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RESUMEN EJECUTIVO

Las empresas dedicadas al lavado y tinturado de prendas de vestir, sufren un impacto al no
contar con planes para la gestion de riesgos siendo afectadas econdémica y socialmente. Los
tres principales problemas a los que se enfrenta la empresa CONFECCIONES RAM JEANS
son: maquinaria en donde se dan fallos por el mal manejo de estas provocando retrasos en
las entregas, procesos que al no estar estandarizados tienen a tener errores en su ejecucion y
personal encargado los cuales no poseen el conocimiento apropiado para realizar sus tareas
diarias. Por tal motivo se plantea un estudio de gestion de riesgos operacionales en donde se
realiza la identificacion de los riesgos mediante una entrevista bajo la norma NTP 107, fichas
de levantamiento de informacion y demas técnicas e instrumentos; luego se realiza la
valoracion del riesgo aplicando la metodologia AMFE que sirve para determinar el nivel de
prioridad del mismo, utilizando su nivel de severidad, ocurrencia y detectabilidad.
Finalmente, bajo la norma internacional 1ISO 31000:2018 se dictaminaron estrategias para
poder realizar el tratamiento de los riesgos; obteniendo de esta manera un plan de
mantenimiento para poder mantener la disponibilidad de los equipos; la hoja de vida de
riesgos la misma que cumple un rol fundamental para realizar la documentacion del origen
de los fallos y finalmente un plan de indicadores con el fin de realizar una evaluacion

periddica al plan propuesto.

Palabras clave: Gestion de riesgos, 1SO 31000:2018, AMFE, estandarizacion.
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ABSTRACT

The companies dedicated to the washing and dyeing of garments, suffer an impact by not
having plans for risk management being affected economically and socially. The three main
problems faced by the CONFECCIONES RAM JEANS company are: machinery where
failures occur due to mishandling of these causing delays in deliveries, processes that are not
standardized tend to have errors in their execution and personnel in charge who do not have
the appropriate knowledge to perform their daily tasks. For this reason, an operational risk
management study is proposed in which the identification of risks is carried out through an
interview under the NTP 107 standard, information collection sheets and other techniques
and instruments; then the risk assessment is carried out applying the FMEA methodology
that serves to determine the level of priority of the same, using its level of severity,
occurrence and detectability. Finally, under the international standard ISO 31000:2018,
strategies were ruled to be able to carry out the treatment of risks; in this way, obtaining a
maintenance plan to be able to maintain the availability of the equipment; the risk resume,
which plays a fundamental role in documenting the origin of the failures, and finally an

indicator plan in order to carry out a periodic evaluation of the proposed plan..

Keywords: Risk management, ISO 31000:2018, FMEA, standardization.
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CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

GESTION DE RIESGOS OPERACIONALES EN LA EMPRESA CONFECCIONES RAM
JEANS

1.1.1 Planteamiento del problema

Con el pasar del tiempo, la documentacion de los procesos en conjunto con la adecuada
gestidn se ha convertido en eje principal para las industrias que buscan la estandarizacion de
sus actividades, teniendo en cuenta la satisfaccion del cliente y la inmersion positiva de las
instituciones en los mercados locales e internacionales [1]. EI mal manejo de los recursos

internos es un problema que enfrentan las empresas para poder conseguir sus objetivos [2].

A nivel mundial la gestion de riesgos operacionales ha tomado fuerza, la ausencia de
estandarizacion de las actividades dentro de las empresas es un factor de riesgo que involucra
a todos los miembros de la organizacién [3], teniendo en cuenta los requisitos que buscan
enfrentar los problemas operacionales a lo largo de la cadena de suministro en las empresas

mundiales.

En Esparfia se ha generado pérdidas economicas por la mala administracion de los recursos
[4], siendo este un factor considerado de riesgo operacional que afecta la buena préctica de
los objetivos; por lo cual se crearon sistemas de gestion de riesgos para poder mantener una
linealidad en toda su cadena productiva y controlar el manejo de inventarios en las

compafiias [5].

Dentro del pais, de igual forma la carencia en la estandarizacion de las actividades
productivas de las corporaciones es un factor determinante que implica pérdidas economicas
que agravan las situaciones de financieras [6], provocando un problema de gran impacto al

no cumplir con los objetivos empresariales que se plantean dentro de la empresa.



Las corporaciones buscan soluciones para poder controlar el impacto negativo que provoca
la mala toma de decisiones y el inadecuado control de los procesos productivos [7],
tornandose un problema que agobia a las empresas que buscan abrirse nuevos caminos

dentro de la actividad de lavado y tinturado de prendas de vestir [8].

Las industrias dedicadas al lavado de prendas de vestir dentro del pais carecen de una
adecuada estandarizacién en sus procesos, lo que provoca que los trabajadores realicen sus
actividades sin ningin orden generando de esta manera retrasos en las entregas [9];
disminuyendo sus ingresos econdmicos y la competencia con deméas empresas dentro del

mismo rubro [10].

Laempresa CONFECCIONES RAM JEANS, dentro del area de lavanderia presta el servicio
de lavado y tinturado de prendas de vestir, teniendo como producto principal los pantalones
en tela indigo confeccionados en sus instalaciones. Brinda ademas el servicio a clientes
externos que buscan procesos de calidad para mantener resultados 6ptimos en la

indumentaria que pasa por sus procesos.

Los fallos en la maquinaria, personal semicalificado, la falta de estandarizacion de procesos,
son problemas que presenta el area de lavado y tinturado. Generando de esta manera
deficiencias en las entregas de los productos terminados, pérdidas econdmicas y la
disminucion del prestigio de laempresa. Por ende, carece de un andlisis de riesgo operacional

para poder mejorar la eficiencia de los procesos dentro del area de lavado.

1.2 Antecedentes investigativos

Uno de los grandes avances para la humanidad fue la revolucion industrial, sin embargo,
trajo una gran cantidad de problemas a los trabajadores, los avances tecnoldgicos y las
nuevas maquinarias provocaron un alto nivel de accidentabilidad teniendo en cuenta la falta
de capacitacion de los obreros [11]. A mediados del siglo XXI varios paises, principalmente
Espafa desarrollo normativas para poder disminuir los niveles de siniestralidad en los

nuevos y modernos sistemas de trabajo.



La creacion de nuevas normativas reguld los puestos de trabajo y establecio parametros que
se debian seguir, evitando los accidentes por desconocimiento y otorgadndole mayor

rentabilidad a las empresas industrializadas que empezaban su auge dentro del siglo XIX.

En [12] se analiza el origen del riesgo operacional en el ambito industrial, destacando la
imperiosa necesidad de gestionar este tipo de riesgos para disefiar estrategias efectivas con
el fin de reducir su frecuencia. Sin embargo, también se enfatiza la importancia de cambiar
la percepcion y la cultura organizacional entre los empleados con respecto a los riesgos
operativos, dado gque esto puede dificultar el proceso de identificacion, anélisis y evaluacion

de dichos riesgos.

Dentro de [13] se muestra la identificacion, valoracién y control de los riesgos operacionales
dentro de un sistema educativo, mostrando la funcionalidad de estrategias que ayudan a
mejorar la eficiencia de los procesos en base a juicios de expertos buscando la mejora
continua a través de un método semicuantitativo para adoptar medidas frente a los riesgos

identificados dentro del estudio.

Como se menciona en [14] la gestion de riesgos operacionales cumple un rol fundamental
dentro de las empresas dedicadas a la produccion textil, ayudando a mejorar las actividades
productivas obteniendo réditos econémicos que ayuden al fortalecimiento de las empresas y
su crecimiento dentro del area textil. Teniendo en cuenta los riesgos que se generan y

mejorando los de acuerdo con los estudios que se realizan dentro de una gestion por procesos.

En [15] el uso de normativas ISO (Organizacidén Internacional para la estandarizacion) ayuda
a la gestion de los riesgos operacionales, brindando estrategias que ayuden a mantener los
procesos estandarizados mediante principios y directrices permitiendo eliminar los riesgos
operacionales existentes en los sistemas productivos para de esta manera cumplir los

objetivos empresariales propuestos dentro de la empresa.

Dentro de [16] se presenta a la gestion de riesgo como un elemento diferenciador, en donde
se evallia cada uno de los parametros presentes en una cadena de suministro dandole un
enfoque acertado frente a las incertidumbres que se generan por los problemas operacionales.
Convirtiendo asi a la gestion como una herramienta encaminada a la busqueda de la

competitividad empresarial en la toma de decisiones [17].



La gestion de los riesgos operacionales esté sujeta a herramientas de manufactura esbelta,
como se menciona en [18] para poder realizar la evaluacion y categorizacion de los riesgos
se emplea el Analisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE), convirtiendo a esta herramienta
en un punto clave para poder tomar acciones de acuerdo con la priorizacion de los riesgos

identificados a lo largo del proceso productivo estudiado.

En [19] se puede determinar la eficacia de realizar una gestion de riesgos operacionales, en
donde la empresa ha visto un mejoramiento en sus procesos, con reduccion de tiempos de
entrega, procesos estandarizados y control de operaciones. Logrando de esta forma la
bdsqueda de la mejora continua en cada proceso productivo que se desarrolle dentro de las

instalaciones de la empresa.

Asi mismo en el documento [20] se cataloga a la evaluacion de riesgos operacionales como
un factor fundamental dentro del sector textil, en donde se tiene en cuenta los indices de
peligrosidad y como mejorarlos para poder brindar soluciones de acuerdo con los problemas
dentro de este sector. Por tal motivo se menciona la priorizacion de este estudio para mejorar

las actividades productivas dentro de una empresa textil.

1.3 Fundamentacion teérica

1.3.1 Gestion por procesos

La gestion por procesos es una metodologia que se utiliza en la administracion de empresas
para mejorar la eficiencia y eficacia de las organizaciones. Se basa en el enfoque de
visualizar y administrar una empresa como una serie de procesos interrelacionados en lugar

de funciones o departamentos aislados.

La gestion por procesos busca identificar y comprender todos los pasos involucrados en un
proceso, desde el inicio hasta la entrega del resultado final, y busca mejorar continuamente
estos procesos para lograr mejores resultados. Algunos de los beneficios de la gestion por
procesos incluyen la mejora de la calidad, la reduccion de costos, la optimizacién del tiempo

de entrega y la mejora de la satisfaccion del cliente [21].



En lugar de enfocarse en las funciones o departamentos individuales de una organizacion, la
gestion por procesos considera que las actividades de la organizacion se realizan a traves de
una serie de procesos interrelacionados que abarcan todas las funciones y departamentos.
Estos procesos representan las secuencias de actividades y tareas que se llevan a cabo para

lograr un resultado especifico [22].

1.3.2 Importancia de la gestion por procesos

La gestion por procesos es de vital importancia en las organizaciones por varias razones:

Mejora de la eficiencia: Al analizar y optimizar los procesos, se pueden identificar y eliminar
actividades necesarias, redundancias, cuellos de botella y demoras. Esto conduce a una
mayor eficiencia en la ejecucion de las tareas y ahorros de tiempo y recursos.

Orientacion hacia el cliente: La gestion por procesos pone el foco en el resultado final que
se entrega al cliente. Al entender y mejorar los procesos clave, se pueden alinear con las
necesidades y expectativas del cliente, lo que resulta en una mayor satisfaccion del cliente y

fidelizacion.

Mejora de la calidad: Al requerir en los procesos, se pueden identificar oportunidades para
mejorar la calidad [23]. Mediante el analisis de los procesos, se pueden identificar y corregir
errores, implementar controles de calidad y establecer indicadores de desempefio que

permitan monitorear y mejorar continuamente la calidad de los productos o servicios.

Reduccion de costos: La gestion por procesos permite identificar actividades necesarias o
duplicadas, asi como ineficiencias que generan costos adicionales. Al optimizar los procesos,
se pueden reducir los costos operativos, maximizar la utilizacién de los recursos y eliminar

desperdicios.

Flexibilidad y adaptabilidad: Los procesos bien definidos y flexibles permiten a las
organizaciones adaptarse rapidamente a los cambios en el entorno empresarial. Al tener una
comprension clara de los procesos, las organizaciones pueden ajustarlos o redisefiarlos de

manera mas agil para adaptarse a nuevas oportunidades o desafios.



Enfoque en la mejora continua: La gestion por procesos fomenta una cultura de mejora
continua en la organizacion. Al monitorear y medir los procesos, se pueden identificar &reas
de mejora y establecer acciones correctivas y preventivas. Esto permite a la organizacion

evolucionar constantemente y consolidarse en un entorno empresarial cambiante [24].

1.3.3 Fases de la gestion por procesos

La gestion por procesos implica varias fases, como se muestra en la Figura 1, en donde se

Ilevan a cabo de manera secuencial para lograr una implementacion efectiva.
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Figura 1. Ciclo de gestidn por procesos.
A continuacion, se presentan las principales fases de la gestion por procesos:

Identificacidn y seleccion de procesos clave: En esta fase inicial, se identifican y seleccionan
los procesos clave de la organizacion que tendran un impacto significativo en los resultados
finales y en la satisfaccion del cliente. Se realiza un anélisis exhaustivo de las actividades y
flujos de trabajo existentes para determinar que procesos son los mas criticos y deben ser

gestionados de manera efectiva.

Documentacion y mapeo de procesos: Una vez que se han seleccionado los procesos clave,
se procede a documentar y mapear detalladamente cada uno de ellos. Esto implica la
elaboracion de diagramas de flujo, descripciones de actividades, roles y responsabilidades,

entradas y salidas, indicadores de desempefio, entre otros. El objetivo es tener una



comprension claray completa de como se lleva a cabo cada proceso y cdmo se relaciona con

otros procesos dentro de la organizacion [25].

Analisis y mejora de procesos: En esta fase, se lleva a cabo un andlisis exhaustivo de los
procesos mapeados para identificar posibles ineficiencias, cuellos de botella, redundancias
0 areas de mejora. Se utilizan técnicas como el andlisis de valor, la reingenieria de procesos
o0 la identificacion de puntos de mejora. Con base en los resultados, se desarrollaran
propuestas de mejora y se implementardn cambios en los procesos para optimizar su

desempefio.

Implementacion y seguimiento de mejoras: Una vez que se han definido las mejoras, se
procede a implementarlas en los procesos [25]. Esto implica comunicar los cambios a los
responsables y colaboradores, brindar capacitacion si es necesario y establecer mecanismos
de seguimiento para medir el impacto de las mejoras. Se fortaleceran los indicadores de
desempefio para monitorear continuamente los procesos y asegurarse de que las mejoras se

mantengan y se ajusten seguin sea necesario.

Integracion de la gestidn por procesos en la cultura organizacional: La gestion por procesos
no es solo un enfoque temporal, sino que busca convertirse en una parte integral de la cultura
organizacional [26]. En esta fase, se promueve la conciencia y la adopcion de la gestién por
procesos en toda la organizacion, se refuerza responsabilidades claras y se fomenta una

mentalidad orientada a la mejora continua.

Evaluacién y retroalimentacion: En esta fase final, se realiza una evaluacion periddica de los
procesos Yy se recopila retroalimentacion de los involucrados. Se revisan los indicadores de
desempefio, se identifican nuevas oportunidades de mejora y se realiza un ciclo continuo de

evaluacion y retroalimentacion para asegurar la efectividad de la gestion por procesos.
1.3.4 Clasificacion de los procesos

Los procesos se pueden clasificar de diversas formas segun diferentes criterios. A
continuacion, se presentan algunas clasificaciones comunes de los procesos:

Segun su naturaleza o tipo:



Procesos operativos: Son aquellos que estan directamente relacionados con la produccién o
entrega de bienes y servicios. Ejemplos: fabricacion de productos, atencidn al cliente, gestion

de ventas.

Procesos de soporte: Son aquellos que brindan apoyo a los procesos operativos, pero no estan
directamente involucrados en la produccion o entrega de bienes y servicios [27]. Ejemplos:

gestion de recursos humanos, gestion financiera, gestion de tecnologia de la informacion.

Procesos de gestion: Son aquellos que se enfocan en la direccion y control de la organizacion
en su conjunto. Ejemplos: planificacion estratégica, establecimiento de objetivos, toma de

decisiones.
Segun su alcance:

Procesos principales: Son aquellos que son esenciales para la entrega del producto o servicio

principal de la organizacion. Ejemplos: disefio de productos, produccion, comercializacion.

Procesos de apoyo: Son aquellos que brindaron el respaldo necesario para el funcionamiento
de los procesos principales [28]. Ejemplos: gestion de compras, gestion de inventarios,

mantenimiento de instalaciones.

Procesos de direccidn: Son aquellos que estan relacionados con la toma de decisiones y la
direccion estratégica de la organizacion. Ejemplos: planificacion estratégica,
establecimiento de politicas, gestion del rendimiento.

Segun su secuencia temporal:

Procesos secuenciales: Son aquellos que se llevan a cabo en una secuencia ordenada, donde
la salida de un proceso se convierte en la entrada del siguiente. Ejemplos: cadena de

suministro, flujo de produccion.

Procesos paralelos: Son aquellos que se realizan de forma simultanea e independiente entre
si. Ejemplos: desarrollo de productos mdaltiples, atencion a diferentes clientes al mismo

tiempo.

Segun su nivel de automatizacion:



Procesos manuales: Son aquellos que se realizan principalmente de forma manual, sin la
intervencion de sistemas o tecnologia automatizada. Ejemplos: recopilacion de datos en

papel, ensamblaje manual de productos.

Procesos automatizados: Son aquellos que se realizan a través de sistemas o tecnologia
automatizada, con una intervencién humana minima. Ejemplos: sistemas de gestion de

inventarios automatizados, ensamblaje automatizado de productos.

1.3.5 Mapa de procesos

Es una representacion visual sistematica y detallada que describe las distintas etapas y
actividades de un proceso dentro de una organizacion. Este instrumento proporciona una
vision panordmica y comprensible de como se desarrollan las operaciones, desde el inicio
hasta la conclusién. Los mapas de procesos son esenciales para comprender la secuencia de

actividades, identificar interacciones entre diferentes funciones y mejorar la eficiencia [29].

El mapa de procesos desglosa cada fase de un proceso en elementos individuales, como
tareas, decisiones y flujos de informacion. Utiliza simbolos gréficos estandarizados para
representar estos elementos, facilitando la comprension y la comunicacion en todos los

niveles de la organizacion [30].

Ademas, sirven como herramienta clave para la documentacion y estandarizacion de las
operaciones. Proporcionan un marco estructurado para definir roles, responsabilidades y
flujos de trabajo, lo que contribuye a la coherencia y la consistencia en la ejecucion de las
tareas. Asimismo, son Uutiles para facilitar la capacitacion de nuevos empleados al

proporcionar una representacion clara y detallada de los procedimientos operativos.

1.3.6 Diagrama de flujo

El proposito principal de un diagrama de flujo es proporcionar una representacion visual
clara'y comprensible de un proceso, lo que facilita la identificacion de posibles mejoras, la
comunicacion efectiva entre los miembros del equipo y la documentacién de

procedimientos. Se utiliza en una variedad de campos, como la ingenieria, la programacion



de software, la gestién de proyectos y otros contextos donde es necesario visualizar y
entender un flujo de trabajo.

1.3.7 Procedimiento

Un procedimiento es un conjunto de pasos secuenciales y detallados disefiados para guiar la
ejecucion de una tarea o actividad especifica dentro de una organizacién. Estos documentos
proporcionan instrucciones precisas sobre como llevar a cabo un proceso, desde el inicio
hasta la finalizacion, con el objetivo de garantizar la consistencia, la calidad y la eficiencia

en la ejecucion de las tareas [31].

Los procedimientos establecen una estructura clara y légica para la realizacion de
actividades especificas. Desglosan las tareas en pasos manejables, proporcionando una guia
paso a paso para quienes llevan a cabo la tarea. Esta estructuracion contribuye a la
uniformidad en la ejecucidn, minimiza la probabilidad de errores y asegura la coherencia en

los resultados.

Proporcionan una documentacion detallada de las précticas operativas aceptadas y ayudan a
garantizar que se sigan las normas y requisitos establecidos por la organizacion o las

autoridades regulatorias

1.3.8 Riesgo operacional

El término riesgo operacional se refiere a cualquier contingencia potencial que podria
resultar en pérdidas para una empresa debido a errores humanos, fallas tecnoldgicas,
defectos o fallos en los procesos internos, 0 como consecuencia de eventos externos, como
fraudes, accidentes o desastres [32]. Este tipo de riesgo es intrinseco a todos los sistemas y

procesos llevados a cabo por seres humanos.

1.3.9 Gestidn del riesgo operacional

La gestion del riesgo operativo es un proceso que busca identificar, evaluar y controlar los

riesgos asociados a las operaciones y actividades de una organizacion. El riesgo operativo
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se refiere a la posibilidad de pérdidas o interrupciones causadas por deficiencias en los

procesos internos, el personal, los sistemas o eventos externos [33].

Una vez identificados, se evalUan y clasifican los riesgos operacionales en términos de su
impacto potencial y su probabilidad de ocurrencia. Esta evaluacion proporciona una base
solida para priorizar los riesgos y asignar recursos de manera eficiente para gestionarlos. La
gestion del riesgo operacional busca encontrar un equilibrio entre la prevencién, la
preparacion y la respuesta, adaptando las estrategias segun la criticidad y la naturaleza de

cada riesgo [34].

La revision periddica y la adaptacion de las estrategias de gestion del riesgo son
fundamentales para garantizar la efectividad a lo largo del tiempo, considerando cambios en
el entorno empresarial y las lecciones aprendidas de incidentes pasados. Dentro de la Figura

2, se muestran las 3 etapas basicas para poder realizar la gestion de los riesgos operacionales.
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Figura 2. Fases de la gestion del riesgo operacional.

1.3.10 Identificacion del riesgo operacional

La identificacion del riesgo operacional es un componente fundamental dentro del proceso

de gestion de riesgos en una organizacion. Este proceso implica la identificacion sistematica
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y exhaustiva de eventos potenciales que podrian afectar adversamente las operaciones de la
empresa [35].

Para llevar a cabo una identificacion efectiva, se emplean diversas herramientas y métodos,
como analisis de procesos, revision documental, entrevistas con personal clave y la revision
de incidentes pasados. Esta fase busca identificar no solo eventos evidentes, sino también
posibles escenarios futuros, considerando la complejidad y la dinamica del entorno

operativo.

La identificacidn del riesgo operacional se realiza tanto a nivel micro como macro. A nivel
micro, se examinan detalladamente los procesos y actividades especificas de la organizacion,
identificando posibles puntos de fallo, vulnerabilidades y desviaciones potenciales. A nivel
macro, se evallan factores externos que podrian influir en las operaciones, como cambios
en la regulacién, condiciones economicas, eventos geopoliticos u otras variables

macroecondmicas que podrian generar riesgos operacionales.

La documentacion clara y sistematica de los riesgos identificados es otro aspecto técnico
fundamental en la identificacion del riesgo operacional. Esto incluye la descripcion detallada
de cada riesgo, su impacto potencial, las causas subyacentes, la probabilidad de ocurrencia

y los controles existentes o propuestos.

1.3.11 Analisis modal de fallos y efectos (AMFE)

El analisis modal de fallos y efectos (AMFE), también conocido como FMEA por sus siglas
en inglés (Failure Mode and Effects Analysis), es una técnica utilizada en la gestion del
riesgo operacional y la ingenieria de confiabilidad [36]. Su objetivo principal es identificar
y evaluar los posibles modos de falla de un sistema, componente o proceso, asi como los
efectos de esas fallas en términos de su impacto en la operacion y en la satisfaccion de los

clientes. En la Figura 3, se muestra los pasos a tener en cuenta dentro de esta metodologia.

12



ANALISIS DE SISTEMAS ANALISIS DE FALLOS Y

MITIGACION DE RIESGOS

O 686 6 0 9 0 @

Planificacion Analisis Analisis Anélisis Analisis Optimizacién Documentacion
y preparacién  de estructura funcional de fallos de riesgos de resultados

O EE T TN TN  TEEE e |
Figura 3. Pasos para la metodologia AMFE.

Para poder cumplir con los objetivos dentro de esta metodologia se debe tomar en cuenta las

siguientes consideraciones presentadas a continuacion:

Formar un equipo: Retne un equipo multidisciplinario compuesto por expertos en el sistema,
proceso o producto que se va a analizar. Esto puede incluir ingenieros, técnicos, especialistas
en calidad, etc.

Definir el alcance: Establece los limites del analisis, es decir, qué sistema, proceso o

producto se va a analizar y en qué etapa del ciclo de vida.

Identificar los modos de fallo: Enumera todos los posibles modos de fallo que pueden ocurrir
en el sistema, o proceso. Un modo de fallo es una forma en la que el sistema puede dejar de

funcionar correctamente o cumplir con los requisitos.

Determinar las causas de los modos de fallo: Identifica las causas raiz de cada modo de fallo.
Las causas pueden ser defectos de disefio, problemas de fabricacién, condiciones

ambientales, errores humanos, entre otros [37].

Evaluar los efectos de los modos de fallo: Determina los efectos que cada modo de fallo
puede tener sobre el sistema, proceso o producto, asi como sus consecuencias para la

seguridad, calidad, desempefio, etc.

Asignar una puntuacion de gravedad, ocurrencia y deteccion: Para cada modo de fallo,
asignar una puntuacién de gravedad (evaluando el impacto del fallo), una puntuacién de
ocurrencia (evaluando la probabilidad de que prevenga el fallo) y una puntuacion de
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deteccion (evaluando la probabilidad de que se detecte el fallo antes de que cause un

problema).

Calcular el RPN (Numero de Prioridad de Riesgo): EI RPN se calcula multiplicando las
pérdidas de gravedad, ocurrencia y deteccion. EI RPN ayuda a priorizar los modos de falla

mas criticos que requieren acciones de mitigacion.

Tomar acciones de mejora: Prioriza los modos de fallo con un RPN alto y desarrolla acciones
de mejora para reducir el riesgo, como modificar el disefio, mejorar los controles de calidad,

implementar inspeccionar, entre otras.

Seguimiento y revision: Realiza un seguimiento de las acciones de mejora implementadas y
revisa periédicamente el AMFE para asegurarse de que se estdn mitigando los riesgos y de

que se estan abordando los nuevos modos de fallo identificados.

1.3.12 Tratamiento del riesgo operacional

El tratamiento del riesgo operacional se refiere a las acciones y estrategias que una
organizacion implementa para gestionar y mitigar los riesgos operacionales identificados.
Este proceso se lleva a cabo como parte integral de la gestion de riesgos y tiene como
objetivo reducir la probabilidad de ocurrencia y el impacto de eventos adversos en las

operaciones de la empresa [38].

Es fundamental que el tratamiento del riesgo operacional sea parte integral de la cultura
organizacional, involucrando a todos los niveles de la empresa. La gestion eficaz del riesgo
operacional contribuye a la resiliencia de la organizacion, su capacidad para adaptarse a

cambios y su habilidad para proteger sus activos y la satisfaccion de sus partes interesadas.
1.3.13 Plan de mantenimiento

Documento estratégico y sistematico que define las acciones y procedimientos necesarios
para asegurar el funcionamiento éptimo y la confiabilidad de los activos de una organizacion

a lo largo del tiempo [39]. Este plan esta disefiado para abordar la gestion proactiva de los

equipos, instalaciones y sistemas, con el objetivo de prevenir fallos, prolongar la vida Gtil de
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los activos y reducir los tiempos de inactividad no planificados. Se centra en la planificacion

y ejecucion de actividades de mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo.

El plan de mantenimiento identifica y clasifica los activos criticos para las operaciones de la
organizacion, estableciendo prioridades en funcién de su importancia y frecuencia de uso.
Luego, define las tareas especificas que deben llevarse a cabo, ya sea inspecciones rutinarias,
lubricacidn, ajustes, o reparaciones, junto con la frecuencia y los recursos necesarios para

cada una de estas actividades.

Un componente fundamental es la asignacion de roles y responsabilidades. Define
claramente quiénes son los encargados de llevar a cabo cada tarea y como se organizara el
equipo de mantenimiento. La comunicacion abierta y la retroalimentacién constante son

esenciales para adaptar el plan a las cambiantes necesidades y condiciones operativas.

Por dltimo, se debe incorporar la recopilacion y analisis de datos relevantes. Esta
informacion permite tomar decisiones informadas sobre la optimizacion de estrategias de
mantenimiento, la programacion de intervenciones y la asignacion eficiente de recursos. Un
plan de mantenimiento bien estructurado contribuye significativamente a la eficiencia

operativa, la seguridad del personal y la rentabilidad a largo plazo de una organizacion.

1.3.14 Plan de indicadores

Un plan de indicadores es un documento estratégico que establece la metodologia y los
criterios para la seleccion, medicion y evaluacion de indicadores clave de desempefio en una
organizacion. Estos indicadores son medidas cuantitativas o cualitativas que reflejan
aspectos criticos del rendimiento organizacional y ayudan a evaluar el progreso hacia los
objetivos establecidos. El plan de indicadores proporciona una guia clara sobre cémo la
organizacion recopilara, analizara y utilizara la informacion para tomar decisiones

informadas y mejorar continuamente.

Estos indicadores pueden abordar diversas areas, como la eficiencia operativa, la satisfaccion
del cliente, la rentabilidad financiera, entre otros. Ademas, detalla los criterios y estandares
para la medicién de cada indicador. Define claramente como se recopilaran los datos, la

frecuencia de la recopilacion, las responsabilidades de las partes involucradas y los métodos
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de analisis. Esto asegura que la medicion sea coherente y confiable, proporcionando una
base sdlida para la toma de decisiones basada en evidencia.

1.3.15 Hoja de vida de los riesgos

La hoja de vida de los riesgos operacionales es un documento clave en el &mbito de la gestion
de riesgos de una organizacion. Se trata de un registro detallado que documenta la
informacidn esencial relacionada con los riesgos operativos que una empresa podria
enfrentar en el curso de sus actividades [40]. Esta herramienta proporciona una vision
integral de los riesgos, permitiendo a los responsables de la toma de decisiones comprender

y gestionar de manera efectiva las amenazas potenciales.

Realiza la descripcién de cada riesgo de manera clara y especifica lo cual incluye la
naturaleza del riesgo, sus posibles causas, las areas o procesos afectados, asi como las
posibles consecuencias negativas para la organizacion. Ademas, se suelen asignar niveles de
impacto y probabilidad, lo que ayuda a priorizar los riesgos y focalizar los esfuerzos de

mitigacion en aquellos con mayores implicaciones.

Incluye informacion sobre las medidas de mitigacion y los planes de accion establecidos
para cada riesgo. Esto puede abarcar desde controles internos y procedimientos operativos
hasta estrategias de transferencia de riesgos mediante seguros 0 acuerdos contractuales. La
actualizacion regular de esta informacidn garantiza que la organizacion esté preparada para
abordar los riesgos de manera proactiva y adaptarse a las dinamicas cambiantes del entorno

empresarial.

La hoja de vida de los riesgos operacionales sirve como una herramienta de monitoreo y
revision continua. Permite evaluar la efectividad de las estrategias de mitigacion

implementadas y ajustarlas seguin sea necesario.

1.3.16 Instructivo de trabajo

Un instructivo de trabajo es un documento que proporciona informacion detallada y
especifica sobre cédmo llevar a cabo una tarea o actividad. Su objetivo principal es guiar a

los empleados o colaboradores en la realizacién de sus funciones de manera clara, precisa y
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consistente [38]. Estos documentos son utilizados en diversos entornos laborales para
estandarizar procesos, mejorar la eficiencia y garantizar la calidad en la ejecucion de tareas

especificas.
La funcion principal de un instructivo de trabajo incluye:

Proporcionar orientacion: Detalla los pasos o procedimientos necesarios para llevar a cabo
una tarea, proporcionando una guia paso a paso para los empleados.

Estandarizar procesos: Ayuda a garantizar que las tareas se realicen de la misma manera en
todos los casos, lo que es crucial para mantener la consistencia y la calidad en la ejecucion

de las funciones.

Facilitar la formacion: Es (til para capacitar a nuevos empleados al proporcionarles una

referencia detallada sobre como realizar tareas especificas de manera correcta.

Reducir errores: Al ofrecer instrucciones claras y precisas, se minimiza la posibilidad de

cometer errores durante la realizacién de la tarea.

Promover la eficiencia: Al estandarizar y optimizar procesos, los instructivos de trabajo

contribuyen a mejorar la eficiencia operativa en una organizacion.

Servir como referencia: Los empleados pueden consultar el instructivo en cualquier
momento para recordar los pasos o detalles especificos relacionados con una tarea en
particular.

Facilitar la supervision y la auditoria: Los instructivos de trabajo también son Utiles para

supervisar y auditar el cumplimiento de los procedimientos establecidos

1.3.17 Plan de seleccion de proveedores de materia prima

Un plan de seleccion de proveedores de materia prima es un conjunto organizado de
estrategias y directrices que una empresa sigue para identificar, evaluar y elegir a los

proveedores que suministraran los materiales esenciales para su produccion [41]. Este plan

establece un marco estructurado para la toma de decisiones en la adquisicion de insumos,
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asegurando que se cumplan los estandares de calidad, cantidad y eficiencia necesarios para
las operaciones de la empresa.

Su importancia radica en su capacidad para optimizar la cadena de suministro. A través de
criterios de evaluacion claros, el plan permite a la empresa seleccionar proveedores que no
solo ofrezcan precios competitivos, sino que también cumplan con estandares de calidad,

confiabilidad en la entrega y otros factores criticos.

Ademas, el plan de seleccidn de proveedores es una herramienta estratégica para gestionar
riesgos en la cadena de suministro. Al diversificar proveedores y establecer criterios solidos
de evaluacién, la empresa puede reducir la vulnerabilidad ante interrupciones en la entrega

de materia prima, fluctuaciones en los precios y otros desafios que puedan surgir

1.3.18 Ficha de control de insumos

Una ficha de control de insumos es un registro detallado y organizado que una empresa
utiliza para rastrear y gestionar la informacion relevante sobre los insumos utilizados en sus
procesos de produccion [42]. Esta ficha suele contener datos cruciales como la identificacion
del insumo, proveedores asociados, cantidades adquiridas, fechas de recepcion y cualquier

otra informacion relevante para la gestion eficiente de los recursos.

La ficha de control de insumos desempefia un papel esencial en la optimizacion de la cadena
de suministro. Proporciona una vision clara y actualizada de los niveles de inventario,
permitiendo a la empresa anticipar necesidades futuras, evitar posibles escaseces y planificar
adecuadamente las adquisiciones. Asimismo, facilita la identificacion de posibles problemas
en la cadena de suministro, como retrasos en la entrega o fluctuaciones en la calidad de los

insumos.

Ademas de su funcién logistica, la ficha de control de insumos contribuye a la gestion
financiera al proporcionar datos detallados sobre los costos asociados con la adquisicién y
almacenamiento de los insumos. Esto permite a la empresa analizar y optimizar sus gastos,

identificando areas donde se pueden realizar mejoras en términos de eficiencia y rentabilidad
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1.3.19 Ficha de presupuesto

Una ficha de presupuesto es un documento detallado que se utiliza para planificar y organizar
los gastos e ingresos de una entidad, ya sea una empresa, un proyecto o una persona [32].
Esta herramienta proporciona una vision estructurada de como se distribuiran los recursos
financieros durante un periodo especifico, y suele incluir categorias detalladas que abarcan
desde los costos operativos hasta los ingresos proyectados.

En una ficha de presupuesto tipica, se detallan los ingresos esperados y se enumeran todos
los gastos previstos. Ademas, puede incluir una comparacion entre los resultados reales y
los proyectados, lo que facilita el seguimiento del desempefio financiero a lo largo del
tiempo. Esta herramienta es esencial para la toma de decisiones informadas, ya que
proporciona una comprension clara de como se asignaran los recursos financieros y si se

cumplen las metas financieras establecidas.

La ficha de presupuesto sirve como una guia estratégica para la gestion financiera al permitir
a las organizaciones y personas anticipar y controlar sus flujos de efectivo. Ademas, es un
instrumento valioso para evaluar la viabilidad econémica de proyectos y actividades, ya que
ayuda a identificar areas donde se pueden hacer ajustes para mejorar la eficiencia y la
rentabilidad.

19



1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general

Gestionar los riesgos operacionales en la empresa CONFECCIONES RAM JEANS.

1.4.2 Objetivos especificos

e Identificar la situacion actual de los procesos del area de lavado y tinturado en la
empresa CONFECCIONES RAM JEANS.

o Evaluar los riesgos operacionales en los procesos del area de lavado y tinturado.

e Establecer estrategias frente a los riesgos operacionales segin la norma 1SO
31000:2018.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA
2.1 Materiales

Para el desarrollo del proyecto de investigacion se emplearon los materiales descritos en la

Tabla 1 que se presenta a continuacion:

Tabla 1. Materiales

Material Descripcion Imagen

Software de texto utilizado para Id
Microsoft Word elaboracion del informe final del mg Word
proyecto de investigacion.

Software de hoja de célculo utilizadal
Excel para organizar, calcular y analizar g Excel
datos numéricos de la matriz AMFE.
Herramienta empleada para modelar el

Bizagi Modeler diagrama de flujo dentro de Ia
empresa. Modeler
Software de gestion de referenci

Mendeley académica disefiado para ayudar :]E Mendeley

organizar referencias bibliogréficas.
Computadora portéatil de facil acceso
Laptop utilizada para documentar datos V|
realizar el proyecto de investigacion.

Red informética usada para navegar en
la web y buscar informacion.

Libro de notas utilizado para registrar,
Cuaderno de apuntes [toda la informacién obtenida de Ila

Internet

empresa.
Instrumento de escritura usado para la
Esferos . . L
redaccion de informacion.
Dispositivo electrdnico usado para
imprimir la entrevista, el cronograma
Impresora

y més documentos necesarios para ||
elaboracion de la tesis.
Norma internacional que establece los

. . principios y directrices para la gestién !
:\ggrgiooggeor;gc'onaldel riesgo  en  organizaciones, I\@,so
' proporciona principios, marcos Y| ) k31 000
prOCQSOS. Risk-Management

21



Material
Fichas de
levantamiento de|
informacion

Descripcion

Documento préctico para especificar| =
datos importantes sobre la situacion| &=

actual de los procedimientos, tales

como el propdsito del proceso, sus| ==

insumos, resultados, beneficiarios,
medios y medidas de rendimiento.

Guia de entrevista

Documento estructurado que contiene
una lista de preguntas la cual se usa
para ayudar al entrevistador a realizar
entrevistas de manera sistematica y
efectiva.

Lista de verificacion

Herramienta Gtil para asegurar que
todas las tareas o requisitos necesarios
se completen de manera sistematica v
eficiente.

Matriz AMFE

Matriz modal de fallos y efectos,
consiste en identificar los modos de
falla potenciales, evaluar los efectos de
estas y priorizarlas segin  su
importancia relativa.

Celular

Dispositivo movil multifuncional
electrénico utilizado para tomar|
fotografias de las visitas a la empresa|

CONFECCIONES RAM JEANS.

2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

Para el proyecto de investigacion se utilizaron las siguientes modalidades:

Investigacion bibliografica — documental

Fue imprescindible la revision bibliogréafica y documental en fuentes confiables y veraces
como libros, revistas, articulos cientificos, asi como documentacion empresarial. Ya que
permitié recopilar informacion precisa sobre la tematica de estudio, de igual forma el
conocimiento de las técnicas y resultados obtenidos por diversos autores, los cuales sirvieron
como base cientifica para la investigacion. Asimismo, se exploraron sitios web relacionados

con la problematica de estudio, asi como trabajos previos que proporcionaron fundamentos

adecuados para establecer los procedimientos en el desarrollo del proyecto.

Investigacion de campo
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Se utilizo la investigacion de campo, ya que se realizo el estudio directamente en el area de
lavado y tinturado de la empresa CONFECCIONES RAM JEANS, obteniendo informacion
sobre los servicios, los procesos asi como la identificacion de los problemas, por medio de

la entrevista y la observacion directa.
Investigacion cualitativa

Se recopilo datos no numéricos, mediante una entrevista realizada al jefe del area de lavado
y tinturado, observaciones y analisis de documentos, para comprender la realidad de la
empresa en donde se exploraron perspectivas y experiencias individuales, logrando de esta

forma interpretar el significado de los datos.
Investigacion cuantitativa

La cual se basd en la recopilacion, analisis de datos numéricos; los mismos que son
empleados dentro de la evaluacion de la matriz AMFE, los cuales brindan una pauta para

determinar el riesgo operativo dentro de la actividad productiva.

2.2.2 Poblacion

Para el proyecto de investigacion se ha empleado la poblacién finita dentro del area de
lavanderia, la cual corresponde a 5 personas; no se utilizara muestra ya que la poblacion es
inferior a 100 [43].

2.2.3 Recoleccion de informacion

Para recopilar informacion, se fijo un periodo de observacion en acuerdo con la direccion de
la empresa en donde se llevd a cabo la identificacién de los procesos de la organizacién
utilizando una matriz que ayudo a recolectar la informacién de los procesos. En esta matriz,
se categorizaron los procesos como estratégicos, operativos y de apoyo. Ademas, se efectud
una clasificacién en macroprocesos, procesos y subprocesos con el propdsito de crear el
mapa de procesos de la lavanderia y tintoreria de la empresa CONFECCIONES RAM
JEANS.
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Posteriormente, se llevé a cabo la recopilacion de informacién de cada uno de los procesos
utilizando fichas de levantamiento de informacion con el objetivo de identificar sus las
entradas y salidas de los procesos. Luego, se realizo el analisis de tiempos con la asistencia

de un crondémetro en donde se elaboro una hoja de tiempos en base a los resultados obtenidos.

Ademas, se utilizd una entrevista estructurada bajo la norma NTP 107, en donde se obtuvo
un intercambio de ideas u opiniones mediante una conversacion, mediante un formulario o
esquema de preguntas, en donde en conjunto con la observacion, representd el método
psicosocial mas apropiado para cuantificar y, en la medida de lo posible, medir los problemas

y conceptos previamente identificados.

Cabe destacar que se empled la entrevista ya que se logré ir més alla de la conducta y de los

problemas social, ademas de llegar a "verdaderos origenes™ de los riesgos operacionales.

2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

El procesamiento de la informacion se llevo a cabo en el software Excel, a través del cual se
obtuvieron los datos que describieron la situacion actual de la organizacion en las fichas de
levantamiento de informacién, ademas se desarroll6 el estudio de tiempos, calculando el
tiempo promedio observado, el tiempo normal y el tiempo estandar; ademas se utilizo el
software Visio para disefiar los diagramas de flujo y Bizagi en donde se realiz6 la

identificacion de las posibles mejoras.

El levantamiento de informacidn frente a los riesgos operacionales se realiz0 a través de: un
mapa de proceso, fichas de procedimientos, entrevista, lista de verificacion; luego para la
evaluacion de los riesgos se utilizo la metodologia AMFE la cual sirvié para la determinacion
de los modos de fallos y los efectos que se generaban a lo largo del proceso productivo de
lavado y tinturado de prendas de vestir, en donde se determind el nivel de riesgo, finalmente

se definieron estrategias segun la norma técnica 1ISO 31000:2018.

Seleccion de la metodologia para la evaluacion de riesgos
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Para poder realizar la evaluacién de riesgos, se requiere de una herramienta adecuada que
cumpla con los requerimientos del proyecto, buscando realizar una adecuada evaluacion de
riesgos y su posterior tratamiento. En la Tabla 2 se muestran las diferentes técnicas que

podrian ser empleadas.

Para realizar la seleccién de la metodologia, se emplea una escala de valoracion en donde:
Aplica=3, Medianamente aplica=2 y No aplica=1. Teniendo en cuenta que los valores seran
ubicados de acuerdo con cada proceso de evaluacion del riesgo; para poder de esta forma

aplicar una estrategia viable dentro del proyecto.

Tabla 2. Técnicas para la seleccion de metodologias

Evaluacion del riesgo

Metodologia Identificacion Analisis del riesgo Valoracion Total
del riesgo Severidad Ocurrencia Detectabilidad del riesgo

Anélisis de Markov 3 2 1 1 1 8
Analisis de riesgos y

puntos de control 2 2 1 1 1 7
criticos (HACCP)

Entrevistas 2 1 1 1 1 6
Lista de verificacion 3 1 1 1 1 7
Analisis causa raiz 1 2 2 2 2 9

Mantenimiento

centrado en la 2 2 2 2 2 10
fiabilidad
Analisis causa efecto 2 2 1 1 1 7

Analisis de arbol de
fallas

Una vez realizada la valoracion, se obtuvo gque la metodologia que cumple con todos los
requerimientos es la AMFE (Analisis modal de fallos y efectos), obteniendo el puntaje mas
alto en comparacién a las demas. Es por lo que se la emplea dentro del proyecto para poder

realizar la evaluacion de los riesgos operacionales.
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CAPITULO IIl. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Identificacidn de la situacion actual de los procesos del area de lavado y tinturado
en la empresa CONFECCIONES RAM JEANS.

Historia de la empresa

En 1992, CONFECCIONES RAM JEANS fue establecida por el sefior Napoledbn Ramos,
dedicandose a la produccién y venta de prendas de vestir. En ese mismo afio, el 12 de marzo,
obtuvo el certificado de calificacion artesanal Nro. 89242, convirtiéndose en pionera en la
produccién textil en Pelileo con el propdsito de ofrecer prendas de vestir de alta calidad a

sus clientes. En la Figura 4 se observa el logotipo actual de la empresa.

Figura 4. Logotipo de CONFECCIONES RAM JEANS.
Mision de la empresa

La empresa CONFECCIONES RAM JEANS se dedica a la confeccion, lavado y tinturado
de prendas de vestir buscando mejorar su organizacion a través del desarrollo integral de su
personal. Priorizando la satisfaccion y el logro de objetivos tanto para los clientes internos
como externos. Este compromiso se materializa mediante programas de formacion y
mejoramiento continuo, con el objetivo de optimizar recursos y alcanzar la excelencia en

calidad total.

Vision de la empresa
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Miramos una empresa conformada por individuos destacados por su solidaridad
compromiso, creatividad, responsabilidad y competitividad, enfocada en lograr resultados a

través de la innovacion y la constante mejora.
Ubicacion de la empresa

CONFECCIONES RAM JEANS esta situada en la provincia de Tungurahua,
especificamente en el canton Pelileo, en la zona central conocida como la matriz, que se
encuentra entre la Avenida Juan de Velasco y la Via Olmedo, como se muestra en la Figura
5. Su ubicacion esta detras del nuevo hospital de Pelileo. La empresa tiene como objetivo
ingresar tanto al mercado local como al internacional, enfocandose en la fabricacion de ropa

confeccionada en tela indigo y ofreciendo servicios de lavado de prendas.
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Figura 5. Ubicacion de la empresa
Organigrama estructural de la empresa

La empresa cuenta con cuatro areas principales, teniendo en cuenta que el area de lavado y
tinturado es la que se utilizd para el desarrollo del proyecto de investigacion, como se
muestra en la Figura 6.
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Figura 6. Organigrama estructural de la empresa.

3.1.2 Identificacion de los procesos

La gestion de procesos es un elemento esencial en la estructura y funcionamiento de
cualquier organizacion por ende se realiza una descripcion sobre la identificacion de estos
en la Tabla 3.

Procesos Estratégicos: Los procesos estratégicos son los nacimientos sobre los cuales una
organizacién construye su vision a largo plazo y se adapta a un entorno empresarial en
constante cambio. Aqui se encuentra la gestion de talento humano se enfoca en maximizar
el potencial de los empleados y la gestion financiera que permite que la empresa maximice

su rentabilidad y tome decisiones estratégicas basadas en datos financieros sélidos.

Procesos Operativos: Los procesos operativos se centran en las actividades diarias que
permiten a la organizacién funcionar de manera eficiente. Estos procesos estan directamente

relacionados con la produccion y la entrega de productos.

Procesos de Apoyo: Como su nombre lo indica, brindan respaldo a los procesos estratégicos
y operativos. Estos procesos a menudo no estan directamente relacionados con la produccién

0 la entrega de bienes y servicios, pero son cruciales para el funcionamiento general de la
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organizacion. Aqui se determina la gestion comercial que se encarga de las compras y ventas
que realiza la empresa para su beneficio y la gestion logistica que garantiza la eficiencia, la

rentabilidad y la satisfaccion del cliente.

Tabla 3. Identificacion de los procesos

Macroprocesos ‘ Procesos Subprocesos

Seleccién y contratacion del
Gestion del talento | personal
humano

Gestion de ndmina interna Pago a trabajadores

Generacion de balance diarioy |

Procesos
general

estratégicos

Pago a proveedores -
Cobro a clientes -

Reporte  de costos de
produccion

Gestion financiera

Patronaje

Trazado
Tendido de tela

Corte de tela

Corte

Unién de posteriores

Unién de delanteras

Armado de bolsillos

Colocacién de bolsillos
delanteros y posteriores

Colocacion de cierres

Confeccién Union  de  delanteras vy
Procesos posteriores

. Gestion Operativa
operativos

Confeccion de bastas

Pretinado y colocacion de
pasadores

Tracado de pasadores

Realizacion de ojales

Recepcion de materia prima

Clasificacion de prendas
Recepcion de materia prima Generacion  de  orden  de
produccion

Pesaje de prendas

Sandblasting

Manualidades

Mototool
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Macroprocesos ‘ Procesos Subprocesos

Desgastados

Desengome de prendas

Colocacion de dispersante y
stone

Lavado y tinturado -
y Tefido de prendas

Colocacién de fijador

Colocacion de suavizante

Centrifugado -
Secado Colocacion de silicona
Gestion de compras Reporte de compras
Gestion comercial y Generacion de facturas
Procesos  de Gestion de ventas
soporte Reporte de ventas
Gestion logistica Dlstr_lbuuon de producto |
terminado

Mapa de procesos

Una vez realizada la identificacion de los procesos se procedio a crear un mapa de estos con
el proposito de visualizar como estd conformado dentro del area de estudio como se muestra

a continuacion, en la Figura 7.

Teniendo en cuenta que se toma solo los procesos que van desde: recepcidén de materia
prima hasta el secado. Teniendo asi un area de estudio que ayudara a la empresa a tener
mayor impacto en los beneficios econémicos y sociales que se puedan dar dentro de la

misma.

Se debe tener en consideracion principalmente las necesidades de cliente para poder brindar
el servicio que requieran y asimismo la satisfaccion del cliente con el producto final que la
empresa entrega al final de sus actividades, se debe tener en consideracidon que se necesita

para poder hacerlo de la mejor manera posible.
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NECESIDADES DEL CLIENTE
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Figura 7. Mapa de procesos
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Descripcion del proceso productivo en el area de lavado

Dentro del area de lavado y tinturado de prendas de vestir, se desarrollan varios
procesos esenciales para garantizar la limpieza y el tratamiento adecuado de las

prendas. Estos procesos pueden incluir:

Recepcion de prendas: Este proceso implica la recepcion de las prendas sucias de los
clientes, donde se registra y documenta el tipo y la cantidad de prendas que se van a

lavar o tefiir.

Clasificacion: Las prendas se clasifican en funcion de su tipo de tela, color y cualquier
instruccion especial proporcionada por el cliente. Esto es crucial para garantizar que

las prendas se manejen de manera adecuada como se muestra en la Figura 8.

AV N

Figura 8. Clasificacion de prendas

Pretratamiento: Algunas prendas pueden requerir un pretratamiento especial para

eliminar manchas dificiles o tratar areas problematicas antes del lavado o el tefiido.

Lavado: Las prendas se introducen en maquinas de lavado industriales, donde se
utilizan detergentes y procedimientos especificos para eliminar la suciedad y las

manchas sin dafar la tela, como se ve en la Figura 9.

32



Figura 9. Lavado.

Enjuague: Después del lavado, las prendas se enjuagan para eliminar los residuos de

detergentes y asegurarse de que estén limpias.

Tinturado (si es necesario): Si se solicita un cambio de color en las prendas, se lleva a
cabo el proceso de sandblasting donde las prendas se tifien en tintes especificos para

lograr el color deseado como se muestra en la Figura 10.

Figura 10. Proceso de sandblasting.

Secado: Las prendas lavadas o tefiidas se secan en secadoras industriales para eliminar

la humedad, como se muestra en la Figura 11.
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Figura 11. Centrifugado de prendas.

Entrega: Las prendas limpias y tratadas se devuelven al cliente en el estado solicitado

y segun las instrucciones proporcionadas.
Fichas de levantamiento de informacién de los procesos

Una vez realizada la caracterizacion de los procesos se realiza la identificacion de estos
mediante fichas, en donde se describen sus respectivas entradas y salidas; de tal forma

que se obtiene un resultado mas exacto.
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Tabla 4. Ficha de levantamiento de informacion de recepcion de materia prima

"t\‘* Ra,

»,
,f’ %‘i LEVANTAMIENTO DE INFORMACION EMPRESA
% 1’5 CONFECCIONES RAM JEANS
q"’mnn“\
MACROPROCESO
CODIGO DESCRIPCION
3 Gestion Operativa
PROCESO
CODIGO DESCRIPCION
3.1 Recepcion de materia prima
OBJETIVO Generar ordenes de produccién de acuerdo con las necesidades del cliente.
ALCANCE El proceso inicia desde la recepcién de las prendas ya sea propias o de

clientes eternos y finaliza en el pesaje de las paradas a ser lavadas.

Lider del Proceso

Jefe del area de produccion.

DESCRIPCION
Proveedor Entrada Subproceso Salida Responsable
Proceso_’ de Prenda Recepcion de | Prendas enviadas | Operario de
confeccion / . S .
. terminada materia prima a bodega recepcion
Clientes externos
Clasificacion de
Prendas e
. Clasificacion de | prendas en
enviadas a
prendas paradas de 60
bodega .
unidades
Cantidad  de | Generacion  de Orden de | Operario de
prendas orden de . L
- L produccion recepcion
recibidas produccion
Clasificacion

de prendas en
paradas de 60
unidades

Pesaje de prendas

Prendas pesadas

REQUISITOS APLICABLES

RECURSOS INTERNOS

RECURSOS EXTERNOS

Facturero
Balanza industrial
Esferografico

INDICADORES

Nombre del indicador: Porcentaje de prendas recibidas
Descripcion: Permite verificar el porcentaje que ingresan a la empresa
Formula:), Prendas recibidas
Unidad de medida: Unidades

Meta prevista: 300 prendas por dia
Evaluacion: Mensualmente
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Tabla 5. Ficha de levantamiento de informacion de manualidades

o‘“’*k.'hv
5’ % LEVANTAMIENTO DE INFORMACION EMPRESA CONFECCIONES
% * RAM JEANS
‘}(l §
q"’mau‘&y
MACROPROCESO
CODIGO DESCRIPCION
3 Gestion Operativa
PROCESO
CODIGO DESCRIPCION
32 Manualidades

OBJETIVO Realizar un proceso eficiente de acuerdo con los requerimientos previstos.

Inicia desde la recepcion de materia prima, hasta la realizacion de manualidad de

ALCANCE acuerdo con las especificaciones previstas.
Lider del | jefe del 4rea de produccion.
Proceso
DESCRIPCION
Proveedor Entrada Subproceso Salida Responsable
Prenda con
Prendas Sandblasting tintes en la Operario de manualidades
pesadas parte delantera
y posterior
Prenda con
Proceso  de | prendas detalles —en : :
recepcion  de | pesadas Mototool bolsillos Operario de manualidades
materia prima posteriores 'y
delanteros
Prenda
Prendas desgastada en
Desgastados la parte | Operario de manualidades
pesadas
delantera de las
piernas
REQUISITOS APLICABLES
RECURSOS INTERNOS RECURSOS EXTERNOS
Mototool
Lijas Quimicos
Pistola de aire

INDICADORES

Nombre del indicador: Porcentaje de quimico desperdiciado empleado en sandblasting
Descripcion: Establece la cantidad de quimicos utilizados en el proceso.
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Total de quimico empleado

Formula:

Total de quimico previsto
Unidad de medida: Porcentaje

Meta prevista: <2%

Evaluacion: Semanalmente

Nombre del indicador: indice de lijas empleadas en desgastados

Descripcion: Ayuda a verificar la cantidad de lijas empleadas en este proceso
Formula:); Cantidad de lijas empleadas

Unidad de medida: Unidades

Meta prevista: <=10

Evaluacién: Semanalmente
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Tabla 6. Ficha de levantamiento de informacion del proceso de lavado y tinturado

s* Ry
’o’“ 'b% i
f 3 LEVANTAMIENTO DE INFORMACION EMPRESA CONFECCIONES
- > RAM JEANS
% §
%nmu“(‘y
MACROPROCESO
CODIGO DESCRIPCION
3 Gestion Operativa
PROCESO
CODIGO DESCRIPCION
3.3 Lavado y tinturado
Realizar un proceso de lavado eficiente y de alta calidad que proporciona a las
OBJETIVO prendas de vestir un aspecto final deseado, eliminando impurezas y garantizando la
suavidad y la durabilidad de los tejidos.
El proceso va desde la recepcion de la prenda hecha alguna manualidad, hasta una
ALCANCE L . .
prenda con los colores y requerimientos finales que se necesitan.
Lider del | jefe del area de produccion.
Proceso
DESCRIPCION
Proveedor Entrada Subproceso Salida Responsable
Prendas hechas
manualidades Desengome de | Prendas Overario de lavado
(sandblasting/  mototool/ | prendas desengomadas P
desgastados)
Colocacion  de Prenda  baiada
Prendas desengomadas dispersante 'y ! Operario de lavado
el color
Proceso de stone
manualidades A
Prenda bajada el color Tefiido de Prenda tefiida | Operario de lavado
prendas
Prenda tefiida C__olocauon de | Fijado del color Operario de lavado
fijador en la prenda
Colocacién de Prenda
Prenda con el color fijado . suavizada y | Operario de lavado
suavizante lista
REQUISITOS APLICABLES
RECURSOS INTERNOS RECURSOS EXTERNOS
Calderos
Lavadoras industriales
Recipientes con medidas Quimicos
Balanza
EPP
INDICADORES

Nombre del indicador: indice de prendas lavadas con fallas

Descripcion: Establece la cantidad de prendas con desperfectos en el proceso de lavado
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Total de prendas defectuosas
Formula: P !

Total de prendas lavadas

Unidad de medida: Porcentaje

Meta prevista: <2%

Evaluacion: Semanalmente

Nombre del indicador: Porcentaje de tiempo utilizado

Descripcion: Determina el porcentaje sin ocio en el trabajo

Tiempo utilizado

Formula:— -
Tiempo total en el trabajo

Unidad de medida: Porcentaje
Meta prevista: >90%

Evaluacién: Semanalmente
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Tabla 7. Ficha de levantamiento de informacidn del proceso de centrifugado

nS* Ry,
% S,

& % .

4 ‘3 LEVANTAMIENTO DE INFORMACION EMPRESA CONFECCIONES

%,% § RAM JEANS

GARI

MACROPROCESO
CODIGO DESCRIPCION
3 Gestion Operativa
PROCESO
CODIGO DESCRIPCION
34 Centrifugado
OBJETIVO | Eliminar la mayor cantidad de agua posible de la prenda.
ALCANCE | Inicia desde una prenda con exceso de agua y finaliza con una prenda libre de agua.
Lider del | jefe del area de produccion.
Proceso
DESCRIPCION
Proveedor Entrada Subproceso | Salida Responsable
Proceso  de | Prenda Prendas sin
lavado y | suavizada y | - exceso de | Operario de lavado
tinturado lista agua

REQUISITOS APLICABLES

RECURSOS INTERNOS | RECURSOS EXTERNOS

Centrifugadora

INDICADORES

Nombre del indicador: Porcentaje de tiempo utilizado

Descripcion: Determina el porcentaje sin ocio en el trabajo

Tiempo utilizado

Formula:

Tiempo total en el trabajo

Unidad de medida: Porcentaje

Meta prevista: >90%

Evaluacién: Semanalmente
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Tabla 8. Ficha de levantamiento de informacion del proceso de secado

sk
’.,:\ Ra,,

t:u"‘

104

&
]
[
*
%

qvam“ﬁ“'

LEVANTAMIENTO DE INFORMACION EMPRESA CONFECCIONES
RAM JEANS

MACROPROCESO

CODIGO DESCRIPCION

3 Gestion Operativa

PROCESO

CODIGO DESCRIPCION

35 Secado

OBJETIVO Brlndar una prenda en excelentes condiciones y bajo los requerimientos
determinados.

ALCANCE El proceso va desde una prenda sin exceso de agua hasta que se encuentra
totalmente seca y con brillo.

Lider del | jefe del 4rea de produccion.

Proceso

DESCRIPCION

Proveedor Entrada | Subproceso | Salida Responsable
Prendas

Proceso de | sin Colocacion | Prenda seca .

: i~ . Operario de lavado

centrifugado exceso de | de silicona |y brillosa

agua

REQUISITOS APLICABLES

RECURSOS INTERNOS

RECURSOS EXTERNOS

Secadoras Industriales

Silicona
Pistola de aire
EPP

INDICADORES

Nombre del indicador: Porcentaje de prendas defectuosas
Descripcion: Establece el porcentaje de prendas con fallas al final el proceso.

Formula:

Cantidad de prendas defectuosas

Total del lote de produccién
Unidad de medida: Porcentaje
Meta prevista: <2%
Evaluacién: Semanalmente

Nombre del indicador: Porcentaje de tiempo utilizado
Descripcion: Determina el porcentaje sin ocio en el trabajo

Formula:

Tiempo utilizado

Tiempo total en el trabajo
Unidad de medida: Porcentaje
Meta prevista: >90%
Evaluacién: Semanalmente
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Una vez establecidas las fichas de levantamiento de informacion se realiz6 una
entrevista al ingeniero Holger Ramos gerente general de la empresa
CONFECCIONES RAM JEANS para obtener informacion como se observa en el
Anexo A, dando como resultado datos verdaderos que aportaron al desarrollo de

proyecto de investigacion.

Los problemas que se identifican dentro del area de lavanderia son los procesos ya que
la colocacidn de una incorrecta cantidad de quimico afecta las prendas de vestir y en
ciertas ocasiones produce el amarillamiento de estas, también existen inconvenientes
con la maquinaria ya que al ser antiguas con el tiempo tienden a perder cierto espesor

por ende se ocasiona una mala calibracion en los niveles de agua y temperatura.

Ademas, se identifican los servicios que existen dentro de dicha area en donde se
encuentra el servicio de stone, tinturado, frosteado, nebulizado, esponjado, tinturado

con manualidades y efecto barrido.

Con respecto a la identificacion de factores de riesgo se lo ha realizado, pero solo de
forma subjetiva por ende se realizara un estudio detallado por medio de una lista de
observacidn para identificar de manera adecuada siguiendo los parametros de la norma
ISO 31000-2018.

También se cuenta con procesos que no estan estandarizados debido a que el proceso
de lavado tiene una misma secuencia y solo cambian ciertos quimicos ya que al ser

prendas de vestir estan en constante cambio.

Al no contar con un sistema para poder corregir los riesgos operacionales se presentan
algunos inconvenientes en la empresa CONFECCIONES RAM JEANS que afecta los
procesos causando que el producto final no sea el requerido por el cliente.

Por tal razén existe la predisposicion por parte del gerente general para realizar un
estudio de los riesgos operacionales brindando asi informaciéon que beneficia al

desarrollo del proyecto de investigacion.

Flujograma del proceso
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Se utiliza un flujograma para obtener una representacion que muestre el recorrido que

realiza el producto hasta su terminado final, como se muestra en la Figura 12.

Lavado inicial

: No
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Figura 12. Flujograma del &rea de lavado y tinturado
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Cada una de las actividades que se realizan dentro del &rea de lavado y tinturado, son
controladas para poder cumplir con los requerimientos del proceso; sin embargo, existe
factores que afectan y ocasionan retraso en las entregas del producto final lo que

provoca la insatisfaccion del cliente.

Algunos de los procesos se los deben cumplir bajo parametros exactos como son las
preparaciones de quimicos, en donde el operario deberd colocar las cantidades
necesarias de acuerdo con el peso del lote de produccion; teniendo en cuenta los

requerimientos del cliente.

Asi mismo se deberd verificar que la orden de produccidn generada dentro del proceso
de recepcion de materia prima sea el adecuado para evitar complicaciones en los demas
procesos, ayudando de esta forma a reducir la cantidad de productos defectuosos al

momento de culminar con el pedido.

3.2 Evaluacion de los riesgos operacionales en los procesos del area de lavado y
tinturado.

3.2.1 Identificacion de los riesgos

Para poder realizar la identificacion de los riesgos asociados dentro del proceso critico,
se emplea una lista de verificacién, siguiendo los lineamientos del libro [32], como se
muestran en las siguientes tablas, en donde se podra determinar cuéles son los factores
que impiden el adecuado desarrollo de cada una de las actividades; dentro de esta lista
se evalGan 6 factores como son: documentacion, delegacion de responsabilidades,

equipos y maquinas, entradas, proceso y salidas.

La lista de verificacion es aplicada para los 5 procesos dentro del area de lavado y
tinturado como son: recepcion de materia prima, manualidades, lavado, centrifugado

y secado.

La lista de verificacion se la llenara con una X en el parametro en el que se encuentre,
en donde: C: Cumple - N/C: No Cumple - C/P: Cumple Parcialmente y N/A: No
Aplica.
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Tabla 9. Lista de verificacion de recepcion de materia prima

l’RI',,
Yo

£
=

LISTA DE VERIFICACION DEL PROCESO EN LA EMPRESA
“CONFECCIONES RAM JEANS”

Macroproceso

Proceso

Responsable

Gestién Operativa Recepcion de materia | Alba Freire
prima
Evaluacion
Factores para evaluar C | N/C | C/P | NJA Observaciones
¢El proceso se  encuentra
X
documentado?
% ¢El personal  reconoce los X El personal trabaja solo en
o documentos? base a su conocimiento.
|<£ ¢La documentacion es clara y facil X Es dificil de comprender ya
E de reconocer? que esta desorganizado.
= ,
) ¢Los documentos estan
3 o X
S actualizados?
o - ]
iLa documentacion esta
. No, ya que solo el gerente
predispuesta en lugares X . 9
L cuenta con la informacion.
estratégicos?
¢Se cuenta con responsabilidades X
definidas?
[%2]
W LIDJ ¢Todo el personal asume sus X
QO < | responsabilidades?
% % ¢El personal es el adecuado para la X
O m | actividad?
5 5; ¢Las  responsabilidades  estan
W Z | asignad tamente? X
a6 gnadas correctamente®
ul PR
a % ¢La comunicacién interna es X
o | fluida?
(El  personal estda formado X
debidamente?
2] ¢Los equipos son utilizados
O X
o correctamente?
8, ¢Existen los suficientes equipos
o L X
~ para la actividad*
< ¢Se realiza un mantenimiento a los X
o equipos?
<Z': ¢Los equipos son los adecuados X
) para la actividad?
9{ ¢Los equipos son utilizados X
= correctamente en la actividad?
8 ¢(Los recursos son de buena
- X
% . calidad?
O ¢Cuentas con especificaciones
L - . X
o técnicas (fichas)?
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Evaluacién

Factores para evaluar

N/C

C/P

N/A

Observaciones

¢Los recursos se conservan hasta
su utilizacién?

¢Los recursos estan disponibles?

X

PROCESO

¢Cumple con los controles
establecidos?

¢Los indicadores de seguimiento
son 6ptimos?

¢Las tareas son realizadas de
acuerdo con lo que se requiere?

¢El proceso estéa organizado?

¢No existen descuidos en las tareas
que se les asignan?

X | X| X | X

¢Los desperfectos se gestionan
adecuadamente?

En ocasiones trabajan con
los desperfectos.

SALIDA

¢Se cumplen con los requisitos
legales del producto o servicio?

No se realiza un control del
estado inicial.

¢Se brinda un buen producto o
servicio?

¢Se logra la satisfaccién del cliente
interno y externo?

¢Se cumplen con los requisitos del
producto o servicio?
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Tabla 10. Lista de verificacién de manualidades

LISTA DE VERIFICACION DEL PROCESO EN LA EMPRESA
“CONFECCIONES RAM JEANS”

Macroproceso

Proceso

Responsable

Gestion Operativa

Manualidades

Alba Freire

Evaluacién

Factores para evaluar

C | N/C

C/IP

N/A

Observaciones

DOCUMENTACION

¢El proceso se encuentra documentado?

X

¢El personal reconoce los documentos?

¢La documentacién es clara y fécil de
reconocer?

¢Los documentos estan actualizados?

¢La documentacion estd predispuesta en
lugares estratégicos?

DELEGACION DE RESPONSABILIDADES

¢Se cuenta con

definidas?

responsabilidades

¢(Todo el  personal
responsabilidades?

asume Sus

¢El personal es el adecuado para la
actividad?

¢Las responsabilidades estdn asignadas
correctamente?

¢La comunicacion interna es fluida?

El personal realiza su
trabajo de manera
individual

¢El personal estd formado debidamente?

No se realiza un registro
del ingreso del
personal.

MAQUINARIA'Y EQUIPOS

¢Los equipos utilizados

correctamente?

son

¢Existen los suficientes equipos para la
actividad?

¢Se realiza un mantenimiento a los
equipos?

Se da mantenimiento a
los equipos ya cuando
comienzan a fallar.

¢Los equipos son los adecuados para la
actividad?

;Los equipos son utilizados

correctamente en la actividad?
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Evaluacién

interno y externo?

Factores para evaluar N/C | C/P | N/A Observaciones
¢Los recursos son de buena calidad?

8 ¢Cuentas con especificaciones técnicas

N i ?

D (fichas)*

o)

Q ¢Los recursos se conservan hasta su

(4 utilizacion?
¢ Los recursos estan disponibles?
¢Cumple con los controles establecidos?
¢Los indicadores de seguimiento son X
optimos?

o) ¢Las tareas son realizadas de acuerdo con

9 | lo que se requiere?

(@)

o -

@ ¢El proceso esta organizado? X
¢No existen descuidos en las tareas que se X
les asignan?
¢(Los  desperfectos se  gestionan X
adecuadamente?
¢Se cumplen con los requisitos legales del X
producto o servicio?

<D( ¢Se brinda un buen producto o servicio?

j - -7 -

g ;Se logra la satisfaccién del cliente

¢Se cumplen con los requisitos del
producto o servicio?
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Tabla 11. Lista de verificacién de lavado

LISTA DE VERIFICACION DEL PROCESO EN LA EMPRESA

s’. “CONFECCIONES RAM JEANS”

g

%%, Macroproceso Proceso Responsable

Gestién Operativa Lavado Alba Freire
Evaluacion
Factores para evaluar C | N/C | C/P | N/A Observaciones
= ¢El proceso se encuentra documentado? X
‘O
2 ¢El personal reconoce los documentos? X
E ¢La documentacion es clara y facil de X
'-'EJ reconocer?
8 ¢Los documentos estan actualizados? X
8 ¢La documentacion esta predispuesta en X
lugares estratégicos?
;Se  cuenta con  responsabilidades
. X
definidas?
v | ¢Todo el personal asume  sus
i . X

w Ao | responsabilidades?

0L

=z O | ¢El personal es el adecuado para la X

O 1 | actividad?

U m - ra -

gg ¢Las responsabilidades estan asignadas X

w Z | correctamente?

10 -

W No existe una buena
w | L . comunicacion fluida
@ | ¢Lacomunicacién interna es fluida? X

al  momento de
realizar el trabajo.

¢El personal esta formado debidamente? X
8 ¢Los equipos son utilizados correctamente? | X
[a
3 ¢Existen los suficientes equipos para la
o ividad? X
b actividad?
: ¢Se realiza un mantenimiento a los X
= equipos?
<ZE ¢Los equipos son los adecuados para la
= L. X
5 actividad?
o ; -
< ¢Los equipos son utilizados correctamente X
2 en la actividad?

¢Los recursos son de buena calidad? X
8 ¢Cuentas con especificaciones técnicas

- X

L2 (fichas)?
8 ¢Los recursos se conservan hasta su X
g utilizacion?

¢ Los recursos estan disponibles? X
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Evaluacion

y externo?

Factores para evaluar N/C | C/IP | N/A Observaciones
En ocasiones no se
¢Cumple con los controles establecidos? X realizan controles que
afectan la calidad.
¢Los indicadores de seguimiento son X
optimos?
o .
@ ¢Las tareas son realizadas de acuerdo con lo X
O gue se requiere?
o
& ¢El proceso esta organizado? X
¢No existen descuidos en las tareas que se X
les asignan?
;Los desperfectos se gestionan X
adecuadamente?
¢Se cumplen con los requisitos legales del X
producto o servicio?
<DE ¢Se brinda un buen producto o servicio? X
3:' ¢ Se logra la satisfaccion del cliente interno
[%2]

¢ Se cumplen con los requisitos del producto
0 servicio?

50




Tabla 12. Lista de verificacion de centrifugado

LISTA DE VERIFICACION DEL PROCESO EN LA EMPRESA
s’. “CONFECCIONES RAM JEANS”
¢
%%, Macroproceso Proceso Responsable
Gestién Operativa Centrifugado Alba Freire
Evaluacion
Factores para evaluar C N/C | C/P | N/A Observaciones
(El  proceso se  encuentra X
documentado?
zZ (El  personal  reconoce los X
‘© | documentos?
<
= ¢La documentacion es clara y facil X
5 de reconocer?
=
3 | ¢Los documentos estan X
o actualizados?
a
¢La documentacion esta
predispuesta en lugares X
estratégicos?
Q ¢Se cuenta con responsabilidades X
< | definidas?
a
- ¢Todo el personal asume sus X
@ | responsabilidades?
<
(2]
% ¢El personal es el adecuado para la X
o actividad?
LU
S ¢Las  responsabilidades estan X
[a) asignadas correctamente?
zZ
Q ¢La comunicacion interna es
Q : X
< fluida?
O]
w ¢El  personal esta formado X
& | debidamente?
8 ¢(Los equipos son utilizados X
o
= correctamente?
8 ¢Existen los suficientes equipos X
Z para la actividad?
E ¢ Se realiza un mantenimiento a los X
Z equipos?
D -
2’ ¢Los equipos son los adecuados X
s para la actividad?
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Evaluacién

Factores para evaluar

N/C

C/P

N/A

Observaciones

¢Los equipos son utilizados
correctamente en la actividad?

RECURSOS

¢Los recursos son de buena
calidad?

¢Cuentas con
técnicas (fichas)?

especificaciones

Se realiza el trabajo en base
al conocimiento, mas no al
seguimiento de una ficha.

¢Los recursos se conservan hasta
su utilizacién?

Se utilizan los recursos de
manera desorganizada.

¢ Los recursos estan disponibles?

PROCESOS

¢Cumple con los controles

establecidos?

¢Los indicadores de seguimiento
son Gptimos?

¢Las tareas son realizadas de
acuerdo con lo que se requiere?

¢El proceso esta organizado?

¢No existen descuidos en las tareas
que se les asignan?

¢Los desperfectos se gestionan
adecuadamente?

¢Se cumplen con los requisitos
legales del producto o servicio?

Se enfocan en cumplir con
su trabajo, no se analiza
mucho el cumplimiento
legal.

¢Se brinda un buen producto o
servicio?

¢ Se logra la satisfaccién del cliente
interno y externo?

¢Se cumplen con los requisitos del
producto o servicio?
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Tabla 13. Lista de verificacion de secado

LISTA DE VERIFICACION DEL PROCESO EN LA EMPRESA

s’. “CONFECCIONES RAM JEANS”
g
%%, Macroproceso Proceso Responsable
Gestién Operativa Secado Alba Freire
Evaluacion
Factores para evaluar C | N/C | C/P | NJA Observaciones

DOCUMENTACION

¢El  proceso  se  encuentra

X
documentado?
¢El personal  reconoce  los X
documentos?
¢La documentacion es clara y facil X
de reconocer?
¢Los documentos estan X
actualizados?
¢La documentacién esta
predispuesta en lugares X

estratégicos?

¢Se cuenta con responsabilidades

la actividad?

0
Q| definidas? X
a
- ¢;Todo el personal asume sus
m ili 2 X
< responsabilidades?
2]
% ¢El personal es el adecuado para la
L X
5 actividad?
L
S ¢Las  responsabilidades  estan X
&) asignadas correctamente?
z
O L .
O ¢La comunicacion interna es fluida? | X
<
O
W | ¢El  personal esta formado X
& | debidamente?
8 ¢Los  equipos son utilizados
ot X
= correctamente?
=)
o . .. .
| ¢Existen los suficientes equipos para X
> | laactividad?
<
g:f ¢Se realiza un mantenimiento a los X
P equipos?
D -
9(‘ ¢Los equipos son los adecuados para X
=
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Evaluacion
Factores para evaluar C | N/C | C/P | N/A Observaciones

¢(Los  equipos son utilizados X

correctamente en la actividad?

¢Los recursos son de buena calidad? | X

Consideran Que no es

8 ¢Cuentas con especificaciones X necesario fichas técnicas, ya
2 técnicas (fichas)? que consideran que no es
) necesario.
O
L ¢ Los recursos se conservan hasta su X

utilizacion?

¢ Los recursos estan disponibles? X

¢Cumple con los controles X

establecidos?

¢Los indicadores de seguimiento X

son éptimos?
8 ¢(Las tareas son realizadas de X
8 acuerdo con lo que se requiere?
o -
& | (El proceso esta organizado? X

¢No existen descuidos en las tareas X

que se les asignan?

¢(Los desperfectos se gestionan X

adecuadamente?

¢Se cumplen con los requisitos X No se establecen requisitos

legales del producto o servicio? dentro del proceso.
< ¢Se brinda un buen producto o X
[a) servicio?
- . . -
(<,E) ¢Se logra la satisfaccion del cliente X

interno y externo?

¢Se cumplen con los requisitos del X

producto o servicio?

3.2.2 Evaluacidn de los riesgos segun la metodologia AMFE

La evaluacion de los riesgos se la realizo mediane la metodologia AMFE como se
muestra de manera general en el Anexo B, la misma que ayuda en la valoracion de los
riesgos, brindando una escala cuantitativa para poder definir los niveles de falla que
pueden generarse dentro del area de lavado y tinturado en la empresa
CONFECCIONES RAM JEANS. Para poder realizar la evaluar los riesgos se emplea

una escala de valoracion, como se muestran en las siguientes tablas.
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Dentro de la evaluacion, se tomé en cuenta el proceso de stoneado del pantalon, en
donde cumple con una serie de actividades en donde se recepta la materia prima,
después se realiza la primera manualidad (mototool), luego se realiza el primer lavado
para poder enviarla hacia la centrifugadora; en donde se realiza la extraccion de exceso
de agua en la prenda logrando de esta manera que la prenda se encuentre lista para el
siguiente proceso que es otra manualidad (Sandblasting), posterior a esto la prenda es
lavada y centrifugada por una segunda ocasion para finalmente ser secada y entregada

al cliente.

Para la evaluacion del riesgo, realizé una evaluacion de la severidad del riesgo; en

donde los valores para dicha evaluacion son:
e Ninguno (1) no tiene ningun efecto
e Muy pequefio (2) genera una interrupcién minima en la linea de produccion.

e Pequefio (3) genera una interrupcion menor en la linea de produccion,

percibido por un cliente promedio.

e Muy bajo (4) genera una interrupcion menor en la linea de produccion,
percibido por la mayoria de los clientes.

e Bajo (5) genera una interrupcion menor en la linea de produccion, genera

alguna insatisfaccion en los clientes.

e Moderado (6) genera una interrupcion menor en la linea de produccion, genera

poca inconformidad en los clientes.

e Alto (7) genera una interrupcién menor en la linea de produccion, clientes

insatisfecho.

e Muy alto (8) genera una interrupcion menor en la linea de produccion, cliente

muy insatisfecho.
e Critico (con aviso) (9) pone en peligro al operador, la falla ocurre con aviso.

e Critico (sin aviso) (10) pone en peligro al operador, la falla ocurre sin aviso.
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Luego de esto se determina el nivel de ocurrencia del fallo, en donde se da una
valoracion para poder determinar cuél es la probabilidad que ocurra como se muestra

a continuacion:
e Remota (1) la falla es improbable.
e Baja (2) y (3) existen pocas fallas.
e Moderada (4), (5) y (6) existen fallas ocasionales.
e Alta (7) y (8) varios procesos presentan fallas similares.
e Muy alta (9) y (10) la falla es inevitable.

Finalmente se realiza la asignacion del grado de deteccion, en donde se delimita cual
sera la probabilidad de que la falla sea detectada antes de que el producto final sea
entregado al cliente, los valores para evaluar la detectabilidad son:

e Casi seguro (1) el control cumple con su funcién y previene las fallas.
e Muy alta (2) existe una probabilidad muy alta de que el control detecte la falla
e Moderada (3) existe una probabilidad moderada de detectar fallas

e Altamente moderada (4) existe una probabilidad muy moderada de detectar
fallas

e Moderada (5) existe una probabilidad moderada de detectar fallas.

e Baja (6) existe una probabilidad baja de detectar fallas.

e Muy baja (7) existe una probabilidad muy baja de detectar fallas.

¢ Remota (8) existe una probabilidad remota de detectar fallas

e Muy remota (9) existe una probabilidad muy remota de detectar fallas.

e Casi imposible (10) no existen controles que detecten las fallas.
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Recepcion de materia prima

Dentro de esta &rea se delimitan 8 actividades clave para poder desarrollar esta etapa,
la misma que inicia con la recepcion de las prendas hasta la definicion de la orden de
produccién y por consiguiente llevarla hacia el area de manualidades en donde se

pretende darle un acabado diferente a la prenda.

A continuacion, en la Tabla 14 se muestra la evaluacion de los modos de falla
potenciales dentro de esta area, en donde se evalia la severidad, ocurrencia y

detectabilidad de los fallos dentro de cada tarea realizada.

Tabla 14. Recepcion de materia prima (AMFE)

O
Pasos clave del proceso Modos dg falla Efectos dg fallas a o ma
potenciales potenciales »n 0 0O =2
Bajgr las predas del Confungﬂrlas prendas de perdida de clientes 514|al80
vehiculo otros clientes
Contar las prendas Mal conteo de prendas Tener que contar las 5156|150
prendas otra vez
Clasificar las prendas Mala clasificacion de las | Aumentos en los tiempos 61516 180
prendas de produccion
L!evar las prendas hacia la Caida de prendas Pe[dlda de prendas o 5213/ 30
bascula dafios
Pesar las prendas Bascula en mal estado | Mediciones errores 612|448
Definir la orden de|Datos errores en el|Retrasos en el producto
- . . 6|5 |5]|150
produccion pesaje de la prenda final
Dar la orde,n a encargado Orden incorrecta Np conformidades en el 616!l al1aa
de lavanderia cliente
Llevar Ias_prendas al érea Caida de prendas Pe[dlda de prendas o alalalea
de manualidades dafios

Como se muestra en la tabla dentro de esta area se detectan 4 riesgos con falla bajo y
4 con nivel de falla medio, en donde se debe tener en cuenta que principalmente las
fallas se dan por el factor humano, esto debido a la desconcentracién o fatiga en el

operario al momento de realizar esta actividad.

Manualidades (Mototool)
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En esta primera etapa dentro del &rea de manualidades, la prenda es sometida a un
desgaste para poder obtener el resultado que el cliente requiere, basandose en la orden
de produccidn previamente revisada. A continuacion, en la Tabla 15 se presentan las

actividades que se desarrollan dentro de la misma.

Tabla 15. Manualidades — mototool (AMFE)

Pasos clave del proceso

Modos de falla
potenciales

Efectos de fallas
potenciales

Colocar !a prenda en el Caida de prendas | Pérdida de prendas o dafios 100
tubo de aire
Realizar el disefio con - Prendas con no
Mal disefio :

mototool conformidades

. . . Fallos en el|. . .
Abrir la valvula de aire sistema de aire Tiempos improductivos 125
Liberar el aire en la Dgno en  las Retrasos en la produccion 150
manga véalvulas
Retirar la prenda 'y Caida de prendas | Pérdida de prendas o dafios 36
colocarla a un lado
Llevar las prendas al area Caida de prendas | Pérdida de prendas o dafios 48
de lavado

Dentro de esta area se determina un riesgo de fallo alto dentro de la actividad de
realizar el disefio con mototool, esto ya que la misma afecta de manera significativa al
proceso y el resultado final; por lo que se toma un mayor énfasis para poder evitar que
suceda algun imprevisto dentro del proceso final.

Ademas, se identifican 2 actividades con nivel de falla medio, las cuales se pueden
controlar mediante estrategias que ayuden a prevenirlos. De igual manera existen 3
riesgos con nivel de falla bajo que no son muy significativos para el proceso, pero que

se deben monitorearlos.
Lavado (Primer lavado)

Luego de realizarse el disefio con mototool, la prenda llega a esta area para cumplir
con un primer lavado; en donde se emplea el proceso basico que pretende desengomar,

rebajar, neutralizar y enjugar la prenda. Dentro de la Tabla 16 se presentan las
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actividades de manera detallada, en donde se realiza la valoracion de los riesgos de

acuerdo con la metodologia empleada.

Pasos clave del proceso

para Stone 1

Preparar los quimicos

Tabla 16. Primer lavado (AMFE)

Modos de falla
potenciales

Incorrecta cantidad de

guimicos seleccionados

Efectos de fallas
potenciales

Inconformidades en el

producto final

Llevar los quimicos hacia
el bombo

Caida de los quimicos

Desperdicio de materia
prima

126

Colocar las prendas en el
bombo

Enganche de prendas

Dafios en la prenda

48

Abrir la valvula de agua 'y
vapor

Cantidades de vapor y
agua incorrecta

Quiebres en la prenda

30

Encender la lavadora

Fallos en la secuencia de
encendido

Desperdicio de energia

18

Desengomar la prenda

Incorrecta cantidad de
quimicos seleccionados

Inconformidades en el
producto final

210

Lavar las prendas

Fallos en la maquina

Retrasos en la entrega

48

Abrir la valvula para
desfogar el agua

Fallo en el mecanismo de
desfogue

Maquinaria sin
disponibilidad

32

Abrir la valvula de agua 'y
vapor

Cantidades de vapor y
agua incorrecta

Quiebres en la prenda

30

Aplicar el quimico para
hacer el rebajado de las
prendas

Incorrecta cantidad de
guimicos seleccionados

Inconformidades en el
producto final

252

Lavar las prendas

Fallos en la maquina

Retrasos en la entrega

48

Abrir la valvula para
desfogar el agua

Fallo en el mecanismo de
desfogue

Maquinaria sin
disponibilidad

24

Abrir la valvula de agua 'y
vapor

Cantidades de vapor y
agua incorrecta

Quiebres en la prenda

48

Neutralizar la prenda

Incorrecta cantidad de
quimicos seleccionados

Inconformidades en el
producto final

245

Lavar las prendas

Fallos en la maquina

Retrasos en la entrega

48

Abrir la valvula para
desfogar el agua

Fallo en el mecanismo de
desfogue

Maquinaria sin
disponibilidad

24

Abrir la valvula de agua y
vapor

Cantidades de vapor y
agua incorrectas

Quiebres en la prenda

24

Realizar el enjuagado

Incorrecta cantidad de
quimicos seleccionados

Inconformidades en el
producto final

336

Lavar las prendas

Fallos en la maquina

Retrasos en la entrega

48
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Modos de falla Efectos de fallas

Pasos clave del proceso

potenciales potenciales
Abrir la valvula para |Fallo en el mecanismo de | Maquinaria sin
. - 412|324
desfogar el agua desfogue disponibilidad
Apagar la lavadora Apagado a destiempo Dafios en la maquinaria 212|312

Sacar las prendas del

bombo Enganche de prendas

Dafios en la prenda 414|464

Transportar las prendas

hacia la centrifugadora Caida de las prendas

Dafios en la prenda 312|318

Dentro de este primer lavado se presentan riesgos de fallo dentro de la preparacién y
colocacion de quimicos en cada etapa que debe pasar la prenda, teniendo asi 5 riesgos
con nivel de fallo medio los cuales deben ser revisados para poder evitar afectaciones
futuras al momento de lavar los productos del cliente.

También se identifica 1 riesgo de nivel de falla alto, el cual se presenta al momento de
preparar los quimicos para realizar la actividad; este tipo de riesgo debera ser evitado
a través del entrenamiento del personal para desarrollar el conocimiento necesario de
las cantidades exactas de quimicos que se emplearan. Las demas actividades presentan
un nivel de riesgo bajo, lo que significa que se pueden seguir desarrollando las

actividades de manera normal.
Manualidades (Sandblasting)

Una vez la prenda sufrié su primer lavado es llevada al rea de manualidades, en donde
se le aplica una mezcla de permanganato y agua para poder generar un
descoloramiento en la misma. En la Tabla 17 se muestran las tareas que se requieren

para poder cumplir con un producto final acorde a los requerimientos del cliente.

Tabla 17. Manualidades — sandblasting (AMFE)

Pasos clave del proceso

Preparar la mezcla de
permanganato y agua

Modos de falla
potenciales

Incorrectas cantidades de
quimicas

Efectos de fallas
potenciales

Desperdicio de quimicos

Colocar las prendas en los
tablones

Caida de prendas

Pérdida de prendas o
dafios

32
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Pasos clave del proceso

Colocar el quimico en la

Modos de falla
potenciales

Mala  aplicacion  del

Efectos de fallas
potenciales

Producto final con

lavado

dafios

prenda quimico inconformidades e

Dar la vuelta a la prenda | Caida de prendas Ze[dlda de prendas o 32
afios

Colocar el quimico en la|Mala aplicacion  del | Producto  final  con 432

prenda quimico inconformidades

Retirar la prenda Caida de prendas Ze[dlda de prendas o 100
afios

Llevar la prenda al &rea de Caida de prendas Pérdida de prendas o 36

Al momento de evaluar cada una de las actividades mediante la metodologia

propuesta, se determina que existen 2 riesgos con nivel de falla medio los cuales deben

ser controlados para evitar desperfectos en el proceso. Asi mismo se detecta un riesgo

con nivel de falla alto al momento de preparar la mezcla para el sandblasting, ya que

este puede producir graves afectaciones al producto final generando disconformidad

en los clientes.

Lavado (Lavado final)

Una vez realizada la segunda manualidad, la prenda pasa por el proceso de lavado, en

donde solo se realiza un neutralizado y enjugado para poder retirar el quimico

empleado en el sandblasting, dentro de la Tabla 18 se muestran las actividades

necesarias para poder realizar el producto final.

Pasos clave del proceso

Preparar los quimicos para
Stone 1

Tabla 18. Lavado final (AMFE)

Modos de falla
potenciales

Incorrecta cantidad de
quimicos seleccionados

Efectos de fallas
potenciales

Inconformidades en el
producto final

Llevar los quimicos hacia
el bombo

Caida de los quimicos

Desperdicio de materia
prima

210

Colocar las prendas en el
bombo

Enganche de prendas

Dafios en la prenda

18
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Pasos clave del proceso

Abrir la valvula de agua y

Modos de falla
potenciales

Cantidades de vapor y

Efectos de fallas
potenciales

hacia la centrifugadora

. Quiebres en la prenda 24

vapor agua incorrectas

Encender la lavadora Fallos en la secuencia de Desperdicio de energia 18
encendido

. Incorrecta cantidad de | Inconformidades en el

Neutralizar la prenda P ; . 150
quimicos seleccionados | producto final

Lavar las prendas Fallos en la maquina Retrasos en la entrega 48

Abrir la valvula para|Fallo en el mecanismo | Maquinaria sin 24

desfogar el agua de desfogue disponibilidad

Abrir la valvula de agua y Canngades de vapor y Quiebres en la prenda 2

vapor agua incorrecta

. Incorrecta cantidad de | Inconformidades en el

Enjuagar la prenda o . . 150
quimicos seleccionados | producto final

Lavar las prendas Fallos en la maquina Retrasos en la entrega 48

Abrir la vélvula para|Fallo en el mecanismo | Maquinaria sin 24

desfogar el agua de desfogue disponibilidad

Apagar la lavadora Apagado a destiempo Dafios en la maquinaria 12

ﬁacar las prendas  del Enganche de prendas Dafios en la prenda 64

ombo
Transportar las _prendas Caida de las prendas Dafios en la prenda 12

De la misma forma que en el primer lavado se presenta un riesgo de nivel de falla alto,

al momento de preparar los quimicos para realizar la actividad; ya que se debe tener

en cuenta las cantidades dptimas para el proceso y de esta forma evitar que la prenda

se dafie o sufra afectaciones. Asi mismo se valoran 3 actividades con nivel de riesgo

de fallo medio en la preparacion y colocacién de quimicos los cuales deben ser

revisados para poder evitar afectaciones futuras al momento de lavar los productos del

cliente.

Centrifugado

Esta actividad pretende retirar el exceso de agua en las prendas para facilitar el proceso

de secado y sandblasting, se debe tener en cuenta que el centrifugado se lo realiza
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después del primer y el lavado final, cumpliendo con las mismas actividades es por
esto que se emplea una sola descripcion de la misma, como se muestra en la Tabla 19.

Tabla 19. Centrifugado (AMFE)

Modos de falla Efectos de fallas

Pasos clave del proceso . ;
potenciales potenciales

Sacar las prendas de los Enganche de prendas Dafios en la prenda 312|318
bombos de lavado
Trapsportar _Ias prendas Caida de las prendas Dafios en la prenda 213|212
hacia la centrifugadora
Colocar las prendas en la Enganche de prendas Dafios en la prenda 313|218

centrifugadora

Mal configuracién de la

Encender la maquina Desperdicio de energia 2|12 | 3112

maquina
Retlrar_ el exceso de agua Fallos en la maquina Retrasos en la entrega 65| 5 (150
(Centrifugado)
Sacar_ las prendas de la Enganche de prendas Dafios en la prenda 313|327
centrifugadora
Llevar las prendas a la Caida de las prendas Dafios en la prenda 213|212

secadora

Aqui se identificaron 6 riesgos con nivel de falla bajo, lo que implica que no generan
un gran impacto al momento de realizar el producto final; se muestra un riesgo con
nivel de falla medio al momento de realizar el centrifugado esto ya que la prenda puede
sufrir dafios y generar una inconformidad en el producto final lo que significaria

pérdida de credibilidad en la empresa.
Secado

Finalmente, dentro de esta area se realizada el acabado final de la prenda, en donde se
colca silicona ara poder darle el brillo que requiere le cliente al momento de retirar el
producto final realizado. En la Tabla 20 se muestran las actividades que se realizan al

momento de secar las prendas.
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Pasos clave del proceso

Llevar las prendas hacia

Tabla 20. Secado (AMFE)

Modos de falla
potenciales

Efectos de fallas
potenciales

Pérdida de prendas o

bodega

dafios

la secadora Caida de prendas dafios L
Encender la secadora Mal gonﬂguracmn de la Desperdicio de energia 12
maquina

Colocar las prendas en la Enganche de prendas Dafios en la prenda 18
secadora

Secar las prendas Fallos en la maquina Retrasos en la entrega 80
Afadir silicona a las|Colocacién desigual del | Prendas con desigual 60
prendas quimico terminado

Secar las prendas Fallos en la maquina Retrasos en la entrega 175
Sacar_ las prendas de la Enganche de prendas Darios en la prenda 24
maquina

Contar las prendas Mal conteo fRiﬁ;rlasos en la_entrega 36
Llevar las prendas a Caida de prendas Pérdida de prendas o 12

Aqui se presenta un riesgo con nivel medio de falla, el cual se da al momento del

secado en donde la prenda puede sufrir desperfecto por no controlar la temperatura

adecuada, por lo que se toman medidas para prevenir esta afectacion. Se destaca que

las demas actividades se encuentran en un nivel bajo de falla, pero se deben

controlarlos.

Analisis:

En la Tabla 21 se muestran los resultados generales de la evaluacion realizada con la

matriz AMFE.
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Tabla 21. Resumen de los valores de la matriz AMFE.

Valoracion Cantidad

Riesgos de falla alto 4
Riesgo de falla nivel
: 18
medio
Riesgo de falla nivel bajo 53
Riesgo de no falla 0
TOTAL 75

A continuacion, en la Figura 13 se muestra el analisis estadistico de la cantidad de

riesgos identificados dentro del area de lavado y tinturado.

Riesgos de falla
alto

Riesgo de no

falla 5
0% 5%

H Riesgos de falla alto
M Riesgo de falla nivel medio
M Riesgo de falla nivel bajo

Riesgo de no falla

A Riesgo de falla

Riesgo de falla nivel medio
nivel bajo 24%
71%

Figura 13. Grafico de pastel sobre la evaluacion de riesgos.

Se determina que los “Riesgos de falla alto” corresponden al 5% del total, generandose
principalmente en las areas que se emplean quimicos, ya que estos al no cumplir con

las cantidades minimas pueden generar afectaciones considerables hacia el producto
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final lo que generaria pérdidas econémicas hacia la empresa y desprestigio con los

clientes.

De igual manera los “Riesgos de falla medio”, estan en un 24% dentro del proceso,
produciéndose por las maquinarias, teniendo en cuenta que las mismas requieren
mantenimientos periddicos para poder asegurar su vida atil. Finalmente, con un 71%
los “Riesgos de falla nivel bajo” predominan dentro del proceso sin embargo se debe
realizar un analisis para evitar que exista fallos en algunos casos. Considerando que

estan al limite para convertirse en un riesgo de mayor nivel.

3.3 Estrategias frente a los riesgos operacionales seguin la norma ISO 31000:2018.

3.3.1 Gestion del riesgo operacional segun 1SO 31000:2018

Para realizar la gestion del riesgo operacional se empled la 1ISO 31000:2018, la cual
proporciona un enfoque sistematico cuyas directrices estan conformadas por los

siguientes apartados con su respectiva numeracion.
1. Proceso
1.1.  Generalidades

La administracion y gestion de riesgos cumple un rol fundamental dentro de la empresa
en donde se deben considerar la dinamica, naturaleza y el comportamiento de los
individuos para poder cumplir con los requerimientos necesarios dentro del estudio,

teniendo en cuenta que este proceso debe ser iterativo y secuencial.

Para poder realizar la gestion de riesgos se deben definir varios items como son:
alcance, contexto y criterios; luego dentro de la evaluacion de los riesgos estan: la
identificacion, analisis, evaluacion y el tratamiento de estos. Finalmente se debe definir

la comunicacion y consulta; el seguimiento y revisiones como el registro e informes.
1.2.  Comunicacion y consulta

Este punto es fundamental para poder delegar las responsabilidades que se den cumplir

dentro y fuera de la empresa, en donde la comunicacion ayuda a concientizar y
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comprender los riesgos, mientras que la consulta ayuda a mantener la
retroalimentacion para la toma de decisiones. Es por lo que se detallan las partes

interesadas a continuacion:

Partes internas: jefe del area de produccion, trabajadores.

Partes externas: clientes.

Mientras que en la comunicacion se deben definir los siguientes criterios:
e Crear fuentes de retroalimentacion frente a los riesgos.
e Establecer informacién sobre la toma de decisiones e inspeccion de riesgos.
e Aceptar todos los puntos de vista por ambas partes interesadas.

1.3.  Alcance, contexto y criterios

1.3.1. Generalidades

Se define el alcance, contexto y los criterios que se establecen dentro de la gestion de
riesgos para poder realizar una adecuada toma de decisiones de acuerdo con los

parametros que se estableceran dentro de este apartado.
1.3.2. Definicion del alcance

Este documento sera aplicado dentro del area de lavado y tinturado de la empresa
CONFECCIONES RAM JEANS, la misma que ayudara para fijar metas frente a la

gestion de riesgos.
Los objetivos para la gestion de los riesgos dentro del proyecto son los siguientes:
¢ Identificar los contextos internos y externos de la empresa.

e Evaluar los riesgos operacionales asociados a los procesos dentro del area de

lavado y tinturado.

e Establecer propuestas de mejora para la gestion de riesgos.
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1.3.3. Contexto interno y externo
Contexto externo

La gestion de los riesgos estd regulada por entes superiores, en donde la empresa
deberd cumplir con las normativas vigentes que se encuentren, para poder definir las
estrategias adecuadas orientandose en la evaluacion y control de os agentes
identificados dentro del estudios. Dentro de las leyes y reglamentos establecidos se

encuentran:
e |SO 31000:2018
e RESOLUCION Nro. SB-201-2126
e Acuerdo de Basilea
e COSO
Contexto interno

La administracién o gestion de riesgos parte desde el andlisis interno y externo de la
empresa, es por lo que en la Figura 14 se muestra la estructura dentro del area de

estudio, teniendo una poblacion de 5 personas.

Lavado y Tinturado

Manualidades P Lavado y Tinturado

v

Centrifugado Secado

v

Figura 14. Estructura dentro del area de lavado y tinturado
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A continuacion, se detallan los roles que cumple cada area, dentro del proceso.

Manualidades: es el area encargada de realizar los detalles que ayudan a resaltar la
prenda; en donde se detallan los siguientes: mototool, sandblasting, rotos, desgastados,

etc.

Lavado y tinturado: se realiza el lavado y tinturado de las prendas constituyendo a
esta area en la fundamental dentro de la empresa, aqui tendrd se determina las
caracteristicas finales que las prenda como, por ejemplo: lavado en seco, piedra

pomex, stoneado, etc.

Centrifugado: aqui se eliminan todos los excesos de agua que posee la prenda para

poder pasar al proceso final que es el secado.

Secado: es el proceso final, en donde se coloca silicona a la prenda para poder darle

brillo y un aspecto atractivo para el cliente final.
1.3.4. Definicion de los criterios para riesgos

Para poder definir el criterio al evaluar los riesgos, se debe definir los siguientes

términos:

Severidad del riesgo. — es el que se define para poder determinar en qué grado afecta

cualquier suceso al proceso que se esté realizando.

Detectabilidad del riesgo. — se verifica que tan predecible puede ser el riesgo para los

trabajadores.

Ocurrencia del riesgo. — se define que tan seguido se genera el riesgo y como afecta al

producto final.

Numero prioritario de riesgo. — aqui se define cual es el valor total que tiene el riesgo

y que tan significativo va a ser para el estudio.

1.4. Evaluacion de riesgos
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1.4.1. Generalidades

Dentro de este apartado, se delimitan las estrategias para poder realizar una adecuada
evaluacion de los riesgos operativos, en donde se cumplen con 3 pasos: identificacion,
analisis y evaluacion de los riesgos. Destacando que este proceso se debe realizarlo de
manera iterativa y en conjunto de todas las partes interesadas para poder obtener los
mejores resultados posibles.

1.4.2. ldentificacion de riesgos

El primer paso es la identificacion de riesgos, en donde se pretende determinar cuéles
son las principales actividades que se desarrollan en el proceso de area de lavado y
tinturado; determinando las fuentes, causas, consecuencias y demas factores

relacionados que afectan al correcto desenvolvimiento de la organizacion.
Para poder realizar esta etapa, se emplearon las siguientes estrategias
Entrevista

Esta herramienta es empleada para poder determinar cuéles son los factores que afecta
dentro del proceso de lavado y tinturado; en donde se la realiza al jefe de produccion,
buscando determinar criterios frente a los riesgos. La entrevista fue desarrollada de
acuerdo con la NTP 107, en donde se estipulan los puntos claves para poder realizar

este instrumento.

Las preguntas establecidas para poder realizar esta identificacion primaria son las

siguientes:

¢Cuales son los principales problemas que se identifican en el area de lavado

y tinturado de prendas?
e (Qué tipo de servicios brinda dentro del area de lavanderia?
e ;Alguna vez ha realizado la identificacion de factores de riesgo operacional?
e Considera usted gque sus procesos se encuentran estandarizados?

e Cuenta con un sistema para corregir los riesgos operacionales?
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e (Estaria de acuerdo en que se realice un estudio para disminuir los riesgos

operacionales?
Mapa de procesos

Aqui se delimitan cada una de las actividades que se desarrollan dentro del proceso de
lavado y tinturado, en donde se busca definir la interrelacionalidad de la informacion
para poder satisfacer las necesidades internas y externas. En la Figura 7, se muestra el

mapa de proceso empleado dentro del presente estudio.
Fichas de levantamiento de informacién

Dentro de esta se busca la determinacion de las actividades que se desarrollan en la
empresa, destacando que la informacion recopilada fue en conjunto con el jefe de este
proceso. Esta herramienta ayuda a recopilar informacion valiosa para el paso siguiente
que es el analisis de los riesgos; dentro de la Tabla 4 se muestra un ejemplo de la ficha

de levantamiento de informacion.

Finalmente, dentro de la identificacidn de los riesgos se obtuvieron los que se detallan

en la Tabla 22 a continuacion:

Tabla 22. Riesgos generales identificados.

Riesgos Externos Riesgos Organizacionales

Retrasos en la entrega de productos de
proveedores.

Materiales de baja calidad.

Costos de produccidn altos.

Invalidar orden de produccion de clientes.
Aumento de competencia.

Personal no calificado.
Incumplimiento en horarios de
trabajo.

Incumplimiento en sueldos.

Mala asignacién de presupuestos.

Riesgos Internos Riesgos Técnicos

Malos disefios en los productos.

Mal liderazgo del encargado. :
Errores en las herramientas vy

Mala planificacidn de actividades

. . equipos.
Personal con minima experiencia gutp . .
L - Mal manejo de la operatividad de la

Omision de actividades A

L . maquinaria.
Desconocimiento de composiciones para lavado .

L Detalles inconclusos en el producto
Mal rendimiento del personal. cinal

1.4.3. Anélisis de riesgos
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Para poder realizar el analisis de los riesgos, se emplea una lista de verificacion como
se muestra en la Tabla 9; teniendo de esta manera una idea mas clara para poder
realizar la evaluacion de estos, en donde se analiza 6 puntos fundamentes dentro de
cada area como son: documentacion, delegacion de responsabilidades, equipos y

maquinas, entradas, proceso y salidas.

En la Tabla 23 se muestran los resultados obtenidos dentro la lista de verificacion, en

cada una de las areas en el proceso de lavado, obteniendo lo siguiente:

Tabla 23. Resultados de la lista de verificacion.

Criterios
Areas Cumple pagzlija:TI]nF;!aente cu#\cé)le No Aplica
Recepcion de materia prima 16 7 5 2
Manualidades 17 7 6 0
Lavado 13 10 7 0
Centrifugado 10 9 8 3
Secado 13 5 10 2
TOTAL 69 38 36 7

Se pude observar que la empresa cumple en la mayoria de los requisitos, pero sin
embargo no cumple o los cumple parcialmente en algunos aspectos, lo que hace
factible el estudio para poder determinar cuéles son los riesgos principales dentro de

la empresa.

Se destaca que los criterios de no cumple y cumple parcialmente, abarcan mas del
50%, por lo cual se requiere tomar acciones para poder realizar la evaluacion de los
riesgos dentro del proceso de lavado y tinturado en la empresa CONFECCIONES
RAM JEANS.

1.4.4. Evaluacion de riesgos

Esta etapa pretende comparar los resultados obtenidos en el analisis de riesgos, en
donde se busca valorar el mismo para poder darle un tratamiento posterior en la toma

de decisiones. Para poder realizar la evaluacion se emplea la matriz AMFE (Analisis
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modal de fallos y efectos), la misma que fue escogida mediante una seleccion de
diversas metodologias, como se muestra en la Tabla 2.

Para poder realizar la evaluacion del riesgo, primero se debe realizar la evaluacion de
la severidad del riesgo; en donde 1 determina una consecuencia sin efecto y el 10 una

consecuencia grave para el cliente; como se muestra en la Tabla 24.

Tabla 24. Valores para evaluar la severidad

Valoracion Efecto Descripcion
No tiene ningun efecto

1 Ninguno

Genera una interrupcién minimal
en la linea de produccidn.

Genera una interrupcién menor en
3 Pequefio la linea de produccion, percibido
por un cliente promedio.

Genera una interrupcién menor en
4 Muy Bajo la linea de produccion, percibido
por la mayoria de los clientes.

Genera una interrupcién menor en
la linea de produccion, genera

2 Muy Pequefio

o Bajo alguna insatisfaccion en log
clientes.
Genera una interrupcién menor en
6 Moderado la linea de produccion, genera pocal

inconformidad en los clientes.

Genera una interrupcién menor en
7 Alto la linea de produccion, clientes
insatisfecho.

Genera una interrupcién menor en
8 Muy Alto la linea de produccidn, cliente muy
insatisfecho.

Pone en peligro al operador, la|
falla ocurre con aviso.

Pone en peligro al operador, la
falla ocurre sin aviso.

9 Critico (Con Aviso)

10 Critico (Sin Aviso)

Luego de esto se determina el nivel de ocurrencia del fallo, en donde se da una
valoracion para poder determinar cuél es la probabilidad que ocurra como se muestra
en la Tabla 25.
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Tabla 25. Valores para evaluar la ocurrencia

Valoracién Efecto Descripcion
1 Remota La falla es improbable.
2 . .
5 Baja Existen pocas fallas.
4
5 Moderada Fallas ocasionales.
6
7 \Varios procesos
Alta presentan fallas
8 similares.
9 L
0 Muy Alta La falla es inevitable.

Finalmente se realiza la asignacion del grado de deteccidon, en donde se delimita cual
sera la probabilidad de que la falla sea detectada antes de que el producto final sea
entregado al cliente, los valores a ser tomados en cuenta se encuentran en la Tabla 26

mostrada a continuacion:

Tabla 26. Valores para evaluar la detectabilidad

Valoracién Efecto Descripcion
El control cumple con
1 Casi seguro su funcién y previene
las fallas.
Existe una probabilidad
2 Muy Alta muy alta de que el

control detecte la falla
Existe una probabilidad

3 Moderada moderada de detectar
fallas
Altamente Existe una probabilidad
4 muy  moderada de
Moderada
detectar fallas
Existe una probabilidad
5 Moderada moderada de detectar
fallas.

Existe una probabilidad

6 Baja baja de detectar fallas.
Existe una probabilidad
7 Muy baja muy baja de detectar|
fallas.
Existe una probabilidad
8 Remota remota de detectar fallas
Existe una probabilidad
9 Muy remota  |muy remota de detectar

fallas.
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Valoracion Efecto Descripcion

No existen controles que
detecten las fallas.

10 Casi imposible

Finalmente, para poder determinar el NPR (Numero Prioritario de Riesgo), se emplea
la Ecuacion 1; en donde se obtiene un valor cuantitativo, el mismo que presentara el
nivel del riesgo y servira para realizar la toma de acciones; en la Tabla 27, se muestran

los valores correspondientes para cada nivel.
NPR = Severidad x Ocurrencia x Detectabilidad D
En donde:
NPR= Indica el nimero prioritario del riesgo.
Severidad= muestra que tan severo es el fallo para el proceso.
Ocurrencia= muestra la frecuencia con la que se produce el riesgo.
Detectabilidad= evaluara que tan predecible es el fallo.

Tabla 27. Niveles de riesgo segin AMFE.

\Valoracion Efecto
No existe riesgo de
0
falla

1124 Riesgo de falla bajo

Riesgo de falla
medio

500 — 1000 |Alto riesgo de falla

125 — 499

Una vez realizados los pasos anteriores, se obtiene los resultados mostrados en la Tabla
28, lo que ayuda para poder tomar las decisiones de acuerdo con los niveles de riesgo

que arroja la matriz AMFE (Analisis modal de fallos y efectos).

Tabla 28. Resultados de la metodologia AMFE.

Criterios
. Riesgo de| .
5 No [Riesgo de Riesgo de
Areas . falla
falla | falla bajo X falla alto
medio
Recepcion de materia prima 0 4 4 0
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Criterios
. Riesgo de | .
< No [Riesgo de Riesgo de
Areas - falla
falla | falla bajo X falla alto
medio
Manualidades (Mototool) 0 3 2 1
Manualidades (Sandblasting) 0 4 2 1
Lavado 1 0 17 5 1
Lavado 2 0 11 3 1
Centrifugado 0 6 1
Secado 0 8 1
TOTAL 0 53 18 4

Dentro del proceso de lavado de pantalones jean tipo stone 1, se puede determinar que
existen 53 riesgos de falla con nivel bajo, 18 de falla nivel medio y 4 de falla alto. Lo
que implica que dentro de las areas de manualidades (Mototool - Sandblasting) y
lavado se debe tomar acciones para poder reducir los niveles de riesgo y evitar que
afecte a la empresa.

1.5. Tratamiento de riesgos
1.5.1. Generalidades

Para poder realizar el tratamiento de los riesgos, la normativa 1ISO 3100:2018,
especifica que deben realizar 3 pasos fundamentales: seleccion de opciones,
preparacion e implementacion y la evaluacion de las medidas. Teniendo en cuenta que
se realizar la evaluacion de la eficiencia del proyecto y como se va a actuar frete a las

situaciones detectadas anteriormente.

Para poder brindar las soluciones adecuadas se debe tener en cuenta tanto la severidad
y la frecuencia de cada una de las tareas que se realizan. Logrando de esta manera

determinar la estrategia mas viable para su implementacion.
1.5.2. Seleccion de las opciones para el tratamiento de riesgos

Para poder realizar un adecuado tratamiento de riesgos, se delimitan 5 estrategias que
ayuden a disminuir las afectaciones por fallas en el proceso; en la Tabla 29 se muestran

las diferentes medidas a considerar.
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Tabla 29. Estrategias para el tratamiento de riesgos.

Estrategias

Descripcion

Evitar

Esta se dard cuanto el costo beneficio de su
implementacion sea factible y se requiera eliminar
completamente la amenaza, teniendo en consideracion
que se busca eliminarla probabilidad de ocurrencia.

Prevenir

Este tipo de medida busca evitar que el evento no se dé,
tratando de reducir el nivel de frecuencia en cada uno de|
los eventos.

Proteger

Al aplicar esta medida se busca disminuir el nivel de
severidad en cada una de las actividades, para que de esta
manera los efectos sean minimos al ocurrir alguna falla.

Transferir

Se pretende trasladar el efecto hacia otro lado, ayudando
a disminuir la severidad de este hacia el proceso.

Combinar

Se pueden emplear varias estrategias para poder
disminuir el ndmero prioritario de riesgo, en lag

actividades dentro del proceso estudiado.

1.5.3. Preparacion e implementacion de los planes para tratamiento de riesgos

Las estrategias buscan mejorar las condiciones de trabajo para de esta forma integrarse
a la gestion o administracion de los riesgos, teniendo en cuenta que medidas se van a

dar. Dentro de la Tabla 29 se presenta el porqué de las estrategias y cuales son los

beneficios esperados.

Cabe destacar que, para poder dictaminar las estrategias y las acciones a realizarse, se

toman en cuenta los siguientes puntos:

e Consecuencias de los riesgos.

e Agente principal del riesgo (personal, maquinaria, externo).

e Causas de los riesgos.

e Descripcion de las estrategias.

Una vez realizada la evaluacién de los riesgos mediante la matriz AMFE (Analisis
modal de fallos y efectos) se los cataloga en la Tabla 30 presentada a continuacion. En

donde se detallan las acciones que se deben tomar para poder corregir los riesgos que
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se presentan dentro de cada actividad del proceso, teniendo en cuenta que el plan

deberé especificar cual serd el tratamiento por realizarse.

Tabla 30. Soluciones a las fallas encontradas.

Area Riesgo Estrategia Acciones por tomar

: Marcar las prendas al llegar.
Confundir las prendas de otros P 9

- Prevenir Colocar en lugares separados las
clientes
prendas.
Prevenir Definir un control de conteo Gptimo

Mal conteo de prendas . . -
para evitar confusiones finales.

Mala clasificacion de IaSProteger Ubicar las prendas seleccionadas en
prendas diferentes lugares.

Conseguir un carrito para llevar las
Caida de prendas Prevenir prendas.
/Amarrar en paquetes las prendas.

Calibrar la bascula periédicamente
Bascula en mal estado Prevenir Mantener la herramienta en buen
estado.

Recepcion de Materia Prima

\Verificar los nimeros impresos en la
Prevenir béscula.
Comprobar 2 veces las mediciones.

Datos errores en el pesaje de la
prenda

Definir ordenes de produccién.

Orden incorrecta Prevenir . .
Llevar un registro de ordenes.

Prevenir Llevar las prendas en un carrito.

Caida de prendas /Amarrar por paquetes de produccién.

Evitar Definir el disefio dentro de la orden de

produccion.
Corroborar con el encargado el disefio
a realizarse.

Mal disefio

Prevenir Controlar si no existen fugas.

Fallos en el sistema de aire . .
Dar mantenimiento a los equipos.

Manualidades (Mototool)

Evitar Controlar el estado de los equipos.

Dafio en las valvulas .
Retirar elementos obsoletos.

Evitar Emplear elementos de medidal
precisos.

Incorrectas  cantidades  de Emplear una tabla de composicion
quimicos para esta area.

Comprobar la cantidad del quimico de
acuerdo con la cantidad de prendas.

Prevenir Llevar las prendas en un carrito.
Amarrar por paquetes de produccion

Prevenir \Verificar el estado del equipo de
aplicacion.

\Verificar si la prenda se encuentra
bien colocada.

Caida de prendas

Manualidades (Sandblasting)

Mala aplicacion del quimico
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Area Riesgo Estrategia Acciones por tomar
Combinada Realizar una tabla de las cantidades de
Prevenir — Evitarlgyimi i
Incorrecta cantidad de quimico necesarias por proceso.
o . Emplear elementos de medidas
quimicos seleccionados (Stone -
1) conflgbles Y seguros.
\Verificar las cantidades antes de

Lavado 1

colocarlas en la mezcla.

Prevenir Llevar con precaucion los quimicos.
Evitar ir por superficies a distinto,
Caida de los quimicos nivel.
Emplear los recipientes adecuados
para el transporte de quimicos.
Prevenir \Verificar que no existan partes que
sujeten la prenda.
Colocar las prendas en cantidades
Enganche de prendas (Entrada) ~ P
pequefias.
I/Abrir de manera correcta la tapa de 14
lavadora.
Prevenir \erificar el estado de las valvulas de
Cantidades de vapor y agua apertura y cierre.
incorrectas Controlar la temperatura con un
termémetro y el agua con un nivel.
Fallos en la secuencia defEvitar Comprobar las conexiones en el
encendido tablero de control.
Evitar Revisar los empagques.
Comprobar el estado de maquina.
\Verificar que el bombo no contenga
Fallos en la maquina fugas.
Realizar un mantenimiento  de
acuerdo con la utilizacién de Ia
maquina.
Combinada

Incorrecta cantidad de|

Prevenir — Evitar

Realizar una tabla de las cantidades de
quimico necesarias por proceso.

o - \Verificar las cantidades antes de
quimicos seleccionados
(Desengome) coIO(_:arIas en I_a mezcla. )
Medir la cantidad adecuada segun el
peso del lote de produccion.
Prevenir \Verificar el estado de la valvula de)
Fallo en el mecanismo de desfogue.
desfogue Realizar pruebas antes de realizar el
proceso de lavado.
Combinada  |Realizar una tabla de las cantidades de
Prevenir — Evitarjquimico necesarias por proceso.
Incorrecta cantidad de \Verificar las cantidades antes de
quimicos seleccionados colocarlas en la mezcla.
(Rebajado) Medir la cantidad adecuada de

acuerdo con el peso del lote de
produccion.
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Area Riesgo Estrategia Acciones por tomar
Combinada  |pelizar una tabla de las cantidades de
. Prevenir — Evitarlimico necesarias por proceso.
Incorrecta cantidad de - "
o . \Verificar las cantidades antes de
quimicos seleccionados

(Neutralizado)

colocarlas en la mezcla.
Medir la cantidad adecuada segun
peso del lote de produccion.

Incorrecta cantidad de|
quimicos seleccionados
(Enjuagado)

Combinada
Prevenir — Evitar

Realizar una tabla de las cantidades de
quimico necesarias por proceso.
\Verificar las cantidades antes de
colocarlas en la mezcla.

Medir la cantidad adecuada de
acuerdo con el peso del lote de
produccion.

Prevenir

Lavado 2

Incorrecta cantidad de
quimicos seleccionados (Stone
1)

Controlar los tiempos de
. procesamiento por proceso.
Apagado a destiempo \Verificar que el boton de apagado se
encuentre en buen estado.
Prevenir Verificar que no existan partes que
sujeten la prenda.
Enganche de prendas (Salida) Coloczi\r las prendas en cantidades|
pequefias.
I/Abrir de manera correcta la tapa de la|
lavadora.
Prevenir Llevar las prendas en el carrito mévil.
Caida de las prendas (Salida) Colocar las prendas dentro del
recipiente (tina).
Combinada Realizar una tabla de las cantidades de

Prevenir — Evitar

quimico necesarias por proceso.

Emplear elementos de medidas|
confiables y seguros.
\Verificar las cantidades antes de

colocarlas en la mezcla.

Prevenir . L
eve Llevar con precaucion los quimicos.
Evitar ir por superficies a distinto
Caida de los quimicos nivel.
Emplear los recipientes adecuados|
para el transporte de quimicos.
Prevenir Verificar que no existan partes que
sujeten la prenda.
Colocar las prendas en cantidades
Enganche de prendas (Entrada) ~ P
pequefias.
Abrir de manera correcta la tapa de la|
lavadora.
Prevenir e .
\Verificar el estado de las valvulas de
Cantidades de vapor y agua apertura y cierre.
incorrectas Controlar la temperatura con un
termometro y el agua con un nivel.
Fallos en la secuencia defEvitar Comprobar las conexiones en el
encendido tablero de control.
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Area Riesgo Estrategia Acciones por tomar
gr()er\r;ek)r:??daEvi tar Realizar una tabla de las cantidades de
quimico necesarias por proceso.

Incorrecta cantidad de| \Verificar las cantidades antes de

quimicos seleccionados colocarlas en la mezcla.

(Neutralizado) Medir la cantidad adecuada de
acuerdo con el peso del lote de
produccion.

Evitar Revisar los empaques.
Comprobar el estado de maquina.
\Verificar que el bombo no contengal

Fallos en la maquina fugas.

Realizar un mantenimiento  de
acuerdo con la utilizacion de la
maquina.

Prevenir \Verificar el estado de la vélvula de

Fallo en el mecanismo de desfogue.

desfogue Realizar pruebas antes de realizar el
proceso de lavado.

Ig:::ercgr:?fdaEvi tar Realizar una tabla de las cantidades de
quimico necesarias por proceso.

Incorrecta cantidad de \Verificar las cantidades antes de

quimicos seleccionados colocarlas en la mezcla.

(Enjuagado) Medir la cantidad adecuada de
acuerdo con el peso del lote de
produccion.

Prevenir :
Controlar los tiempos de
. rocesamiento por proceso.
l/Apagado a destiempo proce por pr
\Verificar que el boton de apagado se
encuentre en buen estado.
Prevenir e .
eve \Verificar que no existan partes que
. sujeten la prenda.

Enganche de prendas (Salida .

9 P ( ) Colocar las prendas en cantidades
pequefias.
Prevenir Llevar las prendas en el carrito movil.

Caida de las prendas (Salida) Colocar las prendas dentro del
recipiente (tina).

Prevenir e .
\Verificar que no existan partes que
sujeten la prenda.
o Enganche de prendas . P .
8 Colocar las prendas en cantidades|
> pequefias.
= -
= revenir . .
:JE_; eve Sujetar bien las prendas lavadas.
o Llevar las prendas en el carrito.

Caida de las prendas

Colocar las prendas dentro del

recipiente (tina).
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Area Riesgo Estrategia Acciones por tomar
Prevenir \Verificar el tiempo de trabajo de la
. . maquina.
Mal configuracion de Id g
maguina Comprobar el estado de las
q conexiones.
Cambiar cajas de control.
Evitar \Verificar el estado de empaques.
Fallos en la méaquina Realizar un mantenimiento semanal.
\Verificar la disponibilidad de Ial
maquina.
Prevenir Llevar las prendas en el carrito.
Caida de prendas Colocar las prendas dentro del
recipiente (tina).
. ., Prevenir . .
Mal configuracion de Ia \Verificar la programacion de la
maquina maquina.
Prevenir \Verificar que no existan partes que
sujeten la prenda.
Enganche de prendas .
g P IAbrir bien la puerta de la secadoral
para evitar enganches.
Evitar \Verificar las conexiones.
° Revisar el estado de filtros y trampas
=B Fallos en la maquina de vapor.
[&] -p
3 \Verificar el estado del tablero de
control.
Prevenir Establecer una tabla de cantidad de
quimico por cantidad de prendas.
Colocacién  desigual  del Procurar colocar el quimico en partes
quimico iguales.
Colocar el quimico cuando la maquinal
este en movimiento.
Combinada  |contar Jas prendas una por una.
Prevenir - Evitaripeslizar solo esta actividad para evitar
Mal conteo confusiones.
Esperar que las prendas se enfrien
para contar con calma.

Una vez dictaminadas las estrategias de control, se obtienen los resultados que se

presentan en la Tabla 31.

Tabla 31. Cantidad de tratamientos realizados.

Estrategias [Cantidad
Evitar 9
Prevenir 31
Proteger
Transferir 0
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Estrategias [Cantidad

Combinar 9
TOTAL 50

A continuacion, se realiza un grafico dindmico para poder determinar los porcentajes

que ocupa cada estrategia dentro del proceso de Stone 1.

Cantidad pm
ar
Combinar

18%
Transferir
0%

Proteger
2%

Prevenir
62%

Figura 15. Grafico dindmico de Stone 1.

Como se muestra en la Figura 15 las estrategias que mayor énfasis tienen son las de
prevenir con un 62% en donde se deben brindar soluciones para poder corregir la
frecuencia de que sucedan y afecten al proceso; con un 18% la estrategia de evitar
abarca la implementacién de recursos econdmicos para poder eliminar la falla y

conseguir que el proceso no se detenga.

Asi mismo con un 18% la estrategia de combinar (prevenir - evitar), tiene un énfasis
en los riesgos generados al momento de colocar los quimicos lo que implica que se
entregue un producto de mala calidad, generando disconformidad en el cliente. De
igual manera la estrategia de proteger con un 2% ayudara a disminuir el nivel de
severidad en la actividad que se realice y finalmente no se emplea la estrategia de
transferir en ninguno de los casos.

1.6.  Seguimiento y revisiones

Para poder realizar el seguimiento y revisiones del proyecto se debe dictaminar los

responsables del proyecto, ayudando de esta manera a la gestion de riesgos,
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delimitando las acciones que debe hacer cada persona de acuerdo con el cargo que
ocupe dentro de la empresa.

En la Tabla 32 se presentan los 5 responsables dentro del proceso de lavado y tinturado,
los cuales deben cumplir con acciones que ayudaran a la consecucion de los objetivos,
incorporando acciones de medicidn y reporte segln la persona que este realizando la

evaluacion.

Tabla 32. Responsables dentro del proceso de lavado y tinturado

Responsable de

" Debera
supervision

Dictaminar ordenes de produccién de acuerdo con el
requerimiento del cliente.

\Verificar que los equipos estén en Optimas
condiciones.

Jefe del &reade  |Establecer tiempos de procesamiento.

manualidades \Verificar los requerimientos minimos de produccion.
Definir las caracteristicas técnicas de todos los
productos.

Establecer un presupuesto para desarrollar las
actividades.

\Verificar que los productos lleguen en Optimas
condiciones.
Clasificar los productos por orden de llegada y por
clientes.

Dictaminar un informe del estado de los productos que
ingresan.

Informar a las demas partes para que puedan realizar,
el proceso estipulado.

Registrar el tipo de proceso que requiere el cliente.
Controlar los productos dentro de la bodega.

Supervisor de
recepcion de materia
prima

\Verificar que se cumplan los tiempos de entrega.
Revisar que las maquinas se encuentren en 6ptimas
condiciones.

Comunicar las medidas tomadas para mejorar la
productividad.

Establecer horarios de trabajo.

Realizar la planificacion de la produccion.
Dictaminar sanciones hacia trabajadores que
Jefe de produccion |incumplan las normativas previstas.

Controlar los requerimientos minimos de calidad.
Generar un buen ambiente de trabajo.

Comunicar y promover la cultura en busca de la
mejora continua.

Comprobar que los procesos se estén realizando de
acuerdo con las necesidades del cliente.

Establecer rubricas de calificacién para determinar la
eficacia del proyecto.
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Responsable de

L Debera
supervision

Participar de formar activa en la toma de decisiones.
Acatar las ordenes de los superiores.

\Verificar las ordenes de produccién antes de realizar|
el proceso.

\Verificar las cantidades adecuadas de quimicos a
Operarios emplearse.

Mantener el orden y la limpieza

Promover el buen ambiente con los demas individuos.
Informar de cualquier imprevisto dentro del proceso.
Solicitar los equipos y herramientas necesarias para|
desarrollar las actividades previstas.

Dictaminar los recursos necesarios para el proceso.
\Verificar que los recursos estén destinados a
actividades propias del proceso.

Establecer plazos para entrega de recursos.

Establecer programas de capacitacion hacia los
trabajadores.

Planificar el uso de recursos y maquinarias.

Controlar y aprobar estrategias de mejora.

Gerencia

Se destaca que las acciones deberan ser evaluadas periddicamente para poder medir la
eficacia del proyecto, en donde cada uno de los responsables debera enviar informes

mensuales con el fin de mantener una comunicacion interna efectiva.
1.7.  Registros e informes

Dentro de la gestion de los riesgos es fundamental la documentacién de los mismos,
para poder determinar si se estd cumpliendo con las metas previstas, es por esto que se
emplean 3 herramientas que son : plan de mantenimiento que ayudaran a mejorar la
disponibilidad de las maquinaria, evitando fallas que generen retrasos en las entrega
del producto final; también una hoja de vida del riesgo en donde se detallan las
caracteristicas, medidas de tratamiento y demas acciones frente a los riesgos que se

identifiquen.

También se realiza un plan de indicadores, los cuales ayudaran a determinar si las
medidas son las adecuadas, de acuerdo con cada requerimiento que se necesite. A

continuacion, se describe cada una de ellas.

De igual manera se realiza el disefio de instructivos de trabajo para poder de esta forma

generar una guia didactica para la determinacion de tareas, conjunto con
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composiciones quimicas exactas al momento de realizar el proceso de lavado y
tinturado. Finalmente, se detalla un plan de seleccion de proveedores de materia prima
para que la empresa pueda contar con los mejores insumos al momento de cumplir con

sus actividades.
Plan de mantenimiento

Dentro de la valoracion de los riesgos, se puede determinar que la falta de
mantenimiento en los equipos provoca perdidas en la organizacion, esto debido al
desconocimiento de los equipos por los operarios, ademas del abuso de la maquinaria.
Generando de esta manera paros en la produccion lo que afecta a la entrega a tiempo
de los productos terminados, generando disconformidades en los clientes.

Es por esto que se detalla un plan de mantenimiento que pretende reducir los paros
debido a fallos en la maquinaria, ayudando a disminuir de esta manera el deterioro
paulatino de las maquinas, buscando mejorar la eficiencia y la disponibilidad de todos
los recursos para lograr conseguir los objetivos dentro de la empresa.

El plan de mantenimiento se divide en 3 grupos: lavadoras industriales,
centrifugadoras y la secadora industrial; esto debido a que son las maquinas

fundamentales dentro del lavado. A continuacion, se detalla cada uno de ellos:
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Lavadora industrial

Tabla 33. Plan de mantenimiento diario para lavadora industrial

Encargado:

Proceso:

Tipo de maquinaria:

PLAN DE MANTENIMIENTO DIARIO

Mes:

Cantidad de maquinas:
Modelo:

Dias

ACTIVIDADES

11

12

13|14 | 15|16 | 17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

Controles
Realizados

Revision de las
conexiones eléctricas

Limpieza de impurezas
en la puerta de la
lavadora

Inspeccién de fugas en
las tuberias

Revision de las bandas
de transmision

Inspecciéon  de la
operatividad de la
maquina

Control del ajustado de
pernos.

Inspeccion  de  las
valvulas de ingreso y
salida de agua

Revision del
funcionamiento del
termémetro.

Nota: Marcar con una X las actividades realizadas diariamente para poder mantener un registro de la funcionalidad de la maquinaria.
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Tabla 34. Plan de mantenimiento mensual para lavadora industrial

PLAN DE MANTENIMIENTO MENSUAL

Encargado: Afio:
Proceso: Cantidad de maquinas:
Tipo de maquinaria: Modelo:
Meses
ACTIVIDADES |1 |2 |3 |4 |5 7 |8 10 | 11 | 12 | Controles
Realizados
Revision de
empaques
Reajustar el
conexionado
eléctrico y
verificar su
aislamiento
Inspeccionar  las
lecturas del
termémetro

Comprobar y
ajustar las bandas
de transmisién

Verificar el nivel

de aceite
Lubricar las
chumaceras
Tabla 35. Plan de mantenimiento anual para lavadora industrial
PLAN DE MANTENIMIENTO ANUAL
Encargado: Afio:
Proceso: Cantidad de maquinas:

Tipo de maquinaria:

Modelo:

Afos

ACTIVIDADES

Controles Realizados

Cambiar accesorios en mal estado
(chumaceras, valvulas, tuberias, empaques,
etc.)

Calibrar el termémetro

Rebobinar el motor

Limpieza profunda de la maquinaria

Cambio de aceite en el motor reductor

Lubricacién completa de las partes fijas y
moviles

Verificar rodamientos vy bandas
(cambiarlos en caso de ser necesario)
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Centrifugadora

Tabla 36. Plan de mantenimiento diario para centrifugadora

PLAN DE MANTENIMIENTO DIARIO

impurezas en los
orificios de desfogue
de agua

Encargado: Mes:
Proceso: Cantidad de maquinas:
Tipo de maquinaria: Modelo:
Dias

1111111111 )|1(2|2(2|2|2]2 2 3 Controles
ACTIVIDADES 1819 0 1|2]3|4|5|6|7]8lalo|1]2]3|4]5 89|01 | realizados
Revision de las
conexiones
eléctricas
Limpieza de

Inspeccion de fugas
en las tuberias

Inspeccion de la
operatividad de la
maquina

Control del ajustado
de pernos.

Revisién de objetos
reductores de
vibracion

Nota: Marcar con una X las actividades realizadas diariamente para poder mantener un registro de la funcionalidad de la maquinaria.
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Tabla 37. Plan de mantenimiento mensual para centrifugadora

PLAN DE MANTENIMIENTO MENSUAL

Encargado: Afio:
Proceso: Cantidad de maquinas:
Tipo de maquinaria: Modelo:
Meses

Controles
ACTIVIDADES 2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 |10|11]12 realizados
Revision de
empaques
Reajustar el

conexionado
eléctrico y verificar
su aislamiento

Revisar el sistema
de frenado de la
maquina

Comprobar y
ajustar las bandas
de transmisién

Lubricar las
chumaceras

Tabla 38. Plan de mantenimiento anual para centrifugadora

PLAN DE MANTENIMIENTO ANUAL

Encargado: Afo:
Proceso: Cantidad de maquinas:
Tipo de maquinaria: Modelo:

Afios

ACTIVIDADES

1 |2 |3 |4 |5 | Controles realizados

Cambiar accesorios en mal estado (chumaceras,
tuberias, empaques, etc.)

Control del sistema de enfriamiento del motor

Rebobinar el motor

Limpieza profunda de la maquinaria

Lubricacion completa de las partes fijas y
moviles

Verificar rodamientos y bandas (cambiarlos en
caso de ser necesario)

90




Secadora industrial

Tabla 39. Plan de mantenimiento diario para secadora industrial

Encargado:

PLAN DE MANTENIMIENTO DIARIO
Mes:

Proceso:

Cantidad de maquinas:

Tipo de maquinaria:

Modelo:

Dias

ACTIVIDADES

[EEN
[EEN
[ SN

1111|111 |1
011|234 |5]6]7[8]9

N

N

N

w

Controles
realizados

Revision de las
conexiones eléctricas

Limpieza de impurezas
en la puerta de la
secadora

Inspeccién de fugas en
las tuberias

Revision de las bandas

Inspecciéon de la
operatividad de la
maquina

Control del ajustado de
pernos.

Inspeccion  de las
valvulas de ingreso de
vapor

Revision del
funcionamiento del
tablero de control

Nota: Marcar con una X las actividades realizadas diariamente para poder mantener un registro de la funcionalidad de la maquinaria.
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Tabla 40. Plan de mantenimiento mensual para secadora industrial

PLAN DE MANTENIMIENTO MENSUAL

Encargado: Afio:
Proceso: Cantidad de maquinas:
Tipo de maquinaria: Modelo:
Meses
Actividades 102|34a|5|6|7|8]9]|10]11]12]| Controles
realizados

Revision de
empaques y lubricar
chumaceras
Reajustar el

conexionado
eléctrico y verificar
su aislamiento

Inspeccionar las
trampas de vapor

Comprobar y ajustar
las bandas de
transmision

Verificar el sistema
de ventilacién

Lubricar las
chumaceras

Tabla 41. Plan de mantenimiento anual para secadora industrial

Encargado:

PLAN DE MANTENIMIENTO ANUAL

Proceso:

Afo:

Cantidad de maquinas:

tuberias, empaques, etc.)

Tipo de maquinaria: Modelo:
Afos

ACTIVIDADES 112134 Controles Realizados

Cambiar accesorios en mal

estado (chumaceras, valvulas,

Rebobinar el motor

Limpieza profunda de Ila
maquinaria
Cambio de retenedores vy

empagques en el motor

Lubricacion completa de las

partes fijas y moviles

Verificar rodamientos y bandas
(cambiarlos en caso de ser
necesario)
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Como se describio anteriormente, se detallan planes de mantenimiento diario, mensual
y anual; los cuales se deben realizar de manera continua para evitar que la maquinaria

sufra algun desperfecto que ocasione afectaciones al proceso productivo.
Hoja de vida del riesgo

Otra herramienta Gtil para poder realizar el registro e informe de los riesgos es la hoja
de vida, en donde se detallan las caracteristicas de este para poder Ilevar un historico

de como se estan desarrollando las afectacipnes dentro del proceso productivo.

Se debe destacar que estas hojas deberan ser entregadas al personal para que puedan
informar sobre los desperfectos que se ocasionen y se pueda dar soluciones rapidas de
acuerdo con los requerimientos previstos. Esta se describe en el Anexo C.

Esta herramienta sera de gran utilidad para poder documentar de manera efectiva cada
uno de los riesgos que se generen a lo largo del proceso de lavado y tinturado; teniendo
de esta manera un respaldo para poder tomar decisiones a corto o largo plazo
dependiendo de la severidad de los riesgos hacia el producto final.

Plan de indicadores

Los indicadores son fundamentales para poder determinar el correcto desarrollo de las
actividades, en donde la empresa se vera beneficiada para evitar las inconformidades
generadas en los clientes por fallas en el producto final; ayudando a medir el nivel de
cumplimiento de cada requisito establecido dentro del proyecto.

Finalmente, se detalla un plan de indicadores, en donde se busca determinar la eficacia
del proyecto en cuanto a las medidas que se tomaran. A continuacion, en la Tabla 42

se describe los indicadores empleados.
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Tabla 42. Plan de indicadores

Realizado por:

Plan de indicadores

Aprobado por:

Fecha:

clientes

clientes  satisfechos

satisfechos

por su pedido

Total de clientes satisfechos
*100

Total de clientes

Nombre del L . Unidad de
L Descripcién Formula Frecuencia . Meta | Responsable
indicador P medida P
. Indica la cantidad de Semanalmente | Porcentaje | <=2% Jefe de
Porcentaje de ) S
duct productos defectuosos Nimero de productos defectuosos produccion
g;c;egt(ijgssos al momento de realizar Namero de productos realizados
el lavado de prendas.
Porcentaje delindica en que Mensualmente | Porcentaje | >=90% | Jefe de cada
cumplimiento dellporcentaje se cumple Nimero de actividades realizadas area
programa delel p|an de) Numero de actividades previstas
mantenimiento  jmantenimiento
Porcentaje de|, .. . Mensualmente | Porcentaje | >=90% Jefe de
. Indica la cantidad de| A , s
Ordenes de edidos que realiza la Ordenes de compra realizadas 100 produccion
= *
compra Em resa (;I roveedor Ordenes de compra emitidas
entregadas P P '
Porcentaje Indica el tiempo no ) ] Mensualmente | Porcentaje | <=3% Jefe de
di ibilidad deldi ibl da (H.totales de funcionamiento planeadas — H.en paradas) roduccion
| ISpOI:" I_I a € I§p0l:" € por cada Horas totales de funcionamiento planeadas p
as maquinas maquina.
Nimero delMuestra la cantidad de| Mensualmente | Cantidad <=2% Jefe de
reclamaciones  [reclamos  de  los _Ldereclamos produccion
A Total de entregas
por retraso clientes por retrasos
Porcentaje delMuestra la cantidad de| Mensualmente | Porcentaje | <=1% Jefe de

produccion
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Instructivos de trabajo

Otra solucién dentro del tratamiento de los riesgos operacionales identificados es el
disefio de instructivos de trabajo los cuales servirdn para poder estandarizar las
actividades que se desarrollen y mantener la uniformidad en las mismas. Con el fin de

que al ingresar nuevo personal la empresa pueda tener una guia para realizar sus tareas.

En la Figura 16 se muestra la estructura de la codificacion de los instructivos, para de
esta manera tener una estandarizacion en las actividades y saber qué proceso se esta

realizando dentro del area de lavado y tinturado.

MNumero del Primerasigladela
Instructivo actividad a reTizarse

014|1\G0P-ST1

N\

MNombre del proceso
Sigla de Instructivo que requiere el

cliente

Figura 16. Estructura de la codificacion de los instructivos.

Una vez delimitada la estructura de la codificacién de cada instructivo, en la Tabla 43

se muestran los codigos finales para cada uno de ellos.

Tabla 43. Codificacion de Instructivos de Trabajo.

° J‘,‘,:Ir‘ - - .O“‘*!' »
% Instructivos de trabajo T N\
2/ AN

Ndmero Nombre Cddigo

Instructivo para la generacion de orden de

01 L 01-1GOP-ST1
produccion

02 Instructivo para manualidades (Mototool) 02- IMM-ST1

03 Instructivo para la cantidad de quimicos en el 03-ICQLI-ST1

lavado inicial
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04 Instructivo para manualidades (Sandblasting) | 04-IMS-ST1

05 Instructl_vo para la cantidad de quimicos en el 05-ICQLF-ST1
lavado final

06 Instructivo para secado de las prendas 06-1SP.ST1

A continuacion de la Tabla 44 se describe el primer instructivo “Instructivo para la
generacion de orden de produccion”, en donde se delimitan las tareas basicas dentro
de este proceso. Se destaca que los demas instructivos se los puede encontrar en el

Anexo D.

Tabla 44. Instructivo de trabajo 01-1GOP-ST1.

)"‘\“.“v
§ \
Instructivo para la generacion de orden de produccion ;
1. Datos del proceso
Nombre del proceso: Recepcion de materia | Cddigo: 01-1GOP-ST1
prima
Descripcion de la actividad: El proceso inicia desde la | Fecha: 01/01/2024

recepcién de las prendas
ya sea propias 0 de
clientes eternos y finaliza
en el pesaje de las paradas
a ser lavadas.
Responsable: Encargado del proceso.

2. Objetivo: Establecer los pasos adecuados para generar una orden de produccion optima.
3. Procedimiento
A continuacion, se detalla el procedimiento a seguir para generar la orden de produccién.

Comunicar el
tipo de proceso
atodos los
miembros del
area

Definir el lote
de produccion

Definir el
propietario

Recibir las
prendas pesadas

INICIO

Anotar la

cantidad de Establecer el

procedimiento
que se requiere
realizar

Firmar la orden
de produccion

prendas para
lavar

Generacion de la orden de produccién
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4. Observaciones: Definir claramente el nombre del cliente, cantidad de prendas y
el proceso que requiere realizar para poder preparar las
cantidades de quimicos correspondientes.

Plan de seleccion de proveedores de materia prima

La seleccién de proveedores adecuados cumple un rol fundamental dentro de la
empresa, ya que esta forma se puede asegurar un trabajo de calidad, con los mejores
productos, respetando las caracteristicas y requerimientos que el cliente necesite para

satisfacer sus necesidades.

La empresa “CONFECCIONES RAM JEANS”, busca brindar productos de alta
calidad por lo que requiere de insumos que cumplan con las caracteristicas basicas
para realizar las actividades dentro del area de lavado y tinturado; es por esto que se
necesita de un plan de seleccion de proveedores y materia prima para la adecuada toma

de decisiones.

Para poder determinar los requerimientos se debe considerar 5 puntos importantes, los

cuales son descritos a continuacion:
1. Perfil general del proveedor

El prestigio del proveedor es importante para que sea tomado en cuenta al
momento de entregar los insumos, asi mismo debe tener una capacidad de
respuesta rapida para cumplir con las entregas cumpliendo con los estandares
de calidad adecuados y considerando que su localizacion geogréfica esta

cercana a las instalaciones de la empresa.
2. Precio

Contar con un proveedor, que tenga precios accesibles y que sus productos sean
de calidad es fundamental para la empresa. Por ende, se debe realizar una
comparacion para identificar sobrecostos y demas parametros que pueden

variar dependiendo del proveedor.
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3. Capacidad técnica

Se considera de igual manera cual es la disponibilidad del proveedor para
realizar las entregas, dependiendo del personal que las mismas posean. Asi
mismo verificando que cuenten con transporte propio para evitar gastos de

subcontratacion para la empresa.
4. Tecnologia e infraestructura

Es importante que nuestro proveedor cuente con canales tecnolégicos para
realizar los pedidos, logrando asi agilizar los requerimientos de la empresa y

mejorando de esta manera la competitividad y la calidad del producto final.
5. Desempefio y nivel de servicio

Finalmente, los proveedores deberdn contar un andlisis interno para poder
determinar la calidad de su servicio, satisfaccion del cliente, tiempos de
respuesta y demas parametros que ayuden a identificar y corregir sus
debilidades al momento de realizar entregas de productos.

A continuacion, se describen los lineamientos basicos que se deben cumplir dentro del

plan de seleccidn de proveedores de materia prima.
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PLAN DE SELECCION DE PROVEEDORES DE MATERIA PRIMA £

1. OBJETIVO

Describir las actividades necesarias para realizar una adecuada seleccion de

proveedores de materia prima.
2. ALCANCE

Este documento seré aplicado para cada uno de los proveedores que posee la
empresa CONFECCIONES RAM JEANS, dentro del &rea de lavado y
tinturado, en donde se delimitaran los parametros para poder ser seleccionados.

3. REFERENCIAS
Norma INEN 2266
Nota técnica 4: Instrumentos sobre productos quimicos

Almacenamiento de productos quimicos. Orientaciones para la identificacion
de los requisitos de seguridad en el almacenamiento de productos quimicos

peligrosos
Real Decreto 1802/2008.
4. DEFINICIONES

Al ser una seleccion no proveedores no se cuenta con términos dentro de este

apartado.
5. RESPONSABILIDADES

El jefe del area de lavando y tinturado sera el encargado de realizar la seleccién

de proveedores de materiales.

6. DESARROLLO
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Seleccidn de proveedores de materia prima para el area de lavado y tinturado:

Para poder realizar la seleccion de proveedores se debera seguir los pasos

descritos en la Figura 17.

( ) ( ) o A
Determinar el Establecer Generar un
tipo de producto contacto con el presupuesto para
que se requiere proveedor el contrato
S ) o ) o A
Realizar la Seleccionar Ei)é%?)rgslnda(er
compra proveedor entrega

Figura 17. Pasos para realizar la seleccion de proveedores.

A continuacion, se describe cada uno de los puntos claves para poder realizar
la seleccion de proveedores de materia prima dentro del area de lavado y

tinturado.
e Determinar el tipo de producto que se requiere

El jefe encargado debera llevar un registro de los productos necesarios
dentro del area de lavado, para poder facilitar la compra de insumos
que hacen falta para poder realizar las tareas y de esta manera evitar

retrasos en las entregas del producto final por falta de materia prima.

En el Anexo J se muestra el formato requerido para que el jefe del area

realice el control de insumos y pueda realizar el pedido de lo que falte.
e Establecer contacto con el proveedor

Aqui el encargado de la compra sera el responsable de contactar a los

proveedores ya sean locales o extranjeros, para poder definir los
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productos que se requieren y si existe la disponibilidad de estos para
poder abastecerse de la manera mas rapida.

Para realizar la evaluacion del proveedor, el mismo debe cumplir con 5

parametros fundamentales que son:
Perfil general del proveedor

Precio

Capacidad técnica

Tecnologia e infraestructura
Desempefio y nivel de servicio

Generar un presupuesto para el contrato

El encargado en conjunto con el proveedor deberd emitir un
presupuesto para que el area administrativa lo evalué y pueda brindar

los fondos necesarios para cubrir con la compra.
Dictaminar tiempos de entrega

El proveedor debera considerar las distancias de entrega y emitir un
tiempo de entrega el cual sera evaluado por el gestor de compra, para
poder definir si es el adecuado evitando que se generen retrasos en las
actividades productivas por el déficit de materia prima dentro del

proceso.
Seleccionar proveedor

Una vez realizado los contratos, estipulando precios y tiempos de
entrega se selecciona el proveedor, esperando que el mismo cumpla con

los requerimientos minimos establecidos por la empresa.

Realizar la compra
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Aqui se debera definir si el pago sera en efectivo o cheque dependiendo
de los acuerdos generados entre proveedor y cliente, buscando de esta

forma la satisfaccion de ambas partes.
7. REGISTROS

Ver Anexo K
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Plan de verificacion cumplimiento de requisitos legales de acuerdo con la 1SO
31000:2018

Para poder medir el nivel de cumplimiento dentro del proyecto se debera emplear una
lista de verificacidn que se presenta en el Anexo L teniendo en consideracion cada uno
de los parametros que se establecen dentro de la normativa, en donde se espera que la
empresa logre un porcentaje mayor al 90% al aplicar las estrategias que se mencionan

dentro del proyecto.

Se debera aplicar una escala de valoracion en donde:

1 = Cumplimiento muy deficiente

2= Cumplimiento deficiente

3= Cumplimiento medio

4=Buen cumplimiento
e 5= Excelente Cumplimiento

De esta manera se lograra definir en qué nivel se encontrara la empresa al momento
de aplicar las soluciones dictaminadas dentro del plan segin la gestion de riesgos

realizada dentro del estudio.
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Se aplico una entrevista identificando problemas con la maquinaria, procesos
no estandarizados y mano de obra, posteriormente mediante una ficha de
levantamiento de informacion se definen siete actividades dentro del area de
estudio, clasificandolas dentro de un mapa de procesos y realizando el

diagrama de flujo.

Por medio de una lista de verificacion de cumplimiento, se obtiene que més del
50% de las actividades no cumplen o cumplen parcialmente los requerimientos
necesarios; consecuentemente se desarroll6 la matriz AMFE identificando 4
riesgos con un nivel de falla alto, 18 con un nivel medio y 53 con un nivel de

falla baja.

Se desarrollaron directrices bajo la norma internacional 1SO 31000:2018;
teniendo en cuenta su severidad, ocurrencia y detectabilidad; estableciendo de
esta manera estrategias como: evitar, proteger, prevenir, combinar dos 0 mas

estrategias de acuerdo con el riesgo y su nivel de fallo.

Finalmente, se establecieron herramientas para el tratamiento de los riesgos
operacionales, mediante un plan de indicadores, que permite verificar los
niveles de cumplimiento de los procesos. Asi mismo un plan de mantenimiento
que pretende mantener la disponibilidad de la maquinaria para la realizacion
efectiva de los procesos, de igual manera una hoja de vida de los riesgos,

instructivos de trabajo y un plan de seleccion de proveedores de materia prima.

4.2 Recomendaciones

Es conveniente actualizar periédicamente todos los planes propuestos, para
mantener la informacion actualizada permitiendo a la empresa tomar
decisiones de acuerdo con los riesgos que se presenten y buscar el

mejoramiento continuo.
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Actualizar trimestralmente la matriz AMFE, para identificar los posibles
riesgos y controlarlos de acuerdo con las estrategias definidas dentro del
proyecto para de esta manera conseguir que la empresa obtenga una mayor

ventaja competitiva.

Mantener actualizada la documentacion de acuerdo con las normativas legales
vigentes para la gestion de los riesgos, logrando que la empresa pueda
adaptarse a los cambios que puedan surgir dependiendo de los requerimientos

que esta posea.
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ANEXOS

Anexo A. Entrevista realizada al gerente general

Entrevista
Nombre: \-\o\g\)e‘ Racmos (’.‘.\E

Cargo: Geyente geneyal
Fecha: 3\ - 10 - 2013

(Cuéles son los principales problemas que se identifican en el area de lavado y

tinturado de prendas?
E\ prinapd  problema €5 @ amanllamiento
de \os pantolones y algunas prendas  que suelen
producirse por una descaibrocien de Nwdles de Xem-
paraluta y agua en \a magginania  ya que ol sex
antiguas  tienden a perder ciexte espesor en e\
matenial, afectands ast de fuma ditecta o producaon.

(Qué tipo de servicios brinda dentro del area de lavanderia?

Los principales sexvides que bnnda  sen:
- Sericdio  de stone.

- Sewvide  de tantutado.

- Sexviade de frosteado.

- Sexviao de qaebolizado.

- Sewiae  de  esponjado.
~ Sexwvian 0e binturade con monualidedes.

~ 9evvicio de efecta  baxyida

(Alguna vez ha realizado la identificacion de factores de riesgo operacional?

Se deleclan on\:\emqs de manevs  sub-
ieXiva AN ‘eo\i'LQY un estudia detalada

o planificads con vespecto a\ Y1€5q0
QpeYaao na).

(Considera usted que sus procesos se encuentran estandarizados?

No, porque existen nueves procesos
no  se  pueden estandavizar ya que

que
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la moda combia  constantemente afectonds e
lovado, tinturade y manualidades en \as prendas.

(Cuenta con un sistema para corregir los riesgos operacionales?
Mo, es por ela que existen inconfor -
mdades en e\ producio fino\  ocasionands
problemas con los clientes.

(Estaria de acuerdo en que se realice un estudio para disminuir los riesgos
operacionales?

&{, yo que ayudoria o \a empresa  pova
poder  meyjarar  \o prodectivided lo que
genevona  beneficios  econsmicos.
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Recepcién de materia prima

Pasos Clave del
Proceso

Bajar las predas del
vehiculo

Contar las prendas

Clasificar las prendas

Llevar las prendas
hacia la bascula

Pesar las prendas

Definir la orden de
produccion

Dar la orden a
encargado de
lavanderia

Llevar las prendas al
area de manualidades

Modos de Falla
Potenciales

Confundir las
prendas de otros
clientes

Mal conteo de
prendas

Mala clasificacion de
las prendas

Caida de prendas

Bascula en mal
estado

Datos errores en el
pesaje de la prenda

Orden incorrecta

Caida de prendas

Anexo B. Matriz AMFE

Efectos de Fallas
Potenciales

Pérdida de clientes
Tener que contar las
prendas otra vez

Aumentos en los
tiempos de produccion

Pérdida de prendas o
dafios

Mediciones errores

Retrasos en el
producto final

No conformidades en
e cliente

Pérdida de prendas o
dafios
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Causas
Potenciales

Se recepta méas
prendas de otros
clientes.

El operario puede
estar cansado

Controles de
Ocurrencia

Reqgistro visual

Reqgistro visual

No existen
controles

Reqgistro visual

Verificar la orden
de produccion

Reqgistro visual

DET

NPR

80

150

180

30

48

150

144

64



Manualidades- Mototool

Lavado Inicial

Pasos Clave del
Proceso

Colocar la prenda en el
tubo de aire

Realizar el disefio con
mototool

Abrir la valvula de aire

Liberar el aire en la
manga

Retirar la prenda 'y
colocarla a un lado

Llevar las prendas al
area de lavado

Preparar los
quimicos para
Stone 1

Llevar los quimicos
hacia el bombo

Colocar las prendas
en el bombo

Modos de Falla
Potenciales

Caida de prendas

Mal disefio

Fallos en el sistema
de aire

Dario en las valvulas

Caida de prendas

Caida de prendas

Incorrecta cantidad
de quimicos
seleccionados

Caida de los
guimicos

Enganche de prendas

Efectos de Fallas
Potenciales

Pérdida de prendas o
dafios

Prenda con
inconformidades

Tiempos
improductivos

Retrasos en la
produccion

Pérdida de prendas o
dafios

Pérdida de prendas o
dafios

Inconformidades en el
producto final

Desperdicio de
materia prima

Dafios en la prenda
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[e0)

©

Causas
Potenciales

El operario puede
estar cansado

Controles de
Ocurrencia

No existen

No existen
controles

Reqgistro visual

No existen
controles

Reqgistro visual

Reqgistro visual

DET

NPR

100

125

150

36

48

126

48



Pasos Clave del
Proceso

Abrir la valvula de
agua y vapor

Encender la
lavadora

Desengomar la
prenda

Lavar las prendas

Abrir la valvula
para desfogar el
agua

Abrir la valvula de
agua y vapor

Aplicar el quimico
para hacer el
rebajado de las
prendas

Lavar las prendas
Abrir la valvula

para desfogar el
agua

Modos de Falla
Potenciales

Cantidades de vapor
y agua incorrectas

Fallos en la secuencia

de encendido

Incorrecta cantidad
de quimicos
seleccionados

Fallos en la maquina

Fallo en el
mecanismo de
desfogue

Cantidades de vapor
y agua incorrectas

Incorrecta cantidad
de quimicos
seleccionados

Fallos en la maquina

Fallo en el
mecanismo de
desfogue

Efectos de Fallas
Potenciales

Quiebres en la prenda

Desperdicio de
energia

Inconformidades en el
producto final

Retrasos en la entrega

Maquinaria sin
disponibilidad

Quiebres en la prenda

Inconformidades en el
producto final

Retrasos en la entrega

Magquinaria sin
disponibilidad
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SN

Causas
Potenciales

= Controles de

O Ocurrencia

3 Registro visual

2
No existen
3
controles
6
3 Registro visual
2

[
L
o

I

N

NPR

30

18

210

48

32

30

252

48

24



Pasos Clave del
Proceso

Abrir la valvula de
agua y vapor

Neutralizar la

prenda

Lavar las prendas

Abrir la valvula
para desfogar el
agua

Abrir la valvula de
agua y vapor

Realizar el
enjuagado

Lavar las prendas
Abrir la valvula
para desfogar el

agua

Apagar la lavadora

Modos de Falla
Potenciales

Cantidades de vapor
y agua incorrectas

Incorrecta cantidad
de quimicos
seleccionados

Fallos en la maquina

Fallo en el
mecanismo de
desfogue

Cantidades de vapor
y agua incorrectas

Incorrecta cantidad
de quimicos
seleccionados

Fallos en la maquina
Fallo en el
mecanismo de

desfogue

Apagado a destiempo

Efectos de Fallas
Potenciales

Quiebres en la prenda

Inconformidades en el
producto final

Retrasos en la entrega

Maquinaria sin
disponibilidad

Quiebres en la prenda

Inconformidades en el
producto final

Retrasos en la entrega

Maquinaria sin
disponibilidad

Dafios en la
maquinaria
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SN

Causas
Potenciales

Controles de
Ocurrencia

No existen
controles

Reqgistro visual

No existen
controles

Reqgistro visual

DET

NPR

48

245

48

24

24

336

48

24

12



Manualidad - Sandblasding

Pasos Clave del
Proceso

Sacar las prendas
del bombo

Transportar las
prendas hacia la
centrifugadora
Preparar la mezcla
de permanganato y
agua

Colocar las prendas
en los tablones

Colocar el quimico
en la prenda

Dar la vuelta a la
prenda

Colocar el quimico
en la prenda

Retirar la prenda

Llevar la prenda al
area de lavado

Modos de Falla
Potenciales

Enganche de prendas

Caida de las prendas

Incorrectas
cantidades de
quimicos

Caida de prendas

Mala aplicacion del
guimico

Caida de prendas

Mala aplicacion del
quimico

Caida de prendas

Caida de prendas

Efectos de Fallas
Potenciales

Dafios en la prenda

Dafios en la prenda

Desperdicio de
quimicos

Pérdida de prendas o
dafios

Producto final con
inconformidades

Pérdida de prendas o
dafios

Producto final con
inconformidades

Pérdida de prendas o
dafios

Pérdida de prendas o
dafios
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Causas
Potenciales

El operario puede
estar cansado

OoCuU

Controles de
Ocurrencia

No existen
controles

Reqgistro visual

No existen
controles

Reqgistro visual

[
L
o

N

NPR

64

18

32

432

32

432

100

36



Lavado Final

Pasos Clave del
Proceso

Preparar los
quimicos para
Stone 1

Llevar los quimicos
hacia el bombo

Colocar las prendas
en el bombo

Abrir la valvula de
agua y vapor

Encender la
lavadora

Neutralizar la
prenda

Lavar las prendas

Abrir la valvula
para desfogar el
agua

Abrir la valvula de
agua y vapor

Modos de Falla
Potenciales

Incorrecta cantidad
de quimicos
seleccionados

Caida de los
guimicos

Enganche de prendas

Cantidades de vapor
y agua incorrectas

Fallos en la secuencia
de encendido

Incorrecta cantidad
de quimicos
seleccionados

Fallos en la maquina

Fallo en el
mecanismo de
desfogue

Cantidades de vapor
y agua incorrectas

Efectos de Fallas
Potenciales

Inconformidades en el
producto final

Desperdicio de
materia prima

Dafios en la prenda

Quiebres en la prenda

Desperdicio de
energia

Inconformidades en el
producto final

Retrasos en la entrega

Maquinaria sin
disponibilidad

Quiebres en la prenda
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©

~

N

Causas
Potenciales

= Controles de
O Ocurrencia

No existen
controles

(6}

Reqgistro visual

[
L
o

7 .

(6}

NPR

210

18

24

18

150

48

24

24



Centrifugado

Pasos Clave del
Proceso

Enjuagar la prenda

Lavar las prendas

Abrir la valvula
para desfogar el
agua

Apagar la lavadora

Sacar las prendas
del bombo

Transportar las
prendas hacia la
centrifugadora
Sacar las prendas de
los bombos de
lavado
Transportar las
prendas hacia la
centrifugadora

Colocar las prendas
en la centrifugadora

Modos de Falla
Potenciales

Incorrecta cantidad
de quimicos
seleccionados
Fallos en la maquina

Fallo en el
mecanismo de
desfogue
Apagado a destiempo
Enganche de prendas
Caida de las prendas
Enganche de prendas

Caida de las prendas

Enganche de prendas

Efectos de Fallas
Potenciales

Inconformidades en el

producto final

Retrasos en la entrega

Maquinaria sin
disponibilidad

Dafios en la
maquinaria

Darios en la prenda

Dafios en la prenda

Dafios en la prenda

Dafios en la prenda

Dafios en la prenda
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Causas
Potenciales

D)
@)

Controles de
Ocurrencia

Registro visual

No existen
controles

Reqgistro visual

No existen
controles

No existen
controles

DET

NPR

150

48

24

12

64

12

18

12

18



Secado Final

Pasos Clave del
Proceso

Encender la
maquina

Retirar el exceso de
agua (Centrifugado)

Sacar las prendas de
la centrifugadora

Llevar las prendas a
la secadora

Llevar las prendas
hacia la secadora

Encender la
secadora

Colocar las prendas
en la secadora

Secar las prendas

Afadir silicona a
las prendas

Secar las prendas

Modos de Falla
Potenciales

Mal configuracién de
la maquina

Fallos en la maquina

Enganche de prendas

Caida de las prendas

Caida de prendas

Mal configuracion de
la maquina

Enganche de prendas

Fallos en la maquina

Colocacion desigual
del quimico

Fallos en la maquina

Efectos de Fallas
Potenciales

Desperdicio de
energia

Retrasos en la entrega

Dafios en la prenda

Dafios en la prenda

Pérdida de prendas o
dafios

Desperdicio de
energia

Dafios en la prenda

Retrasos en la entrega

Prendas con desigual
terminado

Retrasos en la entrega

120

Causas
Potenciales

El operario puede
estar cansado

D)
@)

w

Controles de
Ocurrencia

No existen
controles

No existen
controles

Registro visual

No existen
controles

DET

NPR

12

150

27

12

12

12

18

80

60

175



Pasos Clave del
Proceso

Sacar las prendas de
la maquina

Contar las prendas

Llevar las prendas a
bodega

Modos de Falla
Potenciales

Enganche de prendas

Mal conteo

Caida de prendas

Efectos de Fallas
Potenciales

Dafios en la prenda

Retrasos en la entrega
final

Pérdida de prendas o
dafios

121

>
n

2

4

3

Causas
Potenciales

@)

Controles de
Ocurrencia

Registro visual

[
L
o

4

NPR

24

36

12



Anexo C. Hoja de vida de los riesgos

HOJA DE VIDA DE LOS RIESGOS

Tipo de riesgo:
Frecuencia del riesgo:
Severidad del riesgo:

Fecha:

Causas de riesgo:

Efectos del riesgo:

Medidas tomadas:

Responsable:

Descripcion de la supervision:

Consecuencias generadas:
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Anexo D. Instructivo de Trabajo 02- IMM-STL1.

’.\l.
'=.
»

2

Instructivo para manualidades (Mototool)

f...
W

1. Datos del proceso

Nombre del proceso: Manualidades (Mototool) Cadigo: 02- IMM-ST1

Descripcidn de la actividad: Inicia desde la recepcion de | Fecha: 01/01/2024
materia prima, hasta la
realizacion de manualidad
de acuerdo con las
especificaciones previstas.

Responsable: Jefe del area

2. Obijetivo: Definir el disefio adecuado de acuerdo a los requerimientos del cliente.

3. Procedimiento

A continuacion, se detalla el procedimiento a seguir pararealizar un adecuado disefio con mototool.

Dividir las Colocar el

prendas en los Encender la

pantalon en las

lotes .
mangas con aire

establecidos

maquina

INICIO

Realizar un trazo
Realizar un trazo en zig zag en la
en la parte del parte de la pierna
bolsillo de 5 cm para desgastar la

prenda

Sacar el aire de
la mangay
colocar la otra
pierna del

Manualidades (Mototool)

o
3=
']
2
o Repetir el proceso de Retirar el
trazado, tanto en el Retirar el aire pantalon y FIN
bolsillo como en la parte de la manga colocarlo en
de la pierna otro monton.
4. Observaciones: Compraobar el estado de la maquina para realizar el disefio.

Corroborar que el disefio sea el requerido.
Verificar que no existan fugas aire en la manga neumatica.
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Anexo E. Instructivo de Trabajo 03-ICQLI-ST1

$ \
Instructivo para la cantidad de quimicos en el lavado inicial :\ i

1. Datos del proceso

Nombre del proceso: Lavado Inicial Cadigo: 03-1CQLI-ST1

Descripcidn de la actividad: Las prendas son lavadas para | Fecha: 01/01/2024
quitarle la goma que traen, asi
para poder realizar la
manualidad de sandblasding.

Responsable: Jefe del area de lavado

2. Objetivo: Dictaminar las cantidades precisas para realizar el proceso.

3. Procedimiento

Para poder realizar el proceso de lavado, se requieren de cantidad es exactas de quimicos, las cuales
son mostradas a continuacion.

Revisar que la Pesar el mitabisulfito
bascula este en 30g por cada kg de
buenas peso del lote de
condiciones produccion

Pesar el acido oxalico

5g por cada Kg de peso
de lote de produccion

INICIO

Pesar las enzimas 10
g por cada Kg de

peso de lote de
produccion

Pesar acido citrico
1g por cada Kg de Pesar secuestrante
peso de lote de 8g por 1 Kg de

produccion peso de lote de
produccion

Preparacion de quimico (Lavado Inicial)

Transportar los
quimicos en los

recipientes
adecuados

FIN

4. Observaciones: Realizar el pesaje con guantes y lentes protectores para evitar la
proyeccion de particulas.

Comprobar el estado de los instrumentos para realizar el pesaje
adecuado.
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Anexo F. Instructivo de Trabajo 04-IMS-ST1

Instructivo para manualidades (Sandblasting)

1. Datos del proceso

Nombre del proceso: Manualidades — Sandblasding | Codigo: 04-IMS-ST1
Descripcidn de la actividad: Inicia desde la recepcién de | Fecha: 01/01/2024
materia prima, hasta la
realizacion de manualidad de
acuerdo con las

especificaciones previstas.

Responsable:

Encargado del proceso.

2. Objetivo: Establecer las cantidades adecuadas para el proceso de Sandblasding.

3. Procedimiento

Las cantidades y el proceso dentro de este proceso son mostrados a continuacion:

Manualidades - Sanblasding

Mezclar 50 gramos de
permanganato de
potasio con 2.5 litros
de agua

Batir la mezcla
durante 20

segundos

INICIO

Colocar la
Poner 500 ml en
mezcla en un |

I i
recipiente de a pl__sto a
pulverizadora

medida

Realizar 2
pulverizaciones en
cada centro de la
pierna delantera del
pantalon

Dar la vuelta a

la prenda I .

Retirar la prenda y FIN
dejar secar hasta

que las machas se

tornen amarillentas.

Realizar dos
pulverizaciones en
cada uno de los
bolsillos traseros

4. Observaciones:

No colocar méas quimico de las cantidades establecidas.
Verificar que la pistola neumética se encuentre en buen estado.
Utilizar mascarilla adecuada para realizar esta actividad.
Evitar el desperdicio de la materia prima.
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Anexo G. Instructivo de Trabajo 05-1CQLF-ST1

Instructivo para la cantidad de quimicos en el lavado final

1. Datos del proceso

Nombre del proceso: Lavado Final Cadigo: 05-ICQLF-ST1
Descripcion de la actividad: | Se neutraliza el quimico | Fecha: 01/01/2024
empleado en el

Sandblasding y se enjuaga
la prenda para su acabado
final.

Responsable:

Jefe del area de lavado

2. Objetivo: Definir la cantidad adecuada de quimicos empleados dentro de este proceso.

3. Procedimiento

A continuacion, se detalla las cantidades de quimicos necesarias para realizar el proceso de lavado

final.

(Lavado Final)

imico

-

Preparacion de qu

Pesar el

secuestrante 8g
por cada Kg de
peso del lote

INICIO

Pesar hidroxido de
sodio 15g por
cada Kg de peso
del lote de
produccion

Pesar
metabilsulfito 20g
por cada Kg de
peso del lote de
produccion

Colocar cada uno
de los quimicos en

Pesar metasilicato
10g por cada Kg de
peso del lote de
produccion

Pesar detergente 5g
por cada Kg de peso

recipientes
adecuados

FIN

del lote de
produccion

4. Observaciones:

proyeccién de particulas.

adecuado.

Realizar el pesaje con guantes y lentes protectores para evitar la

Comprobar el estado de los instrumentos para realizar el pesaje
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Anexo H. Instructivo de Trabajo 06-1SP.ST1

g \
Instructivo para secado de las prendas ;

1. Datos del proceso

Nombre del proceso: Secado de prendas Cadigo: 06-1SP.ST1

Descripcidn de la actividad: El proceso va desde una | Fecha: 01/01/2024
prenda sin exceso de agua
hasta que se encuentra
totalmente seca y con brillo.

Responsable: Operario

2. Objetivo: Establecer las cantidades de quimico para brindar un proceso de secado efectivo.

3. Procedimiento

Las prendas deben tener un brillo y aroma aceptable al final de proceso, es por esto que se detallan
las cantidades requeridas a continuacion:

Mezclar 150 ml de

aromatizante con
350 ml de silicona

INICIO

=]
g Aplicar la mezcla
o sobre las prendas de Vertir la mezcla
7] manera uniforme en la pistola

hasta que se termine pulverizadora

el recipiente
FIN
4. Observaciones: Colocar las cantidades exactas de quimicos.

Evitar derrames al momento de aplicar la mezcla.
Verificar el estado de la pistola para esparcir la mezcla de manera
uniforme.
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Anexo . Plan de seleccidn de proveedores de materia prima

PLAN DE SELECCION DE PROVEEDORES DE MATERIA PRIMA

)"".' ..*v

*sue®

@

Realizado por:

Departamento:

Area de lavado y Tinturado

Fecha de elaboracion:

Aprobado por:

Cadigo:

P - SPM- 01

Fecha de aprobacion:

Criterios de evaluacion

No. Insumo requerido

Cantidad

Nombre del proveedor

Perfil  general | Precio Capacidad técnica
del proveedor

Tecnologia e infraestructura

Desempefio y nivel de
servicio

Valoracién final

Observaciones adicionales

O oo Nl o o | W N

[EY
o

[N
[EEN

[E
N

[EY
w

(=Y
o

15

Nota: Para poder evaluar los diferentes proveedores se debera dar una escala de valoracién y sumarla al final, en donde el proveedor que tenga el mayor puntaje sera el seleccionado. La escala de valoracion es a siguiente:
1 Muy malo - 2 Malo - 3 Bueno - 4 Muy Bueno - 5 Excelente

Firmas de validacion:

Encargado de la compra:

Jefe de logistica:
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Anexo J. Ficha de control de insumos
)”“...‘\
g \
Control de insumos internos ;
Datos generales
Area: Lavado y Tinturado Cddigo: 01- ClI
Elaborado por: Fecha de elaboracion: 05/01/2024
No. | Cédigo | Tipo de insumo Cantidad Cantidad Observaciones
en bodega | requerida
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Firma:
Jefe del area:
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Anexo K. Ficha de presupuesto

FICHA DE PRESUPUESTO

Pl Ran,

'h.,.

@

Datos generales

Area:

Lavado y Tinturado

Cadigo:

01-FP-SMP

Elaborado por:

Fecha

elaboracion:

de

05/01/2024

Proveedor:

No. | Codigo del
Producto

Insumo

Cantidad

Precio
Unitario

Precio
Total

Tiempo de
entrega

1

10

TOTAL, A PAGAR

Firmas:

Jefe del area:

Proveedor:

Jefe Administrativo:
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Anexo L. Formato de matriz de cumplimiento 3100:2018

A=

necesaria

Valoracion

No. Seccion Subseccidén Requerimiento Minimo 1 |
a
Maximo 5

gestion?

Los  principios  se
) deberian considerar
Generalidad
cuando se establece el

marco de referencia.

Los principios
1 | Principios brindaran un sistema:
integrado, estructurado
Requerimientos | y exhaustivo, adaptado,
inclusivo,  dinamico,

informacién disponible.

La organizacion
deberia valorar  sus
Generalidad practicas y procesos
existentes de gestion

del riesgo

Las estrategias

delimitan recursos,

Liderazgo y responsables, marco de
5 Marco de compromiso referencia y demas
referencia obligaciones de las

partes interesadas.

Todos los miembros
» participan de manera
Integracion . »
activa en la gestion de

riesgos

Comprension de | Los miembros de la
la organizaciony | organizacion saben las

de su contexto | caracteristicas propias
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Seccion

Subseccion

Requerimiento

de la empresa (mision,

A=

necesaria

Valoracion

Minimo 1 I
a
Maéaximo 5

gestion?

Articulacion del
compromiso con

la administracién

vison)
Existe un consenso
entre todos los

miembros de la
empresa para articular y
demostrar el
compromiso con la

gestion de riesgos.

Asignacién de
roles, autoridades,
responsabilidades

y obligacion de
rendir cuentas en

la organizacion

Cada miembro conoce

su rol dentro de la
empresa, asimismo
como sus

responsabilidades y

demas compromisos.

Asignacion de

recursos

Se cuenta con un plan
de recursos para la
implementacion de

estrategias de mejora

Establecimiento
de la
comunicacién y

consulta

Se realizan estrategias
para mantener
comunicados a los
trabajadores
escuchando sus

requerimientos

Implementacion

Se posee con un plan de
implementacion,

tomando en
consideracion cada

fator negativo.
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Seccién

A=

Valoracion )
» . - necesaria
Subseccion Requerimiento Minimo 1 I
a
Maximo 5 »
gestion?
Se mide
. periddicamente el
Evaluacion )
marco de referencia de
la gestion de riesgos
Se realizan
» seguimientos del marco
Adaptacion

de referencia en
funcién a los cambios

internos y externos

Mejora continua

Se busca mejorar la
idoneidad de la
organizacion frente a la

gestion de riesgos.

3 Proceso

Comunicacion y

consulta

Se  delimitan las
estrategias de
comunicacion y

consulta acertadas

Se establecen el

Alcance, contexto | alcance, contexto vy

y criterios criterios  dentro  del
proyecto

Se emplean las

Identificacion de

herramientas adecuadas

riesgos
para este proceso
Se cuenta con un
Anélisis de andlisis adecuado de los
riesgos riesgos presentes en la

empresa

Evaluacion de

riesgos

La herramienta para
evaluacion de riesgos

es la adecuada.
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Seccién

Subseccion

Tratamiento de
riesgos

Requerimiento

Los riesgos son tratados
adecuadamente

A=

necesaria

Valoracion

Minimo 1 |
a
Maéaximo 5

gestion?

Seleccidn de las
opciones para el
tratamiento de
riesgos

Las estrategias se
brindan de acuerdo con
los requerimientos de

los riesgos

Preparacion e
implementacion
de los planes para
tratamiento de

riesgos

Se poseen los planes de
tratamiento de riesgos

adecuados

Seguimiento y

Se realizan los

seguimientos

revisiones
adecuados para el plan
Se cuentan con hojas de
Registro e registro e informes de
informes los riesgos 'y sus

soluciones.

CUMPLIMIENTO TOTAL
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