplicacion:

Por su nivel de aplicacion, los indicadores se dividen en:

e Indicadores Estratégicos

e Indicadores de Gestion

e Indicadores de Servicio

Indicadores

Estratégicos

Indicadores de

gestién

Indicadores de

servicio

Permiten identificar:

Miden el cumplimiento de

los objetivos en:

Informan sobre procesos y
funciones clave en el

proceso administrativo

para:
Miden la
) Se emplean
calidad con
para:
que se

La contribucién o aportacion para lograr los
objetivos estratégicos con relacion a la mision de la
organizacion.

Actividades

Programas especiales

Procesos estratégicos

Proyectos organizacionales y de inversion
Controlar la operacion

Prevenir e identificar desviaciones que impidan el
cumplimiento de los objetivos

Determinar costos unitarios por areas, programas,
unidades de negocio y centros de control
Verificar el logro de las metas e identificar las

posibles desviaciones

Implementar acciones de mejora continua

Elevar la calidad de la atencién a clientes
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generan los Los indicadores de desempefio o cumplimiento de

productos y los estandares de servicio
servicios en

funcion de

estandaresy ~ Permiten

. ... Los indicadores de satisfaccion o calidad que
la identificar:

. L percibe el cliente sobre el producto o servicio
satisfaccion

de los recibido

clientes y

proveedores.

Figura 5: Niveles de aplicacion de los indicadores
Fuente: (Franklin, 2013)
Para mantener un control del Sistema se utilizardn indicadores de Gestion pues estos
permitiran informar sobre los distintos procesos y su mejoramiento, controlando el avance y
las operaciones que contribuyan a alcanzar uno de los objetivos de la empresa sobre la

calidad en sus productos.

A través de los indicadores de Gestion se podran medir la capacidad de los procesos

productivos que conllevan al logro de la calidad.
2.6.5.1 Productividad

Uno de los indicadores que se utilizan para controlar la produccion es la productividad que
segun (Cortés, 2017), es la relacién entre la cantidad de bienes y servicios producidos y los
recursos necesarios para hacerlo. Bajo estos términos seria mas importante la mejora de la

productividad antes que la produccion”.

Segun lo mencionado por Cortés es necesario mejorar la productividad antes que el nivel
de produccion, siendo mas facil elevar la cantidad de unidades producidas aumentando de
igual manera los recursos utilizados; mientras que el desafio de mejorar la productividad
consiste en desarrollar cambios que permitan realizar la misma produccion con menos
recursos, aumentar la produccion manteniendo los mismos recursos y aumentar el nimero de

unidades producidas reduciendo recursos.
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CAPITULO 11l

ANALISIS DE SITUACION ACTUAL

3.1 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

3.1.1 HISTORIA

La empresa Monny Creacione se dedica a la produccion y comercializacion de prendas de
vestir, que tiene como objetivo principal la venta al por mayor y menor dentro y fuera de la

ciudad; dedicandose a la confeccion de lineas en pillameria y ropa de moda para muijer.

Fue creada por la Sra. Olga Lopez hace 35 afios comenzando como un pequefio taller que
realizaba prendas a medida para mujer, pero con el tiempo incursiona en la produccion en

linea y a la venta al por mayor y menor de prendas de vestir.

A partir de alli, tuvo un gran crecimiento tanto en lo econémico como en lo productivo,
por lo que se decidi6 conformar la empresa como Compafiia Limitada bajo el nombre de
MONNY CREACIONES CIA. LTDA y al mismo tiempo se cambia de instalaciones a la
zona industrial de Atuntaqui ubicado en San Luis en donde se crea la planta original en la que

se opera hasta el dia de hoy.

Sus principales clientes han sido desde sus inicios Dpratti y RMODA para la
comercializacion de prendas al por mayor, pero en la actualidad se cuenta con clientes como

Roland,0 Kerts.

3.2 PERFIL EMPRESA

3.2.1 MISION

Monny Creaciones es una empresa dedicada al disefio, produccion y comercializacion de
prendas de vestir bajo estandares de calidad al por mayor y menor precio; siendo una empresa
reconocida a nivel de la industria dentro y fuera de la ciudad por imponer disefios Unicos y
por ofrecer productos con calidad que satisfacen las necesidades de sus clientes.(Fuente,
Autora)
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3.2.2 VISION

Ser una de las mayores empresas exponentes en la industria del pais y lograr un
posicionamiento en el mercado como una empresa seria que cumple con los parametros de
calidad exigidos por sus clientes, tanto en tiempos de entrega como en calidad a nivel del
producto; pero ademds siendo una organizacion socialmente responsable que respeta los
derechos de todos sus colaboradores lo cual le ayudara a poder seguir desarrollandose como
empresa.(Fuente,Autora)

3.3 CONTEXTO
3.3.1 REFERENCIAS

Razon Social: Monny Creaciones Cia.Ltda

Tamario de la empresa: Mediana empresa

Direccion Planta: Atuntaqui, Av. Julio Miguel Aguinaga y Bolivar
Teléfono: 062908512

Direccion Punto de Venta: Atuntaqui, frente al parque central
Teléfono: 062908-512

3.3.2 SEGMENTOS DE MERCADO

Tabla 2: Segmentos de mercado

CLIENTE | " 0EA SEGMENTO
DPRATTI PILLAMERIA INO
DPRATTI PILLAMERIA INA
DPRATTI PILLAMERIA PEO
DPRATTI PILLAMERIA PEA
DPRATTI PILLAMERIA ESO
DPRATTI PILLAMERIA ESA
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DPRATTI PILLAMERIA JUNIOR
DPRATTI PILLAMERIA | COMTEMPORANEA
DPRATTI PILLAMERIA AMANDA

DPRATTI PILLAMERIA AMANDA PLUS

DPRATTI PILLAMERIA MIX

RM PILLAMERIA DAMA CLASICA

RM PILLAMERIA CABALLERO
PRENDAS DE

RM VESTIR MODA PRESCOLAR
PRENDAS DE

RM VESTIR MODA ESCOLAR
PRENDAS DE

RM VESTIR MODA JUNIOR
PRENDAS DE

RM VESTIR MODA DAMA JUVENIL
PRENDAS DE .

RM VESTIR MODA DAMA CLASICA

Elaborado por: Valeria Sahona
Afi0:2019

DPRATI
> NINOS Y NINAS DE 1 A 3 ANOS

Este segmento se maneja con la coleccion INA e INO en pillameria, que quieren decir

Infante nifio o Infante nifia.
> NINOS Y NINAS DE 2 A 8 ANOS

También Ilamada prescolar, se trabaja con pillameria bajo el cddigo de PEA o PEO, que

quiere decir prescolar nifio o prescolar nifia.
> NINOS Y NINAS DE 8 A 16 ANOS

El segmento de ESA o ESO comprende las pillameria para edades desde los 8 afios hasta

los 16 afos.
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» ADOLESCENTES DE TALLAS DE S, M, L y XL- JUNIOR

Este segmento es conocido como junior y esta dirigido a chicas desde los 16 afios hasta los

25 anos, los disefios suelen ser juveniles y frescos.
» MUJERES DE TALLAS S, M, L Y XL-CONTEMPO

Este segmento esta dirigido a mujeres de entre 25 afios hasta los 35 afios, se denomina
CONTEMPORANEDQ Yy sus disefios no son tan juveniles como el segmento de Junior pero si

conservan un tanto de frescura.
» MUJERES DE TALLAS S, M, L y XL; de edades avanzadas

Este segmento esta dirigido a mujeres de 40 afios en adelante, y esta llena de disefios
mayormente reservados, es conocido como AMANDA 1.

» MUJERES DE TALLAS S, M, L y XL; tallas grandes

Este segmento estda dirigido a mujeres de edades de 40 afios en adelante, pero de
contextura grande, es decir que una talla S de esta coleccion corresponde a una talla XL de

las colecciones normales, este segmento es conocido como AMANDA PLUS.
» MIX

Estd conformado por prendas solas ya sean superiores o inferiores, cuyo precio es
relativamente econdmico pero su ganancia es recompensada al volumen de produccion por lo
que: su tiempo de confeccién es inferior a los 7 minutos y no lleva grandes cargas de

estampados o bordados.
RMODA

Los segmentos de RMODA son casi similares a Dpratti, a continuacion, se presentan y

describen cuales son:
> PRESCOLAR

El segmento prescolar esta dirigido a nifias de entre 2 y 6 afios de edad para quienes se
elaboran prendas solas como blusas, chaquetas, vestido, pantalones, entre otros, asi como

conjuntos de blusa y pantalén o chompa/pantaléon.
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» ESCOLAR

Este segmento esta dirigido a nifias de entre 8 afios a 14 afios de edad constando de tallas

como 8, 10, 12 y 14. De igual manera se elaboran prendas solas o conjuntos.
» JUNIOR

Segmento dirigido a mujeres de 14 afios a 20 afios en donde se cuenta con tallas de
14,16,18 y 20.

» DAMA JUVENIL

Este segmento estd dirigido a mujeres de 20 a 35 afios que generalmente pueden ser

prendas solas o conjunto solamente en pillameria.
> DAMA CLASICA

Este segmento estd dirigido a mujeres de 35 afios en adelante, para ellas se elaboran

prendas solas o conjunto solo en pillameria.
» CABALLERO

Este segmento se dirige a caballeros para las tallas S, M, L y XL, para quienes la empresa

solamente elabora pillameria.
3.3.3 PRODUCTOS ELABORADOS

En Monny Creaciones se elaboran dos tipos de productos, los cuales son pillameria y
prendas de moda mismas que a su vez se pueden clasificar en otras prendas de acuerdo al

segmento.
Asi tenemos los siguientes productos:

Tabla 3:Productos elaborados

PILLAMERIA PRENDAS DE MODA
MANGA
BLUSA/LEGGUINS
LARGA/PANTALON
CONJUNTOS CONJUNTOS
MANGA
BLUSA/SHORT
CORTA/PANTALON
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MANGA

BLUSA/FALDA
CORTA/CAPRY
MANGA SISA

CHOMPA/PANTALON
ICAPRY
MANGA GAP

LEGGUINS
ICAPRY PANTALONES
TOP TIRAS/ CAPRY JOGGER
MANGA

CAMPESINAS
CORTA/SHORT
MANGA/GAP CAMISAS MANGA
SHORT LARGA Y CUELLO
MANGA BLUSAS

BUSOS
SISA/SHORT
TOP TIRAS/SHORT TOPS

BLUSA
BATA MANGA 3/4

MANGA/CORTA
BATA MANGA

DEPORTIVAS
CORTA CHOMPAS

BATAS
BATA MANGA SISA CASUALES
BATA TIRAS ENTERIZOS | ENTERIZOS/JUMPER
SALIDAS VESTIDO VESTIDOS
MONOS MONOS FALDAS FALDAS

Elaborado por: Valeria Sahona
Afi0:2019

Ademas de la clasificacion presentada de la pillameria por segmento y producto, se

clasifica por tela o estampado.
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» PILLAMERIA

- Un solo estampado

La pillameria de un solo estampado consta de prendas estampadas la parte superior o la
parte inferior, tomando en cuenta que el estampado puede ser de diferentes técnicas y mas de

un color.
- Full estampado

Es pillameria que lleva estampado en piezas superiores e inferiores que de igual forma
puede tener diferentes técnicas de estampado.

- Térmico/ semi térmico

Se reconoce como pillameria térmica a la que esta elaborada con tela térmica ya sea la
pieza superior o inferior y las semi térmicas de igual manera utiliza tela polar pero mas

delgada.
- Telaplana

Pillameria que utiliza en alguna de las piezas tela plana o pueden ser en ambas piezas,

generalmente si son dos piezas la pieza inferior es en tela plana.
> PRENDAS DE MODA

Se conoce como prendas de moda a las prendas realizadas bajo estandares para diferentes
segmentos de mercado como blusas, pantalones, legguins, chompas, vestidos, conjuntos blusa

/ legguins para nifas, etc.

De todos los productos que se elaboran el producto que ocupa el mayor porcentaje de
ventas en la empresa son los conjuntos de blusa y pantalén, el cual ocupa el 60 % de las
ventas; mientras que dentro de los conjuntos que se venden el producto estrella es la pillama
del segmento JUNIOR.

3.34 CLIENTES

Monny Creaciones trabaja con dos clientes principalmente que son: Dpratti, distribuyendo
en Guayaquil y Quito; RModa-RM, que distribuye a todo el pais y en menor cantidad con el

catalogo KERTS de Guayaquil,pero solo bajo pedido, ademas para este afio se planea
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extender la cartera de clientes incrementando el niUmero su ndmero, entre ellos tenemos a
ETAFASHION y ROLAND de Guayaquil.

3.3.4.1 DPRATTI

Dpratti es el mayor cliente que se tiene en la empresa ocupando el 60% de la produccién
mensual total, es decir que la mayor parte de lo que se produce es para este cliente, y es por

ello la importancia de llevar un nivel estricto de calidad.

Generalmente se realizan los pedidos en forma conjunta de los diferentes segmentos, es
decir si hacen un pedido para nifios suelen hacerlo para nifias de dos a cuatro afios, también lo
realizan para nifias de ocho a dieciséis afios. Para Dpratti se trabaja con varios departamentos:

nifios, adolescentes y adultos;

3.3.4.2 RMODA-RM

En Monny Creaciones se trabaja con dos clientes en su mayoria, los cuales son los clientes
con los que se trabaja en su mayoria son Dpratti y RModa con los cuales se trabaja con su
linea de pillameria y con RM se trabaja en pillameria, conjuntos para nifias, prendas junior, y

para damas juveniles.

3.3.4.3 KERTS

KERTS es una empresa catalogo con la cual se trabajaba bajo pedido en un nivel muy bajo
de produccion, el cual para el 2019 ya no esta contemplado como cliente.

3.3.5 COLABORADORES EXTERNOS

Tabla 4: Proveedores de insumos

INSUMO PROVEEDOR DESCRIPCION UBICACION
TELA INDUTEXMA LATINA, VISCOSA QUITO
JERSEY FLEECE, ALGODON QUITO
SAJADOR TELAS CON TRAMAIJE QUITO
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INSUMOS

PROCESOS

*GAMATEX
*IMPORTADORA
LIMA
*INSUTEXTIL
*DISTRIBUIDORA
J&M

*INSUTEXTIL
*PASSA
*INSUTEXTIL
*PASSA
*INSUTEXTIL
*PASSA

INSUTEXTIL

DARIO POSSO

ESTAMPADOS EN
PIEZAS

ESTAMPADO EN
ROLLO

BORDADOS

Elaborado por: Valeria Sahona

POLARES PINAS,
POLARES LLANAS

BOTONES

ENCAJES

CINTAS

REATAS

APLIQUES

ETIQUETAS RM,

ETIQUETAS DPRATI

PATRICIO DE LA CRUZ

TEXTILES ECUADOR S.A

INDTEX

ARf0:2019

*OTAVALO
*QUITO

*QUITO

*ATUNTAQUI

QUITO

QUITO

QUITO

QUITO

ATUNTAQUI

ATUNTAQUI

QUITO

ATUNTAQUI

27



3.3.6 LAY OUT DE LA EMPRESA MONNY CREACIONES

CONFECCION

BODEGA INSUMOS

)

EMPAQUE

DISTRIBUCION
1.0Oficinas Jefatura de
Produccion
2.Area de maquinas
especiales para elasticado 5
agujas y 12 agujas
3.Mesa de empacado
4.Bafios
5.Bodega de insumos
6.Estanterfas del area de
empagque
7. Bodega de producto
terminado
8. Mddulo Méaquinas de
acabados
9. Médulo A
10.Médulo B
11.Médulo C
12.Méaquina recta
preparacion 1
13.Méquina recta
preparacion 2
14. Estanteria MOD A
15. Estanteria MOD B
16.Estanteria MOD C
17.Mesa de revision de
calidad
18.Mesa de planchado
19.Méaquinas especiales
overlok
20.Mesas de revision de
producto terminado
21.Mesa de corte 1
22. Mesa de corte 2
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3.4 PRODUCCION ACTUAL

3.4.1 NIVEL DE VENTAS ($/MES)

Oportunidades por cliente en USD

Valores sin ponderar

500000 $
400000 §$ 381 240
a 317,700
o
« 300000 $
U
o
[+
h=]
=
>
£ 200000 $
160,0
o
o 2N

00
127000
— 106 000 1061000
100000 $ I . . l L
g l l I l l l 8

@ Catalogo Kers @ De Prati @ RMODA

12 000
105 900 . ;‘

Figura 6: Oportunidades por cliente en USD/MES- 2018

Fuente: monny.leanms.com,2018

En el siguiente grafico podemos visualizar el nivel de ventas real expresado en dolares en
cuanto a pedidos de las cadenas RMODA, DPRARRY y KERTS con lo que se puede
evidenciar que los niveles en que hay mayores ventas son octubre y noviembre, meses en los
cuales si no existe organizacion se puede provocar un nivel de gastos que no se recuperaria ni
con las ganancias de temporadas altas.

» Mayor venta: En los meses de noviembre 381,420 $/ MES y octubre: 317,700
» Menor venta: Se presentan en los meses de enero, junio, septiembre y diciembre con un
promedio de 106,000 $/MES.

» Punto de equilibrio: El punto de equilibrio en ventas llegd a 127,000 unidades
promedio al mes.

29



3.4.2 NIVEL DE VENTAS POR UNIDADES/MES

Oportunidades por cliente en unidades
Valores sin ponderar
50000

40000
36 000

30000

20000

Oportunidades Cantidad

10,000
10000

@® cCatalogo Kers @ De Prati @ RMODA

Figura 7: Unidades producidas al mes-2018
Fuente: monny.leanms.com,2018

» Mayor numero de unidades producidas

El mayor nimero de unidades producidas fue en los meses de octubre y noviembre con

30,000 y 36,000 dolares respectivamente.
» Menor numero de unidades producidas

En los meses en donde se produjo menores cantidades de unidades son enero, febrero,

junio y septiembre con 10,000 unidades.
» Punto de equilibrio

El punto de equilibrio estuvo entre las 12000 unidades/mes.
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Oportunidades por cliente en usd

Catalogo Kers:
( 3461.0 (0.1 %)

RMODA:
946496.0 (40.7 %)

T De Prati:
1376419.0 (59.2 %)

Figura 8: Porcentaje de ventas por cliente
Fuente: monny.leanms.com,2018

Oportunidades por cliente en Unidades

Catalogo Kers:
( 445.0 (0.2 %)

RMODA:
90924.0 (36.9 %)

T~

De Prati:
154914.0 (62.9 %)

Figura 9:Porcentaje de unidades producidas por cliente
Fuente: monny.leanms.com,2018
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En las figuras 6 y 7, se indican tanto las unidades producidas como las ventas realizadas en
porcentaje por cadena, evidenciando que la cadena para la que mayormente se produce es

para De pratti ocupando un 60 % de la produccion total.

Oportunidades por linea en usd

Preescolar nifio:
82512.0(3.5%) |

Infante nifio: ‘
20779.0 (0.9 %)
Pijamas Dama clasica:
69354.0 (3.0 %)

Amanda plus:

225752083 %) p— Preescolar nifa:
Amanda 1: \ 257693.0 (11.0 %)
179695.0 (7.7 %)

Pijamas Dama Contemporanea:
73921.0 (3.1 %)

Chica Junior:
434027.0 (18.5 %)

.

~ Pijamas chica junior:
141985.0 (6.0 %)

Escolar nifa: " ) )
326747.0 (13.9 %) Pijamas dama juvenil:

112361.0 (4.8 %)

Escolar nifio:

Dama Juvenil: 102487.0 (4.4 %)

315761.0 (13.5 %)

Figura 10: Porcentaje de ganancias en dinero -Depratti

Fuente: : monny.leanms.com,2018

Oportunidades por linea en unidades

Preescolar nifio:
9029.0 (3.6 %)

Infante nifio:

2257.0 (0.9 %) \
Pijamas Dama clasica:
5776.0 (2.3 %)

Chica Junior:
/ 51870.0 (20.9 %)

Amanda plus:
15117.0 (6.1 %)

Amanda 1: "~ Preescolar nifia:
15062.0 (6.1 %) 24471.0 (9.9 %)
Pijamas Dama Contemporanea:
7038.0 (2.8 %) “~——— Pijamas chica junior:
Escolar nifa: 21362.0 (8.6 %)

32201.0 (13.0 %) - . .
Pijamas dama juvenil:
. 13707.0 (5.5 %)
Dama Juvenil: »
37760.0 (15.2 %) Escolar nifio:
9627.0 (3.9 %)

Figura 11: Porcentaje producido en unidades-DPRATTI

Fuente: monny.leanms.com,2018

En las figuras 8 y 9, se explican el nivel de porcentaje de unidades producidas por
segmento o linea, en donde podemos observar que en el segmento de chicas junior tanto en

Dpratti como en RM se producen mas unidades por tanto esta informacion es tomada para
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obtener el producto que se realiza con mayor frecuencia que es el conjunto de pijama en tallas

S,M,Ly XL.

Oportunidades por linea en usd

DAMA CLASICA:
10156.0 (1.1 %)

Pijamas Dama clasica:
42746.0 (4.5 %)

Caballeros:
10432.0 (1.1 %) o

Chica Junior:
268975.0 (28.4 %)

Escolar nifia: g
212472.0(22.4 %)

Preescolar nina:
7 119976.0 (12.7 %)
/ Pijamas chica junior:

Dama Juvenil: 16314.0 (1.7 %)

204302.0 (21.6 %)
Pijamas dama juvenil:
55315.0 (5.8 %)

Figura 12: Nivel de porcentaje producido en dinero-DPRATTI

Fuente: monny.leanms.com,2018

Oportunidades por linea en unidades

DAMA CLASICA:
923.0 (1.0 %)

Pijamas Dama clasica:

3648.0 (4.0 %) Chica Junior:
Caballeros: 25865.0 (28.4 %)

848.0 (0.9 %)
e

Escolar niiia: -
20211.0(22.2 %)

Preescolar nina:
10755.0 (11.8 %)

Pijamas chica junior:

Dama Juvenil:
21246.0 (23.4 %) 154001779

Pijamas dama juvenil:
5288.0 (5.8 %)

Figura 13: Nivel de porcentaje producido en unidades-DPRATTI
Fuente: monny.leanms.com
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Como podemos observar en las figuras 10 y 11, se evidencia que el segmento que tiene
mayor venta es el de chicas junior al igual que en Depratti, por tanto, se llega a la conclusion

de que el segmento en el que se produce mas es el de chicas junior.
El producto estrella se encuentra en este segmento, el cual consta de tallas S, M, L y XL.

3.5 ANALISIS FODA

A continuacion, se indica el Anélisis FODA de la empresa y su desarrollo:

MONNY CREACIONES

= FORTALEZAS DEBILIDADES

@ -Disefios diferentes y -Falta de control en procesos

g exclusivos -Resistencia al cambio

g -Conocimiento en el -Falta de estandarizacion de procesos
E mercado -Problemas de motivacion del personal
é -Experiencia

:Eé -Maquinaria moderna

-Instalaciones adecuadas

OPORTUNIDADES AMENAZAS
" § -Posicionamiento en el -Altos riesgos-Cambios en el entorno
% % mercado -Presencia de otras industrias dedicadas
E ‘g’ -Buenas relaciones con a la misma produccion
% cadenas

Figura 14: Analisis FODA
Elaborado por: Valeria Sahona
Afo:2019
» FORTALEZAS

Disefios diferentes y exclusivos. - Una de las principales fortalezas que tiene la empresa

son los disefios de los productos por su singularidad y calidad.
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Conocimiento en el mercado. - La empresa como tal cuenta con una experiencia
importante en el mercado en donde es reconocida como uno de los proveedores de cadenas

mas importante de la zona, con un buen nivel de ventas.

Magquinaria moderna. -Una de las fortalezas que se tiene es que se posee de maquinaria

moderna y adecuada para las actividades que se realizan en las diferentes areas.

Instalaciones adecuadas. - La empresa cuenta con la infraestructura adecuada para el

desarrollo de sus actividades, lo Unico que se debe realizar es implementar organizacion.
» DEBILIDADES

Falta de control en procesos. - Los procesos no son controlados en todas las areas, es

decir no se lleva un registro por lo que no se pueden plantear mejoras.

Resistencia al cambio. - Uno de los mayores inconvenientes que se convierte en debilidad
es la resistencia del personal al cambio tanto de procedimientos como aceptacion a reformas

de jefes y directivos.

Falta de estandarizacion de procesos. -Para poder controlar los procesos es necesario

estandarizar y establecer parametros que me permitan percibir un nivel y mejorarlo.

» OPORTUNIDADES

Buenas relaciones con cadenas. -Gracias al trabajo que se ha venido realizando a lo largo
de su historia, la empresa Monny Creaciones a logrado crear y fortalecer buenas relaciones
con distintas cadenas de ropa en el ambito de la confeccidn; es por ello que ese

reconocimiento le a permito expandirse hacia otros clientes y lograr que las ventas crezcan.
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» AMENAZAS

-Presencia de otras industrias dedicadas a la misma produccion. —EI hecho de ubicarse
en Atuntaqui y al ser esta una ciudad textil puede ser una oportunidad y a la vez una

amenaza ya que se genera mayor competencia tanto en precios como en calidad.

3.5.1 POSICIONAMIENTO FODA
Se utiliza el designamiento de las ponderaciones muy fuerte, fuerte, media y débil para la
valoracion del FODA. En la tabla 5 se indica la calificacion que se le ha otorgado en donde:
> (MF): MUY FUERTE
PORCENTAJE (%): 100%
> (F): FUERTE
PORCENTAJE: 75%
> (M): MEDIA
PORCENTAJE: 50%
> (D): DEBIL
PORCENTAJE: 25%

Tabla 5: Valoracion del posicionamiento FODA

VALOR
PONDERACION
FORTALEZAS Disefios diferentes y exclusivos MF
-Conocimiento en el mercado MF
-Experiencia MF
-Magquinaria moderna MF
-Instalaciones adecuadas MF
DEBILIDADES Falta de control en procesos M
-Resistencia al cambio M
-Falta de estandarizacion de procesos D
-Problemas de motivacién del personal D
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OPORTUNIDADES | Posicionamiento en el mercado MF

-Buenas relaciones con cadenas MF
AMENZAS Altos riesgos-Cambios en el entorno M
-Presencia de otras industrias dedicadas M

a la misma produccion

Elaborado por: Valeria Sahona
Ano: 2019

Como resultado de la valoracion realizada a través del analisis FODA se obtuvo una
ponderacién que equivale a Fuerte, condicion que debe ser reforzada

Tabla 6: Posicionamiento de la empresa

PORCENTAJE(%) A DESCRIPCION | UBICACION

MF 100 MUY FUERTE
F 75 FUERTE

M 50 MEDIO

D 25 DEBIL

Elaborado por: Valeria Sahona
Afio: 2019

3.6 APLICACION DEL CHEKLIST DE AUDITORIA PARA EL DIAGNOSTICO DE
EVAULACION DEL SISTEMA DE GESTIION DE CALIDAD SEGUN LA
NORMA 1SO 9001-2015

3.6.1 CRITERIOS DE CALIFICACION DEL CHEKLIST DE AUDITORIA DE LA
NORMA 1SO 9001-2015

Para esta investigacion se realiz6 una auditoria inicial para conocer el estado del area en
cuanto al sistema de gestion de calidad que permitié conocer que procesos debian ser
mejorados, eliminados o modificados; y para ello se utilizd los criterios indicados a

continuacion:

A. Cumple completamente con el criterio enunciado (10 puntos: Se establece, se implementa

y se mantiene.
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B. cumple parcialmente con el criterio enunciado (5 puntos: Se establece, se implementa, no

se mantiene.

C. Cumple con el minimo del criterio enunciado (3 puntos: Se establece, no se implementa,

no se mantiene

D. No cumple con el criterio enunciado (0 puntos: no se establece, no se implementa, no se
mantiene N/S). (Norma ISO 9001, 2015)

3.6.2 CHEKLIST DE AUDITORIA DE LA NORMA I1SO 9001-2015

Tabla 7: item 4: Contexto

No.

NUMERALES

CRITERIO INICIAL
DE
CALLIFICACION

A B C D

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION
4.1 COMPRENSION DE LA ORGANIZACION Y SU CONTEXTO

10 5 3 0

Se determinan las cuestiones externas e internas que son pertinentes para

! el propoésito y direccidn estratégica de la organizacion. 0
) Se realiza el seguimiento y la revision de la informacién sobre estas 0
cuestiones externas e internas.
4.2 COMPRENSION DE LAS NECESIDADES Y EXPECTATIVAS DE LAS PARTES
INTERESADAS
SE HAN DETERMINADO LAS PARTES INTERESADAS QUE SON PERTINENTES AL
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD Y SST DE LA ORGANIZACION
3 Se ha determinado las partes interesadas y los requisitos de estas partes 3
interesadas para el sistema de gestion de Calidad.
A Se realiza el seguimiento y la revision de la informacién sobre estas 3
partes interesadas y sus requisitos.
4.3 DETERMINACION DEL ALCANCE DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
Se tiene determinado el alcance segun:
Procesos operativos, productos y servicios, instalaciones fisicas, ubicacion geografica.
Debe estar documentado y disponible.
El alcance del SGC se ha determinado segdn:
5 | Procesos operativos, productos y servicios, instalaciones fisicas, 0
ubicacion geografica
6 | Elalcance del SGC se ha determinado teniendo en cuenta los problemas 0
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externos e internos, las partes interesadas y sus productos y servicios?

7 | Se tiene disponible y documentado el alcance del Sistema de Gestion.
Se tiene justificado y/o documentado los requisitos (exclusiones)

° que no son aplicables para el Sistema de Gestion?

4.4 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD Y SUS PROCESOS

9 Se tienen identificados los procesos necesarios para el Sistema de 3
Gestidn de la organizacion
Se tienen establecidos los criterios para la gestion de los procesos

10 teniendo en cuenta las responsabilidades, procedimientos, medidas de 3
control e indicadores de desempefio necesarios que permitan la efectiva
operacion y control de estos.

1 Se mantiene y conserva informacion documentada que permita apoyar la 0
operacion de estos procesos.

SUBTOTAL 0| 12
Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100) 11%

Fuente: (Norma ISO 9001, 2015)

No se realiza un analisis del contexto de la empresa tanto en lo externo como en lo interno

por lo que ademas no se determina un seguimiento de ellos.

Si se han determinado las partes interesadas, pero no se hace un seguimiento de sus

requisitos en todos los productos que requieren ni se avalUa el control de ellos.

No se ha determinado un alcance para el Sistema de Gestion de Calidad por lo que no se

tiene un documento que lo soporte.

No se han establecido procesos adecuadamente por lo que no se hace un seguimiento, a

pesar de que se manejen indicadores independientes no hay documentos que los respalden.

Tabla 8: item 5: Liderazgo

5. LIDERAZGO
5.1 LIDERAZGO Y COMPROMISO GERENCIAL
1 Se demuestra responsabilidad por parte de la alta direccién .
para la eficacia del SGC.
5.1.2 Enfoque al cliente
5 La gerencia garantiza que los requisitos de los clientes se 3
determinan y se cumplen.
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Se determinan y consideran los riesgos y oportunidades que
3 | puedan afectar a la conformidad de los productos y servicios 0
y a la capacidad de aumentar la satisfaccion del cliente.
5.2 POLITICA

5.2.1 ESTABLECIMIENTO DE LA POLITICA

La politica de calidad con la que cuenta actualmente la

organizacion esta acorde con los propdsitos establecidos.

5.2.2 Comunicacion de la politica de calidad

Se tiene disponible a las partes interesadas, se ha

comunicado dentro de la organizacion.
5.3 ROLES, RESPONSABILIDADES Y AUTORIDADES EN LA
ORGANIZACION

Se han establecido y comunicado las responsabilidades y

6 | autoridades para los roles pertinentes en toda la 3

organizacion.

SUBTOTAL | O 5 160
Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100) 18%

Fuente: (Norma 1SO 9001, 2015)

Se ha obtenido un cumplimiento del 18%, teniendo un mayor cumplimiento en lo que

respecta a responsabilidad de la direccion.

No se determinan los riesgos y oportunidades en los procesos, por lo que no existe

garantia de que el producto sea realizado respetando los requisitos del cliente.

Mientras que en lo que se refiere al establecimiento y comunicacion de la politica estéa en cero
pues no se encuentra establecida. De la misma forma se obtiene bajo cumplimiento en roles y

responsabilidades pues solo se encuentran definidos para los puestos de direccion.

Tabla 9: item6: Planificacion de la Norma 1SO 9001-2015

6. PLANIFICACION
6.1 ACCIONES PARA ABORDAR RIESGOS Y OPORTUNIDADES
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Se han establecido los riesgos y oportunidades que deben ser
1 | abordados para asegurar que el SGC logre los resultados 0

esperados.

La organizacion ha previsto las acciones necesarias para
2 | abordar estos riesgos y oportunidades y los ha integrado en 0
los procesos del sistema.
6.2 OBJETIVOS DE LA CALIDAD Y PLANIFICACION PARA LOGRARLOS
¢Qué acciones se han planificado para el logro de los
objetivos del SGC?

4 | Se mantiene informacion documentada sobre estos objetivos 0
6.3 PLANIFICACION DE LOS CAMBIOS

¢ Existe un proceso definido para determinar la necesidad de

cambios en el SGC y la gestion de su implementacién?

SUBTOTAL | O 0 010

Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100) 0%

Fuente: (Norma 1SO 9001, 2015)

En este item se obtiene el cumplimiento del 0% que es critico, no se encuentran
identificados los riesgos que afecten al desarrollo del Sistema de Gestion de Calidad ni se han

determinado acciones de prevencion de estos riesgos.

No se han definido acciones para asegurar el logro de objetivos del SGC, pues como se
menciond no estan determinados dichos objetivos.No existe un proceso definido para
documentar cambios en el Sistema de Gestion de Calidad.

Tabla 10: item 7: Apoyo de la Norma I1SO 9001-2015

7. APOYO
7.1 RECURSOS
7.1.1 Generalidades

La organizacion ha determinado y proporcionado los
recursos necesarios para el establecimiento,
implementacidn, mantenimiento y mejora continua del SGC

(incluidos los requisitos de las personas, medioambientales
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y de infraestructura)

7.1.5 Recursos de seguimiento y medicion
7.1.5.1 Generalidades

En caso de que el monitoreo o medicion se utilice para

pruebas de conformidad de productos y servicios a los

2 | requisitos especificados, ¢se han determinado los recursos 5
necesarios para garantizar un seguimiento valido y fiable,
asi como la medicion de los resultados?
7.1.5.2 Trazabilidad de las mediciones
Dispone de métodos eficaces para garantizar la trazabilidad
3 durante el proceso operacional. 3
7.1.6 Conocimientos de la organizacion
Ha determinado la organizacién los conocimientos
necesarios para el funcionamiento de sus procesos y el logro
4 de la conformidad de los productos y servicios y, ha
implementado un proceso de experiencias adquiridas.
7.2 COMPETENCIA
La organizacion se ha asegurado de que las personas que
puedan afectar al rendimiento del SGC son competentes en
5 | cuestion de una adecuada educacion, formacion y 3
experiencia, ha adoptado las medidas necesarias para
asegurar que puedan adquirir la competencia necesaria
7.3 TOMA DE CONCIENCIA
Existe una metodologia definida para la evaluacion de la
° eficacia de las acciones formativas emprendidas.
7.4 COMUNICACION

Se tiene difinido un procedimiento para las comunicaciones

internas y externas del SGC dentro de la organizacion.

7.5
7.5

INFORMACION DOCUMENTADA

.1 Generalidades

8

Se ha establecido la informacion documentada requerida por
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la norma y necesaria para la implementacion y

funcionamiento eficaces del SGC.

7.5.2 Creacion y actualizacion

Existe una metodologia documentada adecuada para la

revision y actualizacion de documentos.

7.5.3 Control de la informacién documentada

10 Se tiene un procedimiento para el control de la informacion 0
documentada requerida por el SGC.

SUBTOTAL | O 5190
Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100) 14%

Fuente: (Norma 1SO 9001, 2015)

El porcentaje obtenido en el item 7 es del 14%, en lo que respecta al seguimiento y
medicion, no se monitorean los resultados obtenidos de todos los productos realizados por lo
que no se puede garantizar que se cumplan a cabalidad los requisitos del cliente. Se ha
definido un método para el seguimiento de la trazabilidad de los productos, pero no se ha
logrado implementarlo y por ende mantenerlo. La organizaciéon no ha determinado los
conocimientos necesarios para la realizacion de sus productos que cumplan con la
conformidad. No se realiza la evaluacién de puestos del personal, solamente de puestos de
direccion, y no se ha realizado una evaluacion de aptitudes ni habilidades. No se documenta
la informacion, no existe una metodologia para la revisién o actualizacion de cambios en los

procesos.

Tabla 11: item 8: Operacion de la Norma ISO 9001-2015

8. OPERACION
8.1 PLANIFICACION Y CONTROL OPERACIONAL

Se planifican, implementan y controlan los procesos
1 | necesarios para cumplir los requisitos para la provision de 3

Servicios.

La salida de esta planificacion es adecuada para las

operaciones de la organizacion.

Se asegura que los procesos contratados externamente esten

controlados.
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Se revisan las consecuencias de los cambios no previstos,

‘ tomando acciones para mitigar cualquier efecto adverso.
8.2 REQUISITOS PARA LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS
8.2.1 Comunicacion con el cliente
La comunicacion con los clientes incluye informacién
> relativa a los productos y servicios.
Se obtiene la retroalimentacion de los clientes relativa a los
° productos y servicios, incluyendo las quejas.
Se establecen los requisitos especificos para las acciones de
! contingencia, cuando sea pertinente.
8.2.2 Determinacion de los requisitos para los productos y servicios
Se determinan los requisitos legales y reglamentarios para
8 | los productos y servicios que se ofrecen y aquellos 10
considerados necesarios para la organizacion.
8.2.3 Revision de los requisitos para los productos y servicios
La organizacién se asegura que tiene la capacidad de
? cumplir los requisitos de los productos y servicios ofrecidos.
La organizacion revisa los requisitos del cliente antes de
10 comprometerse a suministrar productos y servicios a este.
Se confirma los requisitos del cliente antes de la aceptacion
11 | por parte de estos, cuando no se ha proporcionado
informacién documentada al respecto.
Se asegura que se resuelvan las diferencias existentes entre
12 | los requisitos del contrato o pedido y los expresados
previamente.
Se conserva la informacion documentada, sobre cualquier
s requisito nuevo para los servicios.
8.2.4 Cambios en los requisitos para los productos y servicios
Las personas son conscientes de los cambios en los
14 | requisitos de los productos y servicios, se modifica la

informacién documentada pertinente a estos cambios.

8.3 DISENO Y DESARROLLO DE LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS

8.3

.1 Generalidades
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15

Se establece, implementa y mantiene un proceso de disefio y
desarrollo que sea adecuado para asegurar la posterior

provision de los servicios.

8.3.

2 Planificacion del disefio y desarrollo

16

La organizacion determina todas las etapas y controles
necesarios para el disefio y desarrollo de productos y

Servicios.

8.3.

3 Entradas para el disefio y desarrollo

17

Al determinar los requisitos esenciales para los tipos
especificos de productos y servicios a desarrollar, se
consideran los requisitos funcionales y de desempefio, los

requisitos legales y reglamentarios

18

Se resuelven las entradas del disefio y desarrollo que son
contradictorias.

19

Se conserva informacion documentada sobre las entradas del

disefio y desarrollo.

8.3.

4 Controles del disefio y desarrollo

20

Se aplican los controles al proceso de disefio y desarrollo, se

definen los resultados a lograr.

21

Se realizan las revisiones para evaluar la capacidad de los
resultados del disefio y desarrollo para cumplir los

requisitos.

22

Se realizan actividades de verificacion para asegurar que las
salidas del disefio y desarrollo cumplen los requisitos de las
entradas.

23

Se aplican controles al proceso de disefio y desarrollo para
asegurar que se toma cualquier accion necesaria sobre los
problemas determinados durante las revisiones, o las

actividades de verificacion y validacion

24

Se conserva informacion documentada sobre las acciones

tomadas.

8.3.

5 Salidas del disefio y desarrollo

25

Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo: cumplen
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los requisitos de las entradas

26

Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo: son
adecuadas para los procesos posteriores para la provision de

productos y servicios

27

Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo: incluyen o
hacen referencia a los requisitos de seguimiento y medicion,

cuando sea apropiado, y a los criterios de aceptacion

28

Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo:
especifican las caracteristicas de los productos y servicios,
que son esenciales para su propdsito previsto y su provision

segura y correcta.

29

Se conserva informacion documentada sobre las salidas del

disefio y desarrollo.

8.3.

6 Cambios del disefio y desarrollo

30

Se identifican, revisan y controlan los cambios hechos

durante el disefio y desarrollo de los productos y servicios

31

Se conserva la informacion documentada sobre los cambios
del disefio y desarrollo, los resultados de las revisiones, la
autorizacion de los cambios, las acciones tomadas para

prevenir los impactos adversos.

8.4 CONTROL DE LOS PROCESOS, PRODUCTOS Y SERVICIOS

SUMINISTRADOS EXTERNAMENTE
8.4.1 Generalidades

32

La organizacién asegura que los procesos, productos y
servicios suministrados externamente son conforme a los

requisitos.

33

Se determina los controles a aplicar a los procesos,

productos y servicios suministrados externamente.

34

Se determina y aplica criterios para la evaluacion, seleccion,
seguimiento del desempefio y la reevaluacion de los

proveedores externos.

35

Se conserva informacion documentada de estas actividades

8.4.2 Tipo y alcance del control
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36

La organizacion se asegura que los procesos, productos y
servicios suministrados externamente no afectan de manera
adversa a la capacidad de la organizacion de entregar
productos y servicios, conformes de manera coherente a sus

clientes.

37

Se definen los controles a aplicar a un proveedor externo y
las salidas resultantes.

38

Considera el impacto potencial de los procesos, productos y
servicios suministrados externamente en la capacidad de la
organizacion de cumplir los requisitos del cliente y los
legales y reglamentarios aplicables.

39

Se asegura que los procesos suministrados externamente
permanecen dentro del control de su sistema de gestion de la

calidad.

40

Se determina la verificacién o actividades necesarias para
asegurar que los procesos, productos y servicios cumplen

con los requisitos.

8.4.

3 Informacion para los proveedores externos

41

La organizacion comunica a los proveedores externos sus

requisitos para los procesos, productos y servicios.

42

Se comunica la aprobacién de productos y servicios,
métodos, procesos y equipos, la liberacion de productos y

servicios.

43

Se comunica la competencia, incluyendo cualquier

calificacion requerida de las personas.

44

Se comunica las interacciones del proveedor externo con la

organizacion.

45

Se comunica el control y seguimiento del desempefio del

proveedor externo aplicado por la organizacion.

8.5

8.5.

PRODUCCION Y PROVISION DEL SERVICIO

1 Control de la produccion y de la provision del servicio

46

Se implementa la produccion y provision del servicio bajo

condiciones controladas.
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47

Dispone de informacion documentada que defina las
caracteristicas de los productos a producir, servicios a
prestar, o las actividades a desempeniar.

48

Dispone de informacion documentada que defina los

resultados a alcanzar.

49

Se controla la disponibilidad y el uso de recursos de

seguimiento y medicion adecuados

50

Se controla la implementacion de actividades de

seguimiento y medicion en las etapas apropiadas.

o1

Se controla el uso de la infraestructura y el entorno

adecuado para la operacion de los procesos.

52

Se controla la designacidn de personas competentes.

53

Se controla la validacién y revalidacion periddica de la

capacidad para alcanzar los resultados planificados.

54

Se controla la implementacion de acciones para prevenir los

errores humanos.

55

Se controla la implementacion de actividades de liberacion,

entrega y posteriores a la entrega.

8.5.

2 ldentification y trazabilidad

56

La organizacion utiliza medios apropiados para identificar

las salidas de los productos y servicios.

57

Identifica el estado de las salidas con respecto a los

requisitos.

58

Se conserva informacién documentada para permitir la
trazabilidad.

8.5.3 Propiedad perteneciente a los clientes o proveedores externos
La organizacion cuida la propiedad de los clientes o

59 | proveedores externos mientras esta bajo el control de la 10
organizacion o siendo utilizada por la misma.
Se Identifica, verifica, protege y salvaguarda la propiedad de

60 | los clientes o de los proveedores externos suministrada para | 10

su utilizacion o incorporacion en los productos y servicios.
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Se informa al cliente o proveedor externo, cuando su

propiedad se pierda, deteriora o de algin otro modo se

ol considere inadecuada para el uso y se conserva la 10
informacion documentada sobre lo ocurrido.

8.5.4 Preservacion
La organizacion preserva las salidas en la produccion y

62 | prestacion del servicio, en la medida necesaria para asegurar | 10
la conformidad con los requisitos.

8.5.5 Actividades posteriores a la entrega
Se cumplen los requisitos para las actividades posteriores

o3 a la entrega asociadas con los productos y servicios. 10
Al determinar el alcance de las actividades posteriores a la

64 | entrega la organizacion considera los requisitos legales y 10
reglamentarios.
Se consideran las consecuencias potenciales no deseadas

% asociadas a sus productos y servicios.
Se considera la naturaleza, el uso y la vida Gtil prevista de

0 sus productos y servicios.

67 | Considera los requisitos del cliente.

68 | Considera la retroalimentacion del cliente.

8.5.6 Control de cambios

69

La organizacion revisa y controla los cambios en la
produccion o la prestacion del servicio para asegurar la

conformidad con los requisitos.

70

Se conserva informacion documentada que describa la
revision de los cambios, las personas que autorizan o

cualquier accién que surja de la revision.

8.6

LIBERACION DE LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS

71

La organizacion implementa las disposiciones planificadas
para verificar que se cumplen los requisitos de los productos

Yy Servicios.

72

Se conserva la informacién documentada sobre la liberacion

de los productos y servicios.
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13 Existe evidencia de la conformidad con los criterios de 10
aceptacion.

24 Existe trazabilidad a las personas que autorizan la .
liberacion.
8.7 CONTROL DE LAS SALIDAS NO CONFORMES

La organizacion se asegura que las salidas no conformes con

75 | sus requisitos se identifican y se controlan para prevenir su 5

uso o entrega.

La organizacion toma las acciones adecuadas de acuerdo a
76 | la naturaleza de la no conformidad y su efecto sobre la 5

conformidad de los productos y servicios.

27 Se verifica la conformidad con los requisitos cuando se .
corrigen las salidas no conformes.

18 La organizacion trata las salidas no conformes de una o mas .
maneras

La organizacion conserva informacioén documentada que
79 describa la no conformidad, las acciones tomadas, las .
concesiones obtenidas e identifique la autoridad que decide

la accion con respecto a la no conformidad.

SUBTOTAL | 80 | 216 |63 | O
Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100) 45%

Fuente: (Norma 1SO 9001, 2015)

El nivel de porcentaje de cumplimiento en este apartado es del 45%. Este es el apartado
con mayor nivel de cumplimiento pues se maneja un mayor control en los procesos de
desarrollo del producto y fabricacion; pero se sigue observando una falencia que se repite en
todas las areas que es la falta de documentacion de los procesos.

El control de los servicios es controlado en algunos aspectos, pero no se planifica ni se

tienen procesos para su planificacion, se lo realiza sin llevar un registro ni documento.

Cuando existen cambios imprevistos que hayan afectado en gran porcentaje al proceso de
produccién se analiza solamente las consecuencias mas no las medidas de prevencion que

deberan tomarse para evitar no conformidades en el producto.
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La comunicacién con los clientes fluye adecuadamente y se obtiene la retroalimentacion
en cuanto al nivel de calidad de los productos, pero dicha informacion no es compartida con
los jefes de &rea. Por otra parte, no se establecen requisitos especificos en cuanto a acciones

de contingencia para evitar no conformidades.

Cabe resaltar que, se da cumplimiento en lo que respecta a requisitos legales y
reglamentarios del producto pues se han definido, establecido e implementado dichos

requisitos.

La organizacion no se asegura de que exista la capacidad de cumplir un pedido antes de
aceptarlo, lo cual es un error ya que se acepta los pedidos sin consultar previamente con

produccion.

Generalmente a cada producto que el cliente solicita viene adjuntado con la ficha del
cliente por lo cual son revisados previamente, pero en el caso de que existieran cambios no
suelen adjuntarse y documentarse, sino que se quedan digitalmente en acuerdos entre las

partes.

En lo que respecta al disefio y desarrollo de los productos, se determinan las entradas y los
procesos que se deben realizar para la fabricacién de un producto, pero no se documentan si
hubo alguna modificacién de alguna entrada o se cambi6 alguna actividad en el proceso de

confeccion.

La organizacion establece los requisitos para sus proveedores, pero no puede asegurar que
todos los suministros que ingresan cumplen los requisitos pues no se hace un debido control y

registro.

No se han determinado criterios de evaluacion del desempefio de los proveedores en

cuanto a los insumos adquiridos y no se maneja un proceso para su calificacion.

Solamente se considera el impacto negativo en los procesos cuando existe algin problema
grave de calidad, pero no se documenta esta informacion. En varias ocasiones se han definido
criterios de control de calidad para los proveedores, pero no se han realizado procesos lo que

no ha permitido implementarlos.

La organizacion no comunica el grado de interaccion o el control de los proveedores
externos ya sean estos proveedores de materias primas, insumos o0 procesos. Maneja todas las

comunicaciones y aprobaciones internamente.
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No se controla el uso de recursos de medicion adecuadamente, es decir no se destina el
seguimiento en las etapas correctas. De igual manera, hace falta el control en el personal para

prevenir errores humanos que afecten al proceso.

Con respecto a la trazabilidad del producto, solamente se hace uso de una ficha de
produccion a la cual se le adjunta la ficha del cliente, fichas de estampado y orden de
confeccidn. Esto incurre en el problema en que como solo existe un documento no todas las
personas que participan en el proceso pueden tener acceso a ella y ain mas en algunos casos

se han extraviado creando dificultades en el momento de fabricacién.

No se conserva informacién documentada que respalde algin cambio suscitado en un
producto, es decir un cambio que el cliente haya solicitado posterior al envio inicial del
pedido. El registro que se guarda es digital pero no se adjunta ni se sociabiliza al personal que

participa del proceso de produccion.

Se identifican las no conformidades presentadas en el producto ya sea en productos sin
terminar o terminados, las cuales son tratadas antes de su envid. Para tratar una no
conformidad se revisa juntamente con la ficha enviada inicialmente por el cliente para lograr
que cumpla con sus requisitos, a pesar de ello no se documenta esta informacién por lo que
no existe evidencia del tipo de no conformidad presentada y de la accion tomada para

solucionarla.

Tabla 12: item 9: Evaluacion del desempefio de la Norma 1SO 9001-2015

9. EVALUACION DEL DESEMPENO
9.1 SEGUIMIENTO, MEDICION, ANALISIS Y EVALUACION
9.1.1 Generalidades

1 | Laorganizacion determina que necesita seguimiento y medicion. 3

Determina los métodos de seguimiento, medicidn, analisis y evaluacion

para asegurar resultados validos.

3 | Determina cuando se lleva a cabo el seguimiento y la medicion. 0
Determina cuando analizar y evaluar los resultados del seguimiento y

4 medicién. 0

5 | EvalUa el desempefio y la eficacia del SGC. 0

6 | Conserva informacion documentada como evidencia de los resultados. 0

9.1.2 Satisfaction del cliente
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La organizacidn realiza seguimiento de las percepciones de los clientes

del grado en que se cumplen sus necesidades y expectativas.

Determina los métodos para obtener, realizar el seguimiento y revisar la

informacién.

9.1.3 Andlisis y evaluacion

9

La organizacion analiza y evalda los datos y la informacion que surgen

del seguimiento y la medicién.

9.2 AUDITORIA INTERNA

10

La organizacion lleva a cabo auditorias internas a intervalos

planificados.

11

Las auditorias proporcionan informacion sobre el SGC conforme con los
requisitos propios de la organizacion y los requisitos de la NTC ISO
9001:2015.

12

La organizacién planifica, establece, implementa y mantiene uno o

varios programas de auditoria.

13

Define los criterios de auditoria y el alcance para cada una.

14

Selecciona los auditores y lleva a cabo auditorias para asegurar la

objetividad y la imparcialidad del proceso.

15

Asegura que los resultados de las auditorias se informan a la direccién.

16

Realiza las correcciones y toma las acciones correctivas adecuadas.

17

Conserva informacién documentada como evidencia de la

implementacion del programa de auditoria y los resultados.

9.3 REVISION POR LA DIRECCION
9.3.1 Generalidades

18

La alta direccion revisa el SGC a intervalos planificados, para asegurar
su conveniencia, adecuacion, eficacia y alineacion continua con la

estrategia de la organizacion.

9.3.2 Entradas de la revision por la direccién

19

La alta direccion planifica y lleva a cabo la revision incluyendo
consideraciones sobre el estado de las acciones de las revisiones previas.

20

Considera los cambios en las cuestiones externas e internas que sean

pertinentes al SGC.

21

Considera la informacion sobre el desempefio y la eficiencia del SGC.

22

Considera los resultados de las auditorias.

23

Considera el desempefio de los proveedores externos.

24

Considera la adecuacioén de los recursos.

25

Considera la eficiencia de las acciones tomadas para abordar los riesgos

y las oportunidades.
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26 | Se considera las oportunidades de mejora. 0

9.3.3 Salidas de la revision por la direccion

97 Las salidas de la revisién incluyen decisiones y acciones relacionadas 0
con oportunidades de mejora.

28 | Incluyen cualquier necesidad de cambio en el SGC. 0

29 | Incluye las necesidades de recursos. 0

20 Se conserva informacion documentada como evidencia de los resultados 0
de las revisiones.

SUBTOTAL | 0 15 (33| 0

Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100) 16%

Fuente: (Norma 1SO 9001, 2015)

En este apartado se obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 16%. No se determina la
etapa en la que se debe realizar el seguimiento y control de la medicidn ni cuando se debe

evaluar dicho seguimiento, de la misma manera no se documenta esta informacion.

La organizacion hace un control de la satisfaccion del cliente, pero este es confidencial y
manejado por la Direccion por lo que no es sociabilizado ni comunicado oficialmente, debido

a ello no se puede hacer un andlisis conjunto sobre la percepcion del cliente hacia la empresa.

No se realizan auditorias planificadas, sino cuando se detectan anomalias en algun area en
especifico, por lo que los auditores suelen ser seleccionados esporadicamente y no se tiene la
seguridad de que el analisis que se hara sera el correcto.

La direccion no considera los resultados de la revision del Sistema de Gestidn, ni sus
oportunidades de mejora a través del analisis de los resultados del desempefio de los

procesos.

La decision que se toman con frecuencia no son por oportunidades de mejora, si no
tratando de dar solucion a problemas es decir corrigiendo errores por no controlar a tiempo

cada etapa del proceso, ademas de que la informacién no se documente adecuadamente.

Tabla 13:item10:Mejora de la norma ISO 9001-2015

10. MEJORA
10.1 Generalidades

La organizacién ha determinado y seleccionado las oportunidades de mejora e
1 | implementado las acciones necesarias para cumplir con los requisitos del 3

cliente y mejorar su satisfaccion.
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10.2 NO CONFORMIDAD Y ACCION CORRECTIVA

La organizacién reacciona ante la no conformidad, toma acciones para

controlarla y corregirla.

EvalUa la necesidad de acciones para eliminar las causas de la no

conformidad.

4 | Implementa cualquier accion necesaria, ante una no conformidad. 5
5 | Revisa la eficacia de cualquier accion correctiva tomada. 5
6 | Actualiza los riesgos y oportunidades de ser necesario. 0
7 | Hace cambios al SGC si fuera necesario. 0

Las acciones correctivas son apropiadas a los efectos de las no conformidades
encontradas.

Se conserva informacion documentada como evidencia de la naturaleza de las
9 | no conformidades, cualquier accién tomada y los resultados de la accion 0

correctiva.

10.3 MEJORA CONTINUA

10 La organizacion mejora continuamente la conveniencia, adecuacion y eficacia 0
del SGC.

Considera los resultados del andlisis y evaluacion, las salidas de la revisién
11 | por la direccion, para determinar si hay necesidades u oportunidades de 3

mejora.

SUBTOTAL | 0 15|14 | O

Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100) 26%

Fuente: (Norma 1SO 9001, 2015)

Se obtuvo un cumplimiento del 22%. La organizacion ha definido oportunidades de
mejora, pero no ha implementado las acciones pertinentes que permitan cumplir con los

requisitos del cliente.

Con respecto al manejo de no conformidades se lo realiza cuando sucede alguna pero no
se establece un procedimiento documentado que permita reaccionar de determinada forma si

llegara a presentarse nuevamente.

Se definen oportunidades de mejora a partir de las salidas, pero no llegan a implementarse
debido a que no se establecen procesos documentados, a la falta de compromiso y

desconocimiento.
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3.6.3 RESULTADOS GLOBALES

Globalmente se han obtenido porcentajes que en un conglomerado han dado como
resultado el 19% de cumplimiento teniendo mayor cumplimiento en los items 8, 9 y 10; y
menor cumplimiento en los items 4,56 y 7, que es realmente bajo, por lo que con el

desarrollo del Sistema de Gestidn de Calidad se espera poder mejorar.

Tabla 14: Resultados porcentuales de auditoria de Gestion de Calidad

RESULTADOS DE LA AUDITORIA DE CALIDAD
NUMERAL DE LA NORMA % OBTENIDO
4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION 11%
5. LIDERAZGO 18%
6. PLANIFICACION 0%
7. APOYO 14%
8. OPERACION 45%
9. EVALUACION DEL DESEMPENO 16%
10. MEJORA 26%
TOTAL RESULTADO IMPLEMENTACION 19%

Calificacion de la Auditoria de Calidad

Elaborado por: Valeria Sahona
Afo: 2019
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CAPITULO IV

PROPUESTA DE DISENO

4.1 DEFINICION DE LA POLITICA DE CALIDAD

Es necesario tomar en cuenta que en la empresa Monny Creaciones se trabaja bajo
politicas de calidad exigidas por el cliente, misma que no se encontraba definida, por lo que
se procedio a realizarla.

“La empresa Monny Creaciones disefia, produce y comercializa prendas de vestir bajo
estrictos niveles de calidad controlando diferentes variables que permiten satisfacer a sus
clientes. Estamos comprometidos con nuestros clientes en entregarles productos tal cual sean
sus expectativas y en el tiempo estipulado. Tenemos ademas el objetivo de mejorar en cuanto
a nivel de reconocimiento y expandir nuestra carta de clientes, asi como también el
compromiso social con sus trabajadores ya que gracias a su colaboracion es que se llegara a

cumplir dichos objetivos”. (Fuente: Valeria Sahona,2019)

4.2 DEFINICION DE LOS OBJETIVOS DE CALIDAD

421 OBJETIVOS ESTRATEGICOS

» Asegurar gque se cumpla la planificacion de la produccion en los tiempos establecidos.

» Controlar cada etapa del proceso evitando que se desarrollen problemas que perjudiquen
las entregas de pedidos.

> Controlar que se cumplan las metas de produccién fijadas para cada area.

4.2.2 OBJETIVOS OPERATIVOS

» Controlar que los procesos bajo los cuales se desarrollan los productos sean
estandarizados y medibles.

» Asegurar que se desarrollen productos que satisfagan los requisitos del cliente.

» Asegurar que se cumplan las metas de produccion de cada area.

> Incrementar el nivel de productividad.
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» Evitar que se generen desperdicios en tiempos y procesos no agregadores de valor.
4.2.3 OBJETIVOS PARA PROCESOS DE APOYO
> Garantizar que las materias primas que se utilicen en la elaboracion de los productos

cumplan con los parametros requeridos que permitan satisfacer los requisitos del cliente.

» Asegurar que los productos fabricados cumplan con lo requerido por el cliente.

4.3 DISENO DEL ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL

Es importante disefiar el Organigrama estructural para definir las funciones de los
diferentes puestos de la organizacion, y que cada uno de los miembros entiendan su rol y se

comprometan con los objetivos en su puesto de trabajo y area
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JEFE DE JEFE DE .
FINANCIERO PRODUCCION

JEFE DE
DISENO

CONTABILIDAD RECURSOS BODEGA COMPRAS ESTAMPADO PATRONISTA DISENADOR
HUMANOS GRAFICO

Figura 15: Organigrama estructural MONNY CREACIONES
Elaborado por: Valeria Sahona
Afo: 2019
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4.3.1 DISTRIBUCION DEL PERSONAL POR AREAS

» CORPORATIVO

Estd conformado por los socios de la empresa, la Sra. Olga Ldépez quien es socia

mayoritaria y sus dos hijos Ménica Teran y Jherman Teran, quienes son socios minoritarios

» GERENCIA

El area de gerencia consta del puesto de Gerente, el cual lo ocupa la Sra. Monica Teran

quien también se encarga del area de ventas y de un asistente de Gerencia.

» FINANCIERO

Esta area esta conformada por las areas de contabilidad, talento humano y bodega; esta

liderada por el jefe de Financiero y cada una de las subareas esta liderado por un jefe.

Contabilidad: En esta area se encuentra el contador quien controla y lleva la contabilidad de

la empresa, contando ademas con un auxiliar contable.

Talento Humano: Al frente de esta area tenemos al jefe de talento humano quien se encarga
de llevar el control del personal y todo lo remitente a su bienestar y al cumplimiento de sus
derechos y obligaciones.

Bodega: En esta area tenemos al jefe de bodega quien esté a cargo de todas las bodegas de la
empresa, quien tiene como responsabilidad manejar el inventario y velar porque se utilice lo
adecuado de acuerdo a lo solicitado; a cargo de esta area tenemos al bodeguero de insumos,

quien esta a cargo de la bodega de insumos.
> PRODUCCION

El area de produccion esta liderada por el jefe de produccion quien esta a cargo de las
areas de corte, confeccion, estampado y empaque, planificando las actividades para todas

estas areas.

Corte: A cargo de esta area se encuentra el jefe de corte quien una vez recibida la
planificacién de parte del Jefe de produccion debe realizar trazos y distribuir el trabajo a los

cortadores y claseadores, debe asegurar que se aproveche de la mejor manera la tela que se

60



utiliza, controlar el rendimiento del personal del area y llevar un control del orden y limpieza

del area.

Estampado: El area de estampado esta divida en dos subéreas, en una de ellas se encuentran
los estampadores que solamente realizan muestras y manejan un pulpo; en la otra area se

encuentran los estampadores de produccion quienes manejan un pulpo pequefio y uno grande.

Confeccion: Esta area es la méas extensa de la empresa, pues en ella se encuentra el mayor
numero de operarios y es aqui en donde se fabrica el producto y es en donde mayor control se

exige.

Esta area depende del Jefe de Produccion quien a su vez tiene un Asistente de produccion,
el cual se encarga de distribuir el trabajo balanceado a las operarias, controlar tiempos y
llevar los roles de pagos, de la misma manera a su cargo se encuentra la patinadora quien se
encarga de coordinar la entrega de las producciones a los médulos junto con ficha e insumos,
debe indicar la confeccién a operarias asi como también controlar que la produccion se

realice bajo los parametros exigidos y con las respectivas normas de calidad.

En la empresa se tiene tres modulos de confeccion que estdn conformados por cinco
personas fijas, quienes deben manejar todas las maquinas, y en cada mddulo existe una
persona extra en la maquina recta cuyo trabajo es realizar preparaciones de prendas con

mayor dificultad para agilitar el trabajo.

Aqui también tenemos el subarea de revision que consta de cuatro personas, quienes se
encargan de pulir hilos en la prenda, planchar si amerita, igualar excesos de tela, perfilados,
medir en caso que alguna prenda venga sin piquetes y otras actividades que permitan agilitar

la produccion que estén dentro del costeo de la prenda.

Por ultimo tenemos el subérea de acabados en se encuentra la persona que coloca botones,

y broches.

Empaque: Al frente de esta area se encuentra el jefe de empaque quien reporta al jefe de
produccidn y se encuentra a cargo de coordinar la entrega de pedidos, asi como también de

organizar al personal del area para que se trabaje de acuerdo a la planificacion de entregas.

» VENTAS
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Como se menciond anterior mente a cargo de esta area se encuentra la Sra. Ménica Teran
quien también ocupa el puesto de Gerente; el jefe de ventas esta a cargo de convenir pedidos

para la empresa en base a la curva de produccién y ventas afio.
> DISENO

Esta area esta liderada por el jefe de disefio quien debe coordinar y planificar todas las
actividades de acuerdo a las ventas convenidas, a cargo de este puesto se encuentran los
siguientes:

Disefiador grafico: Desarrolla los disefios para los estampados tanto en pieza como en rollo,

los bordados, apliques a laser y sublimados.
Patronistas: Desarrollan los patrones es decir la molderia de las diferentes prendas.
Muestristas: Son las operarias que se encargan de confeccionar muestras iniciales.

Asistentes: Se encargan de desarrollar consumos de las diferentes prendas y dar apoyo.
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AREA

PRODUCCION

4.3.2 DISTRIBUCION DEL PERSONAL DEL AREA DE PRODUCCION

PUESTO

JEFE DE PRODUCCION

TIPO
DE
PUESTO

ADMINISRATIVO

AREA

CONFECCION CORTE

EMPAQUE

Tabla 15:Personal distribuido por areas

PERSONAL MONNY CREACIONES

PUESTO

JEFE DE
CORTE

ASISTENTE
DE

PRODUCCION

JEFE DE
EMPAQUE

TIPO DE PUESTO

ADMINISTRATIVO

ADMINISTRATIVO

OPERATIVO

PUESTO

CORTADOR

CLASEADOR

PATINADORA

EMPACADOR

Elaborado por: Valeria Sahona

Af0:2019

TIPO DE
PUESTO

OPERATIVO
OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

PUESTO

OPERADORAS-
COSEDORAS

REVISADORAS

BOTONADORA

BROCHADOR

TIPO DE
PUESTO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO

OPERATIVO
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4.4 DIAGRAMA DE PROCESQOS

GESTION DE PLANIFICACION

| GESTION DE CONTROL DE LA
| PRODUCCION

T
2 =
= , S
|—
2 | |ocoroen o | [
- CORTE | ESTAMPADO 5 :
PRODUCCIGN CONFECCION | | REVISION EMPAQUE

GESTION DE CONTROL DE ‘

GESTION DE COMPRAS CALIDAD

Figura 16: Diagrama de procesos
Elaborado por: Valeria Sahona
Afio: 2019

44.1 PROCESOSESTRATEGICOS

4.4.1.1 GESTION DE PLANIFICACION

El proceso de Gestidn de Planificacion se encarga de planificar, dirigir y llevar al area de
produccion hacia el alcance de sus objetivos alineados a una politica y a los intereses de la

empresa.

4.4.1.2 GESTION DE CONTROL DE LA PRODUCCION

La Gestion del control de la produccion permite mantener monitoreadas todas las areas de
la empresa y analizar los niveles de cumplimiento de las metas de produccion.
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442 PROCESOS OPERATIVOS

Figura 17: Diagrama SIPOC del proceso de prendas de vestir

DIAGRAMA SIPOC: PROCESO DE CONFECCION DE PRENDAS DE VESTIR
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Elaborado por: Valeria Sahona
Afio: 2019

65



4.4.3 GENERACION DE ORDENES DE PRODUCCION

El proceso de generacion de 6rdenes de produccidn consiste en emitir una orden para
realizar un producto que cumpla con los requisitos del cliente, para ellos debe revisar la ficha
del cliente mas la ficha de produccion emitidas por el departamento de disefio y de acuerdo a
los pedidos ingresados en la planificacion se emitird juntamente con fechas de produccién y

entrega.
4.4.3.1 CORTE

Una vez que se entregan las fichas a produccién son revisadas y enviadas al jefe de bodega
para revisar telas, y posterior a ello se entrega al jefe de corte quien distribuye las fichas para

ser cortadas.

Al terminar el corte, las piezas de las prendas son claseadas y enviadas a percha de
producto cortado y en el caso de ser prendas que llevan algun estampado o bordado se envian

las piezas para ese proceso.

Cuando ya se termina el corte las fichas son devueltas al jefe de produccion quien ingresa
la informacidn de las prendas cortadas y envia la ficha a bodega para prepararla con todos los

insumos.

4.4.3.2 CONFECCION

Cuando las prendas ya estan cortadas y claseadas se pasan a modulos de confeccion en
donde se realiza la prenda como tal, a las operadoras de maquinas se les pasa la ficha de
produccién y la muestra fisica.

Las prendas terminadas son llevadas a revisién en donde se pulen y revisan todas las fallas

de calidad, aqui se cuenta ademas y una vez terminada la revision se envia a empaque.

4.4.3.3 EMPAQUE

Cuando la prenda ya esta terminada y revisada se envia al area de empaque, en donde se

dobla, codifica, y empaca quedando la prenda lista pasa su distribucion y entrega.
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444 PROCESOS DE APOYO
4.4.4.1 GESTION DE COMPRAS

La Gestion de compras permite asegurar que las materias primas y los insumos que se
utilicen sean inspeccionados antes de ser usados y por ene garantizar la calidad en los

productos elaborados.
4.4.4.2 GESTION DE CONTROL DE CALIDAD

La gestion de calidad es un proceso de apoyo de mucha importancia, ya que este permite
asegurar que los productos que se elaboran cumplan con los requisitos del cliente, y procura

que no lleguen productos defectuosos.
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4.5 PROCESOS ESTABLECIDOS

Tabla 16: Definicion de procesos del sistema de gestion de calidad del &rea de produccién de Monny Creaciones

MACROPROCESO
COD. DESCRIPCION
GESTION
cp | DE CALIDAD EN
. EL AREA DE
PRODUCCION

CcOD.

GP.PL1

GP.CP2

GP.P3

PROCESO

DESCRIPCION

GESTION DE
PLANIFICACION

GESTION DE
CONTROL DE LA
PRODUCCION

GESTION DEL
PROCESO DE
FABRICACION DE
PRENDAS DE
VESTIR

PROCEDIMIENTOS

CcOD.

PROO01-GP.PL

PRO02-GP.CP

PROO03-GP.P

PROO04-GP.P

DESCRIPCION

PROCEDIMIENTO DE
PLANIFICACION DE

ACTIVIDADES

CONTROLES DE
METAS DE
PRODUCCION

PROCEDIMIENTO DE

FABRICACION DE

PRENDAS DE VESTIR

PROCEDIMIENTO
CONTROL

DE
DE

COD.

RO1-GP.PL

R02-GP.PL

R03-GP.CP

R04-GP.CP

RO5-GP.CP

R06-GP.CP

RO7-GP.CP

RO8-GP.P

R09-GP.P

REGISTROS
DESCRIPCION

FORMATO
PLANIFICACION CORTE

FORMATO
PLANIFICACION
PRODUCCION PLANTA

REGISTRO DE TRAZOS
REALIZADOS

REGISTRO DE UNIDADES
CORTADAS

REGISTRO DE UNIDADES
PRODUCIDAS-
CONFECCION PLANTA

REGISTRO DE UNIDADES
PRODUCIDAS-
CONFECCIONMAQUILA

REGISTRO DE UNIDADES
EMPACADAS

HOJA DE RUTA POR
ORDEN DE PRODUCCION

HOJA DE SAM
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GP.C4

GP.C5

GESTION DE
COMPRAS

GESTION DE
CONTROL DE
CALIDAD

RENDIMIENTOS
PRODUCTIVO

PROCEDIMIENTO DE
RECEPCION DE
PROO05-GP.C INSUMOS Y
CONTROL DE
PROVEEDORES

PROCEDIMIENTO
PARA LA
ADQUISICION Y EL
MANEJO DE
INSUMOS Y
MATERIAS PRIMAS

PRO 06-GP.C

PROCEDIMIENTO DE
CONTROL DE
CALIDAD DEL
PRODUCTO

PRO 07-CP.CC

MANEJO DE
PRO 08-CP.CC | PRODUCTOS CON NO
CONFORMIDADES

Elaborado por: Valeria Sahona
Ano:2019

R10-GP.C

R11-GP.C

R12-GP.CC

R13-
GP.CC.

REGISTRO PARA EL
CONTROL DE
PROVEEDORES

ORDEN DE COMPRA

REGISTRO DE CONTROL
DE CALIDAD PRODUCTO
EN PROCESO

REGISTRO DE NO
CONFORMIDAD
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4.6 CARACTERIZACION DEL PROCESO

PROCESO:

RESPONSABLE

OBJETIVO:

ALCANCE:

DESARROLLO DEL PROCESO:

Tabla 17:Caracterizacion del proceso de gestion de planificacion

MONNY CREACIONES

GESTION DE PLANIFICACION

CIA.LTDA

JEFE DE PRODUCCION

CODIGO:
GP.PL.1

Planificar las actividades organizadamente para las subareas de

produccion de acuerdo a las fechas de entrega de pedidos.

Abarca la planificacion desde que se reciben los pedidos hasta que se

entrega el producto al cliente

PROVEEDORES | ENTRADAS | ACTIVIDADES

- Gerente
- Asistente de

Gerencia

- Pedidos
- Fechas de

entrega

1.- Recibir
pedidos de
cliente

2.- Revisar
fechas de
entrega
solicitadas por el
cliente
3.-Revisar si
existe capacidad
de produccion
4.-Ingresar
pedido al
Sistema SIOP
5.- Planificar las
actividades para
el pedido

6.- Entregar la
planificacion a
las otras areas

SALIDAS

- Planificacion
diaria

- Planificacion
semanal

- Planificacion

mensual

CLIENTE

- Jefe de Corte

- Jefe de
Disefio

- Jefe de
bodegas

- Asistente de
Produccion

- Patinadora
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CONTROLES:

VARIABLES DE
CONTROL:

7.- En el caso de
gue no se pueda
entregar un
pedido en fecha
solicitada,
proponer nueva
fecha

Controlar que
se entreguen

) RO1-GP.PL
pedidos
completos
Controlar que
se ingresen

REGISTROS:

todos los
pedidos R02-GP.PL
Realizar
control de

cambios

Pedidos al
mes
Pedidos
entregados

INDICADOR:

Pedidos no

entregados

IDENTIFICACION DE RIESGOS

RIESGO:

PROVENIENTE

EVALUACION
RIESGO

CONSECUENCIAS

ACCION QUE
TOMAR

No se ingresen todos los pedidos al sistema SIOP

Interno
Alto

- Incumplimiento de entregas

- Entregas a destiempo

FORMATO
PLANIFICACIO
N CORTE

FORMATO
PLANIFICACIO
N PRODUCCION
PLANTA

Porcentaje de pedidos entregados

Revisar constantemente que se haya ingresado toda la informacion

por periodos de tiempo

71



RIESGO: No recibir un pedido

PROVENIENTE | Externo
EVALUACION
RIESGO

ALTO

- Incumplimiento de entregas

CONSECUENCIAS _ o )
- Perdida de confiabilidad del cliente

ACCIONES QUE _ _ _
- Realizar reuniones frecuentemente con Gerencia(semanales)

TOMAR
ELABORADO
REVISADO POR: APROBADO POR:
POR:
VALERIA ,
JEFE DE PRODUCCION GERENTE DE EMPRESA
SAHONA

Elaborado por: Valeria Sahona
Afo:2019
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Tabla 18: Caracterizacion del proceso de Gestion de control de la produccién

PROCESO:
RESPONSABLE:
OBJETIVO:

ALCANCE:

PROVEEDORES

- Jefe de Corte
- Asistente de
Produccion
- Coordinador

maquilas

CONTROLES:

MONNY CREACIONES CIA.LTDA

GESTION DE CONTROL DE LA PRODUCCION

JEFE DE PRODUCCION

CODIGO:

GP.CP2.

Controlar que se cumplan las metas de produccion de cada subarea.

Comprende el control de produccion de todas las subéreas.

DESARROLLO DEL PROCESO:

ENTRADAS

- Unidades
producidas
corte

- Unidades
producidas
confeccion
planta

- Unidades
producidas
confeccién
maquilas

Controlar que
se cumplan las
metas de
produccion
Controlar la
capacidad de

produccioén

ACTIVIDADES

- Registrar las
unidades
proporcionadas
por las areas

- Analizar el
cumplimiento
de los
indicadores de
corte

- Analizar los
indicadores de
Confeccion en
planta

- Analizar los
indicadores de
Confeccion en
maquilas

REGISTROS:

SALIDAS

- Porcentaje de
cumplimiento
de metas

- Capacidad de
produccion

- Eficiencia del
proceso

R03-GP.CP

CLIENTES

- Directivo

- Gerente
de la
empresa

- Jefe de
Disefio

- Jefe de
Corte

- Jefe de
bodegas

REGISTRO DE TRAZOS

REALIZADOS

R04-GP.CP REGISTRO DE
UNIDADES CORTADAS
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VARIABLES DE
CONTROL:

RIESGO:
PROVENIENTE

EVALUACION
RIESGO

CONSECUENCIAS

ACCIONES QUE
TOMAR:
ELABORADO
POR:

VALERIA
SAHONA

R05-GP.CP REGISTRO DE
UNIDADES PRODUCIDAS-
CONFECCION PLANTA

Controlar la
. R06-GP.CP
eficiencia de la
REGISTRO DE UNIDADES
planta PRODUCIDAS-

CONFECCIONMAQUILA
R07-GP.CP REGISTRO DE
UNIDADES EMPACADAS

Capacidad de | INDICADOR: % Eficiencia

produccion Capacidad de produccion:
unidades/hora

Eficiencia del

proceso

IDENTIFICACION DEL RIESGO
No registrar y controlar diariamente los indicadores de produccion

Interno
Alto

- Se desconoce la capacidad de produccién de la planta
- No se controla que se produzca las metas mensuales
- Se baja el rendimiento pues no se trabaja con metas

- Designar a cada Jefe de area para que lleve su propio control.
- Revisar que se lleve el control de registro.

REVISADO POR: APROBADO POR:

JEFE DE PRODUCCION GERENTE DE EMPRESA

Elaborado por: Valeria Sahona
Afo:2019
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Tabla 19:Caracterizacion del proceso de Gestion en la fabricacion de prendas de vestir

MONNY CREACIONES CIA.

PROCESO:

RESPONSABLE

OBJETIVO:

ALCANCE:

LTDA

GESTION DEL PROCESO DE FABRICACION DE
PRENDAS DE VESTIR

CODIGO:
GP.P3.

JEFE DE PRODUCCION, ASISTENTE DE PRODUCCION

Controlar que se realicen productos conforme a los requisitos del cliente.

Comprende el proceso de confeccion desde que se recibe el pedido hasta

que se termina el producto

DESARROLLO DEL PROCESO:

PROVEEDORES

- Indutexma

- Jersey

- Pisantex

- Topitop

- Patprimo

- Gamatex

- Distribuidora j&m
- Insutextil

- Almacenes
Germania Urresta

- Passa

- Comercial Sadl
vallejo

ENTRADAS

- Telas

- Hilos

- Botones

- Encajes

- Cintas/reatas
- Elésticos

- Etiquetas

- Cdadigos de

seguridad/chip

S

- Fundas

- Etiquetas de
carton

- Plastiflechas

- Cartones

ACTIVIDADES A SALIDAS

- Generar la Prendas de

orden de vestir
produccion confeccionadas
- Realizar el
trazo de
molderia de la
prenda
- Cortar la
molderia de
produccion
- Clasear la
prenda cortada
- Confecionar la
prenda
- Revisar la
prenda
- Empacar la

prenda

CLIENTE

- Dprati

- Rm

- Roland

- Almacén

fébrica
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CONTROLES:

VARIABLES DE
CONTROL:

- Distribuir
prendas por
tienda en
cartones y

entregar

CORTE REGISTROS:

*Corte de unidades completas
*Calzado de lineas o cuadros
*Tendidos a un solo lado

CONFECCION

*Cantidad de unidades producidas
por hora
*Demoras y desperdicios de tiempos

EMPAQUE

*Referencia entregada completa
*Referencias entregadas sin errores
ni equivocaciones de un modelo con
otro *Distribucion correcta
por tiendas

*Cartones sellados correctamente

CORTE
*Aprovechamiento de tela

*Capacidad de corte
*Cantidad de tela cortada
*Tiempo de reposo de telas

*Capacidad de corte
*Cantidad de tela cortada

*Tiempo de reposo de telas INDICADOR:

CONFECCION

*Capacidad de produccion
*Cantidad de prendas devueltas por
fallas

EMPAQUE

R08-GP.P HOJA
DE RUTA POR
ORDEN DE
PRODUCCION

CORTE

*NUmero de
trazos realizados
/dia

*NUmero de
unidades
cortadas/dia

CONFECCION

*NuUmero de
unidades

producidas/dia

EMPAQUE
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RIESGO:
PROVENIENTE
EVALUACION

RIESGO
CONSECUENCIAS

ACCIONES
QUE TOMAR

RIESGO 2:
PROVENIENTE

EVALUACION

RIESGO
CONSECUENCIAS

ACCIONES
QUE TOMAR:

*Capacidad de unidades empacadas *Numero de

*Devoluciones

unidades
empacadas/mes

NUmero de
nidades
evueltas /mes

IDENTIFICACION DEL RIESGO

Realizar un producto que no cumpla con los requisitos del cliente
Interno
Alto

No poder entregar el pedido

Multa por incumplimiento en entrega

Devolucion de pedido

Pérdida de credibilidad

Disminucion en calificacion de calidad

Realizar control del producto durante el proceso, y al término de este.
Revisar qué documento de produccién cuente con todos los cambios

solicitados por el cliente
Demora en las entregas de pedidos
Interno
Alto
Reagendamiento del pedido con multa por atraso
Generacion de costos elevados no estimados para la fabricacién del

producto en horarios extendidos y con mano de obra duplicada.
Pérdida de credibilidad

Planificacion de la produccién y distribucion del trabajo
Asegurar los insumos a tiempo para que no retrasen el proceso

Controlar el rendimiento de las obreras en confeccion.
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ELABORADO REVISADO POR: APROBAD

POR: O POR:
VALERIA JEFE DE PRODUCCION GERENTE
SAHONA DE EMPRESA

Elaborado por: Valeria Sahona
Ano:2019
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Tabla 20:Caracterizacion del proceso de Gestion de Compras

MONNY CREACIONES

PROCESO:

RESPONSABLE:

OBJETIVO:

ALCANCE:

DESARROLLO DEL PROCESO:

PROVEEDORES

- Proveedores
telas

- Proveedores
insumos

- Patronistas de
Disefio

- Jefe de Disefio

- Gerente

CIA.LTDA

GESTION DE COMPRAS

COMPRADOR, JEFE DE BODEGAS

CODIGO:

GP.C4.

Comprar la materia prima y los insumos necesarios para realizar el

producto bajo un proceso controlado.

Comienza desde que se recibe la ficha de consumo del area de

disefio hasta que se realiza la compra 0 se entrega el insumo a

bodegas.

ENTRADAS

- Telas,
insumos

- Formato
Orden de
compra

- Fichade

consumos

Revisar fichas
de consumos
de cada
referencia de
los pedidos
Revisar
existencia de
telas o
insumos en
bodegas de
empresa

Realizar orden

ACTIVIDADES @ SALIDAS CLIENTES
Revisar - Ordende - Jefede
planificacion compra Bodega de
ordenando los | - Insumo telas
pedidos por Itela - Comprador
fechas - Bodeguero
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CONTROLES:

VARIABLES DE

CONTROL:

RIESGO

Controlar que
latelae
insumos que
ingresan sea

la solicitada

Controlar que
ingresen las
cantidades
solicitadas

Controlar que
proveedores
cumplan
fechas de
entrega

Fallas de

calidad

Nivel de
insumos

adquiridos

de compra
para el
insumo o tela,
en el caso de
gue no haya
en inventario

de bodegas

REGISTROS:

INDICADOR:

R10-GP.C REGISTRO PARA EL
CONTROL DE PROVEEDORES

R11-GP.C ORDEN DE COMPRA

% Devoluciones/afio

Numero de Ordenes de compra

realizadas

IDENTIFICACION DEL RIESGO

Adaquirir un insumo/tela que no cumpla con los requisitos para ser

utilizado en el proceso.



PROVENIENTE | Interno

EVALUACION Medio
RIESGO

Realizar un producto con otras caracteristicas diferentes a las

CONSECUENCIAS solicitadas.

- Devolucion de pedido por incumplimiento de requisitos

ACCIONES QUE
TOMAR penas envie el proveedor, antes de que ingrese a produccion.

Verificar que el insumof/tela sea el adecuado para el proceso a

- Verificar calidad del insumo/tela

ELABORADO REVISADO POR: APROBADO POR:
POR:
VALERIA JEFE DE PRODUCCION GERENTE DE EMPRESA
SAHONA

Elaborado por: Valeria Sahona
Afi0:2019
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Tabla 21: Caracterizacion del proceso de Gestion de control de calidad

PROCESO:

RESPONSABL

OBJETIVO:

ALCANCE:

MONNY
CREACIONES
CIA.LTDA

CODIGO:

GESTION DE CONTROL DE CALIDAD

REVISOR DE CALIDAD PRODUCCION

GP.CC5.

Garantizar que el producto que se fabrica cumplan con los parametros

de calidad tanto internos como externos.

Este proceso se lo lleva a lo largo de la cadena de produccién asi

como al final de la misma.

DESARROLLO DEL PROCESO:

PROVEEDORES

-Médulos de

confeccion

-Patinadora

-Revisadoras

ENTRADAS

-Prendas en
proceso

-Prendas
terminadas

-Ficha de
cliente

-Ficha de
Produccioén

-Herramientas
de medicion

-Cuadros de
tallas-clientes

ACTIVIDADE @ SALIDAS
S
-Sacar muestras | -Registro de
de prendas que | Calidad de
se encuentren en | producto
proceso y terminado
terminadas

-Muestra
-Revisar fisica
muestras (pulido | revisada

hilos, simetrias y
costuras)

-Medir las
prendas en base
a la ficha del
cliente o en el
cuadro de tallas

-Registrar
observaciones

-Entregar
muestras a

CLIENTE

-Jefe de
Produccién

-Asistente de
Produccién

-Patinadora

-Revisador de
Calidad del area
de Disefo
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CONTROLES:

VARIABLES DE
CONTROL:

RIESGO
PROVENIENTE

EVALUACION

Controlar que
se elaboren los
productos
respetando las
indicaciones del

cliente.

Controlar que se
corrijan las
fallas

presentadas en

muestras

Controlar cada
etapa de la
confeccidn
revisando

muestras

Prendas con
fallas de
calidad

IDENTIFICACION DE RIESGOS

Disefio

-Comunicar
observaciones a
Patinadora y
maodulos de
confeccion

REGISTROS:

INDICADOR:

R12-GP.CC
REGISTRO DE
CONTROL DE
CALIDAD
PRODUCTO

R13-GP.CC.

REGISTRO DE
NO
CONFORMIDA
D

Porcentaje de
prendas con falla
de calidad en

muestras

Aprobar y dejar pasar productos con no conformidades

Interno

Alto
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RIESGO
CONSECUENCIAS

ACCIONES A
TOMAR

ELABORADO
POR:

VALERIA
SAHONA

- Entregar productos con no conformidades al cliente

- Devoluciones generadas por fallas de calidad

Revisar con documentos: fichas, y requisitos, ademas de muestras

originales
REVISADO POR: APROBAD
O POR:
JEFE DE PRODUCCION GERENTE
DE EMPRESA

Elaborado por: Valeria Sahona
Ano:2019
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4.7 FICHAS DE INDICADORES

MONNY CREACIONES CIA.LTDA

FICHA DE INDICADOR

PROCESO: GESTION DE LA PLANIFICACION

CODIGO:

INDICADOR: Porcentaje de pedidos entregados

.
GP.PL.1

Controlar el porcentaje de pedidos que se entregan en base a los

CALCULO:

Se divide el nimero de
pedidos entregados sobre
el nimero de pedidos
ingresados para un
determinado periodo y se
multiplica por cien para

obtener el resultado en

OBJETIVO: ) o ) o
pedidos recibidos e ingresados a la planificacion
FORMULA: DESCRIPCION:
Pe: Pedidos entregados
Pe
p; ¥ 100 Pi: Pedidos ingresados al sistema y
planificados
porcentaje.
UNIDAD DE ]
Porcentaje

MEDIDA

FRECUENCIA DE )
Trimestralmente

MEDIDA:
RESPONSABLE: Jefe de Produccion
ELABORADO
REVISADO POR:
POR:
VALERIA i
JEFE DE PRODUCION
SAHONA

APROBADO POR:

GERENTE DE
EMPRESA
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PROCESO:

INDICADOR:

OBJETIVO:

FORMULA:

Ue 100
— %
Up

UNIDAD DE
MEDIDA

FRECUENCIA DE
MEDIDA:

RESPONSABLE:

ELABORADO
POR:

VALERIA
SAHONA

MONNY CREACIONES CIA.LTDA

FICHA DE INDICADORES

CODIGO:

GESTION DEL CONTROL DE LA PRODUCCION | 101-

Eficiencia del proceso

GP.CP2.

Permite controlar que el proceso sea eficiente y se cumpla con las

metas de produccion.
DESCRIPCION:

Uc: Son las unidades producidas y

terminadas en un periodo

Up: Son las unidades planificadas
para producir en dicho periodo bajo

una meta.

Porcentaje

Diariamente

Jefe de Produccion

REVISADO POR:

JEFE DE PRODUCCION

CALCULO:

Se divide a las unidades
producidas en un periodo
sobre las unidades
planificadas a producir

en dicho periodo.

APROBADO POR:

GERENTE DE
EMPRESA
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PROCESO:

INDICADOR:

OBJETIVO:

FORMULA:

UNIDAD DE
MEDIDA

FRECUENCIA
DE MEDIDA:

RESPONSABLE:

ELABORADO
POR:

VALERIA
SAHONA

MONNY CREACIONES CIA.LTDA
FICHA DE INDICADORES

CODIGO:

GESTION DEL CONTROL DE LA PRODUCCION | 102-
GP.CP2.

Capacidad de produccion

Permite controlar el nimero de unidades por hora que se
producen en la planta con un determinado personal y un ritmo de
trabajo.

DESCRIPCION: CALCULO:

Se divide a las unidades

Uc: Son las unidades producidasy | Producidas en un periodo

terminadas en un periodo establecido  establecido, en este caso
de una hora sobre las
h: Representa la hora de trabajo unidades producidas en

dicho periodo.

u/hora
Diariamente

Jefe de Produccion

REVISADO POR: APROBADO POR:

GERENTE DE

JEFE DE PRODUCCION EMPRESA
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MONNY CREACIONES CIA.LTDA

FICHA DE INDICADORES

PROCESO: Fabricacion de prendas de vestir CODIGO:
101- GP.P3.
UNIDADES Cantidad de unidades producidas diariamente
PRODUCIDAS
OBJETIVO: Permite controlar el namero de unidades producidas, revisadas y

aprobado por control de calidad

FORMULA: DESCRIPCION: CALCULO:
Unidades Representa las unidades que se hayan @ Se hace un recuento de
producidas producido en las distintas areas en un | todo lo que se haya

lapso de tiempo, los cuales permitirdn | producido en el dia tanto
calcular la eficiencia de la planta. en el &rea de corte con el

nimero de trazos
realizado y unidades
cortadas, en confeccién
con prendas terminadas,
y en empaque con el
numero de unidades
empacadas.

UNIDAD DE Unidad
MEDIDA

FRECUENCIA DE Diariamente
MEDIDA:

RESPONSABLE: Jefes de Area de Corte, Jefe de Empaque, Asistente de Produccion

ELABORADO REVISADO POR: APROBADO POR:
POR:
VALERIA JEFE DE PRODUCCION GERENTE DE
SAHONA EMPRESA
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PROCESO:

INDICADOR:

OBJETIVO:

FORMULA:

ND 100
— %
NA

UNIDAD DE
MEDIDA

FRECUENCIA DE
MEDIDA:

RESPONSABLE:

ELABORADO
POR:

VALERIA
SAHONA

MONNY CREACIONES CIA.LTDA

FICHA DE INDICADORES

GESTION DE COMPRAS CODIGO:
101-GP.CA4.

Porcentaje de devoluciones de insumos o telas al afio.

Controlar el nivel de devoluciones, que proveedor, y que fallas se
tubo.

DESCRIPCION: CALCULO:

Se divide el nuamero

de pedidos devueltos

ND: Numero de insumos devueltos sobre el nimero de
NA: Namero de insumos adquiridos ~ Pedidos  totales hechos
bajo d6rdenes de compra

en todo el afio.

Porcentaje

Anualmente

Comprador, Jefe de bodegas

REVISADO POR: APROBADO POR:
JEFE DE PRODUCCION GERENTE DE
EMPRESA
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PROCESO:

INDICADOR:

OBJETIVO:

FORMULA:

nr
—x 100
ur

UNIDAD DE
MEDIDA

FRECUENCIA
DE MEDIDA:

RESPONSABLE:

ELABORADO
POR:

VALERIA
SAHONA

MONNY CREACIONES CIA.LTDA

FICHA DE INDICADORES

GESTION PARA EL CONTROL DE CALIDAD CODIGO:
101-GP.CC5.

Cantidad de prendas de vestir revisadas bajo un control de calidad.

Controlar que se revisen el mayor porcentaje de prendas

confeccionadas.
DESCRIPCION: CALCULO:

nr: Nimero de referencias | Se divide el nlmero de
revisadas referencias revisadas sobre el

) ) numero de referencias
ur: Unidades referencias

ducid producidas al mes por cien.
producidas

Porcentaje

Mensualmente

Jefe de Produccion, Revisor de calidad

REVISADO POR: APROBADO POR:

JEFE DE PRODUCCION GERENTE DE EMPRESA
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4.8 COMPARACION DE RESULTADOS A TRAVES DEL CHEKLIST PARA EL
DIAGNOSTICO DE EVAULACION DEL SISTEMA DE GESTIION DE
CALIDAD SEGUN LA 1SO 9001-2015

Tabla 22: item 4: Contexto de la organizacion de la norma ISO 9001-2015

CRITERIO INICIAL
DE

e NUBIERAE 2= CALLIFICACION

A B | C D

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION
4.1 COMPRENSION DE LA ORGANIZACION Y SU 10 5 3 0
CONTEXTO

Se determinan las cuestiones externas e internas que
1 | son pertinentes para el proposito y direccion 5

estratégica de la organizacion.

Se realiza el seguimiento y la revision de la
2 informacion sobre estas cuestiones externas e 5

internas.

4.2 COMPRENSION DE LAS NECESIDADES Y EXPECTATIVAS DE LAS
PARTES INTERESADAS

SE HAN DETERMINADO LAS PARTES INTERESADAS QUE SON
PERTINENTES AL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD DE LA
ORGANIZACION

Se ha determinado las partes interesadas y los
3 | requisitos de estas partes interesadas para el sistema 5

de gestion de Calidad.

Se realiza el seguimiento y la revision de la
4 | informacion sobre estas partes interesadas y sus 5
requisitos.

4.3 DETERMINACION DEL ALCANCE DEL SISTEMA DE GESTION DE
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CALIDAD

Primer Péarrafo

Se tiene determinado el alcance segun:

Procesos operativos, productos y servicios, instalaciones fisicas, ubicacion

geogréfica.

Debe estar documentado y disponible.

El alcance del SGC,se ha determinado segun:
Procesos operativos, productos y servicios,

instalaciones fisicas, ubicacion geografica

10

¢El alcance del SGC se ha determinado teniendo en
cuenta los problemas externos e internos, las partes

interesadas y sus productos y servicios?

10

Se tiene disponible y documentado el alcance del

Sistema de Gestion.

10

Se tiene justificado y/o documentado los requisitos
(exclusiones) que no son aplicables para el Sistema

de Gestion?

10

4.4 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD Y SUS PROCESOS

Se tienen identificados los procesos necesarios para

el sistema de gestion de la organizacion

10

10

Se tienen establecidos los criterios para la gestion de
los procesos teniendo en cuenta las
responsabilidades, procedimientos, medidas de
control e indicadores de desempefio necesarios que
permitan la efectiva operacion y control de los

mismos.

10

11

Se mantiene y conserva informacion documentada

gue permita apoyar la operacion de estos procesos.

SUBTOTAL

60

25

Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100)

771%

Fuente: (Norma ISO 9001, 2015)
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En el item 4 se ha logrado incrementar a un 77% en el resultado final, gracias a que se ha

logrado establecer mejores parametros, y documentarlos en el Sistema de Gestion de calidad,

asi como también se ha logrado inplementarlos.

Se realiz6 un analisis del contexto de la empresa tanto en lo externo como en lo interno

por lo que se parte de ello para realizar el seguimiento y medicion de su satisfaccion.

Se realizan evaluaciones y muestreos de prendas de todos los clientes haciéndose un

seguimiento a las no conformidades detectadas en los productos y se evalta su minimizacion.

Se ha determinado un alcance para el Sistema de Gestion de Calidad soportado y

documentado y se han establecido procesos adecuadamente que son medidos para su

mejoramiento.

Tabla 23: item 5: Liderazgo de la norma 1SO 9001-2015

5. LIDERAZGO
5.1 LIDERAZGO Y COMPROMISO GERENCIAL

Se demuestra responsabilidad por parte de la alta

direccion para la eficacia del SGC.

5.1.2 Enfoque al cliente

La gerencia garantiza que los requisitos de los clientes se

determinan y se cumplen.

Se determinan y consideran los riesgos y oportunidades
que puedan afectar a la conformidad de los productos y
servicios y a la capacidad de aumentar la satisfaccion del

cliente.

5.2 POLITICA
5.2.1 ESTABLECIMIENTO DE LA POLITICA

La politica de calidad con la que cuenta actualmente la

4 10
organizacion esta acorde con los propositos establecidos.

5.2.2 Comunicacion de la politica de calidad

. Se tiene disponible a las partes interesadas, se ha 10

comunicado dentro de la organizacion.
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5.3 ROLES, RESPONSABILIDADES Y AUTORIDADES EN LA
ORGANIZACION

Se han establecido y comunicado las responsabilidades y

6 | autoridades para los roles pertinentes en toda la 5

organizacion.

SUBTOTAL | 20 | 20 | O 0

Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100) 67%

Fuente: (Norma 1SO 9001, 2015)

En el item 5 sobre Liderazgo, se ha logrado incrementar a un 67% ,pues se ha logrado
establecer una politica de calidad e implementarla, asi como también se ha definido
responsabilidades para cada obrero que participan en el proceso de confeccion.

Se definieron los riesgos presentes en los procesos, sus posibles consecuencias y las

acciones de correccion para poder contrarrestarlos y en gran medida disminuirlos.

Se logro cumplir con un apartado en este item muy importante como es el establecimiento

y comunicacién de la Politica de Calidad, asi como también los Objetivos de Calidad.

Tabla 24: Item6: Planificacion de la Norma 1SO 9001-2015

6. PLANIFICACION
6.1 ACCIONES PARA ABORDAR RIESGOS Y OPORTUNIDADES

Se han establecido los riesgos y oportunidades que deben
1 | ser abordados para asegurar que el SGC logre los 5

resultados esperados.

La organizacién ha previsto las acciones necesarias para
2 | abordar estos riesgos y oportunidades y los ha integrado en 5

los procesos del sistema.

6.2 OBJETIVOS DE LA CALIDAD Y PLANIFICACION PARA LOGRARLOS

¢ Qué acciones se han planificado para el logro de los

objetivos del SGC, programas de gestion?

Se mantiene informacién documentada sobre estos

objetivos

6.3 PLANIFICACION DE LOS CAMBIOS
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¢Existe un proceso definido para determinar la necesidad

de cambios en el SGC y la gestion de su implementacion?

SUBTOTAL | 30 |10 | O | O

Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100) 80%

Fuente: (Norma 1SO 9001, 2015)

Se han establecido los riesgos de los procesos de Gestion de Calidad, considerando su
valoracion, si es externo o interno, sus posibles consecuencias y las acciones correctivas.
Inicialmente se tenia un cumplimiento del 0% que era critico, ahora se logré que tenga una
calificacion de 5 ya que se han definido los riesgos, y se estan implementando, pero aun no se

puede decir que se puede mantener.

Los objetivos de la Calidad no se encontraban establecidos inicialmente por lo que se tenia
una calificacion de cero. Se realiz6 la definicion de ellos lo que solvento dicho punto, asi

como también se han establecido procesos que contribuyen al logro de ellos.

Tabla 25: item 7: Apoyo de la Norma ISO 9001-2015

7. APOYO
7.1 RECURSOS
7.1.1 Generalidades

La organizacién ha determinado y proporcionado los
recursos necesarios para el establecimiento,

1 | implementacién, mantenimiento y mejora continua del 5
SGC (incluidos los requisitos de las personas,
medioambientales y de infraestructura)

7.1.5 Recursos de seguimiento y medicién
7.1.5.1 Generalidades

En caso de que el monitoreo o medicion se utilice para

pruebas de conformidad de productos y servicios a los
2 | requisitos especificados, ¢se han determinado los 5
recursos necesarios para garantizar un seguimiento valido

y fiable, asi como la medicion de los resultados?
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7.1.5.2 Trazabilidad de las mediciones

3 Dispone de métodos eficaces para garantizar la .
trazabilidad durante el proceso operacional.

7.1.6 Conocimientos de la organizacion
Ha determinado la organizacion los conocimientos

A necesarios para el funcionamiento de sus procesos y el .
logro de la conformidad de los productos y servicios y,
ha implementado un proceso de experiencias adquiridas.

7.2 COMPETENCIA
La organizacion se ha asegurado de que las personas que
puedan afectar al rendimiento del SGC son competentes

5 | en cuestion de una adecuada educacion, formacion y 5
experiencia, ha adoptado las medidas necesarias para
asegurar que puedan adquirir la competencia necesaria

7.3 TOMA DE CONCIENCIA
Existe una metodologia definida para la evaluacion de la

° eficacia de las acciones formativas emprendidas. 3

7.4 COMUNICACION
Se tiene definido un procedimiento para las

7 | comunicaciones internas y externas del SGC dentro de la 5
organizacion.

7.5 INFORMACION DOCUMENTADA

7.5.1 Generalidades
Se ha establecido la informacién documentada requerida

8 | por la norma y necesaria para la implementacion y 10
funcionamiento eficaces del SGC.

7.5.2 Creacion y actualizacion

9 Existe una metodologia documentada adecuada para la .
revision y actualizacion de documentos.

7.5.3 Control de la informacion documentada

10 Se tiene un procedimiento para el control de la .
informacidn documentada requerida por el SGC.
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SUBTOTAL | 10 | 40 | 3 0
Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100) 53%

Fuente: (Norma ISO 9001, 2015)

En el item 7 se logré incrementar un porcentaje del 14% al 53%, ya que se mejord en
cuanto a la definicion de competencias y responsabilidades del personal, y principalmente en

el seguimiento y medicion de la calidad en el proceso y en el producto elaborado.

Se establecid el procedimiento (PRO 07-CP.CC), para el seguimiento y medicién del
producto elaborado, ya sea que esté en proceso o terminado, con el cual se monitorean los
resultados obtenidos de todos los productos realizados garantizando que se cumplan a

cabalidad los requisitos del cliente.

Se ha definido un registro para el seguimiento de la trazabilidad de los productos,

haciendo uso del (R08-GP.P) con el cual se logra conocer la trazabilidad del producto.

La organizacidn ha determinado los conocimientos necesarios para la realizacién de sus

productos que cumplan con la conformidad.

Tabla 26: item 8: Operacion de la Norma ISO 9001-2015

8. OPERACION
8.1 PLANIFICACION Y CONTROL OPERACIONAL

Se planifican, implementan y controlan los procesos
1 | necesarios para cumplir los requisitos para la provision 5

de servicios.

La salida de esta planificacion es adecuada para las

operaciones de la organizacion.

Se asegura que los procesos contratados externamente
estén controlados.

Se revisan las consecuencias de los cambios no previstos,
tomando acciones para mitigar cualquier efecto adverso.
8.2 REQUISITOS PARA LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS

8.2.1 Comunicacion con el cliente

La comunicacidn con los clientes incluye informacién

relativa a los productos y servicios.
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Se obtiene la retroalimentacion de los clientes relativa a

los productos y servicios, incluyendo las quejas.

. Se establecen los requisitos especificos para las acciones 10
de contingencia, cuando sea pertinente.

8.2.2 Determinacion de los requisitos para los productos y servicios

Se determinan los requisitos legales y reglamentarios

8 | para los productos y servicios que se ofrecen y aquellos 10

considerados necesarios para la organizacion.

8.2.3 Revision de los requisitos para los productos y servicios

La organizacién se asegura que tiene la capacidad de
9 | cumplir los requisitos de los productos y servicios 10

ofrecidos.

10 La organizacion revisa los requisitos del cliente antes de 10
comprometerse a suministrar productos y servicios a este.

Se confirma los requisitos del cliente antes de la
11 | aceptacion por parte de estos, cuando no se ha 10

proporcionado informacién documentada al respecto.

Se asegura que se resuelvan las diferencias existentes
12 | entre los requisitos del contrato o pedido y los expresados | 10

previamente.

13 Se conserva la informacion documentada, sobre cualquier 10
requisito nuevo para los servicios.

8.2.4 Cambios en los requisitos para los productos y servicios

Las personas son conscientes de los cambios en los
14 | requisitos de los productos y servicios, se modifica la 10

informacién documentada pertinente a estos cambios.

8.3 DISENO Y DESARROLLO DE LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS
8.3.1 Generalidades

Se establece, implementa y mantiene un proceso de
15 | disefio y desarrollo que sea adecuado para asegurar la 5

posterior provision de los servicios.

8.3.2 Planificacion del disefio y desarrollo

16 | La organizacion determina todas las etapas y controles 5




necesarios para el disefio y desarrollo de productos y

servicios.

8.3.

3 Entradas para el disefio y desarrollo

17

Al determinar los requisitos esenciales para los tipos
especificos de productos y servicios a desarrollar, se
consideran los requisitos funcionales y de desempefio, los
requisitos legales y reglamentarios.

18

Se resuelven las entradas del disefio y desarrollo que son

contradictorias.

19

Se conserva informacion documentada sobre las entradas

del disefio y desarrollo.

8.3.

4 Controles del disefio y desarrollo

20

Se aplican los controles al proceso de disefio y desarrollo,

se definen los resultados a lograr.

21

Se realizan las revisiones para evaluar la capacidad de los
resultados del disefio y desarrollo para cumplir los

requisitos.

22

Se realizan actividades de verificacidn para asegurar que
las salidas del disefio y desarrollo cumplen los requisitos
de las entradas.

23

Se aplican controles al proceso de disefio y desarrollo
para asegurar que: se toma cualquier accidn necesaria
sobre los problemas determinados durante las

revisiones, o las actividades de verificacion y validacion

24

Se conserva informacion documentada sobre las acciones

tomadas.

8.3.

5 Salidas del disefio y desarrollo

25

Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo:

cumplen los requisitos de las entradas

26

Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo: son
adecuadas para los procesos posteriores para la provision

de productos y servicios
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27

Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo:
incluyen o hacen referencia a los requisitos de
seguimiento y medicion, cuando sea apropiado, y a los

criterios de aceptacion

28

Se asegura que las salidas del disefio y desarrollo:
especifican las caracteristicas de los productos y
servicios, que son esenciales para su proposito previsto y

Su provision segura y correcta.

29

Se conserva informacion documentada sobre las salidas

del disefio y desarrollo.

8.3.

6 Cambios del disefio y desarrollo

30

Se identifican, revisan y controlan los cambios hechos
durante el disefio y desarrollo de los productos y

servicios

31

Se conserva la informacién documentada sobre los
cambios del disefio y desarrollo, los resultados de las
revisiones, la autorizacion de los cambios, las acciones

tomadas para prevenir los impactos adversos.

8.4 CONTROL DE LOS PROCESOS, PRODUCTOS Y SERVICIOS

SUMINISTRADOS EXTERNAMENTE
8.4.1 Generalidades

32

La organizacién asegura que los procesos, productos y
servicios suministrados externamente son conforme a los

requisitos.

10

33

Se determina los controles a aplicar a los procesos,

productos y servicios suministrados externamente.

10

34

Se determina y aplica criterios para la evaluacion,
seleccion, seguimiento del desempefio y la reevaluacion

de los proveedores externos.

10

35

Se conserva informacion documentada de estas

actividades

10

8.4.2 Tipo y alcance del control
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36

La organizacion se asegura que los procesos, productos y
servicios suministrados externamente no afectan de
manera adversa a la capacidad de la organizacion de
entregar productos y servicios, conformes de manera

coherente a sus clientes.

10

37

Se definen los controles a aplicar a un proveedor externo

y las salidas resultantes.

10

38

Considera el impacto potencial de los procesos,
productos y servicios suministrados externamente en la
capacidad de la organizacion de cumplir los requisitos
del cliente y los legales y reglamentarios aplicables.

10

39

Se asegura gue los procesos suministrados externamente
permanecen dentro del control de su sistema de gestion

de la calidad.

10

40

Se determina la verificacidn o actividades necesarias para
asegurar que los procesos, productos y servicios

cumplen con los requisitos.

10

8.4.

3 Informacion para los proveedores externos

41

La organizacién comunica a los proveedores externos sus

requisitos para los procesos, productos y servicios.

10

42

Se comunica la aprobacién de productos y servicios,
métodos, procesos Yy equipos, la liberacién de productos y

Servicios.

10

43

Se comunica la competencia, incluyendo cualquier

calificacion requerida de las personas.

44

Se comunica las interacciones del proveedor externo con

la organizacion.

45

Se comunica el control y seguimiento del desempefio del

proveedor externo aplicado por la organizacion.

8.5 PRODUCCION Y PROVISION DEL SERVICIO

8.5.1 Control de la produccion y de la provision del servicio

46

Se implementa la produccién y provision del servicio

bajo condiciones controladas.

10
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47

Dispone de informacion documentada que defina las
caracteristicas de los productos a producir, servicios a
prestar, o las actividades a desempefiar.

10

48

Dispone de informacion documentada que defina los

resultados a alcanzar.

10

49

Se controla la disponibilidad y el uso de recursos de

seguimiento y medicion adecuados

50

Se controla la implementacion de actividades de

seguimiento y medicion en las etapas apropiadas.

10

o1

Se controla el uso de la infraestructura y el entorno

adecuado para la operacion de los procesos.

10

52

Se controla la designacién de personas competentes.

53

Se controla la validacion y revalidacion periodica de la
capacidad para alcanzar los resultados planificados.

54

Se controla la implementacion de acciones para prevenir

los errores humanos.

55

Se controla la implementacién de actividades de
liberacion, entrega y posteriores a la entrega.

10

8.5.

2 ldentificacidn y trazabilidad

56

La organizacién utiliza medios apropiados para
identificar las salidas de los productos y servicios.

57

Identifica el estado de las salidas con respecto a los

requisitos.

10

58

Se conserva informacion documentada para permitir la
trazabilidad.

10

8.5.3 Propiedad perteneciente a los clientes o proveedores externo
La organizacién cuida la propiedad de los clientes o

59 | proveedores externos mientras esta bajo el control de la 10
organizacion o siendo utilizada por la misma.
Se lIdentifica, verifica, protege y salvaguarda la propiedad

50 de los clientes o de los proveedores externos 10

suministrada para su utilizacion o incorporacion en los

productos y servicios.
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61

Se informa al cliente o proveedor externo, cuando su
propiedad se pierda, deteriora o de algun otro modo se
considere inadecuada para el uso y se conserva la

informacion documentada sobre lo ocurrido.

10

8.5.

4 Preservacion

62

La organizacion preserva las salidas en la produccion y
prestacion del servicio, en la medida necesaria para

asegurar la conformidad con los requisitos.

10

8.5.

5 Actividades posteriores a la entrega

63

Se cumplen los requisitos para las actividades
posteriores a la entrega asociadas con los productos y

Servicios.

10

64

Al determinar el alcance de las actividades posteriores a
la entrega la organizacion considero los requisitos legales

y reglamentarios.

10

65

Se consideran las consecuencias potenciales no deseadas

asociadas a sus productos y servicios.

10

66

Se considera la naturaleza, el uso y la vida util prevista

de sus productos y servicios.

10

67

Considera los requisitos del cliente.

10

68

Considera la retroalimentacion del cliente.

8.5

.6 Control de cambios

69

La organizacion revisa y controla los cambios en el
produccion o la prestacion del servicio para asegurar la

conformidad con los requisitos.

10

70

Se conserva informacion documentada que describa la
revision de los cambios, las personas que autorizan o
cualquier

accion que surja de la revision.

8.6

LIBERACION DE LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS

71

La organizacion implementa las disposiciones
planificadas para verificar que se cumplen los requisitos

de los productos y servicios.

10

103



7 Se conserva la informacién documentada sobre la .
liberacion de los productos y servicios.

Existe evidencia de la conformidad con los criterios de

73 » 5
aceptacion.

- Existe trazabilidad a las personas que autorizan la .
liberacion.

8.7 CONTROL DE LAS SALIDAS NO CONFORMES

La organizacion se asegura que las salidas no conformes

75 | con sus requisitos se identifican y se controlan para 10

prevenir su uso o entrega.

La organizacidn toma las acciones adecuadas de acuerdo
76 | a la naturaleza de la no conformidad y su efecto sobre la | 10

conformidad de los productos y servicios.

77 Se verifica la conformidad con los requisitos cuando se .
corrigen las salidas no conformes.

18 La organizacion trata las salidas no conformes de una o .
mas maneras

La organizacién conserva informacion documentada que

describa la no conformidad, las acciones tomadas, las

" concesiones obtenidas e identifique la autoridad que °

decide la accion con respecto a la no conformidad.
SUBTOTAL [560 |115| 0 | O

Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100) 85%

Fuente: (Norma ISO 9001, 2015)
El nivel de porcentaje de cumplimiento en este apartado es del 85%.

Se adjunta y comparte la informacion de cambios suscitados posteriores a la recepcién de

pedidos en la orden de confeccidn, para conocimiento del personal.

La organizacion revisa con el area de produccién para saber si tiene la capacidad de
entregar un pedido antes de aceptarlo, evitandose errores anteriores en los que se recibian

pedidos con periodos de entrega demasiado cortos por falta de conocimiento.
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La organizacion establece los requisitos para sus proveedores y asegura que todos los

suministros que ingresan cumplen con los requisitos solicitados a traves del procedimiento

(PRO05-GP.C).

La organizacion hace un analisis de los proveedores externos ya sean estos proveedores de

materias primas, insumos 0 procesos. Se realiza este control para tener un historial de los

proveedores y la calidad de su producto o servicio ofertado.

Se ha definido personal para el seguimiento de los procesos y el cumplimiento de la

calidad en el producto, dichos controles se aplican al producto a lo largo del proceso de

confeccion hasta llegar al producto terminado y que este pueda ser liberado. (PRO 07-CP.CC)

Se identifican las no conformidades presentadas en el producto ya sea en productos sin

terminar o terminados, las cuales son tratadas a través del (PRO 08-CP.CC).

9. EVALUACION DEL DESEMPENO
9.1 SEGUIMIENTO, MEDICION, ANALISISY EVALUACION

seguimiento y revisar la informacion.

9.1.1 Generalidades
La organizacién determina que necesita seguimiento y
! medicién. 10
Determina los métodos de seguimiento, medicion, analisis
g y evaluacién para asegurar resultados validos.
Determina cuando se lleva a cabo el seguimiento y la
3 medicion.
Determina cuando analizar y evaluar los resultados del
) seguimiento y medicion.
5 | Evalla el desempefio y la eficacia del SGC.
Conserva informacion documentada como evidencia de los
° resultados.
9.1.2 Satisfaccion del cliente
La organizacion realiza seguimiento de las percepciones
7 | de los clientes del grado en que se cumplen sus 10
necesidades y expectativas.
o Determina los métodos para obtener, realizar el 10
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9.1

3 Analisis y evaluacion

La organizacion analiza y evalda los datos y la

informacion que surgen del seguimiento y la medicion.

10

9.2

AUDITORIA INTERNA

10

La organizacion lleva a cabo auditorias internas a

intervalos planificados.

11

Las auditorias proporcionan informacién sobre el SGC
conforme con los requisitos propios de la organizacion y
los requisitos de la NTC ISO 9001:2015.

12

La organizacion planifica, establece, implementa y

mantiene uno o varios programas de auditoria.

13

Define los criterios de auditoria y el alcance para cada una.

14

Selecciona los auditores y lleva a cabo auditorias para

asegurar la objetividad y la imparcialidad del proceso.

15

Asegura que los resultados de las auditorias se informan a

la direccion.

16

Realiza las correcciones y toma las acciones correctivas

adecuadas.

17

Conserva informacion documentada como evidencia de la

implementacion del programa de auditoria y los resultados.

9.3

9.3.

REVISION POR LA DIRECCION

1 Generalidades

18

La alta direccidn revisa el SGC a intervalos planificados,
para asegurar su conveniencia, adecuacion, eficacia 'y

alineacion continua con la estrategia de la organizacion.

9.3.

2 Entradas de la revision por la direccion

19

La alta direccidn planifica y lleva a cabo la revision
incluyendo consideraciones sobre el estado de las acciones

de las revisiones previas.

20

Considera los cambios en las cuestiones externas e internas

que sean pertinentes al SGC.

21

Considera la informacién sobre el desempefio y la
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eficiencia del SGC.

22 | Considera los resultados de las auditorias. 5
23 | Considera el desempefio de los proveedores externos. 5
24 | Considera la adecuacion de los recursos. 5

- Considera la eficiencia de las acciones tomadas para .
abordar los riesgos y las oportunidades.

26 | Se considera las oportunidades de mejora. 10

9.3.3 Salidas de la revision por la direccion

”7 Las salidas de la revision incluyen decisiones y acciones .
relacionadas con oportunidades de mejora.

28 | Incluyen cualquier necesidad de cambio en el SGC. 5

29 | Incluye las necesidades de recursos. 5

20 Se conserva informacion documentada como evidencia de
5
los resultados de las revisiones.

SUBTOTAL | 50 |125| O 0
Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100) 58%

Fuente: (Norma 1SO 9001, 2015)
Se pudo incrementar el nivel de cumplimiento del 16% al 58%.

Se ha definido procesos para el control de calidad del producto cumpliendo asi los
requisitos del cliente, ademas se han definido registros para llevar el control de la calidad y

de las no conformidades.

La organizacién ha comprendido que para poder mejorar sus procesos es necesario evaluar
su desempefio, a través del Chek list de Auditoria se pudieron conocer muchas falencias y
debilidades que debian ser mejoradas y a la vez fortalezas que deber ser reforzadas, por lo
que pretende posteriormente realizar un plan de auditorias periodicamente en todas las areas

de la empresa para la evaluacion de los procesos y a los responsables de ellos.

La organizacion ha revisado el Sistema de Gestion de Calidad y ha podido constatar la

repercusién en la mejora de los procesos y los resultados obtenidos, con base a la
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determinacion de los procesos en el area de Produccion, la definicion de sus riesgos, acciones

correctivas, seguimiento y medicion.

Las decisiones no se toman a la ligera, se analizan las por oportunidades de mejora,
tratando de dar solucién a problemas evitando errores causados por desorganizacion y trabajo

a destiempo.

Tabla 27: item10:Mejora de la norma 1SO 9001-2015

10. MEJORA
10.1 Generalidades

La organizacion ha determinado y seleccionado las
oportunidades de mejora e implementado las acciones
necesarias para cumplir con los requisitos del cliente y
mejorar su satisfaccion.

10.2 NO CONFORMIDAD Y ACCION CORRECTIVA

La organizacion reacciona ante la no conformidad, toma

acciones para controlarla y corregirla.

Evalla la necesidad de acciones para eliminar las causas

de la no conformidad.

Implementa cualquier accidn necesaria, ante una no

conformidad.

5 | Revisa la eficacia de cualquier accion correctiva tomada. 5
6 | Actualiza los riesgos y oportunidades de ser necesario. 5
7 | Hace cambios al SGC si fuera necesario. 5

Las acciones correctivas son apropiadas a los efectos de

las no conformidades encontradas.

Se conserva informacion documentada como evidencia de
9 | la naturaleza de las no conformidades, cualquier accién 5
tomada y los resultados de la accién correctiva.
10.3 MEJORA CONTINUA
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La organizacion mejora continuamente la conveniencia,

10 5
adecuacion y eficacia del SGC.
Considera los resultados del anélisis y evaluacion, las

11 | salidas de la revision por la direccién, para determinar si 5

hay necesidades u oportunidades de mejora.

SUBTOTAL | 20 | 45 | O

Valor Estructura: % Obtenido ((A+B+C) /100) 59%

Fuente: (Norma ISO 9001, 2015)

En el item 10 se tiene un cumplimiento del 59%.

La organizacién ha definido oportunidades de mejora, pero no ha implementado las

acciones pertinentes que permitan cumplir con los requisitos del cliente.

Con respecto al manejo de no conformidades se lo realiza a través del procedimiento (PRO

08-CP.CC). La organizacion responde ante una no conformidad estableciendo acciones para

corregirla.

Analiza las causas de por las que se da una no conformidad a través del registro (R13-

GP.CC.)

Se ha establecido acciones pertinentes en caso de presentarse un ano conformidad en el producto,

con la cual se pueda corregir el producto y devolverlo a su estado en el que cumple con los requisitos

del cliente.

4.9 RESULTADOS

Tabla 28: Resultados de la Auditoria de Calidad

RESULTADOS DE LA AUDITORIA DE CALIDAD

NUMERAL DE LA NORMA

% OBTENIDO DE
IMPLEMENTACION

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION

7%

5. LIDERAZGO

67%
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6. PLANIFICACION 60%

7. APOYO 53%
8. OPERACION 85%
9. EVALUACION DEL DESEMPENO 58%
10. MEJORA 59%

TOTAL RESULTADO

0
IMPLEMENTACION 66%

Calificacion de la Auditoria de Calidad MEDIO

Elaborado por: Valeria Sahona

Afio: 2019

Una vez que se disefi¢ el Sistema de Gestion de calidad para el area de produccion de la
empresa y al mejoramiento que conllevo el realizarlo se volvio a aplicar el cheklist de
auditoria de la Norma 1SO9001-2015 en el que se obtuvo un nivel de cumplimiento del 66%
que corresponde a un nivel medio y que es una gran mejora partiendo de que inicialmente se

tenia un cumplimiento del 41% que es un nivel bajo.

El disefio del sistema de Gestion de Calidad permitié tener procesos determinados,
estandarizados y organizados, de tal manera que se pueden controlar y medir para ser

mejorados continuamente.

110



CONCLUSIONES

> Se realiz6 el andlisis de las bases teoricas y cientificas sobre los temas concernientes a
Sistema de Gestion de Calidad con un enfoque por procesos que permitio el
planteamiento y el disefio del Sistema en el area de produccion de la empresa Monny

Creaciones Cia, Ltda.

> Se realiz6 el Diagnosticé de la situacion inicial de la empresa en el area de produccién de
la empresa Monny Creaciones Cia. Ltda, para el cual se utilizé el Cheklist de Auditoria
de la Norma 1SO 9001-2015, en donde se determind un 19% de cumplimiento que es
relativamente bajo. Posterior a ello se vuelve a aplicar el mismo Cheklist una vez ya
disefiado el sistema y aplicado parte de él, donde se ve reflejado un aumento en el

porcentaje de cumplimiento a un 66%.

> El disefid del Sistema de Gestion de Calidad por procesos en el area de produccion de la
empresa Monny Creaciones contribuye al desarrollo global de la empresa, asegura la
calidad en los productos, establece controles aplicables a las etapas del proceso de
confeccion y a la organizacion del &rea generando filtros de control, que mitigaron el

desarrollo de problemas de calidad en los productos.
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RECOMENDACIONES

» Se recomienda actualizar el Sistema de Gestion de Calidad cudndo existan cambios o
modificaciones en alguna de sus etapas, ya sea con el aumento o disminucién de alguna
actividad. Como se ha podido observar una de las principales falencias en la empresa es
la falta de comunicacion entre areas y por ende se origina la falta de informacion
documentada sobre las producciones, lo que puede provocar que se realice una
produccion incumpliendo algun requisito.

» Se recomienda dar a conocer la importancia y sociabilizar el Sistema de Gestion a todo el
personal que es participe de él y de que se cumpla con lo indicado en el sistema ya que
asi se garantizard el mejoramiento en el area y se fomentara en cada uno de los
trabajadores el compromiso con la empresa y con su labor.

» Se recomienda implementar en el resto de areas de la empresa el Sistema de Gestidn de
Calidad para lograr eficiencia en el proceso, mayor productividad , y se fija un solo
objetivo empresarial, en esta oportunidad se disefié un sistema para el area de produccién
que es el area en el que labora mayor cantidad de personal, en que se labora a horarios
extendidos y que es el motor de la empresa pero con la ayuda de este sistema se observo

que se mejoran los procesos, la organizacion y se mejora el ritmo de trabajo.
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ANEXQOS

ANEXO 1: FORMATO FICHA CARACTERIZACION DEL PROCESO

m’ MONNY CREACIONES CIA.LTDA CODIGO:

Atuntaqui-Ecuador

PROCESOQO:

RESPONSABLE

OBJETIVO:

ALCANCE:

DESARROLLO DEL PROCESO:

FLUJOGRAMA:

CONTROLES: REGISTROS:

VARIABLES DE CONTROL.: INDICADOR:

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
VALERIA SAHONA JEFE DE PRODUCCION GERENTE DE EMPRESA




ANEXO 2: ESTRUCTURA DEL PROCEDIMIENTO

PORTADA: En la portada se indica la caratula del documento, se coloca el logotipo y nhombre de

la empresa, el afio de elaboracidn, el titulo del procedimiento y el cuadro de autorizacion.

Monny Creacionss Cia,
Atuntxgui, Ecusdor

LISTA DE CONTENIDO: Se coloca la lista del contenido de informacién del documento.



ENCABEZADO: Se coloca el logo de la empresa, el titulo del procedimiento, el cddigo del

procedimiento, la version, y el nimero de pagina.

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD-MONNY CODIGO:
CREACIONES PRO02-GP.CP
] ] VERSION: 01
Atuntaqui-Ecuador CONTROLES DE METAS DE PRODUCCION
PAG:3/7

OBJETO: Se describe el objetivo del procedimiento, el cual se pretende lograr.

CAMPO DE APLICACION: Se describe el campo de aplicacion en el cual se va a desarrollar

el procedimiento.

DEFINICIONES: Se definen los términos de los cuales se van a hablar en el desarrollo del

procedimiento y que representan gran importancia.

RESPONSABLE: Se debe identificar a la persona que es responsable de que se lleve a cabo un

determinado procedimiento.
DESARROLLO: Se indica cdmo se desarrolla el procedimiento con sus distintas actividades.

FLUJOGRAMA: Se coloca el flujograma del proceso en el que se indica visualmente el
desarrollo del proceso desde que inicia hasta que se entrega al cliente.

REFERENCIAS: Se coloca las referencias bibliograficas de los términos definidos.

ANEXOS: Se incluye informacion complementaria para el procedimiento.



ANEXO 3: MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PARA EL SISTEMA DE GESTION DE m,

Monny Creaciones Cia.Ltda
Atuntaqui,Ecuador

CALIDAD DE LA EMPRESA MONNY
ABRIL 2019

CREACIONES

1

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD-MONNY CREACIONES

CARGO FECHA FIRMA

VALERIA SAHONA
ELABORADO POR:

REVISADO POR: JEFE DE PRODUCCION

APROBADO POR: GERENTE DE EMPRESA




CONTENIDO
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1. OBJETIVO
Este manual tiene por objeto indicar el Sistema de Gestién de Calidad implementado en la
empresa Monny Creacione Cia. Ltda, en el 4rea de producci6én incluyendo informacién

documentada como: Alcance, Politica de Calidad, Mapa de procesos, fichas de procesos.

2. CAMPO DE APLICACION

Este documento es aplicable para los procesos del sistema de gestion de calidad de la
empresa Monny creaciones, en ¢l drea de produccién en la linea de pillamerfa para mujer de

conjuntos basicos de blusa manga larga/pantalén en tallas S.M.L y XL.

Tras analizar sus necesidades y para el cumplimiento de los objetivos ha establecido el

siguiente alcance para el sistema de Gestién de Calidad:

“Disefio y produccion de prendas de vestir para el segmento Junior en la linea de

pillameria de conjuntos de blusa manga larga/pantalon.”
3. DEFINICIONES

Proceso .- Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactiian, las cuales

transforman elementos de entrada en resultados. (Norma ISO 9001, 2015)

Procedimiento.- Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso. Un

procedimiento puede estar documentado o no. (Cortés, 2017)

Politica de Calidad.- La politica de calidad es una declaracién de intenciones, que suele
resumirse y concentrarse en un documento breve, de no mas de una pagina. El mensaje debe
ser claro, concreto y conciso pues ademds de ser comunicado al personal debe ser
comprendido por este. (Cortés, 2017)

Objetivos de calidad .- Son los retos que se marcan la organizacién para su sistema de
gestion. Deben ser coherentes con la politica de calidad, y estar orientados hacia la mejora

continua de la organizacién y sus grupos de interés. (Cortés, 2017)



Ficha de proceso.- Es un documento que retine todos los elementos que se deben tener en
cuenta en un proceso, de la forma més ordenada simplificada posible, para facilitar la gestién
del mismo. (Cortés, 2017)

4. RESPONSABLE
Jefe de Produccién

5. DESARROLLO
5.1 CODIFICACION

» PROCESO:

Se codificé el proceso de GESTION DE PLANIFICACION por las iniciales (GP.PL), el
proceso de GESTION DE CONTROL DE LA PRODUCCION por las iniciales (GP.CP), el
proceso de GESTION DEL PROCESO DE FABRICACION DE PRENDAS DE VESTIR
con las iniciales de (GP.P), el proceso de GESTION DE COMPRAS con las iniciales de
(GP.C,) y el proceso de GESTION DE CONTROL DE CALIDAD con las iniciales de
(GP.C.)

» PROCEDIMIENTO:

La codificacién de los procedimientos se realiz6 a partir de la codificacién de los procesos

y se incrementd 1a numeracién.

PROCESO PROCEDIMIENTO

GP.PL PRO01-GP.PL

» REGISTRO:

Se codificé a partir del c6digo inicial de los procesos ddndole una numeracién.



PROCESO PROCEDIMIENTO REGISTRO

GP.PL PROO01-GP.PL RO1-GP.PL

5.2 PROCEDIMIENTOS
MONNY CREACIONES CIA.LTDA
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

PROCEDIMIENTOS DOCUMENTADOS

CODIGO DESCRIPCION
PRO01-GP.PL PROCEDIMIENTO DE PLANIFICACION DE ACTIVIDADES
PRO02-GP.CP CONTROLES DE METAS DE PRODUCCION
PRO03-GP.P PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PRENDAS DE VESTIR
PRO04-GP.P PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE RENDIMIENTOS PRODUCTIVO
PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE INSUMOS Y CONTROL DE
PRO0S-GP.C PROVEEDORES
PROOSGRC PROCEDIMIENTO PARA LA ADQUISICION Y EL. MANEJO DE INSUMOS Y
et MATERIAS PRIMAS
PRO 07-CP.CC PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD DEL PRODUCTO
PRO 08-CP.CC MANEJO DE PRODUCTOS CON NO CONFORMIDADES
5.6BIBLIOGRAFIA

Cortés, J. M. (2017). Sistema de Gestién de Calidad ISO 9001:2015. Bogota: Ediciones de
laU.

Norma ISO 9001, 2. (2015). ISO 9001 calidad. Sistemas de Gestién de Calidad. Obtenido
de ISO 9001 calidad. Sistemas de Gestién de Calidad segin ISO 9000:
http://is09001 calidad.com/que-es-calidad-13.html



5.7 ANEXOS

ANEXO01: PORTADA DE LOS DOCUMENTOS

)

Monny Creaciones CiaLtda
Atuntaqui, Ecuador

MARZD 2019

Logo y nombre
de la empresa

Aifio de
realizacién

SISTEMIA DE GESTION DEE CALIDAD MONNY CREACIONES
PROCEDIMIENTO DE CONTROLES: DE METAS DE OPRODUCCION

/7 Titulo del

CARGD FECHA HARMA
VALERLA SAHONA
ELABORADD PORC
REASADO PORC JEFE DE PRODUCTON

APROBADO PORC MONICA TERAN

document

*Nombre de

autor
*Nombre de
persona que

revisa
*Nombre de
persona que
aprueba




ANEXO 2: ENCABEZADOS DE LOS DOCUMENTOS

/ Titulo

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD-MONNY CODIGO:
. ] VERSION: 01
Atuntaqui-Ecuador CONTROLES DE METAS DE PRODUCCION
PAG:3/7
Logo empresa Nombre del Parte
N ———. informativa:
P - cbdigo
- versién
- #pég




ANEXO 4: HOJA DE SAM

Estudio tiempes manga larga pantalon | 227IRG650 BUSD

RaPisraivtia: sl BUSDH Cantidad operarias: 500
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ANEXO 5: PROCEDIMIENTOS
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SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD-MONNY CREACIONES CODIGO:
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] VERSION: 01
Atuntaqui-Ecuador PROCEDIMIENTO DE PLANIFICACION DE
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SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD-MONNY CREACIONES CODIGO:
PROO01-GP.PL
] VERSION: 01
Atuntaqui-Ecuador PROCEDIMIENTO DE PLANIFICACION DE
ACTIVIDADES PAG:3/ 6
1. OBJETO

Realizar la planificacion de actividades de las sub areas destinando recursos y personal en la

fabricacion de los diversos productos.
2. CAMPO DE APLICACION

Comprende la planificacion de un pedido desde que se lo recibe hasta que se termina la
produccion.
3. DEFINICIONES
Cliente: Persona u organizacion que podria recibir o que recibe un producto o un servicio
destinado a esa persona u organizacion o requerido por ella. (Norma ISO 9001, 2015)

Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria. (Norma
ISO 9001, 2015)

SIOP: Es el sistema que se utiliza en la empresa Monny Creaciones para ingresar la informacion
de produccion y realizar la planificacion y el control de la produccion. (MONNY
CREACIONES)

Actividad: EIl menor objeto de trabajo identificado en un proyecto. (Norma ISO 9001, 2015)



4. RESPONSABLE

Jefe de produccién: El Jefe de Produccion es el responsable de recibir, ingresar y planificar
todos los pedidos al sistema por cliente, fecha, y tallas, ademas de realizar la programacion de la

produccion del mes.

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD-MONNY CREACIONES CODIGO:
PROO1-GP.PL
] VERSION: 01
Atuntaqui-Ecuador PROCEDIMIENTO DE PLANIFICACION DE
ACTIVIDADES PAG:4/6

5. DESARROLLO

» Recibir los pedidos de Gerencia

El Jefe de Produccién recibe los pedidos por parte de Gerencia quienes son los que reciben
directamente del cliente, en lo que se debe revisar la fecha del pedido para saber si hay la

posibilidad de entregarlo, se debe revisar el tipo de coleccion y las cantidades solicitadas.
» Ingresar pedidos completos al programa SIOP

Una vez revisado el pedido se procede a ingresar al sistema SIOP, el cual es un sistema en
excel en el cual se alimentan todos los pedidos para llevar el control de la produccién. Se debera
ingresar el niamero de pedido excepto en el caso de RM ya que este cliente confirma la orden de
compra cuando ya existe agendamiento para la entrega; el nombre de la referencia separando si

son prendas superiores o inferiores, cantidades por talla, cliente, mes y fecha de entrega.

Para manejar el avance de los pedidos se utilizara el proceso de semaforizacion, es decir el
color verde, para procesos terminados, amarillo para procesos empezados, pero no terminados y

rojo para problemas y paros en el proceso.
» Revisar tipo de prenda

Se revisa el tipo de prenda que se va a producir, tomando en cuenta en primer lugar la tela con

la que se va a realizar la prenda pues hay que analizar si es tela existente en bodega o hay que



comprar, y mas aun hay que analizar si son telas de importacion; esto influye en gran medida el

que se pueda o no entregar un pedido a tiempo.

CODIGO:
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD-MONNY CREACIONES | PROO1-GP.PL

] VERSION: 01
Atuntaqui-Ecuador PROCEDIMIENTO DE PLANIFICACION DE
ACTIVIDADES PAG:5/6

> Establecer fecha de corte

Posteriormente se analiza en que lapso de tiempo se puede cortar la tela concordando con la

fecha en que se tenga lista para poder cumplir a tiempo el pedido.

Se designa en primera instancia de que referencias se debera realizar el trazo y se asigna que

referencias deberan ser cortadas por semana.
» Establecer fecha de preparaciones

Es importante definir la fecha de preparaciones ya que se debe analizar si lleva a estampado si
se va a hacer internamente o externamente y mas aun si la prenda lleva bordados ya que en la

planta no se cuenta con un taller de bordado y obligatoriamente debe realizarse por fuera.
» Establecer fecha de confeccion

Una vez analizado los anteriores aspectos se procede a analizar si se va a confeccionar en la
planta o externamente en maquilas y de una vez se realiza el calculo de tiempo que va a llevar

confeccionar dicha prenda.

La planificacion de la confeccion en planta se comparte al Asistente de Produccion y a la

patinadora para que sepan que referencias se deben producir por semana.

» Establecer fecha de empacado y entrega



La fecha de empacado se establece para cuando ya esté terminado el proceso de confeccion y

revision tanto las prendas confeccionadas en la planta como las prenda confeccionadas en

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD-MONNY CREACIONES CODIGO:
PRO0O1-GP.PL
] VERSION: 01
Atuntaqui-Ecuador PROCEDIMIENTO DE PLANIFICACION DE
ACTIVIDADES PAG:6/6

maquilas, esto se lo debe realizar en orden de fechas de pedidos.

6. FLUJOGRAMA

DIAGRAMA SIPOC: PLANIFICACION DE ACTIVIDADES

PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS

Iniciar
GERENTE PEDIDOS

RECEPCION DE
PEDIDOS

INGRESAR PEDIDO

ANALIZAR
PRENDA:SAM,INSUMOS,
FECHAS ENTREGA

ESTABLECER FECHA DE
CORTE

ESTABLECER FECHA DE PLANIFICACION
CONFECCION CORTE
PLANIFICACION
CONFECCION
PLANTA
ESTABLECER FECHA DE
EMPACADO

Terminar

7.  REFERENCIAS

MONNY CREACIONES, C. L. (s.f.).

CLIENTE

GERENTE

JEFE DE CORTE

JEFE DE DISENO

JEFE DE
BODEGAS

ASISTENTE DE
PRODUCCION

COORDINADOR
MAQUILAS

Norma ISO 9001, 2. (2015). ISO 9001 calidad. Sistemas de Gestion de Calidad. Obtenido de ISO

9001 calidad. Sistemas de Gestion de Calidad segun ISO 9000:
http://is09001calidad.com/que-es-calidad-13.html



8.  ANEXOS
8.1 FORMATO PLANIFICACION CORTE



PLANIFICACION SEMANAL CORTE

RO1-GP.PL
MES: | RESPONSABLE|
SEMANA
UNIDADES PROGRAMADAS
CANT/ CANT/ CANT/ CANT/ CANT/
REFERENCIA LUNES MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES
OBSERVACIONES:
NOTA: META DE UNIDADES DIARIAS CORTADAS: 1750 UNIDADES

EL CAMINO A LA EXCELENCIA, ES LA MEJORA CONTINUA...!!




8.2 FORMATO PLANIFICACION SEMANAL PRODUCCION PLANTA

i)

PLANIFICACION SEMANAL PRODUCCION PLANTA

R0O2-GP.PL
MES: |RESPONSABLE:
SEMANA:
MOD |REFERENCIA CANT |sam |FECHA |FECHA FECHA OBSERVACIONES SOLUCION
INICIO |PROGRAMADA |TERMINACION

NOTA:

EFICIENCIA MIN:80%
CONTROL DE SAM
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1. OBJETO

Controlar las metas de produccion de todas las sub areas estableciendo indicadores para medir

el nivel de produccion.

2.  CAMPO DE APLICACION

Comprende las metas de produccién de las areas de corte, confeccion en planta y confeccion

externa en maquilas.

3. DEFINICIONES

Capacidad: Aptitud de un objeto para realizar una salida que cumplird los requisitos para esa
salida. (Norma ISO 9001, 2015)

Indicadores: Un indicador es una estadistica simple o compuesta que refleja algin rasgo
importante de un sistema dentro de un contexto de interpretacion que permite determinar una
relacion cuantitativa entre dos cantidades que corresponden a un mismo proceso o a diferentes,
para asi caracterizar el éxito o la efectividad de un sistema, programa u organizacion. (Franklin,
2013)

- Aspectos que se deben considerar en la formulacién de los indicadores:

(1) Definir el objetivo que se pretende alcanzar.



(2) Considerar acciones para llevar a cabo su instrumentacion y factores que faciliten su

operacion.
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(3) Enfocarse hacia la medicion de resultados y no a la descripcion de procesos.

(4) Se acordarédn mediante un proceso integral y participativo.

(5) De formulaciéon deductivamente e implementan inductivamente y se validan estableciendo

estandares de comportamiento sobre las partes del proceso que se miden.

(6) Designar un responsable encargado de validarlos, verificarlos asi como de aplicar acciones

inmediatas para evitar desviaciones. (Franklin, 2013)

4. RESPONSABLE
Jefe de produccion: El Jefe de Produccién se encarga de ingresar la informacion de metas y
controlar que se cumplan estas metas.

Jefe de corte: El jefe de corte debe entregar el registro de unidades cortadas y el nimero de

trazos realizados.

Asistente de produccidn: Debe entregar el nUmero de unidades producidas en los modulos de la

planta.
Jefe de empaque: El Jefe de empaque debe entregar el nimero de unidades empacadas al dia.

Coordinador de maquilas: El coordinador de maquilas debe entregar el nimero de unidades

producidas diariamente en las maquilas.
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5. DESARROLLO

> Reunidn de datos

Se procede a reunir informacion de todas las sub areas del area de produccion, es decir del
area de corte, confeccién en planta y confeccidon externa en maquilas, asi como del area de
empaque. Para ello se utilizan los registros de trazos realizados(GP.CP-R1), unidades cortadas
(GP.CP- R2), el registro de unidades producidas en planta (GP.CP- R3), el registro de unidades
producidas en maquila (GP.CP- R4), y el registro de unidades empacadas. (GP.CP- R5)

» Ingresar unidades registradas

Una vez que se haya recopilado la informacion de los registros levantados se procede a
ingresar en el sistema de control mensual de la empresa. Las unidades se ingresan por area y se
debe analiza si la meta diaria es la inicial ya que se ve afectada por el aumento o disminucion del
personal, es decir si la meta estd calculada para ser cumplida entre un equipo de trabajo de 18
personas y en ese dia se trabajo con 16 se debera recalcular la meta.

» Archivar registros

Después de haber ingresado y valorado la informacion se debe archivar todos los registros

recopilados en una carpeta designada, la cual debe ser facil de identificar.

» Analizar comparativamente las metas establecidas vs las unidades producidas



Después de ingresar la informacion se procede a analizar los resultados en base a las metas

que se hayan fijado por area. Actualmente se manejan las metas que se indican a continuacion:

Area: Corte, Generacion de trazos
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Produccion unidades cortadas: 6 trazos/dia

#Obreros utilizados: 1 patronista

Area: Corte

Produccién unidades cortadas: 1400 unidades cortadas/dia

#Obreros utilizados: 2 Cortadores

Area: Produccion planta

Produccidn unidades confeccionadas en planta: 700 unidades confeccionadas
#Obreros utilizados: 18 Operadores

Area: Produccion maquilas

Produccion unidades confeccionadas en maquila: 740 unidades confeccionadas
#Obreros utilizados: 15 maquilas

Area: Produccion unidades empacadas

Produccion unidades confeccionadas en planta: 1900 unidades empacadas/dia

#Obreros utilizados: 4 empacadores



Cabe recalcar que el analisis de metas se debe realizar diariamente, semanalmente y

mensualmente.
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6. FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE CONTROL DE METAS

DIAGRAMA SIPOC: CONTROL DE METAS

PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTE
Iniciar

UNIDADES

CORTE PRODUCIDAS

CORTE \
REUNION DE DATOS
UNIDADES
CONFECQION , PRODUCIDAS RS
PLANTA CONFECCION
PLANTA REGISTRO DE GERENTE
METAS
ARCHIVAR REGISTROS IR
CONFECTION URARES R

PRODUCIDAS

MAQUILAS MAQUILAS
ANALISIS COMPARATIVO DE
METAS

UNIDADES

MAQUILAS PRODUCIDAS

EMPAQUE Terminar

7.  REFERENCIAS

Franklin, E. (2013). Auditoria administrativa.Evaluacion y diagnostico empresarial. México:
Pearson Educacion.

Norma ISO 9001, 2. (2015). 1ISO 9001 calidad. Sistemas de Gestion de Calidad. Obtenido de ISO
9001 calidad. Sistemas de Gestion de Calidad segun ISO  9000:
http://is09001calidad.com/que-es-calidad-13.html



8. ANEXOS
8. 1: REGISTRO DE TRAZOS REALIZADOS

REGISTRO DE TRAZOS REALIZADOS RO3-GP.CP
LUNES DPRATI RM OTROS OBSERVACIONES
MARTES DPRATI RM OTROS OBSERVACIONES
MIERCOLES DPRATI RM OTROS OBSERVACIONES
JUEVES DPRATI RM OTROS OBSERVACIONES
VIERNES DPRATI RM OTROS OBSERVACIONES




8.2: REGISTRO DE UNIDADES CORTADAS

REGISTRO DE UNIDADES CORTADAS | R04GP.cP
NOMBRE CORTADOR:
LUNES
REFERENCIA UNIDADES OBSERVACION
MARTES
REFERENCIA UNIDADES OBSERVACION
MIERCOLES
REFERENCIA UNIDADES OBSERVACION
JUEVES
UNIDADES OBSERVACION OBSERVACION
VIERNES
UNIDADES OBSERVACION OBSERVACION




8.3: REGISTRO DE UNIDADES PRODUCIDAS EN PLANTA

P
REGISTRO DE UNIDADES PRODUCIDAS CONFECCION- RO5.GP.CP
PLANTA
MES: RESPONSABLE:
SEMANA:
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES

MOD A REF CANT REF CANT REF CANT REF CANT REF CANT
REF CANT REF CANT REF CANT REF CANT REF CANT

MOD B REF CANT REF CANT REF CANT REF CANT REF CANT
REF CANT REF CANT REF CANT REF CANT REF CANT

MOD C REF CANT REF CANT REF CANT REF CANT REF CANT
REF CANT REF CANT REF CANT REF CANT REF CANT




8.4: REGISTRO DE UNIDADES PRODUCIDAS POR MAQUILA

REGISTRO DE UNIDADES PRODUCIDAS CONFECCION-

MAQUILA RO6-GP.CP

MES: RESPONSABLE:
SEMANA:

REFERENCIA ENVIADO A: UNIDADES: | RECIBIDO DE: UNIDADES:
LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES

VIERNES




8.5: REGISTRO DE UNIDADES EMPACADAS

REGISTRO DE UNIDADES EMPACADAS RO7-GP.CP

MES: RESPONSABLE:
SEMANA:

REFERENCIA DPRATI UNIDADES REFERENCIA RM UNIDADES ROLAND UNIDADES:
LUNES
MARTES
MIERCOLES
JUEVES

VIERNES
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1. OBJETO

Este manual tiene por objeto indicar el proceso correcto para la fabricacion de prendas de vestir

desde que se recibe una orden de produccion hasta que se empaca el producto.

2.  DEFINICIONES

Trazo: El trazo es la representacion grafica de la molderia de la prenda la cual es generada en el
el area de disefio y posteriormente modificada para produccidon e impresa por el patronista
tomando en cuenta las unidades a producir y la cantidad de piezas. (Autor)

Aprovechamiento de tela: El aprovechamiento de tela se refiere a la relacion entre los metros de
tela utilizados versus los metros de tela desperdiciada, este aprovechamiento se lo genera de

acuerdo al aprovechamiento generado en el trazo el cual no debe ser menor al 80%. (Autor)

Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas que utilizan las entradas para

proporcionar un resultado previsto. (Norma ISO 9000, 2015)

Eficiencia: Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados. (Norma 1SO 9000,
2015)

Eficacia: Grado en el que se realizan las actividades planificadas y se logran los resultados
planificados. (Norma ISO 9000, 2015)
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3.  RESPONSABLE

Jefe de produccion: El Jefe de produccion se encarga de realizar la planificacion de actividades
y de entregar las metas a cada jefe de area para dar cumplimiento con la programacion de
entregas.

Jefe de corte: Se encarga de realizar los trazos de las prendas que se vayan a cortar y de

programar y controlar las actividades del personal de corte.

Asistente de produccion: Se encarga de programar segun la planificacion recibida la produccién
en modulos de confeccion, de controlar las unidades producidas y el rendimiento de las

operadoras.

Patinadora: Se encarga de distribuir los trabajos a las obreras de planta, indicar la confeccion en
las prendas de vestir y controlar la calidad en las prendas.

Coordinador de maquilas: Se encarga de enviar las producciones a las maquilas completas con

ficha e insumos, ademas de controlar que se reciban las unidades completas.

Jefe de empaque: Se encarga de coordinar y distribuir el trabajo en el area, de entregar los

pedidos completos y bien distribuidos.

4. DESARROLLO

4.1 GENERACION DE ORDEN DE PRODUCCION

La orden de produccion se genera a partir de que se ha recibido la ficha de produccion:

» Recepcion de érdenes de pedido
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El proceso de produccion comienza por la recepcion del pedido que consta de un numero de
diferentes referencias que requiere el cliente para una determinada fecha. El Jefe de produccion
es quien recibe el pedido lo archiva y lo agrega a la planificacion para que dé comienzo con la

produccién.
» Recepcion de fichas de produccion

Una vez que se ha recibido el pedido se espera a que disefio entregue las fichas de produccion
de las referencias solicitadas en las cuales se especifica todos los requisitos que

debe cumplir el producto, los insumos que lleva, observaciones para corte, observaciones para
confeccion y una foto ademas de la muestra, omitiendo los casos en que no as tengan por motivo
de entrega a catalogos; quienes ademas entregan la ficha de estampado o bordado en caso de

Ilevarlos con su negativo y respaldo.

Se adjunta ademas la ficha inicial del cliente que es en la que se revisa los cambios afiadidos al

producto con sus aprobaciones.

» Generacion de orden de produccién

La orden de corte se genera a partir de que se ha recibido la ficha de produccion, se la realiza
revisando la referencia versus el pedido, en donde se revisa que lo que dice en el pedido sea igual
a lo que dice la ficha como descripcion de la prenda, colores puesto que pueden existir cambios
realizados posteriores a la fecha de entrega del pedido; luego de ello se genera la orden de corte

en donde se especifica el nombre de la referencia méas una descripcién de la prenda por ejemplo



M/L PANTALON(MANGA LARGA/PANTALON),se coloca las cantidades solicitadas en el
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pedido, las telas que se van a utilizar y la fecha para la cual es el pedido.

» Entrega de ficha de produccion a bodega

Cuando ya se realiza la orden de corte se entrega a bodegas en donde se revisa los insumos
para la produccién, en primer lugar, se revisa si hay tela en bodega y en el caso de no existir se

debe realizar la compra, y posterior a ello se revisan los insumos.

4.2 REVISION DE TELAS

» Recepcion de ficha de produccion

La persona que recibe la ficha de produccion es el Jefe de bodegas quien revisa la existencia
de las telas en el sistema y en fisico en la bodega, las separa y se encarga de entregar junto con la
ficha al jefe de corte; en el caso de que se tratara de una tela que no haya en existencias se

procede a indicar a la persona que realiza las compras para que realice la compra.
» Entrega de fichay telas a corte

En el caso de que la tela si exista en bodega la ficha de produccion es entregada juntamente
con la tela al Jefe de corte quien revisa si la tela es la correcta, asi como también si la cantidad
entregada es la que se necesita o si tiene alguna falla; en caso de tenerla es devuelta al jefe de

bodega para que se realice la devolucion al proveedor.



4.3 CORTE
43.1 GENERACION DE TRAZOS

» Recepcion de fichas de producciéon y telas
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El jefe de corte recibe la ficha y la tela realizando los controles anteriormente indicados sobre
caracteristicas de la tela y ademas de pesarla para revisar si la cantidad es la correcta, una vez

pesada la tela se realiza la medicion del ancho para la posterior realizacion del trazo.

» Realizar trazo
El trazo es realizado en el programa audaces, en donde de acuerdo a las cantidades solicitadas
del pedido se arman gradas y tendidas tratando de obtener el mejor aprovechamiento el cual debe

ser de minimo 80% Y posterior a ello se imprime el trazo y se entrega al cortador.

4.4 CORTE

» Recepcion de ficha de trabajo

En esta etapa del proceso el cortador recibe la ficha de produccion y las telas que debera
cortar, revisando si la tela corresponde a la que indica la ficha, posterior a ello se coloca encima
del tendido de tela, en él se indican las capas de tela y gradas que deberan ser colocadas y

cortadas para cubrir las cantidades requeridas en cada pedido.
» Tendido de tela

La tela se tiende de acuerdo a las capas indicadas para obtener las cantidades del pedido, dicha
actividad suele realizar el cortador solo excepto en casos de que se tienda alguna tela en especial

0 que venga suelta y no en rollo como se indica a continuacion:
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> Corte

Dependiendo si la tela tiene elasticidad o no esta se dejara tendida toda la noche para que
repose, o minimo que se debe dejar reposar es de cuatro horas dependiendo del tipo de tela por
ejemplo en los casos de telas viscosas se necesita una noche, de lo contrario si son telas que no

necesiten de reposo se procede a cortar, con lo que se termina el proceso de corte.

441 CLASEADO

» Recepcion produccion cortada

El que realiza el claseado recibe la ficha de la produccién junto con la misma cortada, y
procede a revisar si concuerdan las capas cortadas y si se encuentran todas las piezas que

especifica el mini trazo que se adjunta en la orden de produccion.

» Estampados/bordados

Una vez echo esta revision se procede a separar las piezas y en el caso de llevar algin

estampado o bordado se separa esta pieza para enviar a ese proceso.

» Cuadros/Lineas



En el caso de que sea una referencia cortada en tela de cuadros o lineas a mas de separar las
piezas se separa por bloques y se numeran las piezas para que estas calcen tanto en costados o
mangas.
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4.5 CONFECCION
» Produccion Planta

Las producciones una vez que se clasean se colocan en la percha de modelos listos para coser

ya sea que se vayan a confeccionar en maquila o en fabrica.

Si la produccidn se va a realizar en fabrica se ubica en las perchas de los mddulos en orden de
confeccion. Al personal de confeccidn se le entrega produccion, muestra, ficha de produccion;
una canasta de insumos que consta de etiquetas, composiciones, cddigos, encajes, cierres, hilos,
etc y a mas de eso la patinadora debe indicarles como es la confeccion de cada modelo que se les
entregue.

> Acabados

La prenda una vez terminada pasa al siguiente de proceso que es revision en donde se pulen
hilos, perfila y revisa si la prenda tiene alguna falla. En el caso de llevar botones se pasa al area

de botones para realizar ojales y botones y abotonarse.

» Produccion maquilas



Si la produccion es para enviar a maquila se debe preparar su envio junto con muestra,
insumos e hilos, orden de confeccion; y en el caso de no existir se envia copia de la ficha de

produccién.

En el caso de producciones de maquilas no se revisan en la planta, estas vienen revisadas,

solamente se cuentan y se envian al area de empaque excepto si llevan botones.
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En el caso de llevar botones se pasa al area de botones para realizar ojales y botones y

abotonarse.

El control de la produccién en planta es de vital importancia, manejar el ritmo de la
produccion garantiza que la planificacion de la produccién se cumpla y que los pedidos se
entreguen a tiempo. Es por ello que a cargo del asistente de produccién recae esa responsabilidad
de hacer cumplir los tiempos de produccion y de garantizar que si existen problemas en

confeccion se trate de dar solucién.

5. EMPAQUE

» Recepcion de produccion

La recepcion se realiza en el momento en que se reciben las producciones, proceso durante el

cual lo que se hace es contar las unidades que estan ingresando.

» Etiquetar y codificar



El proceso de etiquetado consiste en colocar cartones en las prendas en donde iran los codigos
de las mismas, la colocacion de este carton es ubicada en distintas partes de la prenda de acuerdo

al cliente; en el caso de RM se colocan los cartones en el cuello, o al hombro

ademés de colocar un minihartag (dispositivo de seguridad), en Dprati se suele colocar el
carton con el codigo en la manga de la prenda y por Gltimo en Roland se ubica en el cuello sin
plasti flecha sino con la ayuda de un imperdible.
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» Doblar prendas

Se procede a doblar las prendas de diferentes formas de acuerdo a la prenda y al cliente, de

igual manera se le colocan adhesivas de tallas en el caso de que el cliente lo requiera.
» Empacar y distribuir

En el caso de Dprati se empacan por paks, es decir se arman grupos de un cierto numero de
prendas por talla y se colocan en fundas plasticas. Después de ello se distribuyen los paks por
tiendas en cartones y se los sella excepto en el caso que el envio se lo realice por otro medio en el

que se deba embalar los cartones.

En el caso de RM, se incrementa la colocacién del minihartag y se colocan las prendas
individualmente en fundas platicas, posterior a ello se realiza la distribucién por tiendas en

cartones y se los sella.
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6. FLUJOGRAMAS

6.1 FLUJOGRAMA DE LA GENERACION DE ORDEN DE PRODUCCION

DIAGRAMA SIPOC: PROCESO DE GENERACION DE ORDENES DE PRODUCCION

PROVEEDORES

ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTE

FICHAS,MUESTRAS,

b NEGATIVOS, Iniciar
RESPALDO
DEPARTAMENTO DE
DISENO
RECEPCION DE
PEDIDOS EST0
RECEPCON
b FICHASPARA
FICHA DE F
ORDEN PRODUCCON
DEPARTAMENTO cgrETE NO
DE VENTAS /
DEVOLUAON
ADISENO
INFORMACION
CORRECTA
FICHAS REVISADAS, | BODEGAS DE
MUESTRA Lol TELAS E
St INSUMOS
PRODUCAON
GENERACION DE

~ " ORDEN DE CORTE

ENTREGA DE
ORDENES A
BODEGA DE TELAS
EINSUMOS

Terminar
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6.2 FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE REVISION DE TELAS

DIAGRAMA SIPOC: PROCESO DE REVISION DE TELAS

PROVEEDORES

ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTE

ROLLOSDETELA | e Iniciar
RECEPCION DE
proefressereresennescdfeeendio i FICHADE
: PRODUCAON
BODEGA DE FICHADE |
TELAS ORDENDE -
PRODUCAON | | e 3
No ©REVISION DE
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6.3 FLUJOGRAMA DE LA GENERACION DE TRAZOS

DIAGRAMA SIPOC: PROCESO DE GENERACION DE TRAZOS
PROVEEDORES

ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTE
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6.4 FLUIOGRAMA DEL PROCESO DE CORTADO

DIAGRAMA SIPOC: PROCESO DE CORTE

ENTRADAS ACTIVIDADES

PROVEEDORES

Iniciar
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6.5 FLUIOGRAMA DEL PROCESO DE CLASEADO

DIAGRAMA SIPOC: PROCESO DE CLASEADO
PROVEEDORES

ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTE
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6.6 FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE CONFECCION
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DIAGRAMA SIPOC: PROCESO DE CONFECCION

ENTRADAS

PREPARAR EN
BOLSAS LA
PRODUCAON

PREPARAR
INSUMOS

PRODUCCON

ENVIARA
CLASEADA

MAQUILAS

REGBIR
PRODUCAON DE
MAQUILA

CONTAR
PRENDAS

REVISAR
INSUMOS PRODUCCON

PRODUCCION
CUMPLE
REQUISITOS
NO

St

DEVOLVER A
MAQUILAS POR
RECTIFICACION

REVISAR
PRODUCAON

ACTIVIDADES

Iniciar

NO

PRODUCCION
EN PLANTA

St

COLOAR
PRODUCAON
EN MOULOS

ENTREGAR
FICHA DE
PRODUCCION,
MUESTRASAM

ENTREGAR
INSUMOS

REVISAR

PRENDAS PRODUCAON
TERMINADAS TERMINADA

CUMPLEN
REQUISTOS
DEVOLVERA ~ NO d
MODULOS PARA
RECTIFICACIONES
sl
VOLVERA
REVISAR
ENVIARA
EMPAQUE

Terminar

SALIDAS

CLIENTE

EMPAQUE




CODIGO:

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD-MONNY CREACIONES PRO03-GP.P

VERSION: 01

Atuntaqui-Ecuador

PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PRENDAS DE VESTIR

PAG:18/19

6.7 FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE CONFECCION DE EMPAQUE

DIAGRAMA SIPOC: PROCESO DE EMPAQUE

PROVEEDORES

ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTE
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7.  REFERENCIAS

Norma ISO 9000, 2. (2015). Sistemas de gestion de la calidad.




8. ANEXOS

8.1: TENDIDO DE TELA

TIPO DE TELA

#DE PERSONAS/POR
TENDIDO

DIFICULTAD TELA

CUADROS

Se debe tender entre 2 personas,
ya que a mas del cortador se
necesita de una persona mas
para que le ayude midiendo
para que los cuadros calcen.

LINEAS

Se debe tender entre 2 personas,
ya que a mas del cortador se
necesita de una persona mas
para que le ayude midiendo
para que las lineas salgan

derechas y calcen.

TELA POLAR SUELTA

Es necesario tender entre 2
personas ya que la tela no
vienen en rollo y hay que ir

tendiendo y soltando la tela.

TELA CHIFON

Por la complejidad de la tela se
debe tender con otra persona ya
que las capas de esta se deslizan

una sobre otra.




8.2 : HOJA DE RUTA DE ORDEN DE PRODUCCION

HOJA DE RUTA

RO8-GP.P

FECHA DE INICIO:

FECHA DE ENTREGA DE PEDIDO:

CLIENTE:

REFERENCIA:

TALLAS:

1 |2 |3 /4 6 |8 10 |12 14 |16

18

20

XXL

OBSERVACION:
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1. OBJETO

Asegurar que se controle el rendimiento del personal operativo en el area de confeccion.

2.  CAMPO DE APLICACION

Comprende al control del rendimiento del personal operativo de maquinas de coser y el personal

de revisién en acabados.

3. DEFINICIONES

Competencia: Capacidad para aplicar conocimientos y habilidades con el fin de lograr los
resultados previstos. (Norma ISO 9000, 2015)

Eficiencia: Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados. (Norma I1SO 9000,
2015)

La eficiencia sera calculada en base a las unidades producidas diariamente sobre las unidades
fijadas por meta; dicha meta se ha fijado en base a los registros de productividad de temporadas

anteriores.

Eficacia: Grado en el que se realizan las actividades planificadas y se logran los resultados

planificados.

Numero de obreras: Se refiere al niUmero de operarias que participan en la confeccién de la

prenda.



Horas dia: Se calcula bajo la meta de 8 horas diarias es decir 480 minutos. (Autor)
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Unidades diarias producidas: Se suman las unidades producidas con todos los trabajadores de

la linea de produccion. (Autor)

Proceso de medicién: Conjunto de operaciones que permiten determinar el valor de una

magnitud.

4. RESPONSABLE

Jefe de produccidn: Es responsable de fijar el nivel de rendimiento y aprobar el rol de pagos del

personal operativo de confeccion y revision de acuerdo a la eficiencia y rendimiento obtenido.

Asistente de produccion: Es responsable de balancear los médulos de confeccion, distribuir
actividades de trabajo a todo el personal de confeccion y revision, calcular SAM, tomar tiempos
de produccidn, fijar metas de produccién, controlar el cumplimiento de metas y entregar el

reporte de eficiencia en planta.

Patinadora: Es responsable de controlar que se cumplan las metas de produccion en los médulos

de confeccion, evitando todo tipo desperdicios.

5. DESARROLLO

> Revisar referencia a confeccionar

Se revisa el tipo de referencia que se va a confeccionar, es decir el grado de dificultad de

confeccion en la prenda y que la ficha de produccion se rija a las especificaciones del cliente.



Atuntaqui-Ecuador

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD-MONNY CREACIONES

cODIGO:
PRO04-GP.P

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE RENDIMIENTO
PRODUCTIVO

VERSION: 01

PAG:5/5

Realizar SAM

Analizar el tiempo de confeccion de la prenda, paso a paso sin dejar de lado las operaciones

pequenfas.

Realizar balanceo de puestos

Se realiza el balanceo de las operaciones del proceso de confeccion de las prendas

distribuyendo a cada operadora la actividad que debe realizar en el tiempo estimado que debe

terminar.

Establecer meta de produccién

Una vez calculado el SAM vy realizado el balanceo del mddulo de confeccidn se establece la

meta de produccion de acuerdo al nimero de unidades, al nimero de operarias y al SAM, un

ejemplo del calculo de la meta de produccion se puede observar en el Anexo 3.

6. REFERENCIAS

Norma ISO 9000, 2. (2015). Sistemas de gestion de la calidad.




7. ANEXOS

7.1: Tiempo Estandar de confeccion del conjunto pillama manga larga/pantaldn bésico

UNIR HOMBROS*2 OVERLOK 4 HILOS 0,882
PREPARAR CUELLO OVERLOK 4 HILOS 0,29
PEGAR CUELLO +TIRA OVERLOK 4 HILOS 1,45
ASENTAR TIRA DE CUELLO | RECTA 0,882
PEGAR MANGAS OVERLOK 4 HILOS 1,29
CERRAR COSTADOS OVERLOK 4 HILOS 1,45
CODIGO Y COMPOSICION OVERLOK 4 HILOS 0,176
RECUBIERTO BAJOS RECUBRIDORA 0,882
RECUBRIR MANGAS RECUBRIDORA 0,882
REMATAR ETIQUETA RECTA 0,58
REVISADO MANUAL 0,871

9,635

UNIR TIRO FRENTE OVERLOK 4 HILOS 0,4
UNIR TIRO ESPALDA OVERLOK 4 HILOS 0,5
UNIR ENTREPIERNAS OVERLOK 4 HILOS 0,94
UNIR COSTADOS RECTA 1,36
PREPARAR ELASTICO RECTA 0,29
PEGAR ELASTICO OVERLOK 4 HILOS 0,76
CODIGO Y COMPOSICION | OVERLOK 4 HILOS 0,176
RECUBIERTO CINTURA RECUBRIDORA 1
RECUBRIR BASTAS RECUBRIDORA 1
REMATAR ETIQUETA RECTA 0,58
REVISADO MANUAL 0,871

7,87




7.2: Formulas para el calculo de eficiencia y productividad

(minutos hora)
SAM

Unidades/hora =

(nunidades de produccién)

(n unidades
hora

= n de horas totales de produccién
) * (n obreras)

S Unidades diarias producidas
Eficiencia =

Meta de unidades producidas

o Unidades diarias producidas
Productividad =

Horas al dia trabajadas

7.3: Célculos de productividad y eficiencia aplicado al proceso de confeccion de conjunto de

pillama bésico.

Unidades por hora producidas; ~ Z&dedes _ (6omin)

= 3,4 unidades

hora  17.5min
. 200
Horas de trabajo: =9.80h
3,4 %(6)
Eficiencia: Ef =222° = 0,829 = 82%

200

.. 489,78
Productividad: Pr =
8 horas

= 61,22 unidades /hora
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1. OBJETIVO

Controlar que los proveedores cumplan con los requisitos que se les envia.

2. CAMPO DE APLICACION

Comprende la revision de todos los proveedores tanto de los proveedores de materia prima y de
los insumos que se utilizan en el proceso de confeccion.

3. DEFINICIONES

Cliente: Un cliente puede ser interno o externo a la organizacion. (Norma 1SO 9000, 2015)
Proveedor: Organizacion que proporciona un producto o un servicio. (Norma ISO 9000, 2015)
Proveedor externo: Proveedor que no es parte de la organizacion. (Norma 1SO 9000, 2015)

Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria. (Norma
ISO 9000, 2015)

Cliente: Persona u organizacion que podria recibir o que recibe un producto o un servicio

destinado a esa persona u organizacion o requerido por ella. (Norma ISO 9000, 2015)
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4, RESPONSABLE
Comprador: Debe entregar la orden de compra con la cual se adquiri6 el insumo, ademas revisa
la calidad de los insumos adquiridos.

Jefe de bodegas: Es el encargado de revisar las telas en el momento que llegan en cuanto a
calidad, si pasan esta revision se procede a ingresar a bodega.

Jefe de produccién: En varios casos si la tela o el insumo presenta alguna variacion es decision

del Jefe de Produccion aprobar o no para produccion.

5. DESARROLLO

» Recibir insumo/tela de proveedor

Recibir el insumo o tela revisando que sea el que se haya solicitado, esto se lo realiza juntamente

con la revision de la factura que tiene que concordar.
» Revisar orden de compra

En la orden de compra se revisa que esté ingresando la cantidad que se haya solicitado de dicho
insumo o tela, ya que este es el respaldo de la claridad del proceso en caso de suscitarse a algun
problema.

> Revisar insumo/tela

Se revisa el insumo o tela que este ingresando, tomando en cuenta que llegue en buen estado, en

el caso de la tela se debe realizar un control bajo el registro GP.C4.1.1.
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» Entregar insumo/tela
Una vez revisado el insumo/tela se procede a entregar a las bodegas para su almacenamiento.
» Registro de proveedores

Se realiza la calificacion del proveedor en cuanto al porcentaje de cumplimiento de entregas y
calidad.

Al final del afio se realiza una calificacion de los proveedores que se valora trimestralmente, se

valora en funcion de los siguientes estamentos;

Accesibilidad: Esta valoracion es del 20% Yy se hace en base a la accesibilidad que se tiene con el
proveedor, es decir si se puede negociar facilmente o llegar a acuerdos en los casos en que se

necesite realizar cambios en los pedidos.

Calidad: Es la valoracion de mayor ponderacion, pues corresponde al 40% y se basa en el

cumplimiento de los requisitos que se establece para los proveedores.

Logistica y entrega a tiempo: Esta valoracion representa el 30% y es uno de los
reconocimientos en los proveedores mas primordiales ya que si no entregan un pedido a tiempo

puede afectar al flujo del proceso de produccién y desembocar en atrasos en el proceso interno.
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6. FLUJOGRAMA

PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS

Iniciar

MODULOS DE

: MUESTRAS DE
CONFECAON PRODUCCION
RECIBIR INSUMO/TELA
PATINADORA CU’%‘QF&Z DE
NO ORDEN DE ORDEN DE
COMPRA=0K/ COMPRA
_RECLAMO A SMO O TELA=
PROVEEDOR
-DEVOLUCION/ INSUMO/TELA
JEFE DE 5 CAMBIOA s
PRODUCCION PROVEEDOR

ENTREGAR
INSUMO/TELA

ARCHIVAR ORDEN
DE COMPRA

Terminar

7.  BIBLIOGRAFIA

Norma ISO 9000, 2. (2015). Sistemas de gestion de la calidad.

DIAGRAMA SIPOC: PROCEDIMIENTO PARA LA RECEPCION DE INSUMOS Y CONTROL PROVEEDORES

CLIENTE

JEFE DE
BODEGAS

BODEGUERO




8. ANEXOS

8.1: REGISTRO PARA EL CONTROL DE PROVEEDORES

m CONTROL DE PROVEEDOR R10-GP.C
CALIFICACION PORCENTUAL DE PROVEEDORES
1ER TRIMESTRE 2D0 TRIMESTRE 3ER TRIMESTRE 4T0 TRIMESTRE
Q 3 ~ |2 3 ~ |2 3 ~ |2 3 _
< & |><8|g & |[><¥|Z & |><f|% S |>«¥ )
DESPRICPCION |2 2| = |8 58 24| S (888 (04| 3 |8388|2,| T |8 |CALFICACION
PROVEEDOR mg| @ ([Fwo |mg| 8 |Fwuo|mg| @ (FPwoO |g| 2 |k wo | PORCENTUAL
PRODUCTO sa| € |vee |ga| € |ea|gal € |Lxa (ol € (@xa
w =] (.'J'EEl.u a (.'J'EEl.u a GEEN a GEE ANUAL
§ |3 |SEE|g |3 (STE|g |3 |94E(8 |3 |SaEE
< o F il o Fla o Fla o F




Monny Creaciones Cla.Ltda
Atuntaqui, Ecuador

MARZO 2019

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD-MONNY CREACIONES
PROCEDIMIENTO PARA LA ADQUISICION DE INSUMOS Y

MATERIAS PRIMAS
CARGO FECHA FIRMA
ELABORADO VALERIA SAHONA
POR:
REVISADO JEFE DE PRODUCCION
POR:
APROBADO GERENTE DE EMPRESA
POR:




SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD-MONNY CREACIONES

CcODIGO:
PRO 06 -GP.C

Atuntaqui-Ecuador PROCEDIMIENTO PARA LA ADQUISICION DE INSUMOS Y

MATERIAS PRIMAS

VERSION: 01

PAG:2/5

-2

Contenido




. cODIGO:
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD-MONNY CREACIONES PRO 06 .GP.C
. VERSION: 01
Atuntaqui-Ecuador PROCEDIMIENTO PARA LA ADQUISICION DE INSUMOS Y
MATERIAS PRIMAS PAG: 3/5
1. OBJETO

Realizar la adquisicion de los insumos y la materia prima adecuadamente bajo un proceso

regulado y a tiempo.

2.  CAMPO DE APLICACION

Se aplica al proceso de compras de telas y demas insumos utilizados a lo largo del proceso de

confeccion de prendas de vestir.

3. DEFINICIONES

Producto: Salida de una organizacion que puede producirse sin que se lleve a cabo ninguna

transaccion entre la organizacion y el cliente. (Norma ISO 9000, 2015)

Ficha de consumo: Ficha realizada por el area de disefio que contiene los insumos y las

cantidades que se van a utilizar. (Autor)

4. RESPONSABLE

Comprador: Es responsable de revisar y de realizar la adquisicion de las telas e insumos que se

necesiten.

Jefe de bodegas: Debe revisar si existe en bodegas el insumo requerido e informar la cantidad

que se posee para que se realice la compra de lo necesario.

Jefe de Produccion: Aprueba la compra de la tela e insumo, revisando si en verdad se necesita

dicha cantidad.
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5. DESARROLLO

» Revisar pedido

Se revisa todas las referencias del pedido, analizando las telas y los insumos que se van a
utilizar, existen casos en que se sabe con anticipacion de 4 o 5 meses que va a entrar alguna
coleccion y es en esos casos se adelanta a programar la comprar de las telas o de algin insumo en

especial que sea dificil de conseguir como por ejemplo encajes.
» Revisar telas de pedido e insumos

La revision de tela e insumos se debe realizar en base a la ficha de consumo y en el caso que ya

se tenga la ficha de produccién.

Revision de materia prima: En primera instancia se revisa el tipo de tela y cantidad de tela que

se va a utilizar.

Revision de insumos: Se revisa si los insumos hay en bodega en el caso de que no sea asi se
realiza la compra. Es posible que existan sustitutos que puedan servir para remplazar algunos
insumos solo se debe realizar la aprobacion del cambio sea por el Jefe de Produccion o Jefe de

Disefio.
» Hacer orden de compra

Se genera una orden de compra en base a lo verificado en bodegas, es decir si no existen ni
telas ni insumos se realiza la orden de compra y se hace firmar y aprobar la compra con el Jefe de

produccién.
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» Enviar a proveedor

La orden de compra que se genera se envia virtualmente al proveedor la cual, para ser

validada, debe ser entregada juntamente con la factura a contabilidad.

6. FLUJOGRAMA

DIAGRAMA SIPOC: PROCEDIMIENTO PARA LA ADQUISICION Y EL MANEJO DE INSUMOS Y MATERIAS
PRIMAS

PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTE
Iniciar
REVISAR PEDIDO
< FICHAS DE REVISAR TELAS DE
DISENO CONSUMOS PEDIDOS E INSUMOS
ORDEN DE
PROVEEDORES
HACER ORDEN DE COMPRA COMPRA
INFORMACION
BJSEEEGD Es DE INVENTARIO
EN BODEGAS INGRESAR DATOS EN

REGISTRO
ENVIAR A PROVEEDOR

Terminar

7.  REFERENCIAS

Norma ISO 9000, 2. (2015). Sistemas de gestion de la calidad.



8. ANEXOS

8.1: FICHA TECNICA DE CONSUMO BATA DE NINA BASICA

FICHA TECNICA DE CONSUMOS E INSUMOS

REFERENCIA: | ESA 137

DETALLE:

|BATA MANGA CORTA

MELA 1:

raLLA: ‘

10

PROVEEDOR:

IMEEDIDAS ESTIMADAS

IAPROVECHAMIENTO

CONSUMO

ANCHO TELA/COMPOSICION

8 [10] 12 ] 14

MEDIDAS ENCAJE MANGAS

TELA2:

JERSEY ALGODON 30/1 ROSA BLOOSON

PROVEEDOR

SINLGE

JERSEY

MEDIDAS ENCAJE ESCOTE

IAPROVECHAMIENTO

CONSUMO

ANCHO TELA/COMPOSICION

79%

53+3,7 VIVO

165CM/ 100%ALGODON

MEDIDAS ENCAJE RUEDO

[TELA 3:

PROVEEDOR

MEDIDAS ENCAJE SISA

IAPROVECHAMIENTO

CONSUMO

IANCHO TELA/COMPOSICION

PRECIO ESTAMPADO:

$2,20

PRECIO BORDADO:

PRECIO ACCESORIO:

V| INSUMOS

cODIGO CANTIDAD

PRECIO PROVEEDOR

IOJALILLOS:

ICINTA:

ELASTICO:

REGULADORES:

BOTONES:

ELABORADOPOR :

KIMBERLY PILLIGUA

REVISADO POR:

FECHA: 10/04/2019




8.2: ORDEN DE COMPRA

MONNY CREACIONES

R11-GP.C
REGISTRO ORDEN DE COMPRA
FECHA:
PROVEEDOR:
DESCRIPCION CANTIDAD COLORES REFERENCIA FECHA DE ENTREGA
METROS KILOS
AUTORIZADO POR: RECIBIDO POR:
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1. OBJETO

Realizar el control de calidad del producto a lo largo del proceso, asi como al término de la
produccion asegurando que se cumplan los pardmetros fijados para el cliente para dicho producto

y por las normas entorno a confeccion.

2. CAMPO DE APLICACION

Abarca un andlisis en todo el proceso de confeccion y en el producto final.

3. DEFINICIONES

Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes de un objeto cumple con los
requisitos. (Norma ISO 9000, 2015)

Control de calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada al cumplimiento de los requisitos
de la calidad. (Norma ISO 9000, 2015)

Aseguramiento de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a proporcionar

confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad. (Norma ISO 9000, 2015)
4. RESPONSABLE
Patinadora: La patinadora tiene la responsabilidad de sacar una prenda por talla como muestras

de las prendas que se estén confeccionando para revisar si se esta cumpliendo los parametros del

cliente las cuales se revisan y envian al cliente, pero para ello se debe revisar y analizar la



muestra de produccion que se considera debe ser minimo el 20%, es decir alrededor de 5 prendas

por talla.

Revisor de calidad produccion: Es responsable de revisar las prendas sacadas de

) CODIGO:
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VERSION: 01
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produccion en base a lo solicitado en la ficha del cliente y en cuanto a normas de confeccion.

Es ademas responsable de rectificar al modulo de confeccion si tienen alguna falla, y si es que

hay alguna variacion en medidas.

Revisor de calidad disefio: El revisor de calidad funciona como ultimo filtro, revisa y envia las

prendas al cliente.

5. DESARROLLO
» Pulir prendas

En el caso de ser prendas terminadas se revisa la prenda en cuanto a retirar hilos sobrantes,

revision de simetrias, perfilado de pestafias, puntadas iguales, pilling, manchas, orificios.
» Revisar ficha de produccién vs ficha de cliente

Se prepara y revisa la ficha del cliente y la ficha de produccion interna, con el objetivo de revisar

si hubo algin cambio y de revisar que se cumpla lo solicitado.
» Revisar la prenda

Una vez preparadas las fichas y las prendas se proceden a revisar la prenda en cuanto a

confeccion, calidad en acabados, y medidas.

» Ingresar datos en registro



Se ingresa los datos obtenidos al registro para que sean monitoreados.
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» Enviar prenda

La prenda es preparada para enviar al cliente una vez que se ha revisado y se ha aprobado en
todos los términos a calidad.



6. FLUJOGRAMA

DIAGRAMA SIPOC: CONTROL DE CALIDAD DEL PRODUCTO

PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES SALIDAS CLIENTE
Iniciar
'(\:Ag,\? IEJEEI(?ODI\IE MUESTRAS DE
PRODUCCION
PULIR PRENDAS
CUADROS DE REVISAR FICHA DE
CLIENTE VS FICHA DE
RATNARCRA TALLAS PRODUCCION
REGISTRO DE
CONTROL DE R
PRODUCTO CALIDA~D DE
REVISAR LA PRENDA TERMINADO DISENO
*FICHA DE
JEFEDE CLIENTE
PRODUCCION *FICHA DE INGRESAR DATOS EN
EMPRESA REGISTRO
ENVIAR PRENDA
Terminar

7.  REFERENCIAS

Norma ISO 9000, 2. (2015). Sistemas de gestion de la calidad.
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REGISTRO DE CONTROL DE PRODUCTO

R10-GP.C
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PUNTADAS
SEGURAS(SIN
SALTADOS)
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COSTURAS

MEDIDAS

CUMPLE
MEDIDAS
SEGUN  FICHA
DE CLIENTE

CUMPLE CON
TOLERANCIA
NEGATIVA

CUMPLE CON
TELARANCIAS
POSITIVAS

FALLAS DE
TELA

MANCHAS

ROTOS

RASGADOS

ACABADOS

HILOS SIN
CORTAR

PUNTADAS
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1. OBJETO

Indicar el procedimiento para el manejo de no conformidades suscitadas a lo largo del proceso

de confeccion.
2. CAMPO DE APLICACION

Comprende el procedimiento de manejo de no conformidades en el proceso de confeccién de
prendas de vestir.

3. DEFINICIONES

No conformidad: Incumplimiento de un requisito (Norma ISO 9000, 2015)

Defecto: No conformidad relativa a un uso previsto o especificado (Norma ISO 9000, 2015)
Conformidad: Cumplimiento de un requisito (Norma ISO 9000, 2015)

4. RESPONSABLE

Jefe de produccion: Es responsable de analizar las no conformidades que se presenten en las

distintas etapas del proceso de confeccion.
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5. DESARROLLO

» Levantar no conformidad

Se registra la no conformidad presentada en el registro GP.CC.5.3.1.
» Analizar la no conformidad

Una vez levantada y analizada la no conformidad se procede a registrarla.
» Dar solucién a no conformidad

Cuando ya se ha registrado toda la informacion sobre la no conformidad se busca darle

solucién.

6. REFERENCIAS

Norma ISO 9000, 2. (2015). Sistemas de gestidn de la calidad.



ANEXOS

m, REGISTRO DE NO CONFORMIDADES R14-GP.CC.
LIDER DE EQUIPO:
AREA:
FECHA:
Describa el problema (En caso que el problema fue identificado previamente o durante una reunion operacional, que medida es afectada?)
Hay alguna correccién provisional que podria aplicarse? Quien Cuando
Entender coémo y dénde ocurre el problema de no conformidad
PROBLEMADE NO CONFORMIDAD
QUE:
DONDE: QUIEN:
CUANDO: CUANTOS:
NO CONFORMIDAD ACCION Quien Cuando
ANALISIS CAUSA-EFECTO Lemmmmme EFECTO -~~~ N

MEDIO AMBIENTE

Declaracién del

problema

\ N,

MAQUINA MANO DE OBRA MATERIAL CAUSAS POSIBLES S




ABSTRACT

This research is based on the design of a Quality Management System in the
production area of “Monny Creaciones Cia.Ltda’ company, which produces and sells
clothing. This project arises from the need of organization in the area, lack of
knowledge in the processes, and little response to changes and problems occurred

during preparation.

In the Chapter I, the research problem is established, as also the scope of
the research, the justification and  the objectives thatare to  be achieved with

the design of the System.

In the Chapter II. the bibliographical data on the subject for the development of
the research are established. The benefits of the Quality Management System are
indicated focused on processes, and quality control. In the Chapter II1, the context of
the company, its production, its suppliers and customers are defined. In addition, an
initial analysis of the area is made where the study is going to be carried out, the
manufacturing process of the product and the working methods; for this, the ISO

9001-2015 audit checklist was used, in which 6 quality items were analysed.

In the Chapter 1V, the Quality Management System for the production area is
designed where the management processes, registers and a procedure manual
are defined, and its Management system of Quality is reanalysed with the ISO 9001-
2015 Standard audit checklist.
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