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RESUMEN EJECUTIVO

Es comun en las organizaciones que tienen poco tiempo operando, no tener definidos
Sus procesos Yy estructura dentro de sus departamentos, esto desemboca en no
conformidades que llegan hasta el cliente final. Esta misma necesidad del enfoque al
cliente, lleva a definir claramente roles dentro de los procesos para tener un impacto
positivo en las partes interesadas. Es por esto, que se ha abordado el desarrollo de la
documentacion del proceso de Planificacion de la Produccién y Trazabilidad que permita
cumplir a tiempo con las 6rdenes de trabajo requeridas por el cliente y en la correcta
asignacion de materiales para la fabricacion de los cobertores de colchon que se
producen en la organizacion.

Asimismo, se presenta un diagndstico de la situacion actual, donde queda en
evidencia el area de oportunidad que esta teniendo la organizacion en cuanto al
cumplimiento de las 6rdenes de trabajo y las diferentes causas que han ocasionado estas
demoras, las cuales estan relacionados, principalmente, con la solicitud de materiales en
el momento oportuno para evitar desabastecimientos en las lineas de produccién.

Posteriormente, se ha desarrollado la metodologia para la gestién por procesos, lo
cual ha servido de base para desarrollar el proceso de planificacion de la produccion y
trazabilidad, por medio del cual, se pretende mejorar el cumplimiento a las 6rdenes de
trabajo requeridas por el cliente y demas indicadores del proceso que permitiran a la
organizacion, verificar si su proceso esta siendo efectivo o es necesario realizar acciones
correctivas o preventivas para ponerlo bajo control.

Finalmente, se ha listado un inventario de procedimientos correspondiente a cada uno
de los subprocesos definidos dentro del proceso de Planificaciéon de la Produccion y

Trazabilidad, cabe recalcar que, dichos procedimientos, no estan formalizados o



documentados en el presente trabajo, por lo que el siguiente paso para la organizacion,
seria proceder con su documentacion y debido entrenamiento al personal involucrado,
asimismo, realizar auditorias de cumplimiento y revision de dichos procedimientos para

la mejora de los mismos.
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I. INTRODUCCION

En todas las organizaciones es de suma importancia tener claros y definidos los
procesos, sin embargo, en organizaciones que son relativamente nuevas y donde no se
ha dado relevancia a la gestidon de procesos, se ve la organizacibn como unidades
aisladas, donde es mas complicado gestionar, creando el ambiente propicio para el caos.
Es por ello, que se ha escogido como proyecto de aplicacion, el desarrollo de la
documentacion del proceso de Planificacion de la Produccién y Trazabilidad en una
fabrica manufacturera de cobertores de colchén, ya que como podra verse a lo largo del
documento, una de las mayores oportunidades que presenta la organizacion es en los
abastecimientos y planificacion de la produccion, impactando directamente en el
cumplimiento o adherencia a los requerimientos del cliente. Tomando la metodologia de
la gestion por procesos, se ha documentado, especificamente, el Proceso de
Planificacion de la Produccién y Trazabilidad, asi como también se han definido
indicadores que permitan detectar desviaciones en el mismo y la necesidad de
implementar acciones preventivas y/o correctivas para que el proceso pueda funcionar

en Optimas condiciones.



II. OBJETIVOS

A. OBJETIVO GENERAL DEL PROYECTO.

Documentar el Proceso de Planificacion de la Produccion y Trazabilidad en una fabrica

manufacturera de cobertores de colchon, el cual sera el primer paso para el

aseguramiento de una correcta planeacion de 6rdenes de trabajo y cumplimiento de las

ordenes del cliente.

B. OBJETIVOS ESPECIFICOS DEL PROYECTO.

Desarrollar un diagnostico de la situacion actual de la organizacion en cuanto a
planeacion, trazabilidad y cumplimiento de 6rdenes de trabajo.

Describir la metodologia que se utiliza para documentar los procesos en sus tres
niveles y las causas raices por las cuales no se tiene un cumplimiento 6ptimo en
el cumplimiento de las 6rdenes de trabajo.

Desarrollar mapas de primer, segundo y tercer nivel con enfoque en el proceso de
Planificacion de la Produccién y Trazabilidad, incluyendo la caracterizacion de

cada uno de ellos.



[ll. ALCANCE

Este proyecto se centra en definir y documentar el proceso de Planificacion de la
Produccioén y Trazabilidad, siendo la organizacion en estudio, una planta con poco tiempo de
operacion, aproximadamente, tres afios desde su fundacion, donde no se encuentran
procesos ni procedimientos documentados. Después de realizar un diagnostico en la
organizacion, pudo detectarse que la mayor oportunidad de mejora se encuentra en la
disponibilidad de materiales, sin embargo, debido a que la organizacion no posee mayor
injerencia en los procesos de Planeacién Corporativa; los procesos y actividades descritos
en los mapas propuestos de Primer, Segundo y Tercer nivel, comprenden todos aquellos
gue se dan dentro de la organizacién como tal y, no a nivel corporativo, ya que es informacién

a la que se tiene acceso limitado. Los entregables del presente proyecto son los siguientes:
1. Diagnéstico de la organizacion

2. Mapa de Procesos de Primer Nivel de la Organizacion.

3. Mapa de Procesos de Segundo Nivel de Planificacion de la Produccién y Trazabilidad.
4. Mapa de Procesos de Tercer nivel:

4.1 Planificacion de ordenes de trabajo.
4.2 Preparacion de tela y suministros
4.3 Asignacion de consumos de tela y suministros a ordenes de trabajo.

5. Tablero de Indicadores del Proceso de Planificacion de la Produccion y Trazabilidad.



Con estos entregables se pretende establecer la base para medir y controlar el desempefio
del proceso de Planificacion de la Produccion y Trazabilidad con el fin de lograr una mejor
adherencia al cumplimiento de las ordenes de trabajo. Cabe recalcar que, la fase de

implementacion de este proceso no sera considerada como parte de este proyecto.

Es importante tomar en cuenta que la organizaciéon en estudio pertenece a un “Holding®”,
siendo ésta, la parte subordinada a la sociedad conformada por “A. Lava & Son” y “CLASS”,
es decir, dispone de personalidad juridica propia, sin embargo, no ostenta de poder de
decision. Asimismo, cabe recalcar que la relacion y las decisiones con respecto al cliente
final, las realiza la sociedad mencionada anteriormente. Es por ello que, las especificaciones

de los productos y la mayoria de materiales, son provistos por dicha sociedad.

1 Un holding es una sociedad que tiene el control mayoritario de las acciones de un grupo de compaiifas. La finalidad
de la sociedad comercial en cuestion, de hecho, es la administracion de la propiedad de otras empresas.
Fuente: https://definicion.de/holding/



IV. MARCO TEORICO DE LA DOCUMENTACION DE PROCESOS
A. Conceptos de Documentacion de Procesos
Actividad: es el conjunto de elementos secuenciales que conforman un proceso y

producen un resultado.

Alcance del proceso: determina dénde inicia y hasta donde va el proceso, o sea, la

primera y la dltima actividad del mismo.

Caracterizacion de Procesos: es la identificacion de todos los factores y condiciones
gue intervienen en un proceso y que se deben controlar, por lo tanto, es la base misma

para gestionarlo.

Cliente: persona o institucion interna o externa que recibe el elemento resultante del

proceso.

Entrada: elemento requerido para dar inicio a una actividad o proceso. Este elemento

pasa a través de una transformacién para convertirse en una salida.

Indicadores: conjunto de datos que ayudan a medir objetivamente la evolucién o

comportamiento de un proceso o actividad.

Mapa de Proceso: representacion grafica que identifica los procesos que una unidad
u organizacion desarrolla, y sus principales interrelaciones, ofreciendo una visién de

conjunto de la organizacion.

Procedimiento: es la descripcion de las actividades que se desarrollan dentro de un
proceso e incluyen el qué, el como y a quién corresponde el desarrollo de la tarea,

involucrando el alcance, las normas y los elementos técnicos relacionados, entre otros.



Proceso: es el conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactdan,
las cuales transforman elementos de entrada en resultados con valor afiadido para el

cliente o usuario.

Procesos Claves: son los procesos relacionados con el negocio, llamados también
los procesos misioneros y tienen la peculiar caracteristica que comienzan y finalizan con

el Cliente.

Procesos de Soporte: son los procesos cuya razén de ser es apoyar prioritariamente
a los procesos Claves. Suelen relacionarse también con los otros procesos que

conforman el sistema.

Procesos Estratégicos-Administrativos: son los procesos relacionados con la
gestion organizacional, necesarios para su buen funcionamiento. Tienen incidencia en

toda la organizacion y en la red de procesos.

Proveedores: Suministran elementos necesarios para efectuar el proceso.

Recursos: Son los elementos con los cuales se llevan a cabo las actividades del

proceso. No se transforman, pero son necesarios en el proceso.

Responsable de actividades: Cargo que asegura la correcta ejecuciéon de la

actividad.

Responsable del proceso: Cargo que por sus funciones cuenta con la capacidad de
actuacién para que lidere un proceso que implica movilizar a los actores que intervienen

en el mismo hacia los objetivos.



Salidas: son los elementos transformados resultantes de un proceso. A menudo

puede considerarse que la salida de proceso corresponde la entrada del siguiente.

Subproceso: es un fragmento de un proceso. Es un conjunto de procedimiento o

actividades que pueden desarrollarse en varios departamentos o dentro de uno sélo.

B. Técnicas utilizadas para el mapeo de procesos
Aunque existen diversas técnicas para el mapeo de procesos, en este proyecto

utilizaremos las dos mas comunes, descritas a continuacion.
Técnica PEPSU

PEPSU es una técnica de alto nivel para el mapeo de procesos. Su acronimo representa
Proveedores, Entradas, Procesos, Salidas y Usuarios, que viene del inglés SIPOC
(Suppliers, Inputs, Procesos, Outputs, Customers). Por su facil adaptacion a cualquier
tipo de organizacion, PEPSU es una técnica muy utilizada, ya que ofrece un alto nivel de
comprension del propésito y alcance de un proceso al presentar un resumen en forma de

tabla de sus entradas y salidas.

Tipicamente, la técnica PEPSU tiene tres principales aplicaciones, que pueden variar

dependiendo del caso en que se aplique:

e Para mostrar un panorama general de alto nivel de un proceso.
e Para actualizar a los involucrados sobre los cambios en un proceso.

e Para ayudar a definir nuevos procesos.

Algunos aspectos de la técnica, que podrian no ser evidentes a primera vista son:

e Los usuarios y los proveedores pueden ser internos o externos a la organizacion.
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e Las entradas y salidas de los procesos pueden ser productos, servicios o

informacion.

El enfoque principal de la técnica es mas bien en el conjunto de entradas y salidas que

en los pasos individuales en el proceso

A continuacion, se describe brevemente cada uno de los elementos que conforman la
plantilla PEPSU:

Proveedores: Son las entidades que proveen entradas a los procesos, estas pueden
ser materiales, informacion y recursos.

Entradas: Todos los materiales, informacidn o soporte ya sean tangibles o intangibles,
gue se necesite para desarrollar el proceso.

Proceso: Son las actividades o acciones necesarias para convertir las entradas en
salidas.

Salidas: Son los resultados o productos de un proceso, cada salida de un proceso
debe poder ser medible.

Usuario: Se refiere a las personas o entidades, para quienes generalmente es creada

la salida.

Para completar el formato PEPSU de manera eficaz, se sugiere contestar las

siguientes preguntas como marco de referencia:

¢, Qué proceso se va a desarrollar?

¢, Quién lo desarrolla?

e ¢Qué insumos se requieren para desarrollar el proceso?

¢,Quién proporciona los insumos?



e (Cual es el resultado de la ejecucion del proceso?

e ¢;Aquién se le entrega el producto o servicio resultado de la ejecucion del proceso?

El uso de la técnica PEPSU se recomienda especialmente para mapear el primer y
segundo nivel, ya que en estos niveles s6lo se abordan aspectos generales de las
relaciones entre procesos y entidades. Cuando un mayor nivel de detalle es requerido,
como en un tercer y cuarto nivel, el uso de la técnica descrita a continuacion es mas

recomendable.

Técnica Interfuncional

En la Técnica Interfuncional, como su nombre lo indica, muestra funciones, secuencia
de pasos, entradas y salidas de un proceso en particular. A Diferencia de la técnica
descrita previamente, el formato Interfuncional implica un mayor nivel de detalle ya que
se enfoca en las interacciones entre procesos y personas, indicando de forma clara quién

hace qué en un proceso.

Al trabajar con el formato interfuncional, debe considerarse algunos criterios
generales:
e Puede usarse carriles horizontales o verticales, segun convenga en cada caso.
e Cada carril es asignado a una entidad o a un puesto de trabajo.
e Todas las actividades realizadas por una misma entidad o un mismo puesto se
ubican dentro de su carril asignado.
e Los intercambios entre carriles son indicados por el sentido de las flechas que

indican los flujos.



e Es una herramienta para identificar cuellos de botella o aquellos recursos
retrasados debido al trabajo.
e Alidentificar carencias en el proceso, puede servir como una guia para idealizarlo.
Basicamente, la plantilla interfuncional consta de una fila de encabezados, que
contiene el nombre de la empresa y la referencia en nimero y definicion del proceso y
subprocesos representados en el mapa. A continuacion, contiene dos columnas,
divididas en tantas filas como entidades o puestos involucrados que contenga el proceso.
En la columna del lado izquierdo se colocan las entidades o los nombres de los puestos

de trabajo, la del lado derecho contiene las actividades que constituyen el subproceso.

Un mapa en formato multifuncional responde a las preguntas:

e (Qué pasos toma la organizacion para brindar resultados a sus clientes externos?
e ¢ Quién realiza cada paso?

Aunque el formato interfuncional puede usarse desde el segundo nivel, por sus

caracteristicas, se adapta mejor a mapas de tercer y cuarto nivel.

C. Criterios generales para el mapeo de procesos

Para que los mapas de proceso aporten una vision clara y comprensible de las
actividades y sus interrelaciones con diferentes entidades internas y externas, es
necesario tomar en cuenta una serie de criterios generales para su elaboracion. De esta
manera, los aspectos de interés para cualquier persona gue lea un mapa pueden ponerse

de manifiesto de forma clara, y propiciar el inicio de acciones pertinentes al caso.



Aplicar los criterios generales al mapeo de procesos ayudara a tener una

interpretacion uniforme del contenido de los mapas y, en general, de los procesos,

subprocesos y actividades que los conforman.

A continuacion, se listan los criterios mas importantes que deben considerarse al

momento de desarrollar el mapeo de procesos.

Procurar una distribucion espacial adecuada de los simbolos empleados, que
favorezca la lectura y comprension de los mapas.

En la media de lo posible, deben plasmarse los flujos siguiendo una l6gica de
izquierda a derecha y de arriba hacia abajo. Esto facilitara la comprension del
mapa.

Cuando las actividades a documentar sean demasiadas (16 o mas), es
recomendable agruparlas, nombrarlas en relacién a su propésito y bajar al nivel
inferior correspondiente para su documentacion.

Respetar la numeracion e identificacion para las actividades de cada nivel de
proceso documentado.

Para propdsitos de comprension, los flujos deben ser ortogonales.

Como regla general, Unicamente se mapean aquellos flujos que representen
‘productos”. La excepcion a la regla sera los requisitos que -establecen las
siguientes entidades: Usuarios/clientes y reguladores.

Todos los flujos deben declararse usando nombres propios en lugar de usar
verbos.

Es permitido conectar actividades con entidades, y actividades entre si.

No se permite conectar entidades entre si.



Usar verbos en infinitivo para nombrar las actividades.
Ser especifico en toda la escritura. Evitar que la redaccion dé lugar a diversas
interpretaciones.
Los flujos de los procesos de soporte y estratégicos en un primer nivel, que inciden
en todos o la mayoria de procesos, se conectan del proceso a la linea punteada
del formato de primer nivel.
Procurar que el mapa se acomode en una sola pagina, sin sacrificar la lectura.
Un mapa de primer nivel no debe contener entidades internas, simbolos de
decision ni conectores.
El mapa de primer nivel debe realizarse utilizando el formato PEPSU.
Para el segundo nivel se recomienda usar el formato PEPSU.
En un mapa de segundo nivel pueden incluirse entidades internas y externas,
subprocesos, conectores y decisores.
o Cuando se trate de entidades internas, se recomienda usar unidades
organizativas (segun organigrama) en lugar de cargos.
o En un mapa de tercer nivel puede incluirse entidades internas y externas,
actividades y procedimientos y usarse decisores y conectores.
o En cuanto a las entidades internas, en este nivel se recomienda usar
cargos/puestos segun organigrama.
Si las actividades en un mapa de tercer nivel ocurren mayormente entre dos
departamentos, con pocos puestos de trabajo involucrados, es muy recomendable

pasar de proceso a procedimiento.



e En el tercer nivel, puede usarse formato PEPSU o INTERFUNCIONAL, siendo
éste ultimo el mas recomendado.
e Parala numeracion en los diferentes niveles:

o En el primer nivel, los procesos deben numerarse correlativamente usando
nameros enteros con un decimal (1.0, 2.0, 3.0, etc.).

o En el segundo nivel, también debe numerarse en orden correlativo,
manteniendo el formato de nimero entero con un decimal. En este nivel, el
entero representa el nimero de proceso y el decimal es el correlativo de
subprocesos. Por ejemplo, para el segundo nivel del proceso 1.0, el orden
de numeracion seria: 1.1, 1.2, 1.3, etc.

o En el tercer nivel se sigue la misma nomenclatura, conservando el nUmero
del proceso, subproceso y siguiendo con el correlativo de las actividades.
Por ejemplo, para el tercer nivel del proceso 1.0, el orden seria: 1.1.1, 1.1.2,
1.1.3, etc.

e Al utilizar formato PEPSU:

o No es permitido repetir entidades en un mismo lado del proceso.

o No se permite repetir actividades.

o No es permitido trazar un flujo de salida hacia la seccion de entradas, o
viceversa.

e Al utilizar formato INTERFUNCIONAL.:

o Para propoésitos de comprension, es permitido repetir carriles de entidades,

flujos y actividades del mismo nivel o superiores al inicio y final del mapa.

o No se permite repetir entidades.



o Las entidades no se conectan con las actividades, su relacién se asume por

el carril.

D. Simbologia de mapeo de procesos
Para el mapeo de procesos en todos los niveles, se utilizan elementos estandar de
diagramacion, adaptados de la simbologia Gane y Sarson. A continuacion, el detalle y

descripcion de los simbolos utilizados en este proyecto:

Simbolo Nombre Descripcién

Entidades internas o externas (Proveedores,

Entidad
ntida Clientes, Reguladores, etc.).

Indica un proceso o subproceso en mapas de

Proceso/Subpral:eso i . . .
primer nivel, segundo nivel y tercer nivel.

utilizado en mapas de tercer nivel para indicar una

Actividad actividad de un subproceso.

Indica las relaciones entre entidades y procesos,
procesos con procesos y procesos con actividades.
La flecha indica el sentido hacia donde fluye la
salida.

. Bifurcacién del flujo del proceso de acuerdo a una
Decisor [Control) .
condicidén propuesta.
utilizado para conectar el flujo entre actividades
Conector o
de una seccidn a otra.

_L, Cruce Indica la no-interseccion de dos lineas.

Flujo de Datos

llustracién 1 Simbologia del mapeo de procesos
Fuente:ConceptDraw (2018). Gane Sarson Diagram. En ConceptDraw
E. Método parala documentacion de procesos
La gestion por procesos implica dos grandes etapas a saber: documentacién de

procesos e implementacion de procesos.

La documentacién de procesos comprende los primeros pasos del enfoque orientado

a gestion por procesos y provee medios que facilitan la identificaciéon y comprensién de



las actividades y requisitos que aportan valor al cliente, asi como las interrelaciones de

la organizacion con diversas entidades. Estos pasos son:

1. Identificacion de procesos

El primer paso en un enfoque basado en procesos es determinar cuéles son los
procesos existentes que deben conformar la estructura horizontal de la organizacion. A
partir de alli, se compila el inventario de procesos, asociando un enunciado acorde a su
propdsito a cada uno; se define el alcance de cada proceso, es decir, sus relaciones con

entidades internas y externas, y se clasifican de acuerdo a su tipologia.

Aunque existen diversas tipologias para clasificar y agrupar los procesos, para
efectos préacticos, en este proyecto se adopta una de las mas comunes, que diferencia

entre:

Procesos clave o de negocio: son aquellos relacionados directamente con la

realizacion del producto. Son los procesos que constituyen la cadena de valor.

Procesos estratégicos o administrativos: son aquellos relacionados a las
responsabilidades de la direccién. Fundamentalmente, se refieren a procesos de

planificacion y gestidn estratégica.

Procesos de soporte: son aquellos que dan soporte a los procesos de negocio, como

los que aportan recursos.

2. Documentacién de procesos

Una organizacion es esencialmente una interrelacion de procesos y entenderlos a

cabalidad es uno de los mayores retos en la gestion por procesos. La documentacion de
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procesos aporta una vision grafica de alto nivel de la organizacion como conjunto,
resaltando las entradas y salidas de cada proceso o actividad y sus relaciones con
diferentes entidades, convirtiéendose asi en una herramienta que facilita la comprension

y gestion de cada proceso en particular y de la organizacion como un sistema.

Basicamente, documentar los procesos de una organizacion consiste en elaborar
mapas con diferentes niveles de detalle, que demuestren el flujo operacional y las

interrelaciones entre entidades y procesos, yendo de lo general hasta lo especifico.

Para el desarrollo de este proyecto, se adopta el método mas comun de mapeo de

procesos, que comprende los cuatro niveles de mapas descritos a continuacion.

Mapa de Primer Nivel. Provee una vision global, con enfoque sistémico, de la

organizacion, sin aportar un alto nivel de detalle de cdmo se realizan las actividades.

A nivel macro, este mapa muestra las relaciones entre los diferentes procesos de la
organizacion, estableciendo sus entradas y salidas, asi como sus relaciones con
entidades externas. Los siguientes aspectos se cuentan entre lo que puede revelar un

mapa de primer nivel:

Panorama a nivel macro de la red de procesos de la organizacion.

Lo que produce la institucion, es decir, sus productos y/o servicios.

Los flujos de trabajo a través de limites funcionales.

Las relaciones con clientes internos y entidades externas.

Enlaces entre proveedores, organizacion y clientes.

Flujos o conexiones criticas entre los procesos y el resto de la organizacion.
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Para diagramar el mapa de primer nivel se usa el formato PEPSU, adaptandolo para
que refleje la tipologia de procesos.

Mapas de Segundo Nivel. Si el mapa de primer nivel representa una visibn macro de
la red de procesos de la organizacion, el segundo nivel, se podria decir que representa
una imagen a nivel macro de un proceso en particular. Estos se derivan del mapa de
primer nivel, y constituyen la diagramacion de los flujos y relaciones entre subprocesos,

procesos y entidades.

Proveen un mayor nivel de detalle comparados con el nivel anterior y, concretamente,
ilustran lo que ocurre internamente a cada proceso: los subprocesos que lo conforman,
los proveedores que intervienen, las entradas necesarias en cada subproceso, las salidas

o productos que entrega cada subproceso y a quien se la entrega.

Ya que en segundo nivel ain no se alcanza un nivel de detalle muy especifico, el
formato PEPSU es el mas apropiado para el mapeo, aunque también puede usarse el
Interfuncional, pero no es muy comdan.

Mapas de Tercer Nivel. Los mapas de tercer nivel aportan un mayor nivel de detalle,
ilustrando la manera de realizar el trabajo en las diferentes unidades involucradas en los
subprocesos, puntualizando las actividades o procedimientos a responsabilidad de cada
una. Estos constituyen un desglose de los subprocesos considerados en un segundo

nivel y contienen actividades y referencias a procedimientos.

En un mapa de tercer nivel puede facilmente identificarse aspectos como carga de
trabajo 0 puestos criticos al proceso, ya que en estos se muestran las tareas especificas

de las diferentes unidades organizativas.

22



Para su diagramacion, aunque se puede usar formato PEPSU, es mas recomendable
utilizar el Interfuncional, ya que éste aporta aspectos que favorecen la compresion del

proceso a través de sus relaciones entre funciones o puestos.

Partiendo de este nivel de mapeo se elaboran las caracterizaciones de procesos u

otra documentacioén afin.

Mapas de Cuarto Nivel. Normalmente, los mapas o diagramas de cuarto nivel se
refieren a los procedimientos que posee la organizacion. Se afirma que este nivel no se
mapea, sino que se flujograma, ya que, por lo general, involucra uno o dos

departamentos.

Este nivel de documentacion suele obviarse, dependiendo del nivel de competencia
del personal de la organizacion o porgue ya existen a nivel de flujograma o en prosa. En
caso de que se cuente con esta documentacion, solo se referencia a nivel del tercer nivel
y se elabora el Inventario de Procedimientos, que es una compilacion ordenada de todos

los procedimientos con los que cuenta la organizacion.

El contenido de un documento de cuarto nivel, se concentra en una serie de pasos
sucesivos que deben seguirse para desarrollar una actividad dentro de un proceso,
descritos de forma precisa, para conseguir un resultado esperado. Ademas, incluyen el
qué, el como y a quién corresponde el desarrollo de la tarea, involucrando el alcance, las

normas y los elementos técnicos relacionados, entre otros.

El formato Interfuncional es el mas sugerido para este nivel de mapeo, debido al alto

nivel de detalle que requiere su documentacion.
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3. Caracterizacion de procesos

La caracterizacion es la parte de la documentacién de procesos cuyo enfoque principal
contempla ampliar informacién de los mapas de procesos de tercer nivel, especificar el
desarrollo de los procesos, estableciendo responsabilidades y recursos, variables o

paradmetros de control, asi como la documentacion critica empleada en cada proceso.

Caracterizar los mapas de tercer nivel, conlleva a destacar los elementos

fundamentales implicados en el desarrollo del proceso, entre ellos:

e Nombre del proceso del que deriva el mapa a caracterizar
e Nombre del subproceso a ser caracterizado
e Descripcion de las actividades del subproceso
e Responsable de desarrollar las actividades
e Elementos criticos de control del subproceso
o Aspecto a controlar
o Obijetivo del control
o Accion a realizar si no se cumple el objetivo

o Documentos, registros y recursos aplicables al subproceso

Los controles del subproceso se establecen considerando Unicamente aquellas
actividades que son criticas para el proposito del subproceso. Para el caso particular de
este proyecto, se usa el principio 80-20 de Pareto, como guia para determinar los

controles que deben establecerse en cada subproceso.

Con base en lo anterior, se determina que no es preciso establecer controles para

cada actividad, sino solo para las consideradas como el 20% que puede afectar al 80%
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restante. Asi, en el desarrollo de las caracterizaciones de mapas de tercer nivel, se marca

como “N/A” (No Aplica) las no consideradas como criticas.

4. Tablero de Objetivos e Indicadores

Otro aspecto dentro del alcance de la caracterizacion es el establecimiento de
objetivos, indicadores y metas que permitan monitorear la eficacia de los procesos.
Dichos objetivos, deben definirse bajo las consideraciones del criterio SMART, cuyo

acronimo en inglés sugiere que los objetivos deben ser:

e Specific (especificos). Claro y sin ambigliedades.

e Measurable (medibles). Cuantificable. Que permita rastrear y controlar su
progreso.

e Achievable (alcanzables). Puede ser desafiante, pero no debe ser imposible de
lograr.

¢ Realistic (Realistas). Adecuado al potencial y recursos disponibles.

¢ Time bound (limitados en el tiempo). Con fecha limite para cumplirlo.

El tablero de objetivos e indicadores se ha disefiado con las caracteristicas de un
Cuadro de Mando Integral (BSC — Balanced Scorecard, en inglés), el cual tiene como
principal fin servir como una herramienta de medicién y de gestién que permite alinear
los objetivos estratégicos de la organizacion con los esfuerzos del talento humano para

traducir la estrategia en accion.

El BSC sugiere que veamos a la organizacion desde cuatro perspectivas, cada una

de las cuales debe responder a una pregunta determinada:
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e Financiera: ¢ Como nos vemos a los ojos de los accionistas?

e Del cliente: ¢ COomo nos ven los clientes?

e Interna del Negocio (procesos): ¢ En qué debemos sobresalir?

e Desarrollo y Aprendizaje (recurso humano): ¢ Podemos continuar mejorando y

creando valor?

Se considera que en estos cuatro rubros se engloban todos los procesos que la
empresa requiere para un correcto funcionamiento y deben de tomarse en cuenta para
definir los indicadores clave de la organizacion. Es importante el equilibrio entre estas
categorias ya que es lo que otorga el balance entre los procesos internos, que tienen
que ver con colaboradores, innovacion, capacitacion, etc., y los externos que van

relacionados a los accionistas y clientes.

Los elementos del tablero son:

e Perspectiva Estratégica. Representa la perspectiva del BSC relacionada al
objetivo planteado.

e Objetivo del Proceso. El enunciado del objetivo propiamente.

e Proceso Relacionado. El proceso relacionado al objetivo planteado.

e Indicador. Definicion del indicador. Por ejemplo, “% de cumplimiento de plan de
produccion”.

e Unidad de Medida. Unidades en las que se mide el indicador. Pueden ser valores
cuantitativos o porcentajes.

e Meta. Cual es el valor que se pretende alcanzar para declarar el cumplimiento del

objetivo.
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e Frecuencia de Medicion. Cada cuanto se mide el indicador.
e Responsable. La persona o puesto responsable de controlar el indicador.
e Semaforo. También llamado Zona de control. Son los limites establecidos para

indicar la condicion del desempefio del indicador.

Para cada objetivo planteado debe definirse la zona de control, que es una
herramienta grafica de monitoreo del desempefio, a manera de un semaforo, que permite
tomar decisiones oportunas a partir del comportamiento de los objetivos. Para este

proyecto en particular, se define la zona de control con las siguientes categorias:

Acciones Acciones

Oportunidad

Correctivas Preventivas
de Mejora
inmediatas requeridas

Una vez definidos todos los elementos sefialados, se plasman en el Tablero de

Indicadores, que sirve para el monitoreo general de la organizacion.

V. DESCRIPCION DE LA INSTITUCION

Class International Holdings (CIH), se fund6 legalmente en Haiti en enero de 2017 y
la operacion comenzo en julio del mismo afio, CIH, como la mayoria de la gente conoce,
comenzo su operacion con un unico equipo de produccion y la compafia envio el primer

contenedor con productos terminados el 25 de agosto de 2017 con casi 1150 unidades.

Actualmente, la Empresa cuenta con 20 equipos en costura y 2 en preparacion para
un total de 22 equipos. Considerando el area de costura, inspeccion y corte, la empresa

tiene un total de 320 operadores directos y se esta proyectando con una capacidad
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instalada de 22 mil unidades por semana entre los dos clientes (A. LAVA & SON y

CLASS).

Estructura Organizativa

La compafia cuenta con dos vicepresidentes, los cuales representan a la direccion
corporativa del consorcio y un director de manufactura que es el enlace directo entre el
Gerente general de la compafia y la direccién del consorcio. Asimismo, la compafia

cuenta con las siguientes gerencias o coordinaciones:

1. Coordinacion de Planeacion y Logistica

2. Gerencia de produccion

3. Gerencia de Ingenieria y Mejora Continua

4. Coordinacion de Calidad

5. Coordinacién de Mantenimiento

6. Coordinacion de Recursos Humanos

7. Coordinacion de Administracion

8. Coordinacién de Inventarios

Para tener un panorama mas ilustrativo, se presenta a continuacion el organigrama de

la compaiiia:
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ORGANIGRAMA DE LA COMPANIA

CLASS
LAVAPRESIDENT VICEPRESIDENT

STEVE APPELBAUM JEFFVEACH

— —

DIRECTOR OF
OPERATIONS

ARMANDO ALFARO

GENERAL
MANAGER

EDGAR TRIGUEROS

ENGINEERING &
LOGISTICAND CONTINUOUS
PLANNING ‘ ‘ PRODUCTION CUTTING IMPROVEMENT QUALITY MAINTENANCE ADMINISTRATIVE INVENTORY
COORDINATOR COORDINATOR MANAGER COORDINATOR COORDINATOR COORDINATOR

LORENA URIBE IVAN LUNA KENNY ALCANTARA DIMELZA CENTE YAHAIRA SEVERINO JUAN PINALES KATIA MAURICE CRISTINA ORTIZ MAXENE DERESIASTE

llustracion 2 Organigrama de la Compafiia
Fuente: Elaboracion Propia
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PRODUCTOS Y CLIENTES

Actualmente, la compafiia cuenta con dos clientes:

e Laempresa CLASS ubicada en Carolina del Norte, Estados Unidos, a la que se le

abastecen los siguientes productos:

Serta

Tweetie Foundation: El cobertor
consiste en un panel superior tejido y
borde de microfibra.

Casper Sleep

Costco Core: El cobertor consiste en
un panel superior y un borde tejido

llustracion 3 Productos de los clientes de CLASS
Fuente: Elaboracion Propia

Casper Sleep Foam 2020

Original Foam: El cobertor consiste

en un panel superior y borde tejido,

Casper Sleep Hybrid 2020

Original Hybrid: El cobertor consiste
en un panel superior y borde tejido,

ademas de un logo heat seal.

ademas de un logo heat seal.

llustracion 4 Productos de los clientes de CLASS
Fuente: Elaboracion Propia



A. LAVA & SON, ubicada en Chicago, Estados Unidos

importantes que se le proporcionan estan:

SERTA

Serta iC2020 Hybrid: 12" - 12.5%. El cobertor
consiste en un panel superior de poliéster
100% y con detalles bordados en los bordes.

SERTA

IC Blue 300 11“: El cobertor consiste en un
panel superior de poliéster 100% y con detalles
bordados en los bordes.

llustracién 5 Productos de A. LAVA & SON
Fuente: Elaboracion Propia

INNOCOR

Amelia Costco: El cobertor consiste en

un panel superior acolchado y detalles
bordados en el borde.

SERTA

Icomfort Blue Max 1000 Cushion Firm: El
cobertor consiste en un panel superior de
poliéster 100% y con detalles bordados
en los bordes.

llustracion 6 Productos de A. LAVA & SON
Fuente: Elaboracion Propia

. Entre los productos méas
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Relacion de Planeacion Corporativa y Planeacion de la organizacion.

El coordinador de planeaciéon de la organizacion interactia de manera constante con
Planeacion Corporativa, ya que este ultimo proporciona un reporte de 6rdenes de trabajo
con fecha limites de cumplimiento y cantidad de piezas, asimismo, proporciona los
materiales necesarios para la produccion de los mismos. Cabe recalcar que, el desarrollo
del producto, precios y fechas de entrega al cliente final son abordados por Planeacion y

Desarrollo del Producto Corporativo.

VI. DIAGNOSTICO DE LA ORGANIZACION
Para abordar el bajo nivel de adherencia de la organizacién se realizaron los

siguientes pasos:

1. Reunion con el equipo de Planeacion Corporativa, Coordinador de Planeacion y
Logistica, Gerente de Produccion y Gerente Planta para definir el problema y posibles

causas, por medio de la elaboracion de un diagrama de causa y efecto. Ver ilustracion 7.
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PERSONAL

Barreras de
comunicacién,
se hablan idiomas
diferentes

METODO MAQUINA

Faltade instruccion,
procedimientos
Ordenes de trabajo no
Son multiplos de caja

Faltade
entrenamiento
en AS4002

Actividad real mostradaen
Problemas de Calidad, AS400 (Accesos limitados)
Demoraen entrega
derecortes.
Faltade espacio en

Faltade personal almacén

en planeacién

Falla mecanica en
Re-entrenamiento de Tendedora, Plotter
Personal en estilos nuevos Andlisis de materiales
con poca anticipacion

paratodos los componentes

Volumen programado
mayor que la capacidad
delaplanta.

Demoras de contenedor
Debido a tormentas

huracanes

Pobre cultura de calidad

FJ‘ BAJO NIVEL DE ADHERENCIA

Atrasos de aduanas
En envios terrestresy aéreos

Exactitud de inventario de

I . . producto terminado
Bajo nivel de inventarios

deseguridad

Protestas en RD o Haiti Materiales no

Ordenados a tiempo

MATERIAL

Demoras del proveedor

externo Problemas de MRP

Discrepancias fisico contra AS400

AMBIENTE MEDICION

llustracion 7 Diagrama de Causa y Efecto del problema de "Bajo nivel de adherencia de la organizacién
Fuente: Elaboracion Propia

2. Al tener definidas las causas por medio del diagrama Causa y Efecto, se inicié con el
proceso de medicion de las mismas, donde el Coordinador de Planeacion es el
responsable de registrar la cantidad de piezas no producidas con su respectiva causa.

Cabe recalcar que las mediciones se iniciaron a partir del mes de mayo de 2020.

3. Se establecieron reuniones semanales con Planeacién Corporativa para revisar el

resultado de la semana anterior y las causas del no cumplimiento al programa.

Como resultado de esta medicion, en la grafica 1, se muestra el nivel de adherencia a
los requerimientos del cliente durante las Ultimas semanas; donde se refleja que no se

ha logrado un resultado consistente en el cumplimiento de las érdenes de trabajo en las

2 AS400: Se trata de un sistema multiusuario de IBM, con una interfaz controlada mediante menis y comandos CL
(Control Language) intuitivos que utiliza terminales y un sistema operativo basado en objetos y bibliotecas,
denominado OS/400. Es el sistema que utiliza la compafiia para manejar los inventarios y dar trazabilidad al producto.
Fuente: https://www.optimusempresarial.com/la-supervivencia-del-as400-parte-i/
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fechas establecidas, por lo que es necesario implementar acciones que permitan poner

en control dicho indicador.

En la grafica 2, se muestra, desde el mes de mayo hasta septiembre de 2020, la
cantidad de piezas no producidas por cada una de las causas documentadas y, se
observa que, la causa que genera mas piezas no producidas, es la disponibilidad de
materiales y, para efectos del presente proyecto de aplicacion, sdlo se tomaran acciones

sobre ésta

Adherencia de 6rdenes de trabajo por fecha

110.0%

99.5% 100.0% 99.4% 98.8%
100.0%, 4o 97-1%  96.8% B
A% — 944% 93.4% 93.8%

90.0% e
80.0%
70.0%
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%

20.0%

10.0%

N N S ] N o N ] S N N N S N
U O N . \ S LR R O G N L G 4

o © o
4 v 4

> &’ v > S <) S o 3 & o3
o & & & & N & ™ & & & @ & & & 5 &

Gréfica 1 Adherencia de 6rdenes de trabajo por fecha
Fuente: Elaboracion propia
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Cantidad de piezas sin producir (piezas)

Cantidad y Porcentaje de Piezas sin producir
5000 120%

4500 100%

100%
4000

3500
80%

3000

2500 60%

40%
H =

Demoras de Prablemas de
materiales/ Falla mecanica d Calidad / Problemas de Cambios de Entrada tardia a Capaudad de la
Inventario de en tendedora proveedor Materiales Clidad Internos prioridades costura planta
. externo/Bordados
seguridad defectuosos

2000

1500

1000

500

Porcentaje acumulado de piezas sin producir (%)

0 Disponibilidad de

= Cantidad de piezas sin producir 4523 3090 1735 1669 1180 990 500 350
e Yo Acumulado 32% 54% 87% 78% 87% 94% 98% 100%

Gréfica 2 Causas principales de la baja adherencia
Fuente: Elaboracion propia

4. Se realiz6 un mapa de tercer nivel del proceso actual de preparacion de érdenes de

trabajo, el cual se muestra en la llustracion 8. A continuacion se listan las principales

oportunidades detectadas en el proceso:

La planificacion y preparacion de ordenes es reactiva, ya que no se realiza un
analisis previo de los materiales para ejecutar las 6rdenes de trabajo requeridas,
las alertas son arrojadas por el piso de produccién, cuando ya es muy tarde realizar
cambios en la programacion, provocando demoras en el proceso de produccion.

Las alertas arrojadas a Planeacién Corporativa sobre el faltante de algun material,
gue impida el cumplimiento de 6rdenes, se da de manera tardia, ya que el tiempo
en transito de contendores desde Estados Unidos hacia Haiti es hasta de 15 dias.
Es importante notar que, practicamente, todos los materiales se reciben
directamente de Planeacion Corporativa, por lo que hay una alta dependencia en

cuanto a disponibilidad de materiales para la ejecucion de 6rdenes de trabajo.
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Los inventarios de suministros como hilos, etiquetas y zippers no se encuentran
cargados en el sistema de AS400 y las transacciones tampoco se registran, por lo
que no es posible determinar los suministros que se utilizaron para la produccién
de cada orden de trabajo.

Las asignaciones de consumos de tela a érdenes de trabajo se realizan en base
los consumos reportados por el coordinador de corte y, no por las entregas
realizadas por el supervisor de preparacion de tela, donde, en ocasiones, algunos
tickets de los rollos de tela se extravian o, simplemente, no se reportan, por lo que,
ademas de quedar rollos de tela sin consumir, es muy dificil determinar a qué
orden de trabajo pertenecen los rollos de tela no asignados. Esto resulta critico,
ya que al no determinar qué materiales se utilizaron para cada orden, es dificil
rastrear el origen de dichos materiales en caso de algun defecto o reclamo por
parte del cliente. En conclusion, no se monitorean los consumos de materiales

asignados a las 6rdenes de trabajo como puede verse en la actividad 1.1.5.
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Mapa Actual del Proceso de Preparacién de Ordenes de Trabajo

Proceso: Proceso Actual de Preparacion de ordenesde trabajo.
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llustracion 8 Mapa Actual del Proceso de Preparacion de 6rdenes de trabajo.
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Evaluando los hallazgos evidenciados en el mapa de proceso, se ha considerado
enfocar los esfuerzos en robustecer el proceso de planificacion de 6rdenes, ya que, a
partir de éste, se podra detectar si las érdenes requeridas, pueden o no ser completadas,
alertando con anticipacion posibles desabastecimientos de materiales, que es donde la
organizacion juega un rol fundamental, ademas de ser una de las principales de causas

de la baja adherencia al programa requerido por Planeacién Corporativa.

A continuacion, se desarrollaran, por medio de la metodologia de documentacion de
procesos, los mapas de la organizacion de Primer, Segundo y Tercer nivel para el
proceso de planificacién de la produccién y trazabilidad, donde se mostraran los procesos
y actividades propuestas, que le permitan a la organizacion anticipar desabastecimientos

de materiales y la correcta asignacion de éstos a las 6rdenes de trabajo.

VIl. METODOLOGIA PARA LA DOCUMENTACION DE PROCESOS

Para la documentacion de los procesos se llevaron a cabo los siguientes pasos:

1. Formacion de equipo de trabajo. Inicialmente, para la definicibn y mapeo de
procesos de primer nivel de la organizacion se seleccioné como miembros del equipo al
Gerente de Planta, Coordinador de Planeacion y Logistica, Gerente de Produccion,
Coordinacion de Calidad, Coordinacién de Mantenimiento, Coordinacion de Inventarios,
Coordinacion de Recursos Humanos y Coordinacion de Administracion. Posteriormente,
para el mapeo de segundo y tercer nivel del proceso de Planificacion de la Produccién y
Trazabilidad, el equipo de trabajo se seleccion6 de acuerdo con el nivel de conocimiento
y experiencia que éste presenta en las actividades que se realizan en el departamento
de planeacién y logistica. Las posiciones seleccionadas fueron: Coordinador de

Planeaciéon y Logistica, Coordinador de Inventarios, Gerente de Ingenieria y Mejora
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Continua, Analista de Consumo de Materiales, Supervisor de Preparacion de Tela y

Supervisor de Preparacion de Suministros.

2. Capacitacion del equipo de trabajo. Se realizdé una capacitacion sobre el mapeo
de procesos y la importancia de éste a todo el equipo.

3. Identificacién de los procesos y entidades de mapa de primer nivel y flujos de
informacion, el cual se hizo por medio de sesiones de trabajo y con base en la
observacion de actividades y experiencia de los involucrados.

4. ldentificacion de los procesos y entidades de mapa de segundo nivel y flujos de
informacion, esta identificacion se hizo también, por medio de sesiones de trabajo y con
base en la observacion de las actividades y experiencia de los involucrados. Se
identificaron los siguientes subprocesos:

¢ Planificacion de 6rdenes de trabajo.

e Preparacion de tela y suministros

e Asignaciéon de consumos de tela y suministros a érdenes de trabajo

5. Seleccion de formatos para mapa de procesos de primer, segundo y tercer nivel.
Para los mapas de primer y segundo nivel se utilizaron formatos PEPSU como se muestra
en la ilustracién 9, mientras que, en el tercer nivel, se utilizé el formato Interfuncional

como se muestra en la ilustracién 10.
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PROVEEDORES SUBPROCESOS SALIDAS
ENTRADAS USUARIOS

llustracion 9 Plantilla con formato PEPSU.

Fuente: Elaboracion propia.

Empresa — Proceso:
Mapa de Tercer Nivel:
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llustracion 10 Plantilla con formato Interfuncional
Fuente. Elaboracion propia.

6. Caracterizacion del Proceso de Planificacion y Trazabilidad. Se elaboré una
propuesta de las actividades que deberian de realizarse para cada subproceso, de
manera que, en dichas actividades, se asegurara una planificacion correcta de érdenes

de trabajo y trazabilidad en los materiales utilizados para dichas érdenes. Para cada

40



actividad, se definid un responsable, el aspecto a controlar, el objetivo del control y la

accion a realizar sino se cumple el objetivo. La ilustracion 11 muestra la plantilla de

caracterizacion conteniendo los elementos antes mencionados.

Caracterizacion del Mapa de Tercer Nivel

CLASS INTERNATIONAL HOLDINGS

Nombre del Pi 1.0 Planifi ién de la prod

Nombre del Subp 1.3 Asignacion de 105 de
tela y suministros a érdenes de trabajo.

Descripcion de las Actlividades del Subproceso

Controles Criticos del Subproceso

Responsable(s)

de la Acfividad Aspecto a

Controlar Objetivo de Control

Accion a realizar si no se
cumple el Objetivo de
Control

Documentos aplicados al Subproceso

Registros aplicados al Subproceso

Recursos criticos del
Subproceso

llustracion 11 Plantilla para la caracterizacion de procesos de Class International Holdings

Fuente: Elaboracion propia

7. Definicion de Tablero de Obijetivos e Indicadores. Con el propésito de monitorear la

eficacia de los objetivos propuestos en los subprocesos definidos, se establecieron

indicadores y metas que permitirdn medir el desempefio del Proceso de Planificacion y

Trazabilidad. Es por ello que, en la llustracion 12 se muestra la plantilla para el tablero de

objetivos, indicadores y metas desarrollado para la organizacion.

TABLERO DE INDICADORES, OBJETIVOS Y METAS

Perspectiva) Objetivo del
Estratégica|  Proceso

Proceso
Relacionado

Indicador
KRl

Unidad de
Medida

Met

. , frecuencia
Formula de Cdleulo | Plazo de Medicién Responsable

SEMAFORO

AP

META

llustracion 12 Plantilla de Tablero de Objetivos, Indicadores y Metas de Class International Holdings

Fuente: Elaboracion propia
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VIIl. DOCUMENTACION DEL PROCESO DE PLANIFICACION Y TRAZABILIDAD

Como se plante6 en el diagndstico, a continuacion, se presentan los mapas del

proceso de planificacion de la produccién y trazabilidad propuestos, donde se han

considerado la incorporacion de actividades claves que permitan subsanar los hallazgos

detectados en el mapa del proceso actual. En el siguiente cuadro, se muestran los

hallazgos detectados y las actividades y procesos que se han incorporado para

subsanarlos.

Mapa Actividades _

Hallazgo Comentarios
propuesto propuestas
1.1.2 Andlisis de
materiales Al realizar el analisis de
1.14 Ané.liSiS de plan materiales se podré_
Mapa de tercer _
_ de entrega determinar con
Proceso de nivel: 1.1

planificacion reactivo

Planificacion de

ordenes

1.1.5 Notificar
cantidades no

ejecutables.

1.1.7 Realizar el plan

de produccién semanal

Alertas tardias
arrojadas a
Planeacién

Corporativa sobre

materiales faltantes

Mapa de tercer
nivel: 1.1
Planificacion de

ordenes

1.1.2 Andlisis de

materiales

1.1.4 Anadlisis de plan

de entrega

1.1.5 Notificar
cantidades no

ejecutables.

anticipacion las
restricciones que se
tienen para ejecutar el
programa de 6rdenes
de trabajo, de esta
manera, alertar con
anticipacion y poder
tener un margen de
tiempo para tomar
decisiones con

suficiente antelacion.
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Hallazgo

Mapa

propuesto

Actividades

propuestas

Comentarios

1.1.7 Realizar el plan

de produccién semanal

Alta dependencia en

los materiales
provistos por
Planeacion

Corporativa

Mapa de tercer
nivel: 1.1
Planificacion de

ordenes

1.1.2 Andlisis de

materiales

En el analisis de
materiales, se detectan
los suministros nuevos

(sellos térmicos,

etiquetas, zippers y
sliders) y se solicita el
desarrollo de éstos, con
el propdsito de tener un
proveedor local que
permita tener un tiempo
de entrega mas corto.
Cabe recalcar que,
anicamente, se han
considerado
suministros, debido a
gue la sociedad cuenta
con textileras propias y,
la decisién sobre el
desarrollo de un
proveedor de telas, esta
fuera del alcance de la

organizacion en estudio.

No se registran
transacciones de
suministros, no es
posible saber qué

suministros se

Mapa de tercer
nivel: 1.2
Preparacion de
telay

suministros

1.2.3 Preparacion de

suministros

La preparacion de tela 'y
suministros se realizara
previa a la entrega de

éstos a produccion para

asignar los consumos
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Mapa Actividades .
Hallazgo Comentarios
propuesto propuestas
utilizaron para Mapa de tercer de materiales a cada
producir una orden de nivel: 1.3 orden de trabajo y, de
trabajo en especifico. | Asignacion de ' esta manera,
1.3.1 Asignar

consumos de
telay
suministros a
ordenes de

trabajo

consumos a ordenes

de trabajo.

La asignacion de
consumos de tela, no
se realiza en su
totalidad, en
ocasiones quedan
rollos de tela sin
asignar a ordenes,
asimismo, dichos
consumos se realizan
de acuerdo a lo
reportado por el area
de corte, siendo éste,
juez y parte del
proceso.

Mapa de tercer
nivel: 1.2

Preparacion de

1.2.2 Preparacion de

tela
telay
suministros
Mapa de tercer
nivel: 1.3
Asignacion de _
1.3.1 Asignar

consumos de
telay
suministros a
ordenes de
trabajo

consumos a 6rdenes

de trabajo.

determinar el origen de
los mismos en el

producto terminado.

En el alcance, se menciona que el coordinador de planeacion y logistica no tiene
injerencia en los procesos de Planeacion Corporativa; pese a esto, lo que si es

responsabilidad de la organizacion, es alertar con anticipacion posibles

desabastecimientos que se detecten en el programa de 6rdenes de trabajo pactado entre
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Planeacion Corporativa y la organizacion, asi como también, dar seguimiento al arribo de
los materiales proporcionados por Planeacion Corporativa. Por ello, es necesario
establecer dentro de los procesos actividades que aseguren la ejecucion de un analisis
de disponibilidad de materiales, asi como también una comunicacion efectiva de estos

resultados a Planeacion Corporativa.

Actualmente, una de las limitantes de la organizacion es la escasa visibilidad que se tiene
de los procesos de Planeacion Corporativa, como la gestion de materiales y suministros
o tiempos de respuesta de proveedores y textileras, que son aspectos determinantes para
una planeacion efectiva, todos estos aspectos dependen, Unicamente, de la casa matriz
y es informacién a la que no se tiene acceso, sin embargo, la visibilidad de materiales en
transito y 6rdenes de trabajo, que tiene la organizacion en estudio, es de tres a cuatro
semanas. Es por ello que, el alcance de los procesos y actividades de los mapas de
procesos propuestos, comprenden principalmente, actividades cuya ejecucién dependen
de la organizacién como tal y no de Planeacion Corporativa. Asimismo, debido a que no
existe un proceso formal documentado, los mapas contenidos, a continuacion, son una
propuesta de cdmo deberia de operar la organizacion para realizar una planificacion

efectiva dentro del campo de accién permitido.

A continuacion, se presentan los procesos de la organizacién y las interrelaciones que

estos guardan entre ellos y con las entidades relacionadas.
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Tipo de

Proceso

Nombre del

Proceso

Responsable del

Proceso

Alcance (Entidades Internas y Externas participantes)

Participantes internos

Participantes

externos

Negocio/Clave

1.0 Planificacion
de la Produccién

y Trazabilidad

Coordinador de
Planeacién y

Logistica

* Gestion de Compras

* Control de Inventarios y
Bodega

*Proceso de Corte

* Proceso de costura y empaque
de cobertores

* Gestion

administrativa/financiera

* Planeaciéon

Corporativa

Negocio/Clave

2.0 Proceso de

Corte

Coordinador de

Corte

*Planificacion de la Produccion y
Trazabilidad
*Mantenimiento Preventivo y

Correctivo

* Desarrollo del

Producto Corporativo
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Alcance (Entidades Internas y Externas participantes)

Tipo de Nombre del Responsable del
Participantes
externos
* Proceso de costura 'y empaque
de cobertores
* Planificacion de la Produccion
3.0 Proceso de y Trazabilidad * Desarrollo del
costuray Gerente de * Proceso de Corte Producto Corporativo
Negocio/Clave
empaque de Produccion * Mantenimiento Preventivo y * Planeacion
cobertores Correctivo Corporativa

* Proceso de Exportacion

Negocio/Clave

4.0 Proceso de

Exportacion

Coordinador de
Planeacion y

Logistica

* Proceso de costura y empaque

de cobertores

* Desarrollo del
Producto Corporativo
* Planeacion

Corporativa
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Alcance (Entidades Internas y Externas participantes)

Tipo de Nombre del Responsable del
Participantes
externos
*Planificacion de la Produccion y
5.0 Gestion de Coordinador Trazabilidad *Proveedores locales e
Soporte
Compras Administrativo * Control de Inventarios y internacionales
Bodega
*Planificacion de la Produccion y
6.0 Control de Trazabilidad
Coordinador de
Soporte Inventarios y * Gestion de Compras
Inventarios
Bodega *Gestion
Administrativa/Financiera
7.0
Mantenimiento Coordinador de | *Proceso de Corte *Proveedores locales e
Soporte

Preventivo y

Correctivo

Mantenimiento

* Proceso de costura y empaque

de cobertores

internacionales
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Alcance (Entidades Internas y Externas participantes)

Tipo de Nombre del Responsable del
Participantes
externos
*Planificacion de la Produccion y
Trazabilidad
*Proceso de Corte
* Proceso de costura y empaque
8.0 Gestion
de cobertores * Finanzas
Estratégico administrativa | Gerente de Planta
*Gestion de Compras Corporativas
Financiera
* Control de Inventarios y
Bodega
* Mantenimiento Preventivo y
Correctivo
Gerente de * Planificacion de la Produccién
9.0 Gestion

Estratégico

Estratégica

Ingenieria y Mejora

Continua

y Trazabilidad.

*Proceso de Corte
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Alcance (Entidades Internas y Externas participantes)

Tipo de Nombre del Responsable del
Participantes
externos
*Planificacion de la Produccion y
Trazabilidad
Gerente de
10.0 Mejora *Proceso de Corte
Estratégico Ingenieria y Mejora
Continua * Proceso de costura 'y empaque

Continua

de cobertores

*Proceso de Exportacion

Estratégico

11.0 Recursos

Humanos

Coordinador de

Recursos Humanos

*Planificacion de la Produccion y
Trazabilidad

*Proceso de Corte

* Proceso de costura y empaque
de cobertores

*Proceso de Exportacion

* Recursos Humanos

de Zona Franca
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A. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS DE LA ORGANIZACION

Como en toda organizacion, se identificaron procesos claves o de negocio, de soporte

y estratégicos, a continuacion, se describen como estos se relacionan para lograr los

objetivos de la organizacion.

Procesos Claves/Neqgocio

1.0 Planificaciéon de la Produccion y Trazabilidad

Proceso donde se elabora el plan de produccién semanal, el cual es comunicado
al Proceso de Corte y Proceso de costura y empaque de cobertores, asimismo,
interacta con Planeacion Corporativa y el proceso de Gestion de compras para
el aprovisionamiento de suministros, asi como también de la asignacion de
materiales que garanticen la trazabilidad de los productos. Cabe recalcar que el
plan de produccion se realiza de acuerdo a las érdenes de trabajo recibidas por
Planeacién Corporativa y a la disponibilidad de materiales para su ejecucion.

2.0 Proceso de Corte

En este proceso se da el corte y kiteo® o preparacion de érdenes de trabajo, su
principal entrada es el plan de produccion de corte, proveniente del proceso de
Planificacion de la Produccién y Trazabilidad, asimismo, se encarga de asegurar
los componentes completos para el proceso de costura'y empague de cobertores.
3.0 Proceso de Costuray Empaque de Cobertores

Proceso donde se confeccionan los cobertores de los diferentes estilos en base al

plan de produccion de costura proveniente del proceso de Planificacién de la

3 Separacion de materiales por orden de trabajo, en base a la explosion de materiales, requerido para una orden en
especifico. Fuente: INSTITUTO TECNOLOGICO DE LA LAGUNA Ingenieria en Gestion Empresarial,
https://www.coursehero.com/file/p6oifu7/Basados-en-los-tiempos-se-busc%C3%B3-que-el-proceso-del-
tr%eC3%A1nsito-de-materiales-sea/
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Produccion y Trazabilidad, posteriormente, éstos son empacados y procesado en
el proceso de exportacion.

4.0 Proceso de Exportacion

Proceso donde se facturan todos los cobertores hacia el cliente correspondiente.

Procesos de Soporte

5.0 Gestion de Compras

Este proceso brinda soporte, principalmente, al proceso de Planificaciéon de la
Produccion y Trazabilidad, gestionando cotizaciones y adquisiciones de bienes y
servicios. Los principales responsables de este proceso son el Coordinador
Administrativo, que se encarga de gestionar 6rdenes de compra con los
proveedores y, el Gerente de Planta, quien realiza el pago a los proveedores de
bienes y servicios.

6.0 Control de Inventarios

Proceso que brinda informacion sobre el nivel de inventarios (Telas y suministros)
al proceso de Planificacién y Trazabilidad y, mediante el cual, tiene lugar la
conciliacion y resguardo de todas materias primas y suministros del proceso
productivo, ademas, registra las transacciones de éstos en los sistemas
establecidos y reporta los resultados de inventarios ciclicos al proceso de Gestién
Administrativa/Financiera.

7.0 Mantenimiento Preventivo y Correctivo.

Proceso responsable del mantenimiento, tanto preventivo como correctivo, al
proceso de corte y de costura. Asimismo, gestiona directamente bienes y servicios

con proveedores locales e internacionales.
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Procesos Estratégicos.

8.0 Gestion Administrativa/Financiera.

Proceso donde se garantiza el manejo y asignacion de recursos financieros para
los procesos claves de la organizacion.

9.0 Gestidn Estratégica.

Proceso en el que se ejecuta la medicion y presentacion de indicadores de los
procesos de la organizacion.

10. Mejora Continua.

Proceso donde se revisa y detecta las areas de oportunidad en los procesos de la
organizacion, asi como también se desarrollan estrategias para abordar dichas
oportunidades, por medio de equipos multidisciplinarios.

11. Recursos Humanos.

Proceso responsable de ejecutar actividades relacionadas a la seleccion y
reclutamiento de personal, asi como de formacion, capacitacion y desarrollo del
recurso humano de la empresa. Se encarga también del cumplimiento de aspectos

legales relativos a lo laboral, prestaciones y compensaciones a los empleados.

A continuacién, se muestra el mapa de primer nivel de la organizacion, donde se
presenta de manera grafica las interrelaciones de los procesos de la organizacion. Cabe
recalcar que, este proyecto, se ha enfocado en el proceso de 1.0 Planificacion de la
Produccion y Trazabilidad, ya que es uno de los procesos claves mas importantes y, se
ha detectado que, uno de los mayores problemas que ha atravesado la organizacion, es
el abastecimiento de materiales para cubrir el programa de produccion, afectando de

manera directa el cumplimiento de érdenes de trabajo a los clientes.
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En el mapa de procesos de primer nivel, puede verse como el proceso de 1.0
Planificacion de la Produccion y Trazabilidad entrega informacion clave a los procesos

de negocio, de ahi la importancia de gestionarlo de manera 6ptima y eficaz.
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1. MAPA DE PRIMER NIVEL DE LA ORGANIZACION

PROVEEDORES MAPA DE PRIMER NIVEL - RED DE PROCESOS USUARIOS
EMPRESA MANUFACTURERA DE COBERTORES DE COLCHON
ENTRADAS SALIDAS
Musstras de suministros
nuevos
Solicitud de | Orden de compra
Bienss ySenicios cotizaciones.
= Proveedores
Proveedores S uministms ] SUmIniSios
Gestion Control de Mantenimiento locales e
localese de Imvsnt P rsvent
Cot nwentarios reventive y internacionales
intermacionales || Cotizciones Compras yBodega Correctivo
luestras "
ci equerimie Retmalimentacion :
o cmtmaitn | ™ 4o sobrecansumas it wanten mierto
Preventivo
de suministros de Come i Frmvenfivo
neeves suministos. ¥ ¥Cormectivo
Iocales
Plan de produccion
de Costura yMinuta de
Cambios de estilo
Suministros. Niwel de
Hilos, inventarios
Etiquetas
[ y Plan de pmduccién de
10 ™ Core yMinuta de 2.0 20 L Ordenes T )
Plande entrzga cambics de estilo § de trabajo Factum -
Planeacién ds materales Planificacién de la N comenciad Planeacion
. ; * Proceso de
Coporativa Ordenes de Trabajo produceidn y Telay Proceso de Corte Grdencs yempague de eaacsn Coporativa
trazabilidad sumninistros por cobertores A
Telay suministos de tmbajo
¥ k > orden de trabajo \iteadag —
Reporte de Requefimientos | Repore de
Ordenes de Especificaciones del E specificacion detelay piezas no
Trabajo producto es del producto suministros. ejecutables
Ajustado
Desarrollo del
Porducto- Retroalimentacidn de
Corporativo especificaciones del pmducts
*| Desarollo del
Retoalimentacion de Porducto-
sspecificaciones del producto » Corporativo
A A
Recursos Informe de Proyectos Personal
Financieros Reports de indicadores de Mejora competente
Inventario Ciclicos
Retroalimentacién
de
sobreconsumos 5
Gestmn. ’ Gestion X Recursos
Administrativa. Estratégica Mejora Continua Humanas

RRHH Zona

Financiera

Perfiles de
candidatos

Franca
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1. 2. MAPA DE SEGUNDO NIVEL: 1.0 PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y TRAZABILIDAD

Mapa de Segundo Nivel:
Proceso 1.0 Planificacion de la Produccion y Trazabilidad
PROVEEDORES USUARIOS
ENTRADAS SALIDAS
Plan de entrega de Requerimientos de ‘.
materiales 11 tela y suministros Planeacion
Planeacién ; i
. - Reporte de piezas Corpc’tat“’a
Corpotatwa Ordenes de Trabajo no eiecutables
Tela y suministros Planif icacion de !
Reporte de drdenes de trabajo
Ordenes de 2.0
Trabajo Plan de produccidn Costura y minuta de cambios de estilo
A Proceso de costura
5.0 Justado
y empaque de
X cobertores
Gestidn
de Suministros:
Compras Hilos, etiguetas
Plan de produccidn Corte y minuta de cambios de estilo .0
Tela y Suministros por orden de trabajo Proceso de Corts
N—
0
6.0 Plan de
. . Produccién de g 6.0 A
:i:nmrnld.e Miv el de inv entarios corte
nv entarios - Retroalimentacidn de
y Bodega 1.2 Tickets 1.3 sobreconsumos Contral de
escaneados en Inventarios
localidad de corte Asignacién de y Bodega
Preparacidn de tela y consumaos de tela y
suministros Reporte de suministros suministros
entregados por orden a ordenes de trabajo —
Retroalimentacidn 8.0
de sobreconsumos
Gestién
Adminisrativa/
Financiera
Requerimientos de 50
suministros locales
y cotizaciones Gestisn
M lictud de
uestras ylsn\ctu Compras
de cotizacidn de
suministros nuevos




1.2.1 MAPA DE TERCER NIVEL: SUBPROCESO 1.1 PLANIFICACION DE ORDENES DE TRABAJO

Proceso: Proceso 1.0 Planificacién de la Produccién y Trazabilidad.

Mapa de Tercer Nivel: Subproceso 1.7 Planificacién de érdenes de trabajo.

Control de

Inventarios
yBodega

5.0

Gestion
de
Compras

1.2

Preparacidn de tela
ysuministros

Proceso de Corte

1.1.1 1.1.3 1.1.6
Planeacion Creacion de Gestion de Reajustar ordenes
Corporativa ordenes de trabajo requerimientos de trabsjo
Requerimiento
detelay Reporte de piezas
suministros no gjecutables
=
Ordenes Plan de entrega de
Telaysuministros detrabajo materiales
Coordinador de RS ) 7Es posible No 1
Planeacidn — = jecutar todas| 1
Logisti y Realizar andlisis de Andlisis de plan de & ?d;esnen ;;:5
ogistca material Natificar cantidsoes no
e entrega fechas solicitadas? denatatks
Reparte de ordenes
Nivel de Suministros: detrabajo ajustado
invertarios Hilos, —
etiquetas L 1.1.8
Resizer ef dande -
procicoén semarsl Frogramer reunidn
de camiics de sstic
. lfL |
Proceso/ Muestrasy
Subproceso Requerimentos Salicitud de Plan de produccidn
de surmrinistros cotizaciones de -
- de corte ytarjetas i
locales sumiristros detrahej§ 1 Bl Mimade Plan de Ev:‘lmm:de
RIS oduccion de Cambicsde  Produccidn oS
Sode Estilo de costura deEstilo

Proceso de costura
yempaque de
cobertores
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1.2.1.1 CARACTERIZACION DE MAPA DE TERCER NIVEL: SUBPROCESO: 1.1 PLANIFICACION DE ORDENES DE

TRABAJO

Caracterizacion del Mapa de
Tercer Nivel

CLASS INTERNATIONAL HOLDINGS

Nombre del Proceso: 1.0 Planificacion de la Produccion y

Trazabilidad

Nombre del Subproceso: 1.2 Preparacion de telay

suministros

Descripcion de las

Responsable(s) de

Controles Criticos del Subproceso

Accién arealizar si no

Actividades del Subproceso la Actividad specto a Objetivo de Control se cumple el Objetivo
Controlar
de Control
1.1.1 Creacion de 6rdenes de
trabajo.
Revisa directamente los
requerimientos del cliente y Planeacién
N/A N/A N/A
programa ordenes de trabajo, Corporativa

las cuales incluyen fecha de
finalizacion, estilo, talla vy

cantidad a producir en AS400.
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1.1.2 Realizar analisis de
materiales.

Tomando en cuenta el reporte
de oOrdenes de trabajo creado
por planeacion corporativa, el

nivel  de inventarios y

materiales en transito; revisa la Coordinador de Buscar motivo
viabilidad para ejecutar todas Planeaciéon y %Exactitud de , , o de la discrepancia hasta
Cantidad de items fisicos
, L. . . . Cantidad de items en sistema .
las 6rdenes programadas, | Logistica/Coordinador| los inventarios gue el valor sea igual al
asimismo, se realizan de Inventarios 100% de exactitud

requerimientos de tela vy
suministros a  planeacién
corporativa y Gestion de
compras, segun corresponda,
de igual manera, entrega

muestras y solicita cotizaciones
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de suministros nuevos a

Gestion de Compras.

1.1.3 Gestion de
requerimientos.
Revisa los requerimientos

realizados por el Coordinador

Planeacion

de Planeacion y Logistica, N/A N/A N/A
Corporativa

valida y gestiona los materiales

requeridos, posteriormente,

envia un plan de entrega de

materiales.

1.1.4 Andlisis de plan de

entrega. Coordinador de

Revisa los materiales en Planeaciéon y N/A N/A N/A

transito y se define si es posible

ejecutar las 6rdenes de trabajo

Logistica
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en las fechas solicitadas, en
caso de ser posible, se procede
a ejecutar la actividad 1.1.7, en
caso contrario, se procede con

la actividad 1.1.5.

1.1.5 Notificar cantidades no
ejecutables.

Envia semanalmente el reporte

Coordinador de

de piezas no ejecutables, Planeaciéon y N/A N/A N/A

considerando disponibilidad de Logistica

materiales y capacidad de

produccion.

1.1.6 Reajustar Ordenes de
Planeacion

trabajo. N/A N/A N/A
Corporativa

Revisa el reporte de piezas no
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ejecutables y reajusta el

reporte de érdenes de trabajo.

1.1.7 Realizar el plan de
produccion semanal.

Realiza el plan de produccion

Coordinador de

%Cumplimiento

Revisar cumplimiento
con Gerente de Planta y

realizar planes de accién

semanal y se revisan los Planeaciéon y del plan de
con coordinadores de

cambios de estilo necesarios Logistica produccioén

Cantidad de ordenes producidas produccién Yy demas
para cumplir con las ordenes Cantidad de 6rdenes planeadas

involucrados
de trabajo requeridas.
1.1.8 Programar reunion de
cambios de estilo.
Programa y revisa los cambios
Coordinador de
de estilo con los coordinadores
Planeacion y N/A N/A N/A
de produccion y gerente de
Logistica

ingenieria, donde, en conjunto,
definen fechas de cambio y

equipos a cambiar. Envia la
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minuta de cambios de estilo y
el plan de produccion a los

interesados.

Documentos aplicados al Subproceso

Registros aplicados al Subproceso

Recursos criticos del
Subproceso

Procedimiento para creacion de 6rdenes en AS400

Reporte de érdenes de trabajo

Computadora

Procedimiento para elaborar plan de produccion.

Reporte de piezas no ejecutables.

Correo electrénico

Reporte de Nivel de Inventarios

Reporte de plan de entrega de materiales:

Contendores en transito

Reporte de 6rdenes de trabajo ajustado

Plan de produccion de corte

Plan de produccion de costura

Minuta de cambios de estilo
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1.2.2 MAPA DE TERCER NIVEL: SUBPROCESO 1.2 PREPARACION DE TELA Y SUMINISTROS

Proceso: Proceso 1.0 Planificacion de la Produccion y Trazabilidad.
Mapa de Tercer Nivel: Subproceso 1.2 Preparacion de tela y suministros.
1 Tickets 13
escaneados en
Proceso/ localidad de corte Asignacion de
Subproceso Planificacion de consumos detelay
drdenes de trabajo suministros a
ordenes de trabajo
| \ t
vy 7
E[mdft e Reporte de suministros
- oduccion entregados por orden
An al |5ta de corte ycostura . o
consumo de
materiales 121
Inpresion de
tarjetas de trabajo
L
Iy
Tarjetas de trabajo
Supervisor de detela
preparacion de 1.2.2
tela Preparacidn
de tela
p
Tarjetas de
frabajo
Supewisorde de suministros
preparacion de
suminigtros 1'23',
Preparacidn de
suministros




1.2.2.1 CARACTERIZACION DE MAPA DE TERCER NIVEL: SUBPROCESO: 1.2 PREPARACION DE TELA Y

SUMINISTROS

Caracterizacion del Mapa de
Tercer Nivel

CLASS INTERNATIONAL HOLDINGS

Nombre del Proceso: 1.0 Planificacion de la Produccion y

Trazabilidad

Nombre del Subproceso: 1.2 Preparacién de telay suministros

Descripcion de las
Actividades del Subproceso

Responsable(s)
de la Actividad

Controles Criticos del Subproceso

Aspecto a Controlar

Objetivo de Control

Accion a realizar
si no se cumple
el Objetivo de

Control
1.2.1 Impresion de tarjetas de
trabajo
Tomando en cuenta el plan de
produccion de corte y costura, Analista de
imprime en el orden establecido, consumo de N/A N/A N/A
las tarjetas de trabajo de tela y materiales

suministros, una vez impresas,
las entrega al Supervisor de

preparacion de tela y al
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supervisor de preparacion de

suministros.

1.2.2 Preparaciéon de tela
Considerando la informacion
contenida en la tarjeta de
trabajo, separa por 6rdenes los
tipos de tela y cantidades
requeridas. Todos los tickets de
los rollos escogidos son

escaneados en la localidad de

Supervisor de

preparacion de tela

%Cumplimiento al plan

de preparacion de tela

Ordenes Preparadas

Ordenes Planificados

Realizar analisis
de causaraizy
planes de accién
con coordinador

de inventarios

corte.
1.2.3 Preparacion de Realizar analisis
suministros Supervisor de %Cumplimiento al plan de causaraizy

Considerando la informacion
contenida en la tarjeta de

trabajo, separa los suministros

preparacion de

suministros

de preparacion de

suministros

Ordenes Preparadas

Ordenes Planificados

planes de accién
con coordinador

de inventarios
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en las cantidades requeridas.
Asimismo, genera un reporte de

suministros  entregados  por

orden.
Recursos
Documentos aplicados al Subproceso Registros aplicados al Subproceso criticos del
Subproceso
Procedimiento de preparacion de tela Reporte de suministros entregados por orden Impresora

Procedimiento de preparacion de suministros

Reporte de tickets escaneados en la localidad

de corte

Papel de 4.5in x
10 in para
imprimir tarjetas

de trabajo

Computadora

Escaneres

Acceso a internet
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1.2.3 MAPA DE TERCER NIVEL: SUBPROCESO 1.3 ASIGNACION DE CONSUMOS DE TELA Y SUMINISTROS A
ORDENES DE TRABAJO.

Proceso: Proceso 1.0 Planificacion de la Produccion y Trazabilidad.

Mapa de Tercer Nivel: Subproceso 1.3 Asignacion de consumos de tela y suministros a drdenes de frabajo.

1.2
Proceso/ Control de Gestion
Subproceso Preparacicn de tela Proceso de Corte Inventarios Administrativ &
¥ surministros y Bodega Financiera
Tickets -
escaneados Repnrtedde summl;ﬁms Telay Reporte de
entregados por orden h
. en localidad Suministros por sobreCoNSUMas Reparte de
Analida de de corte orden de trabajo de teay sobreconsumos del
duct
consumo de 131 suminisiros producto
materiales ST TIar COrSUmos |
a Ordenes de
frabajo
Reporte de
Consumos
Coordinador de 1390
Inventarios Resision de reporte
de Consumos
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1.2.3.1 CARACTERIZACION DE MAPA DE TERCER NIVEL: SUBPROCESO: 1.3 ASIGNACION DE CONSUMOS DE TELA Y

SUMINISTROS A ORDENES DE TRABAJO.

Caracterizacion del Mapa de Tercer
Nivel

CLASS INTERNATIONAL HOLDINGS

Nombre del Proceso: 1.0 Planificacién de la
Produccién y Trazabilidad

Nombre del Subproceso: 1.3 Asignacion de
consumos de telay suministros a 6rdenes de
trabajo.

Controles Criticos del Subproceso

Descripcion de las Actividades del |Responsable(s) . Accion a realizar si
- Aspecto a Objetivo de
Subproceso de la Actividad no se cumple el
Controlar Control .
Objetivo de Control

1.3.1 Asignar consumos a ordenes de
trabajo.
Asigna todos los tickets de tela
escaneados a la orden de trabajo en el Analista de
sistema AS400. En el caso de los| consumo de N/A N/A N/A
suministros, los registra manualmente en materiales
una hoja de Excel. Posteriormente, envia
un reporte con los consumos realizados
al coordinador de inventarios.
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1.3.2 Revision de reporte de

consumaos.

Revisa y analiza el reporte de consumos

y lo envia a la Alta Gerencia.

Coordinador de

inventarios

% Sobre
consumo de

materiales

Cant. Req — Cant. Consum
Cantidad requerida

Realizar planes de
accion con los
responsables

involucrados para
poner en control el

uso de materiales.

Documentos aplicados al Subproceso

Registros aplicados al
Subproceso

Recursos criticos
del Subproceso

Procedimiento de asignacion de consumos de materiales

Reporte de sobreconsumos

Computadora

Escaner
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B. TABLERO DE INDICADORES, OBJETIVOS Y METAS
A continuacion, se presenta el tablero de indicadores, objetivos y metas del proceso de 1.0 Planificacion de la

Produccion y Trazabilidad, basados en las cuatro perspectivas del Cuadro de Mando Integral.

Unida Frecue SEMAFORO
. . Proceso . ncia
Perspe,ct_wa Objetivo del Relacionad Indicador | d d? Meta Férmula de Calculo Plazo de Responsa
Estratégica Proceso KPI Medid . ble AP META
(o] a Medici
6n
Garantizar
exactitud en
los 1.0 Porcentaje
b i inventarios | Planificacion de 100 ) Coordinad o
erspectiva . . . b-
P para definir dela exactitud % Cm,ltldad d_e items f szcos Diario or de 100%
Proceso » % | Cantidad de items en sistema meses ) 99%
cobertura de | produccion y de Inventarios
ordenes trazabilidad | inventarios
programada
s
Cumplir con
el plan de
roduccion
p y 10 N _
asegurar el .| Cumplimie Coordinad
) Planificacion
Perspectiva envio de | nto del % 100 2 Seman or de 90%- G
) ela () y ()
Cliente oportuno de produccion y plan de % antidad de ordenes producidas | MeSes al Planeacién 99%
las 6rdenes wazabilidad produccién Cantidad de 6rdenes planeadas y logistica
razabilida
de trabajo
requeridas
por el cliente




Perspectiva
Estratégica

Objetivo del
Proceso

Proceso
Relacionad
0

Indicador
KPI

Unida
d de
Medid

Meta

Férmula de Calculo

Plazo

Frecue
ncia
de
Medici
on

SEMAFORO

Responsa

ble AP

Perspectiva

Proceso

Cumplir con
el plan de
produccion

para
asegurar el
abastecimie
nto oportuno
al 2.0

Proceso de
Corte para
cumplir con
el plan de

produccion

1.0
Planificacion
de la
produccioén y

trazabilidad

Cumplimie
nto al plan
de
preparacio

n de tela.

%

100
%

Ordenes Preparadas

Ordenes Planificados

mes

Diario

Coordinad
90%-

99%

ode

Inventarios

Perspectiva

Proceso

Cumplir con
el plan de
produccion

para
asegurar el
abastecimie
nto oportuno
al 3.0

Proceso de
costuray

empague de
cobertores

1.0
Planificacion
de la
produccion y
trazabilidad

Cumplimie
nto al plan
de
preparacio
n de
suministro

S.

%

100
%

Ordenes Preparadas

Ordenes Planificados

mes

Diario

Coordinad
90%-

99%

orde

Inventarios

META

100%

100%
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Frecue

Unida .
. . Proceso : ncia
Perspectiva | Objetivo del . Indicador | dde ) . Responsa
2 Relacionad . | Meta Formula de Calculo Plazo de
Estratégica Proceso KPI Medid . ble
o Medici
a .
6n
Garantizar el
uso
adecuado de 1.0 Porcentaje
) los Planificacion | de sobre Coordinad
Perspectiva . 6 Seman
materiales de la consumo % 5% or de
del Proceso . meses al .
parala produccion y de Inventarios
o . ) Cant. Req — Cant. Consum
elaboracion | trazabilidad | materiales Cantidad requerida
de
cobertores
1.0 $ .
o Coordinad
Planificacion Costo
) Monto de or de
) Reducir el de la de ]
Perspectiva » sobrecons 6 Seman | Inventarios
) ] sobreconsu | produccién y yardas | $180 | (Cantidad req — Cantidad Consum)
Financiera . umo de x $costo/yd | MeESes al /
mo de tela | trazabilidad/ sobre 00 .
tela Coordinad
2.0 Proceso consu
) or de Corte
de Corte midas

LIRS0l $3600-

SEMAFORO

AP META

1%-4%

$1 -
$14400

4%-5%

$3600
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C. INVENTARIO DE PROCEDIMIENTIOS

Debido a que el enfoque del proyecto es el 1.0 Proceso de Planificacion de la
Produccion y Trazabilidad, se identificaron los procedimientos dentro de cada
subproceso, cabe recalcar que, la mayoria de estos procedimientos, aun no estan
formalizados ni documentados, sin embargo, debido al alcance del proyecto, Unicamente

se hard mencion de ellos a continuacion.
1.0 Planificacién de la Produccion y Trazabilidad
Subproceso: 1.1 Planificacion de 6rdenes de trabajo.

o Procedimiento para creacion de 6rdenes en AS400

. Procedimiento para elaborar plan de produccion.
Subproceso: 1.2 Preparacion de telay suministros

. Procedimiento de preparacion de tela

e  Procedimiento de preparacion de suministros
Subproceso: 1.3 Asignacion de consumos de telay suministros a
ordenes de trabajo.

o Procedimiento de asignacion de consumos de materiales
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IX. CONCLUSIONES

Uno de los problemas principales de la organizacion es la poca planificacion
del trabajo en el piso de produccién con un proceso que es reactivo
actualmente, por lo que se ha listado cada una de las debilidades en los
pasos del proceso para elaborar una propuesta de proceso de planificacion
y trazabilidad que permita una mejor ejecucidbn previniendo
desabastecimientos y alertando a tiempo a las partes involucradas.

Al elaborar el diagrama causa y efecto, se pudieron identificar todas
aquellas causas que afectan la adherencia al plan, pero sélo con la
medicion se pudieron identificar las causas que mas estan impactando en
las piezas que se han dejado de producir, siendo éstas: Disponibilidad de
materiales, Falla mecénica en tendedora y Demoras de proveedor externo,
este trabajo de graduacion se enfocd, Unicamente, en la Disponibilidad de
materiales, ya que como se identificé en el mapa de proceso actual, no se
realiza un analisis de materiales que permita determinar si las 6rdenes de
trabajo son ejecutables o no, siendo un proceso altamente reactivo, con
muy poco margen para la toma de decisiones.

En el proceso de planificacion y trazabilidad propuesto, se agregaron
actividades encaminadas al aseguramiento de una correcta planificacion de
ordenes de trabajo como el analisis de materiales y del plan de entrega de
los mismos, la elaboracion del plan de produccion, considerando las
actividades mencionadas anteriormente, y, finalmente, la alineacién de

capacidades por medio de la reunién y minuta de cambios de estilo. Todas
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estas actividades contribuirdn a determinar con anticipacion si es posible
ejecutar todas las ordenes requeridas por el cliente y a prever posibles
desabastecimientos de materiales con el propdsito de tomar decisiones con
suficiente anticipacion y, asi, evitar un impacto negativo en el cumplimiento
hacia el cliente.

El mapeo del proceso de planificacion y trazabilidad permitio determinar las
actividades, responsables y sus interrelaciones para asegurar el
abastecimiento a produccion y la correcta asignacion de materiales a
ordenes de trabajo.

Se establecieron indicadores y metas que permitiran saber si las variables
del proceso estan bajo control o si es necesario ejecutar acciones
correctivas y preventivas para subsanar cualquier desviacion.

La definicion de indicadores, le permitira a la organizacion saber si su
ejecucion esta siendo efectiva, asi como también evidenciar problemas y

mejoras en el proceso.
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X. RECOMENDACIONES

Es importante entrenar y comunicar al personal involucrado sobre cuéles
son las actividades y responsabilidades que desempefiardn dentro del
proceso de Planificaciéon de la Produccion y Trazabilidad, asi como también,
identificar si se cuenta con todos los recursos necesarios para su ejecucion.
Iniciar con la documentacion e implementacion de los procedimientos
detallados en el inventario de procedimiento de este documento y, de ser
necesario, instructivos que permitan facilitar el trabajo de los involucrados
en el proceso.

Elaborar un plan de entrenamiento para capacitar al personal involucrado
en el proceso de Planificacion de la Produccién y Trazabilidad en la
aplicacion del ciclo P.H.V.A. (Planear, Hacer, Verificar y Actuar) como base
para la mejora continua del proceso de la organizacion.

Una vez implementado el proceso en estudio, es recomendable, realizar y
registrar verificaciones internas de la ejecucion de las actividades del
proceso de Planificacion de la Produccion y Trazabilidad, con el fin de
comprobar su cumplimiento y sostenimiento. Esto es importante, ya que
como se menciond anteriormente, la organizacion es relativamente nueva
en su operaciébn y, es necesario, disciplinar al personal en las

implementaciones de los procesos, es decir, iniciar a crear habitos y cultura.
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