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CAPITULO |
INTRODUCCION

En los ultimos afos se ha estado produciendo un notable incremento de
la importancia que tiene el sistema de planeacién y control de la
produccion en el desarrollo de la actividad textil. Los sistemas de gestidon
de la produccién integran las diferentes funciones de planificacién y
mando de la produccion, a partir de la utilizacion de técnicas, diagramas y
graficos que facilitan los calculos y decisiones en torno a la seleccién de
las mejores variantes de la produccion. Se debe considerar que hoy en
dia existe mejor oferta en la industria textil, por lo cual el cliente se vuelve
mas exigente y hay mayor probabilidad de que dicho cliente decida
trabajar con empresas que cumplan con las fechas pactadas. Si en una
empresa textil se tiene un 6ptimo sistema de planeacion y control de la
produccion este permitira cumplir con las fechas de entrega del producto
terminado y se podra informar al cliente si tendra o no su producto en las
fechas de entrega solicitadas. Se ha elegido analizar los métodos y
técnicas para el mejoramiento del area de planeamiento de la produccion
en una empresa textil debido a que la tendencia del mercado es disminuir
los tiempos de entrega de nuestro producto. El estudio de esta
implementacién se realizara en base a una planta de tintoreria de hilos
cuyas caracteristicas seran descritas, teniendo como producto final el hilo
tefido, el cual podra ser usado en la elaboracion de telas listadas.

1.1 Objetivo
El objetivo del presente estudio es presentar una propuesta de mejora
en el area de planeamiento y control de la produccidn en una
empresa textil en el proceso productivo de una tintoreria de hilados,
para lo cual se hara un analisis de la situacién actual y en base a esto
determinar las posibles mejoras tanto para el area de PCP como para
el area productiva.



1.2 Alcance
Este estudio alcanza al area de planeamiento y control de la
produccién de la tintoreria de hilados de una empresa textil, que
abarca todo el proceso productivo que se desarrolla para la
conversién de hilo crudo hasta hilo color como producto final.
1.3 Justificacion
Una optima area de planeamiento y control de la produccion permitira
ofrecer seguridad al cliente en lo referente a la fecha de entrega de su
producto, lo cual se refleja en un incremento de la producciéon. La
justificaciéon del presente estudio se hara en base a una evaluacién
economica que demuestre el rendimiento econdomico de la inversion.
1.4 Descripcion de la empresa
1.4.1 Generalidades de la empresa
La empresa desde hace mas de cincuenta aios se dedica por
entero a integrar adecuadamente todos los procesos desde la
fabricacién del hilo telay confeccion de prendas. Abastece al
mercado interno y externo: Ecuador, Brasil, Venezuela,
Colombia, entre otros, a diario demuestra capacidad para crear
una amplia variedad de telas con tejidos de punto,
confeccionando prendas de vestir para los mas exigentes
mercados del Norte Centro y Sur América. Cumplen con sus
altos estandares de calidad y garantizan la pronta distribucion
de sus pedidos desarrollando nuevas ideas y se mantienen
informados sobre la tendencia de la moda, brindan el soporte
necesario para su negocio con infraestructura adecuada y en
crecimiento.
Tienen 23 000 m2 construidos destinados al area de
produccion y comercializacion. Hoy son lideres indiscutibles en
tejido de punto de poliéster, algodéon y mezclas, realizando
todos los acabados fisicos, quimicos, estampados y tejidos que

requieran los clientes.
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Cuentan con una planta de hilatura, maquinaria considerada
como la mas moderna que permite ofrecer la posibilidad de
producir tejidos como pique, fleche, doble jersey, polar, velour,
ferry, jaquards, interlock, rib, gamuza, franela, ottoman, plush,
listados, entre otros.
1.4.2 Estructura organizacional.
La organizacién tiene una estructura organizacional del tipo
funcional debido a que reune en un departamento a todos los
que se dedican a una actividad o a varias relacionadas que se
llaman funciones Una de las ventajas de este tipo de
organizacion es que facilita mucho la supervision pues cada
empleado debe ser experto en una gama limitada de
habilidades. Se muestra el organigrama en el GRAFICO N°1-1
A. Gerencia General
El responsable de gerenciar la empresa es el gerente general
y entre sus responsabilidades esta ejercer administracién en
toda la empresa. Siendo la gerencia general el primer nivel de
la organizacion ejerce autoridad sobre todos los miembros de
la organizacion.
B. Gerencia de Operaciones
Planifica y controla el proceso de manufactura desde el
momento que la materia prima esta lista hasta que pueda
convertirse en el producto final.
C. Mantenimiento
Es el area encargada del mantenimiento de las maquinas en
el area textil (maquinas de tejeduria, maquinas para el
preparado, tefido y acabado de tela e hilo). El responsable
del departamento es el jefe de mantenimiento.



GRAFICO N°1-1 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

Gerencia General

Gerencia de Operaciones
Humberto Ponte

Mantenimiento Comercial Planeamiento Almacenes Produccién Compras Calidad Dezarrolio Laboratorio
Jose Anchante Cusi Vasquez Erika Aleman Ciro Rodriguaz Jorge Alverado Virginia Quillas Watter Cruz Edwin Cruz Nancy Diaz

Asistente de Prod Tintoreria de Hilos

Rolando Ramos Karia Santillan

Tehido Acabado
Supervisores Supervisores
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D. Area comercial
El area comercial se encarga de colocar el producto en el
mercado de exportacion y mercado local, a la vez el area se
subdivide en tres:
e Mercado local
e Servicio de tefido y
e Servicio de tejido y terido.
E. Planeamiento
El departamento de planificacién y control de la produccion,
tiene la funcion principal de asegurar la programacion
oportuna y acertada de los pedidos de los clientes de acuerdo
al programa de despachos, para ello el jefe de planificacion y
control de la produccién, junto con su equipo de trabajo
elaboran la programacion de los pedidos de los clientes de
acuerdo a las prioridades identificadas y a la disponibilidad de
los recursos apropiados.
F. Almacenes
Es la encargada de proporcionar los insumos de produccion,
asi como manejar los inventarios, existen dos tipos de
almacenes:
e Almacén de Materia Prima
e Almaceén de Insumos
G. Produccién
El departamento de produccion se encarga de dirigir y
controlar todas las actividades de la planta de tintoreria. El
responsable de esta area planifica la produccion con el apoyo
del departamento de planeamiento. Tiene a cargo las
siguientes areas:
e Tintoreria de hilos

e Tintoreria de telas
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H. Compras
Este departamento se encarga de gestionar toda la
adquisicién de materia prima e insumos utilizados en la
produccion y en la administracion de la planta.

I. Calidad
Es el departamento encargado de controlar, evaluar y
proponer los criterios de medicion, control y seguimiento de
los parametros y estandares de calidad para todas las etapas
del proceso textil.

J. Desarrollo
Es el departamento encargado del disefio y elaboracion de
las hojas técnicas que contienen las especificaciones vy
caracteristicas técnicas del producto, a fin de producir y
controlar la fabricacion de la tela para prototipos, muestras o
knitdowns.

K. Laboratorio
Es el departamento encargado de la elaboracién de las
recetas para la produccion. Existen tres tipos de recetas:

e Desarrollo de color
e Confirmacion de recetas

e Reprocesos y matizados



CAPITULO I
MARCO TEORICO

2.1 Sistemas de produccion

En el sentido mas amplio, un sistema de produccion es cualquier

actividad que produce algo, sin embargo de manera mas formal se

define como aquello que toma un insumo y lo transforma en una salida

o producto con valor inherente.

2.1.1 El flujo del proceso
El alma de cualquier sistema de produccion es el proceso de
manufactura, un proceso de flujo con dos componentes
importante: materiales e informacion. El flujo fisico de los
materiales se puede ver, pero el flujo de informacion es
intangible y mas dificil de rastrear.
En el GRAFICO N°2-1 se muestra un modelo genérico del flujo
fisico en un sistema de produccién. ElI material fluye desde el
proveedor al sistema de produccion para convertirse en
inventario de materia prima, después se mueve a la planta
donde tiene lugar la conversion del material.
En el GRAFICO N°2-2 se muestra un sistema de informacién de
la produccién genérico. Una base de datos comun da servicio a
todas las funciones y actividades del sistema de produccion, en
cualquier lugar. El principio que rige es el de integracién de la
informacién.

2.1.2 Aspectos de los sistemas de produccion integrados
El grado de integracion es la situacion en la que esa integraciéon
tendra los mayores beneficios. Los ambientes controlados por el
mercado requieren que los productores tengan la flexibilidad
para acomodar la variedad de productos que demanda el

consumidor, que cambia con frecuencia.
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GRAFICO N°2-1 FLUJO FISICO GENERICO DE UN SISTEMA DE
PRODUCCION

Sistema de produccian

|
|
|
|
| Planta
|
|
|
|

[ inventano de
podils  ——L—p Clenle

\ .
\ leminades |

Actualmente existen tres enfoques principales para el diseno
de sistemas de produccion integrados, todos centrados en
produccion de volumen y variedad media, y son los siguientes:

e Sistema de manufactura celular (CMS)

e Sistema de manufactura flexible (FMS)

e Manufactura integrada por computadora (MIC, mejor

conocida como CIM)

La manufactura integrada por computadora (CIM) es un tercer
enfoque a la produccién de volumen medio y variedad media.
La manufactura integrada por computadora tiene un alcance
mas amplio que los sistemas de manufactura celular o flexible.
No solo esta basado en computadora, sino que incluye un alto
grado de integracién entre todas las partes del sistema de

produccién.
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GRAFICO N°2-2 SISTEMA DE INFORMACION DE LA

PRODUCCION GENERICO
|
Pronosticos Programa maestro de produccién I Estructura de producto
|
|
Ordenes de clientes rq—.- 5 . -t Control en planta
BASE
DE
DATOS
|
!
Compras y recepcién Ind—» ‘ - Ingenieria
|
|
|
Costo | Calidad Inventario

Todas las funciones de produccién estan ligadas a una gran
base de datos en computadora, de donde se proporciona
acceso a los distintos departamentos (usuarios) en la
organizacion.

En teoria, los materiales entran por un lado de la planta y por el

otro salen los productos terminados con solo oprimir un botén.
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2.2 Tecnologias para la administraciéon de la produccion

Las tecnologias de administracion de la produccion comprenden

muchos aspectos, algunos de ellos son comportamiento, tecnologia

de procesos, calidad, planeacion y control de la produccion (PCP).

2.2.1 Planeacion y control de la produccion
La tecnologia de planeacién y control de la produccién combina
los flujos fisicos y de informacion para administrar los sistemas
de produccién. Igual que cualquier unidad compleja, PCP consta
de varios elementos. Ver GRAFICO N°2-3.
Los elementos estan colocados en varios lugares a lo largo de la
ruta del flujo. La funcién de PCP integra el flujo de material
usando la informacién del sistema y la integracién se logra a
través de una base de datos normal como se muestra en el
GRAFICO N°2-2
La interaccién con el ambiente externo se logra pronosticando y
comprando. El prondstico de la demanda de los clientes da inicio
a la actividad de planeacion y control de produccion. Las
compras comunican al sistema de produccion los insumos
proporcionados por los proveedores externos y; el extender la
planeacion y control de la produccidon a los proveedores vy
clientes se conoce como administracion de la cadena de
proveedores. Algunos elementos estan asociados con la planta
misma. La planeacion a largo plazo de la capacidad garantiza
que la capacidad futura sera adecuada para cumplir con la
demanda futura, y puede incluir equipo, personal y también
materiales.



20

GRAFICO N°2-3 ELEMENTOS DE PLANEACION Y CONTROL
DE PRODUCCION

Adminisiracion de inventarios
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Progamaadn

Estimacion de costos y control de calidad

Esta decision se toma con la ayuda de una técnica llamada
planeacion agregada. La planeacién de la produccion transforma
los prondsticos de demanda en un plan maestro de produccién,
el cual toma en cuenta la disponibilidad global de capacidad y
materiales. La  planeacion detallada genera los requerimientos
inmediatos de los materiales y la capacidad, y realiza una
programacion de la produccion a corto plazo. Adicionalmente, la
administracion del inventario mantiene y controla la materia
prima, el trabajo en proceso y los bienes terminados. La
estimacion y control de costos y el seguimiento de la calidad
incluyen todas las componentes del sistema de produccién. Para
entender como se hace esto se usa un ciclo de retroalimentacion
GRAFICO N°2-4
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GRAFICO N°2-4 CICLO DE CONTROL DE
RETROALIMENTACION

Medida de desviacion
Meta ~ <

Insumo = Proceso » Salida

Ciclo de retroalimentacion

El corazén del ciclo es un proceso, puede tratarse de compras,
produccion, costos, inventarios, etc. Cada proceso individual
tiene una entrada y una salida especifica. En el proceso de
inventarios, el material que fluye entra y sale. La diferencia en
las tasas de flujo determina el nivel de inventario. Cada proceso
tiene una meta, y la meta de produccion puede ser un plan de
produccion, mientras que la de costos puede ser operar dentro
de cierto nivel de costos.

Es importante medir la salida del proceso actual compararla con
la meta, cualquier desviacion retroalimenta al proceso o su
entrada. El control de la desviacion hace que cambie el proceso
o la entrada. Las funciones principales de PCP son establecer
las metas y medir las desviaciones. Entonces, la esencia de la
planeacién y control de la produccion consiste en la
administraciéon de las desviaciones al mismo tiempo que las
metas son consistentes con las de la organizacion. La meta es la
optimizacion del sistema, y no la optimizacibn de solo un
elemento.
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2.2.2 Sistemas de Planeacion y Control de la Produccion

Los Sistemas de Gestion de la Produccién integran las

diferentes funciones de planificacién y mando de la produccion;

a partir de la utilizacion de técnicas, diagramas, graficos vy

software, que facilitan los calculos y decisiones en torno a la

seleccion de las mejores variantes de produccion.

Cuando se habla de planificacion y control de la produccién, se

suele hacer referencia a métodos y técnicas que se pueden

subdividir en aquellas dirigidas a planificar y controlar

"operaciones de procesos "y "operaciones de proyecto." Dentro

del primer grupo se pueden citar las siguientes:

e MRP/ MRP-Il (Planeacién de Requerimientos Materiales y de
Recursos Productivos)

e JIT (Justin Time),

e OPT (Tecnologia de Produccién Optimizada),

e LOP (Load Oriented Production), control de produccién
orientado a la carga, sistema desarrollado en Europa
Occidental.

e Los Sistemas de Planificacién y Control de Proyectos que
hacen uso de los caminos criticos: el PERT y el CPM,
fundamentalmente y los sistemas que utilizan la denominada

Linea de Balance (LOB; Line of Balance).

2.3 Planeacion de requerimientos de materiales y de recursos
productivos MRP
El MRP es un sistema de control de inventario y programacion que
responde como antes se menciond, a las interrogantes ¢ Qué orden
fabricar o comprar? ¢Cuanta cantidad de la orden? ¢ Cuando hacer la
orden?
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Su objetivo es disminuir el volumen de existencia a partir de lanzar la
orden de compra o fabricacién en el momento adecuado segun los
resultados del Programa Maestro de Produccién.
Su aplicacién es util donde existen algunas de las condiciones
siguientes:
e El producto final es complejo y requiere de varios niveles de
subensamble y ensambile;
e El producto final es costoso;
o El tiempo de procesamiento de la materia prima y componentes,
sea grande;
¢ El ciclo de produccion (/ead time) del producto final sea largo;
e Se desee consolidar los requerimientos para diversos productos; y
e El proceso se caracteriza por items con demandas dependientes
fundamentalmente y la fabricacion sea intermitente (por lotes).
La funcidn de un sistema integrado de planificacion de inventarios de
fabricacion con MRP, consiste justamente en traducir el Plan Maestro
de Produccion o Plan Director como también se le llama, en
necesidades y ordenes de fabricacion y/o compras detalladas de
todos los productos que intervienen en el proceso productivo.
También proporciona resultados, tales como, las fechas limites para
los componentes. Una vez que estos productos del MRP estan
disponibles, permiten calcular los requerimientos de capacidad. Un
esquema general del sistema integrado de planificacion con MRP,
puede verse en el GRAFICO N°2-5
2.3.1 Objetivos y métodos del sistema MRP
Los sistemas MRP estan concebidos para proporcionar lo
siguiente:

e Disminucion de inventarios. EI MRP determina cuantos

componentes de cada uno se necesitan y cuando hay que
llevar a cabo el Plan Maestro.
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GRAFICO N°2-5 SISTEMAS DE PLANEACION DE
REQUERIMIENTOS DE MATERIALES E INVENTARIOS DE
FABRICACION
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Permite que el gerente adquiera el componente a medida,
evitando los costos de almacenamiento continuo y la reserva
excesiva de existencias en el inventario.

Disminucion de los tiempos de espera en la produccion y en

la_entrega. EI MRP identifica cuales de los muchos
materiales y componentes necesita (cantidad y ritmo),
disponibilidad, y qué acciones (adquisicion y produccion) son
necesarias para cumplir con los tiempos limite de entrega. El
coordinar las decisiones sobre inventarios, adquisiciones y
produccién resulta de gran utilidad para evitar las demoras
en la produccion; concede prioridad a las actividades de
produccién, fijando fechas limite a los pedidos del cliente.

Obligaciones realistas. Las promesas de entrega reales

pueden reforzar la satisfaccion del cliente. Al emplear el
MRP, el departamento de produccidn puede darle a
mercadotecnia la informacion oportuna sobre los probables
tiempos de entrega a los clientes en perspectiva. Las
ordenes de un nuevo cliente potencial pueden anadirse al
sistema y planificarlas conjuntamente con las existentes,
manejando la carga total revisada con la capacidad existente

y el resultado puede ser una fecha de entrega mas realista.

Incremento _en la _eficiencia. EI MRP, proporciona una

coordinacién mas estrecha entre los departamentos y los
centros de trabajo a medida que la integracién del producto
avanza a través de ellos. Por consiguiente, la produccion
puede proseguir con menos personal indirecto, tales como
personal encargado del seguimiento y control de las érdenes
de produccion, y con, menos interrupciones no planeadas en
la produccidn, porque la base de MRP es tener todos los
componentes disponibles en tiempos adecuadamente
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programados; la informacién proporcionada por el MRP
estimula y apoya las eficiencias en la produccion.
2.3.2 Componentes fundamentales del sistema MRP
El GRAFICO N° 2-5 muestra los componentes basicos de un
sistema MRP. Tres elementos fundamentales de informacion
son determinantes en el sistema: un Programa Maestro (PMP),
un archivo del estado real del inventario y un archivo de las
listas de materiales para la estructura del producto (BOM).
Usando estas tres fuentes de informacién de entrada, la logica
del procesamiento del MRP (programa de cémputo)
proporciona tres tipos de resultados de informacion sobre cada
uno de los componentes del producto: el informe de
excepciones, el plan de fabricacibn y el plan de
aprovisionamiento de las ordenes a fabricar y comprar
respectivamente.
o Programa Maestro de produccion (PMP). EI PMP se inicia a

partir de los pedidos de los clientes de la empresa o de los
prondsticos de la demanda anteriores al inicio del MRP;
llegan a ser un insumo del sistema. Disefado para satisfacer
la demanda del mercado, el PMP identifica las cantidades de
cada uno de los productos terminados (articulo final) y
cuando es necesario producirlo durante cada periodo futuro
dentro del horizonte de planeacion de la produccién. Las
ordenes de reemplazo (servicio) de componentes (demanda
independiente) a los clientes también son consideradas
como articulos finales en el PMP. Por tanto, el PMP
proporciona la informacién focal para el sistema MRP; en
ultima instancia, controla las acciones recomendadas por el
sistema en el ritmo de adquisicion de los materiales y en la
integracion de los subconjuntos, los que se engranan para
cumplir con el programa de producciéon del PMP.
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Lista de Materiales (BOM: Bill of materials). La BOM
identifica como se manufactura cada uno de los productos

terminados, especificando todos los articulos
subcomponentes, su secuencia de integracion, cantidad en
cada una de las unidades terminadas y cuales centros de
trabajo realizan la secuencia de integracion en las
instalaciones. Esta informacion se obtiene de los
documentos de disefo del producto, del analisis del flujo de
trabajo y de otra documentacién estandar de manufactura y
de ingenieria industrial. La informacion mas importante de la
BOM es la estructura del producto.

Archivo del estado real del inventario. El sistema debe de

contener un archivo totalmente actualizado del estado real
del inventario de cada uno de los articulos en la estructura
del producto. Este archivo proporciona la informacion precisa
sobre la disponibilidad de cada articulo controlado por MRP.
El sistema amplia esta informacion para mantener una
contabilidad precisa de todas las transacciones en el
inventario, las actuales y las planeadas. El archivo del
estado real del inventario contiene la identificacion (numero
de identificacion), cantidad disponible, nivel de existencias
de seguridad, cantidad asignada y el tiempo de espera de
adquisicion de cada uno de los articulos.

Légica de procesamiento del MRP. La Ilégica de

procesamiento o explosidn de las necesidades del MRP,
acepta el programa maestro y determina los programas de
componentes para los articulos de menores niveles

sucesivos a lo largo de las estructuras del producto.
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Calcula para cada uno de los periodos (normalmente
semanas), en el horizonte del tiempo de programacion,
cuantos de cada articulo se necesitan (requerimientos
brutos), unidades del inventario existentes que se
encuentran disponibles, la cantidad neta que se debe
planear al recibir las entregas (recepcidn de o&rdenes
planeadas) y cuando deben de colocarse las érdenes para
los nuevos embarques (colocacion de las oOrdenes
planeadas) de manera que los materiales lleguen
exactamente cuando se necesitan. Este procedimiento
continia hasta que se hayan determinado todos Ilo
requerimientos para lo articulos que seran utilizados para
cumplir con el PMP.

e Resultado de la explosion de necesidades. Como resultado

de la explosion MRP, se obtienen para el plan de
produccién de cada uno de los articulos que han de ser
fabricados, las cantidades y fechas en que han de ser
lanzadas las ordenes de fabricacién, el plan de
aprovisionamiento que detalla las fechas y tamanos de los
pedidos a proveedores para todos aquellas referencias que
seran adquiridas en el exterior, y el informe de excepciones
que permite conocer qué oOrdenes de fabricacion van a
retrazarse y cuales son sus posibles repercusiones sobre el
plan de produccidn y en ultima instancia, sobre fechas de
entrega de pedidos a clientes.
2.3.3 Limitaciones y Ventajas del sistema MRP

Las limitaciones del MRP se originan de las condiciones en que

se encuentra antes de iniciar el sistema. Es necesario contar

con un equipo de cémputo, la estructura del producto debe

estar orientada hacia el ensamblado; la informacién sobre la

lista de materiales y el estado real del inventario debe ser
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reunida y computarizada y contar con un adecuado programa
maestro. Otra consideracién importante, es la integridad de los
datos. Los datos poco confiables sobre inventarios vy
transacciones, provenientes del taller, pueden hacer fracasar un
sistema MRP bien planeado. El capacitar el personal para llevar
registros precisos no es una tarea facil, pero es critica para que
la implantacion tenga éxito en el MRP. En general el sistema
debe ser confiable, preciso y util para quien lo utiliza, de lo
contrario sera un adorno costoso desplazado por sistemas
informales mas adecuados.

La naturaleza dinamica del sistema MRP es una ventaja
decisiva, pues reacciona bien ante las condiciones cambiantes,
y de hecho, promueve el cambio. El cambiar las condiciones del
programa maestro en diversos periodos hacia el futuro puede
afectar no sélo la parte final requerida, sino también a cientos y
hasta miles de partes componentes. Como el sistema de datos
produccién-inventario esta computarizado, la gerencia puede
ordenar realizar una corrida de ordenador del MRP para revisar
los planes de produccién y adquisiciones con el propésito de
poder reaccionar rapidamente a los cambios en las demandas
de los clientes, tal como lo indica el programa maestro. Para
realizar este procedimiento es muy importante la capacidad de
simulacién de que dispone el propio sistema.



CAPITULO il
SITUACION ACTUAL DE LA INDUSTRIA TEXTIL

3.1 Situacioén actual de la industria textil:
El sector textil, sin duda constituye una de las mas importante
industrias en el Peru y tiene una gran repercusion en la economia. Su
desempeino basado en la tenencia de excelente materia prima y una
larga trayectoria exportadora, la coloca como un sector potencial con
altas expectativas para el desarrollo del pais. En los ultimos anos, el
sector ha experimentado un crecimiento notable en las exportaciones,
llegando a ser el principal producto que el pais exporta. Asimismo,
esta industria es intensiva en mano de obra y ocupa directamente
mas de 180 mil trabajadores, lo que refleja su importancia en la
generacion de empleo.
La industria de textiles y confecciones ha presentado un gran
dinamismo en los ultimos afos. Asimismo es la responsable de mas
del 30% de nuestras exportaciones no tradicionales.
Este desempeiio no es gratuito. Se ha requerido una gran estrategia
empresarial de empresas que decidieron ser competitivas, que
descubrieron sus ventajas productivas y se dirigieron hacia los rubros
que podrian ofrecerles mayor rentabilidad.
Sin embargo, aun dentro de los productores de prendas de vestir hay
grandes diferencias. Aquellos acostumbrados a competir y aquellos
que no. Con el crecimiento de la participacién de China en el mercado
textil mundial, el primer grupo estudia de que manera especializar su
produccién y cubrir los rubros en los que puede mantener nichos
importantes de mercado o ganarle mano a mano a los productos
chinos. (Ver GRAFICO N° 3-1)
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GRAFICO N° 3-1 PERU: EXPORTACIONES TEXTILES Y
COMFECCIONES
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Fuente: SUNAT
Elaboracion: COMEXPERU

3.1.1 Evaluacién del sector

En el CUADRO N° 3-1, durante el primer trimestre del afio 2005
se registro un importante crecimiento en las exportaciones del
sector textil - confecciones, no obstante éste representa la mitad
del registrado durante el mismo periodo del 2004.

Por ejemplo, durante los dos ultimos meses del 2004 las
exportaciones del sector se incrementaron en 34% y 29%,
aproximadamente, mientras que en el primer trimestre el
crecimiento fue de 15%. El sub-sector confecciones es el que
mayor crecimiento mostré (21%) y el que mayor contribucién
explica (83%) dentro de las exportaciones del sector.



CUADRO N°3-1 EVOLUCION DE LAS EXPORTACIONES DEL SECTOR TEXTIL CONFECCIONES
US$ MILLONES FOB

Marzo Enero - Marzo
Sector 2004 2005 Var% Cont% 2004 2005 Var% Cont%
Sub-sector confecciones 71,6 88,8 24% 83% 199 242 21% 83%
Sub-sector textil 20,1 18,2 -9% 17% 54,1 49,7 -8% 17%
TOTAL 917 | 107 g 100% 254 | 292 15% 100%

Fuente: SUNAT
Elaboracién: PROMPEX
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Este signo inicial de desaceleracion de las exportaciones del
sector textil-confecciones se debié a la preferencia de algunas
marcas por confeccionar sus productos en paises asiaticos,
debido a la eliminacion de las cuotas a partir del 1ro de enero
2005. Esta medida estaba anunciada por parte de las principales
empresas, sin embargo desde fines del 2004 e inicios del 2005,
empresas americanas y europeas han empezado a trabajar con
las empresas peruanas o han expandido su capacidad de oferta
desde el Peru.

En ese sentido, las exportaciones del Sector Textil-Confecciones
mantienen un importante nivel de crecimiento, mas aun cuando
las tasas obtenidas durante febrero y marzo fueron mayores a
las obtenidas en enero, esperandose que abril crezca 20% mas
que el mismo mes del 2004. Este permanente crecimiento se
explica por la permanencia del ATPDEA vy por el incremento de
las exportaciones de prendas de alto valor.

Como se observa en el siguiente GRAFICO N° 3-2, el sub-sector
confecciones mostré un cambio durante el primer trimestre del
2005 con respecto al mismo periodo del afo anterior, a
diferencia del sub-sector textil, el cual disminuyé sus

exportaciones.

3.1.2 Evaluacion segun sub sectores

Las exportaciones del sub-sector textiles decrecieron en 8% con
relacién al mismo periodo del afo anterior; a diferencia del sub-

sector confecciones, que presentd un crecimiento de 21%.
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GRAFICO N° 3-2: EXPORTACIONES DE TEXTIL
CONFECCIONES
ENERO - MARZO, 2004 - 2005
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Elaboracion: PROMPEX
En el periodo analizado, las exportaciones de confecciones
contribuyeron con el 83% del total exportado por el sector, siendo
el sub-sector textil el 17% restante. Asi mismo, dentro de los
principales tipos de productos, el 76% de las exportaciones
peruanas estuvieron representadas por las prendas vy
complementos de vestir de punto, seguido de prendas vy
complementos de vestir excepto de punto y los hilados de lanas y
algodon. (Ver CUADRO N° 3-2)
Dentro del sub-sector confecciones, las prendas de punto
representan el 92%,; seguido por las confecciones planas o
excepto de punto con un 7% de patrticipacion, dejando con un 1%

a las demas confecciones, se muestra en GRAFICO N° 3 - 3.



CUADRO N°3-2 EVALUACION DE LAS EXPORTACIONES DEL SECTOR TEXTIL CONFECCIONES

US$ MILONES FOB
Marzo Enero - Marzo
Rubro 2004 | 2005 | Var% | Cont% 2004 | 2005 | Var% | Cont%
CONFECCIONES
Prendas y complementos de vestir de punto 66,17 | 81,93 24% 77% | 185,0 | 222,1 20% 76%
Prendas y complementos de vestir, excepto lo de punto 4,35 5,53 27% 5% 12,0 17,1 | 42% 6%
Demas articulos textiles confeccionados; prenderias y trapos 1,13 1,31 15% 1% 2,5 2,8 11% 1%
Total Confecciones 71,65| 88,76 24% 83% 199,50 | 2420| 21% 83%
TEXTIL
Seda 0,05 0,00 | -100% 0% 0,07 0,12| 80% 0%
Lana y Pelo fino ordinario: hilados y tejidos de crin 6,04 5,78 -4% 5% | 14,47| 13,76 -5% 5%
Algodén 5,55 4,56 | -18% 4% | 17,08 | 13,13| -23% 5%
Las demas fibras textiles vegetales; hilados de papel 0,01 0,01 14% 0% | 0,06 0,06 1% 0%
Filamentos sintéticos o artificiales 0,21 0,33 59% 0% 0,64 0,84 32% 0%
Fibras sintéticas o artificiales discontinuas 5,65 5,18 -8% 5% | 15,12| 15,45 2% 5%
Guata, fieltro y tela sin tejer; hilados especiales; cordeleria 1,42 1,42 0% 1% | 4,20 3,96 -6% 1%
Alfombras y demés revestimientos para el suelo, de Mat. 0,04 0,05 19% 0% 0,13 0,12 -4% 0%
Tejidos especiales; superficies textiles con mechén insertado 0,68 0,09| -88% 0% 1,00 0,39 | -60% 0%
Telas impregnadas, recubiertas, revestidas o estratificadas 0,00 0,05 | 1659% 0% 0,01 0,07 | 491% 0%
Tejidos de punto 0,43 0,75 76% 1% 1,35 1,75 | 29% 1%
Total Textil 20,08 | 18,22 -9% 17% | 54,11 | 49,66 -8% 17%
TEXTIL CONFECCIONES

TOTAL GENERAL 91,73/ 106,98 | 17%| 100% | 253,60 | 291,66 | 15%| 100%

Fuente: SUNAT
Elaboraciéon: PROMPEX
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GRAFICO N° 3-3: EXPORTACIONES POR SUB SECTORES TEXTIL
CONFECCIONES

ENERO - MARZO 2005
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Fuente: SUNAT
Elaboracion: PROMPEX

3.1.3 Principales productos por mercado

El principal producto exportado son los polos de algodén (T-shirt)
(610910), que tiene como primer mercado destino Estados
Unidos y segundo mercado destino Venezuela. Tanto el segundo
como el tercer producto, son camisas de punto de algodon, para
hombres o nifios (610510) y para mujeres o nifias (610610)
respectivamente, siendo en ambos casos Espafia el segundo
pais destino seguido por Venezuela, Alemania y Canada. (Ver
CUADRO N° 3 - 3)



CUADRO N°3-3 PRINCIPALES PRODUCTOS POR MERCADO

ENERO- MARZO 2005

Contribucién (%)
Pals 1 Pals 2 Pais 3 Pais 4 Pais § Otros Total (US$/%)

Producto Ene- Mar Ene- Mar Ene- Mar Ene- Mar Ene- Mar Ene- Mar Ene- Mar
Estados Unidos Venezuela Espaia Canada Paises Bajos Otros paises 80075.862

610910 86.5% 3.5% 2.3% 1.3% 0.8% 5.6% 100.0%
Estados Unidos Espaia Venezuela Alemania Canada Otros palises 59703.789

610510 84.4% 4.3% 2.7% 1.2% 1.2% 6.2% 100.0%
Estados Unidos Espaia Venezuela Alemania Canada Otros palises 26122.64

610610 85.1% 3.0% 2.8% 1.7% 1.2% 6.2% 100.0%
Estados Unidos Francia Reina Unido Venezuela Espaia Otros palses 14772.55

611020 73.6% 5.8% 5.1% 4.7% 2.1% 8.7% 100.0%
Estados Unidos Venezuela Espaia Canada Paises Bajos Otros palises 14039.665

611420 82.7% 7.6% 2.2% 1.4% 1.2% 4.9% 100.0%
Colombia Ecuador Bolivia China Indonesia Otros paises 4948.524

550130 26.3% 26.2% 17.5% 14.1% 6.4% 9.5% 100.0%
China Italia Corea del Sur Japon Reino Unido Otros paises 4301.804

510539 44.0% 36.0% 10.2% 4.4% 3.5% 1.9% 100.0%
Estados Unidos Chile Venezuela Espaia México Otros palises 4670.914

611120 71.5% 5.7% 5.5% 4.6% 2.9% 9.8% 100.0%
Estados Unidos Puerto Rico Espaia Italia Singapur Otros palises 4152.098

620342 52.2% 25.4% 7.0% 5.8% 3.3% 6.3% 100.0%
Estados Unidos Venezuela Espaia México Chile Otros paises 4064.547

610462 66.7% 18.2% 3.5% 3.3% 2.6% 5.7% 100.0%

Fuente: SUNAT
Elaboracién: PROMPEX
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3.1.4 Poblacion econémicamente activa (PEA) en la industria
textil
La industria textil y de confecciones se convirtié en la década de
los noventa en la actividad industrial que mayor fuerza laboral
ocupaba. De acuerdo a la informacién disponible, se estima que
la industria textil y de confecciones tiene un contingente de PEA
de 180.500 trabajadores aproximadamente, cuya composicion
respecto de las demas ramas industriales representa el 32 por
ciento del conjunto de la poblacibn econémicamente activa
(PEA) en la industria textil.
Proyeccion de la PEA por sexo
Se proyecta que la PEA femenina crecera en mayor proporcion
que la masculina, aunque en menor medida quinquenio a
quinquenio. Entre 1995 y el ano 2000 la tasa de crecimiento de
la PEA femenina se proyecto a una tasa mayor en 69% a la
masculina. Esta razén disminuye al 47% entre los anos 2000 y
2005 y después se estabilizaria en torno al 40%.
Segun el CUADRO N° 3 - 4, durante en quinquenio 1995-2000,
la PEA masculina aumento de 5 millones 817mil en 1995 a 6
millones 639 mil en el afio 2000 y llegaria a 9 millones268mil en
el ano 2015. La PEA femenina de 3 millones 89mil en 1995 a 3
millones 748mil en el ano 2000, proyectandose a 5 millones
956mil en el 2015. En 1995 el 35% de la PEA esta constituida
por mujeres. Se proyecta que esta proporcion aumentaria al
39% en el ano 2015.
La tasa de crecimiento de la PEA masculina aumento hasta
2.6% por ano en el quinquenio 2000-2005 y luego disminuiria
hasta 1.9% en promedio anual en el quinquenio 2010-2015, con

un incremento de 844 mil 279 varones por ano.
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La PEA femenina presenta un ritmo de crecimiento mayor que
en la masculina a lo largo de la proyeccion, debido a que asume
un incremento sostenido de las tasas de actividad por edad de
mujeres, en tanto que los varones no sufriian mayores
modificaciones. La tasa de participacion femenina aumentaria
de 50% en el afio 2015.

3.2 Investigacion de mercado

3.2.1 Producto
El producto final de este proceso productivo son conos de hilo
color de diferentes titulos de algodén y poliéster de alta
calidad para cubrir las exigencias del mercado exportador.
3.2.2 Mercado
El mercado interno es altamente competitivo por lo que las
empresas peruanas deben de contar con buena
infraestructura y tecnologia de punta, el mercado al que
estamos enfocados es a empresas que exportan prendas de
vestir de tejido de punto
Mercado proveedor
En el mercado proveedor de insumos (colorantes y auxiliares)
y materia prima (algodén), se cuenta con varias empresas
En el abastecimiento de insumos se tienen las siguientes
empresas.
¢ Sociedad Quimica Mercantil S.A.
e Quimica Suiza
e Clariant S.A.
¢ Quintexa S.A.



CUADRO N° 3 - 4: PERU POBLACION ECONOMICAMENTE ACTIVA POR SEXO 1995 - 2015

Aos Total Hombres Mujeres

Absoluto % Absoluto % Absoluto %
1995 8906009 100,0 5816530 65,3 3089479 34,7
2000 10387225 100,0 6638989 63.9 3748236 36,1
2005 12000139 100,0 7529725 62,7 4470414 37,3
2010 13638888 100,0 8423269 61,8 5215619 38,2
2015 15223637 100,0 9267548 60,9 5956089 39,1

Fuente: INE| UNFPA
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En el abastecimiento de materia prima se tiene:

e Textil Piura

e Creditex

Mercado consumidor

El mercado consumidor va a dirigido a las empresas textiles
que exportan prendas de vestir listadas de tejido de punto, el
cual representan mas del 60% de las exportaciones; siendo
Estados Unidos el principal mercado destino llegando a tener
una participacion superior al 70%, nuestros principales
consumidores son:

e Almeris

e Ritzy

e Souther

o Textil del Valle S.A.

¢ Industria Textil Pacifico S.A

Mercado competitivo

En el mercado local, el precio del hilo tefido varia desde
11.80$/Kg. a 14.10$/Kg. para algodon Tanguis y de
13.80$/Kg. a 17.10$/Kg. Para algodén Pima, debemos
determinar un costo de produccion tal que podamos competir
en el mercado.

En el mercado local y con la informacion actual de la
Sociedad Nacional de Industria (SNI) tenemos como principal
competidor a Textii Amazonas S.A., Aventura S.A., Cotton
Designs.

3.2.3 Analisis de la oferta

Las exportaciones de confecciones contribuyeron con el 83%
del total exportado por el sector, siendo el sub-sector textil el
17% restante. Asi mismo, dentro de los principales tipos de
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productos, el 76% de las exportaciones peruanas estuvieron
representadas por las prendas y complementos de vestir de
punto, seguido de las prendas y complementos de vestir
excepto de punto o plano y los hilados de lanas y algodén.
Segun el GRAFICO N° 3-4, tenemos que en el sub sector
confecciones las prendas de punto representan el 92%;
seguido por las confecciones planas excepto de punto con un
7% de participacion, dejando con un 1% a las demas
confecciones.

GRAFICO N° 34: EXPORTACIONES DE CONFECCIONES

ENERO - MARZO 2005
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Fuente: SUNAT

Elaboracion: PROMPEX
Principales empresas exportadoras
Las principales 20 empresas exportadoras del sector textil-
confecciones representan el 63% del total exportado, Yy
crecieron sus ventas al exterior en 14.5% durante el primer
trimestre del 2005 comparado con el mismo periodo del afio
anterior, a diferencia del resto de empresas que representaron
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el 37% restante y registraron un crecimiento de 15.8% durante
el periodo estudiado.

De las principales 20 empresas, Confecciones Textimax es la
que ocupa el primer lugar con un total exportado de US$ 22.8
millones durante el primer trimestre del 2004, lo cual significo
un crecimiento de 5%, gracias a sus exportaciones a Estados
Unidos, Espana y Canada. En segundo lugar Devanlay Per,
la cual ostenté un crecimiento de 375% con respecto al mismo
periodo del ano 2004. En tercer lugar se encuentra Topy Top,
cuyas exportaciones crecieron 10%, siendo sus principales
mercados Estados Unidos y Venezuela, Ver CUADRO 3-5.

3.2.4 Analisis de la demanda
Principales productos exportados

Los principales productos exportados del sector textil
confecciones son los polos de algodén (610910), seguido por
las camisas para hombre y mujer de punto de algoddn
(610510 / 610610), ver GRAFICO N° 3-5. Estos tres productos
representan en conjunto el 57% de las exportaciones totales
del sector. Sin embargo, el producto que mostr6 mayor
crecimiento fueron las camisas de punto de algodoén
para hombres vy nifos, con 34% de crecimiento, a
diferencia de los polos de algodén, cuyo crecimiento fue del
6%.

En cuarto lugar se encuentran los suéteres, cardigans y
demas chalecos de punto de algodén, los cuales
incrementaron sus volumenes de ventas al exterior en 67%.
Ver CUADRO N° 3-6



CUADRO N°3-5 RANKING DE LAS PRINCIPALES EMPRESAS EXPORTADORAS

US$ MILONES FOB

Marzo Enero - Marzo

Productos 2004 2006 | Vvar% | Cont% 2004 | 2005 | var%s | Cont%
Confecciones Textimax S.A. 8,30 8,30 0% 7.8% 21,40 22,60 5% 7.7%
Devanlay Peru S.A.C. 1,00 6,90 580% 6,5% 410 19,40 375% 6,6%
Topy Top S.A. 5,50 8,20 51% 7.7% 16,30 17,90 10% 6,1%
Disefio y Color S.A. 5,20 5,90 13% 5,5% 18,90 16,00 -15% 5,5%
Textil San Cristébal S.A. 2,50 4,00 59% 3.7% 9,50 11,70 23% 4,0%
Sudamericana de Fibras S.A. 4,50 3,60 -19% 3,4% 12,30 11,20 -8% 3,9%
Textil del Valle S.A. 2,60 3,60 40% 3.4% 8,70 10,60 21% 3,6%
Industrias Nettalco S.A. 2,90 3,30 16% 3,.1% 9,00 10,20 12% 3,5%
Cotton Knit S.A.C 3,10 3,30 9% 3.1% 7,70 9,00 17% 3.1%
Southem Textile Network S.A.C. 1,50 2,60 87% 2,7% 5,40 7,60 42% 2,6%
Cia. Ind. Textil Credisa-Trutex SAA. 1,80 2,30 28% 21% 7.40 6,90 7% 2.4%
Michell & Cia S A 2,80 2,70 -6% 2,5% 6,30 6,40 2% 2,2%
Hilanderia de Algodén Peruano S.A. 1,40 2,10 54% 2,0% 3,60 5,10 41% 1,7%
Industria Textil Pacifico S.A. 2,30 2,00 -11% 1.9% 3,70 5,00 34% 1,7%
Textil La Mar SAC. 2,20 2,50 15% 2,3% 5,10 4,60 -11% 1,6%
Peru Fashions S.A.C. 1,60 1.40 -8% 1,3% 4,00 4,30 8% 1,5%
Corporacién Fabril de Confecciones S.A. 1,70 1,20 -32% 1,1% 4,60 3,80 -17% 1,.3%
Corporacién Texpop S.A. 2,10 1,50 -29% 1.4% 5,60 3,80 -32% 1,3%
Textiles San Sebastian SAC. 1,30 1,20 -8% 1.1% 3,60 3.80 8% 1,3%
Franky Y Ricky S.A. 1,10 1,20 12% 1,1% 2,90 3,40 18% 1,2%
Total 20 Empresas 55,40 68,30 23% 63,9% 160,10 183,40 15% 62,9%
Otras Empresas 36,30 38,70 6% 36,1% 93,50 108,30 16% 37,1%
Total General 91,70 107,00 17% 100,0% 253,60 291,70 15% 100,0%

Fuente: SUNAT
Elaboracién: PROMPEX
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GRAFICO N° 3-5: PRINCIPALES PRODUCTOS DEL SECTOR
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Fuente: SUNAT
Elaboracion: PROMPEX

EEUU Principal mercado de las exportaciones peruanas
Las exportaciones nacionales se dirigen en mayor medida
hacia Estados Unidos en un 79.2% del total de nuestras
exportaciones, que destacan por su dinamismo, Venezuela
es el segundo principal mercado de nuestros productos
textiles, aunque este solo representa un 3.9%, mientras que
Espafia se situa en el tercer lugar con 2.6%. Es importante
observar el dinamismo de Chile, México, Francia y Ecuador.
Ver CUADRON N°3-7.



CUADRO N°3-6 PRINCIPALES PRODUCTOS EXPORTADOS ( EN MILES DE US$ )
US$ MILONES FOB

Productos

Marzo

Enero - Marzo

2004 | 2005 | Var% | Cont%

2004 | 2005 | Var% [ Cont%

T - shirts y camisas de punto de algodén
Camisas de punto para H/ Nifios de algodon
Camisas / Blusas de punto para M/ Nifia de algodon
Suéteres, Pulovers, chalecos y art. Similares de algodén
Las demas prendas de vestir de punto de algodén
Cables de filamentos sintéticos , acrilicos o modacrilicos
Pelo ordinario, cardado o peinado
Prendas y complementos de vestir de punto de bebe de algodén
Pantalones largos, cortos con pelo y shorts, de algoddn. Excepto punto para H Nifios
Pantalones largos, cortos con pelo y shorts de algoddn. De punto
Hilados de lana peinada sin acondicionar. Via por menor, lana mayor 85 % del peso
Fibras sintéticas discontinuas, transformadas para hilatura , acrilicas o modacrilicas
Fibras sintéticas discontinuas, sin transformacion para hilatura , acrilicas o modacrilicas
Pantalones largos, cortos con pelo y shorts, de algodén. Excepto punto para M Nifas
| Camisas para H Nifios de algodén. Excepto punto
| Vestidos de punto de algodon
Calzoncillos y slips de algodén
Camisas, blusas y blusas camiseras para M/ Nifias de algoddn
Las demas redes de mallas anudadas
Pantalones largos, cortos con pelo y shorts, de fibra sintética. Excepto punto para H/ Nifios
Otros

2594 3059 18% 29%
1520 21,07 39% 20%
926 9,93 7% 9%
294 511  74% 5%
557 491 -13% 5%
194 160 -18% 1%
165 235 43% 2%
1,10 176 59% 2%
074 122 64% 1%
087 108 25% 1%
140 121 -14% 1%
088 098 11% 1%
1,57 1,07 -36% 1%
062 1,01 62% 1%
083 107 30% 1%
050 119 138% 1%
023 1,16 408% 1%
031 070 127% 1%
070 053 -24% 0%
072 052 -29% 0%
1824 1794 -2% 17%

7525 80,08 6% 27%
4469 59,70 34% 20%
2212 2612 18% 9%
885 1477 67% 5%
12,89 1404 9% 5%
577 495 -14% 2%
350 475 36% 2%
402 467 16% 2%
259 415 60% 1%
290 406 40% 1%
3,72 387 4% 1%
2,82 325 16% 1%
3,69 304 -18% 1%
190 297 56% 1%
2,33 283 21% 1%
1,62 264 63% 1%
0,91 2,19 140% 1%
1,60 175 123% 1%
1,61 1,74 9% 1%
1,81 1,70 6% 1%
4984 4837 -3% 17%

TOTAL GENERAL

73,15 106,98 | 46% | 100%

203,77 [ 291,66 | 43% | 100%

Fuente: SUNAT
Elaboracion: PROMPEX




CUADRO N°3-7 PRINCIPALES PAISES DESTINO DE LAS EXPORTACIONES DE
CONFECCIONES DE PUNTO DE ALGODON

USS miles
Tasa Crecimiento
Periodo (%) Participacién Acumulado

Pafses 2002 Anual Prom 02/95 (%) (%)
EE.UU. 366015,44 8,1 16,7 79,2 79,2
Venezuela 17805,11 17,1 73 39 83,1
Espaiia 12122,88 -32,2 8.8 2,6 85,7
Chile 9928,19 -1,4 17,1 2,1 87,9
Meéxico 9173,08 47,3 10,7 2 89,9
Alemania 7654.92 26,3 -1,9 1,7 91,5
Reino Unido 7153,14 22,4 8,8 1,5 93,1
Francia 6535,14 47,7 33 1,4 94,5
Paises Bajos 6507,67 -1,9 -6,2 1,4 95,9
Canada 5574,92 31,8 13 1,2 97,1
Ecuador 2809,41 -28,3 64,1 0,6 97,7
Otros 10638,75 10,5 0,7 2,3 100,0
Total 461916,75

Fuente: ADUANAS
Elaboracién: MAXIMIXE
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3.3 Analisis de FODA

3.3.1 Fortalezas:

Calidad de fibras naturales:

Algodon Pima, mejor brillo y suavidad.

Algodon Tanguis, buena afinidad tintérea.

Fibras animales de cameélidos concentrados en nuestro
pais y unicos en el mundo (alpaca, vicuia, etc.).

Clima y tierras adecuadas para el cultivo del algodén vy
crianza de cameélidos.

Localizacion geografica cercana al principal mercado de
consumo (EE.UU.) y horarios laborales coincidentes.
Personal calificado para desarrollar operaciones de
agricultura e industria textil.

Capacidad actual de las empresas peruanas para
manufacturar productos textiles diferenciados.

3.3.2 Oportunidad:

ATPDEA (siglas en inglés de la ley de promocion comercial
andina y erradicacion de droga), renueva y amplia las
preferencias otorgadas por el APTA.

El ATPDEA ha sido aprobado retroactivamente al 4 de
diciembre del 2001, por lo que los aranceles pagados por
nuestros productos que se exportaron a partir de esa fecha
hasta el 6 de agosto han sido devueltos a los importadores
por las Aduanas de los EE.UU. EI ATPDEA ha sido
aprobado hasta el 31 de diciembre del 2006.

Las liquidaciones o reliquidaciones deben solicitarse a
Aduanas de los EE.UU. dentro de los 180 dias después de
la fecha de promulgacién de esta Ley, con suficiente

informacion a fin de facultar a dicha institucion a localizar el
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ingreso o reconstruir el ingreso de los productos, en el
GRAFICO N° 3-6 se observa el crecimiento de las
exportaciones textil-confecciones a partir del APTA Y
ATPDEA y en el GRAFICO N° 3-7, se observa las
proyeccion de las exportaciones del 2004-2006, proyeccion
en base a crecimientos anuales de 40% (hasta que finaliza
la ATPDEA).

Desde el 08 de diciembre del 2006, los exportadores de
Peru, Colombia, Ecuador y Bolivia pueden respirar
tranquilos porque podran seguir exportando sus productos
a Estados Unidos sin pagar aranceles. Los senadores de
EE.UU. oficializaron ampliar los beneficios de la ATPDEA
por seis meses, que podrian ser renovados seis meses
mas solo para los paises que negocian un acuerdo
comercial con EEUU.

Los ofros seis meses se aplicaria a los paises que
negociaron un TLC (Peru Y Colombia), para Bolivia y
Ecuador que no negociaron TLC, perderian el derecho a

una extension adicional en el segundo semestre del 2007.

3.3.3 Debilidades:

e Una de las principales debilidades es la Infraestructura de
exportacién, son:
Los puertos y aeropuertos
La infraestructura vial
Con respecto a lo vuelos aéreos y de transito de barcos
cargueros hay que buscar la forma y/o facilitar de que
estos sean mas frecuente

e La otra debilidad es el precio del algodon, mientras que las
fibras americanas son en su mayoria de longitud media,

como el Upland (85%-90% del total comercializado
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GRAFICO N° 3-6: EXPORTACIONES PERUANAS TEXTILES Y
CONFECCIONES 1994 -2004*
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GRAFICO N° 3-7: ATPDEA PROYECCION DE LA MAXIMA CUOTA
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mundialmente), y en algunos casos la minoria son fibras
media a larga como las variedades Acala y San Joaquin
Valley (SJV); en el Peru la mayor parte de la produccion
(70%-80%) corresponde a la variedad Tanguis, de longitud
larga.

Estas diferencias de calidad tienen consecuencias en el
aprovechamiento del insumo y por lo tanto generan costos
diferenciados. En el proceso de peinado el algodén
norteamericano tiene una perdida estimada de 21%, en
tanto que el algodén nacional se aprovecha mejor,
asimismo, para el tenido el algodén peruano tiene un
ahorro del 30% con respecto al importado. Lo anterior,
ademas de la diferencia de costos, condiciona la calidad
del producto final y los precios que se puede obtener en el
mercado por las prendas elaboradas a partir de ellos.
Ademas incluye subsidios a las exportaciones, para poder
vender su producto a precios competitivos en el mercado
internacional -siempre mas bajos que en su mercado-,
estos subsidios reducen el costo en un 30% y generan
practicas de dumping, Son estos precios bajos, los $40 a
$55 FOB USA, los que condicionan el precio internacional y
que le da el argumento a los compradores nacionales para
pagar un precio menor.

El algodon norteamericano en planta en Lima antes de IGV
tiene un precio de $55-$73 y es el referente para el precio
que se paga por el algodén nacional, como vemos en el
CUADRO N° 3-8, las diferencias son minimas y no se paga
el premio que le deberia corresponder al algodon peruano
por las ventajas en calidad, perdiendo el productor peruano
entre $7 y $27 por quintal fibra, lo que equivale a un menor
precio de entre S/. 9.50 y S/. 36.50 por quintal rama, como
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CUADRO N°3-8 ALGODON NORTEAMERICANO & ALGODON
TANGUIS PERUANO
Calidad, precios y practicas comerciales (afio 2002)

Caracteristica/Producto Estados Unidos Peru
Nombre del producto Upland/Acala/SJV Tanguis
Longitud de fibra Corta/media-larga Larga
Mermas del proceso peinado 21% 14%
Costos en tinte Adicional 30% -
Precio comercial*(2002) qq. fibra $42 - $52 $82 - $92
Precio recibido por el productor $69 - $75 determinado por
(qq.fibra) $72 determinado por el estado el mercado

($7 a $27) por efecto de!

Subsidio al productor/ $20 a $30 dumping

y/o ejercicio de poder de

(perdida del productor) (qq. Fibra) Financiado por el estado mercado
Precio FOB puerto USA (qq.fibra) $40 - $55 -
Subsidio a la exportacién (qq.fibra) $17 a $32 -

Precio en planta (Lima) antes de IGV.

(aq fibra) $55 - $73

(qq fibra) $69 - $75/
(qq rama) S/.93 - 101

Calidad de la prenda final

Standard

Superior

Apoyo estatal

Crédito asistido/Desarrollo de
tecnologia

*Es el precio que se pagaria en el mercado internacional, para los precios americanos se
considera el indice A, mientras que para el mercado peruano se estima un premio de $40 por quintal

1qg=1 quintal = 46 Kilogramos

1qq rama= 1qq de algodoén en bruto (sin extraerle la semilla)
Fuente: Estudio U. Pacifico, Analisis de la estructura de mercado del algod6n Tanguis

Etaboracién: CEPES
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efecto de Ila confluencia de politicas comerciales
norteamericanas y/o el poder de mercado de los
compradores peruanos.

La importacién de algodén americano de fibra corta, ha
ocasionado que las mismas industrias textiles hayan
encontrado mas rentable modificar sus equipos para
adaptarse a estas fibras mas barata, dejando de comprar la
nacional de mayor calidad producidas durante décadas en
los valles de la costas peruanas. Por esta razon los
agricultores estan abandonando los cultivos hacia otros
“mas rentables” o produciendo algodén de menor calidad.
Cambiar de cultivo requiere anos de esfuerzo e inversion
que no pueden ser asumidos por los agricultores, en el
GRAFICO N° 3-8 se indica la produccion e importaciéon de la
fibra de Algodén, en el GRAFICO N° 3-9 las importaciones
del Algodon al Peru.

En el TLC se necesita importar algodones con arancel cero y
compensar a los agricultores algodoneros.

Los lideres en exportacion de confecciones de algodoén a
USA, son 16 paises que venden mas de 1,000 millones de
délares anuales.

De ellos solo China, México, India e Pakistan producen

algodon.

3.3.4 Amenazas:

e La principal amenaza es la eliminacién de la cuota
china.

e Caso prendas de vestir. estructura de costos en China y
Peru, ver CUADRO N° 3-9.
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GRAFICO N° 3-8: PRODUCCION NACIONAL E IMPORTACIONES
ANOS 1998 a 2005 (en miles de toneladas)

60
N _
40
30 ' ! - ' i O Importaciones
1§ j # Produc. Nacioral

20
10

0

1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005

Fuentes: MINAG - SUNAD. Afio 2005 Proyecciones CORAL S.A.

GRAFICO N° 3-9: IMPORTACIONES DE ALGODON AL PERU
ANOS 1998 a 2005 (en miles de toneladas)
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CUADRO N° 3-9 ESTRUCTURA DE COSTOS EN CHINA Y

PERU
(US$/PRENDA)
China Peru Diferencias
USS$ %
Mano de Obra 0,74 1,68 0,94 127%
Hilados de Algodén(C&F) 0.7 0,84
Aranceles + Gastos Importacién 0 0,13
Total Costos Hilados 0,7 0,97 0,27 38%
Otros Costos 1,5 1,59 0.09 6%
COSTO TOTAL 2,94 4,24
INGRESO POR DRAWBACK (0,23)
COSTO TOTAL NETO 2,94 4,01 1,07 36%

1/. Quimicos, Colorantes, Energia, Eléctrica, Petréleo, Agua, Depreciacion y Costos
financieros.

2/. Costos extraidos preparados por la Organizacién Ghazi para el Gobierno Indo, Enero
2003

Producir un polo de algodén en China (2003) costaba 1.07
dolares por prenda menos que en Peru, el 72% de este
menor costo es mano de obra, 21% es materia primay 7 %
es otros (quimicos, colorantes, energia, petréleo, agua,

depreciacioén y costos financieros).

FIGURA N° 3-10 COMPONENTE DE LA DESVENTAJA
CHINA VS PERU (2003)

Otros, %

Materia prima,
21%

Mano de obra,
2%




CAPITULO IV

PROCESO ACTUAL EN EL AREA DE PLANEAMIENTO Y
PRODUCCION DE LA EMPRESA

El entorno producto-mercado bajo el cual trabaja la industria textil es el de
produccion por orden de pedido. Se negocia con el cliente una fecha de
entrega para cada producto y la produccién no comienza hasta que se
tiene el pedido, generalmente es dificil anticipar las necesidades exactas
de un cliente especifico.

La funcién de planeacion de la produccion puede ser muy compleja
porque existen varios factores, entre ellos el numero de productos, el
patrén de la demanda, los procesos alternativos para hacer el producto, el
tiempo extra, etc.

Para este tipo de planeamiento se utiliza un tiempo aproximado de un mes
en donde se observan los titulos a producir y el tipo de colores que se
trabajaran con la finalidad de ver la capacidad de maquina y la cantidad de
horas- hombre promedio que se necesitan durante este plazo, este
planeamiento proporcionara la informacion de entrada para desarrollar el
plan a corto plazo el cual se hace semanalmente y estara conformado por
los articulos (titulo-color) que se haran diariamente en las diferentes
magquinas de la planta.

4.1 Areas funcionales involucradas
El proceso de planeamiento y control de la produccién esta formado
por un conjunto de tareas desempefiadas por cada una de las areas
involucradas en el proceso productivo.
Es por eso, que el éxito del programa de produccién dependera no solo
del area de planeamiento sino también de la adecuada interrelacién

con las otras areas.
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A continuacién se describe las areas que estan directa e
indirectamente involucradas con el proceso productivo
Areas funcionales indirectamente involucradas con el proceso
productivo
Estas areas se caracterizan por que no estan directamente
relacionadas con el proceso productivo pero tienen relacién directa
con el area de planeamiento por las coordinaciones necesarias que
influirdn en la prediccion de la fecha de entrega del producto
terminado.
Entre estas areas tenemos:
A. Area de Logistica
Esta area es la encargada de proveer los insumos a la planta
mediante la negociacién con los proveedores, se encarga también
de ver con el area de finanzas la forma de pago de estos insumos.
El area de planeamiento emite un programa de produccion
semanal, el cual es entregado al area de logistica que se encarga
de suministrar los insumos a la planta diariamente.
Se debe destacar que el area de logistica trabaja en forma
eficiente, sus principales proveedores son: Quimica Suiza S.A,,
Sociedad Quimica Mercantil S.A. y Clariant S.A.
La empresa compra colorante e insumos, el hilado lo proporciona el
cliente, a excepcion del poliéster el cual es fabricado por la misma
empresa.
B. Area Comercial
Se encarga de colocar el producto en los diferentes mercados tanto
en el mercado local como exportador.
El area comercial se subdivide en: mercado local, servicio de
tefido y servicio de tejido y tefido.
El area comercial es responsable de informar las cantidades
requeridas por el cliente al area de planeamiento indicando las
especificaciones técnicas del producto terminado y la fecha



58

requerida por el cliente. Luego se encarga de informar al cliente la
fecha de entrega de la produccion, la cual es dada por el area de
planeamiento, asi como también de informarle cualquier retrazo en
la fecha de entrega

C. Area de mantenimiento
Se responsabiliza del buen funcionamiento de la maquinaria,
coordina con el area de logistica para la compra de repuestos, con
el supervisor de produccién para determinar el tipo de falla de cada
maquina, el personal de produccién requerido y el tiempo que
necesita para hacer el mantenimiento o reparacion.
Actualmente solo se realiza mantenimiento correctivo, excepto a las
maquinarias modernas en las cuales se hace mantenimiento
preventivo y correctivo.
Mantenimiento Preventivo.- Se realiza este procedimiento con la
finalidad de conservar el buen funcionamiento de la maquinaria de
la empresa, para evitar el mantenimiento correctivo.
Mantenimiento Correctivo.- Se realiza este procedimiento a las
maquinas que estan fallando o que dejan de funcionar.

D. Area de almacenes
Se encarga de proporcionar los insumos de produccion, asi como
manejar los inventarios, existen dos tipos de almacenes: el almacén
de materia prima, donde se almacena el hilo de poliéster fabricado
por la empresa y el hilo de algodén crudo enviado por el cliente, y
el almacén de insumos, el cual contiene los productos quimicos y
colorantes necesarios para el tefiido del hilado. Mediante este stock
el area de logistica puede realizar su pedido diario.

La relacién que existe entre estas areas se muestra en el GRAFICO
N° 4-1.



GRAFICO N° 4-1 RELACION ENTRE EL AREA DE PLANEAMIENTO Y LAS AREAS INDIRECTAMENTE
INVOLUCRADAS CON EL PROCESO PRODUCTIVO
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Areas funcionales directamente involucradas con el proceso

productivo

Estas areas se caracterizan por estar relacionadas directamente con

el proceso productivo y tienen relacion directa con el area de

planeamiento, para poder cumplir con las fechas de entrega.

Entre estas areas tenemos:

A. Area de produccién
Para el caso de la tintoreria de hilados tenemos:
e Bobinado (Ablandado)
¢ Tintoreria de hilo
¢ Enconado (Acabado)
El area de planeamiento le entrega al supervisor de produccién de
tefiido de hilo el programa semanal de produccién. El
supervisor se encarga de hacer cumplir el programa y de informar
a planeamiento si se produce algun retrazo.

B. Laboratorio
El area de laboratorio se encarga del desarrollo de Lab Dips, que
es solicitado por el cliente al area de comercial. El desarrollo de
Lab Dip es importante, porque deben llegar al cliente en el menor
tiempo posible para que lo pueda aprobar y de esta manera se
pueda generar la orden de compra. Otra de las funciones de
laboratorio es confirmar la receta que va ser tefiida en planta.

C. Control de Calidad
En esta seccion se procede a hacer la evaluacion del hilo tenido.
Debido a que la mayoria de producciones de hilo color se destinan
para raports pequenos (rayas fit) , la empresa solo hace
evaluaciones de solideces y de tono , pero no evaluan la cantidad
de merma por partida debido a que los veteados y las diferencias
de tono no son tan notorias cuando el raport es pequefo; solo se
hace esta prueba cuando la supervisora lo solicita, o cuando
algunos clientes requieren que el hilo tenido tenga otros tipos de
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solideces y ademas que sean evaluado por el sistema de color
(Data Color) dando ciertas tolerancias en las lecturas. Cuando no
hay ningun problema en el tefiido la aprobacién es en una o dos
horas, pero si hay problema la aprobacién demora minimo un dia y

como maximo una semana debido a que se le consulta al cliente.

La relacidon que existe entre estas areas se muestra en el GRAFICO
N° 4-2.

4.2 Organizacion interna en el area de planeamiento
El area de planeamiento tiene los siguientes puestos que se muestran
en el organigrama. GRAFICO N° 4-3 Ademas se cuenta con un
digitador que brinda apoyo a toda el area de planeamiento.

4.3 Funciones y responsabilidades
El area de planificacion y control de la produccién, tiene la funcidon
principal de asegurar la programacién oportuna y acertada de los
pedidos de los clientes de acuerdo al programa de despachos,
elaboran la programacion de los pedidos de los clientes de acuerdo a
las prioridades identificadas y a la disponibilidad de los recursos
apropiados.
4.3.1 Jefatura del area
e El jefe del area es quien entrega a comercial la fecha
estimada de entrega de la produccion de tela teiida y tela
listada, también es responsable del cumplimiento de estas
fechas de entrega en base a las prioridades, las cuales son
coordinadas con el area de comercial.
e Es el encargado de supervisar el trabajo de cada uno de los
mddulos que componen el area.
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e Establece las fechas de entrega del hilo color en coordinacién
con la supervisidon del area de tintoreria de hilados, estas
fechas las informa al programador de tejeduria para ver la
disponibilidad de las maquinas listadoras en tejeduria.

4.3.2 Asistente

e Es la persona que brinda apoyo a la jefatura.

e Es el encargado de elaborar los reportes de produccion.

o Verifica el cumplimiento de las fechas de entrega e informa a
la jefatura cualquier tipo de desviacion que se tuviera.

e Coordinar con el area comercial alguna correccion o
modificacién de los pedidos.

4.3.3 Programador de tejeduria

e Se encarga de la explosion de hilado color, en base a la
explosién de materiales de la tela listada, con esto obtienen
las cantidades de titulo color que se deben tefir.

e Programa las maquinas de tejeduria.

e Emite fecha de entrega de la tela sdlida y telas listadas en
crudo al jefe de area para que se estime la fecha de entrega
de la tela tefida o tela listada.

o Establece las cantidades necesarias con el descuento del
stock para las muestras de vendedores de hilo color

4.3.4 Programador de tintoreria

e Se encarga de hacer la programacion de las maquinas de
tefido.

e Elabora el programa de rama para el termofijado, pero no
para la salida de la produccion a menos que exista una
elevada cantidad de carga de tela por acabar.

e Elabora el programa de previos de tela, para el descrude y el
blanqueo.

e Programa las muestras de vendedores de hilo color
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4.3.5 Programador de laboratorio

Elabora la solicitud a laboratorio por los siguientes motivos:

¢ Desarrollo de color.- Se emite para el desarrollo de lab dips.

e Confirmacion de recetas.- Se emite cuando existe un cambio
de lote, colorante, o también cuando en la partida anterior
hubo algun matizado.

o Reprocesos y matizados.- Se emite cuando el color no se
obtuvo el tono correcto en planta o por algun veteado.

El programador pide a laboratorio la fecha de entrega de estas

recetas y en base a esto se hace el programa de produccién.

4.3.6 Personal de seguimiento

e Es la persona encargada de hacer el seguimiento diario de la
produccion, ya que la empresa no cuenta con un sistema
integrado que le permita ubicar en que situacion se encuentran
las érdenes de produccion.

e Son los encargados de empujar la produccidn y que las
prioridades se cumplan.

e Para el area de tejeduria existe una persona encargada del
seguimiento la produccion de tejeduria.

e Para el area de tintoreria existen tres personas, cada una hace
el seguimiento de: tela para el mercado local , tela proveniente

de servicio y tela para exportacion

4.4 Metodologia de trabajo
La empresa trabaja mediante tres modalidades de produccion:
e Produccion para exportacion
e Produccién para el mercado local
e Produccion para servicio de teiido
Para el caso de produccion para exportacion, el cliente envia los
requerimientos de produccion al area comercial con un mes o mes vy
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medio de anticipacion enviando la fecha en la que quiere que se haga
la produccién, luego el area de comercial solicita al area de
planeamiento la confirmacion de esta fecha, si después del analisis se
determina que no se podra llegar con la produccion en la fecha que
solicita el cliente, se le da una fecha tentativa y depende del cliente si
acepta o no esta fecha para poder dar inicio a la produccion.

Para el caso de produccion para mercado local, y produccién para
servicio de tefido; el cliente pide la produccion con poco tiempo (una
semana o0 15 dias de anticipacién) y la cantidad a producir es variable,
depende del area de planeamiento mediante el analisis de su carga de
trabajo si acepta o no el pedido, cuando ya se tiene la aprobacién del
cliente el area de comercial recibe la orden de compra y emite las
cantidades requeridas de tela al area de planeamiento. Segun estas
cantidades el area de planeamiento genera el nimero de orden de
produccion. Las érdenes de produccién se manejan de la siguiente
manera:

El servicio de tenido tiene un cédigo inicial de TP seguido de un
namero correlativo de 4 cifras. Para el caso de mercado local y de
exportacion las 6rdenes solamente son numeros correlativos de 5
cifras.

Para la programacion de la produccion de telas listadas el programador
de tejeduria hace la explosibn de materiales que consiste en
determinar las cantidades de hilo color Segun estas cantidades la
jefatura da fechas aproximadas de entrega de hilo color a tejeduria,
luego el programador de tejeduria da las fechas aproximadas de tela
listada, en base a esto la jefatura da las fechas de entrega de tela
listada acabada.

Los lead times de produccién para la tintoreria de hilado es de una
semana, para la tejeduria depende del tipo de articulo, capacidad y
cantidad de maquinas con las que se cuenta para la produccion de
este articulo y para el acabado de tela se tiene: para las telas de
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micropima 20 dias, para telas perchadas de mercado local 9 dias y
para telas que se lijan 7 dias.

El programa de produccidon empieza cuando ya se tiene en el almacén
el hilado de algodon y/o poliéster. La programacién es semanal, y el
programa de produccion se entrega a la supervision de tintoreria de
hilados para que revise el programa y observe cualquier limitacién que
se tenga, comunicandola al area de planeamiento. Otra copia del
programa va para el area de logistica el cual efectia las compras
diarias. Otro de los datos importantes para efectuar el programa
semanal y diario es la fecha de entrega de las recetas por laboratorio,
sea por confirmacién de receta o por reprocesos y matizados.

Una vez que se tiene el programa de produccion se hace el control de
producciéon el cual lo hace el personal de seguimiento. Las
desviaciones en el programa pueden darse por falla del proveedor de
insumos y colorantes, falla de las maquinas, ausentismo de los
trabajadores, reprocesos y matizados, etc. Si se presentan estas
desviaciones se aplican las acciones correctivas.

Todos los datos que se genera durante el proceso de planificacion y
control de la produccion y las areas involucradas en el proceso
productivo se registran en el formato denominado hoja de ruta, ver
FORMATO N° 4 -1

4.5 Principales problemas en el area de PCP
4.5.1 Factor Humano

e No existe una persona encargada para el planeamiento de
tintoreria de hilo. La supervisora de tintoreria de hilo apoya al
area de planeamiento

e No existe un sistema integrado. El seguimiento de las
partidas es manual con personal de seguimiento de
planeamiento, el cual no se da abasto.
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e La programacion se hace en maquinas equivocadas, en
maquinas de menor pesos 0 en maquinas de diferentes titulos
( se produce hilo veteado)

4.5.2 Infraestructura y Tecnologia
e La oficina del area de planeamiento se encuentra cerca de la
oficina de gerencia textil, junto al personal de comercial,
logistica, mantenimiento, control de calidad y de desarrollo de
tela. Este ambiente tiene un area de 160 m2, ver GRAFICO N°
4-4
¢ El area de planeamiento tiene 4 computadoras Pentium Il y Il

que no van de acorde al nivel de tecnologia que necesitan.

4.5.3 Problematica en la organizacion

El programa de producciéon efectuado por el area de

planeamiento debe ser llevado a cabo en estrecha coordinacién

y participacion efectiva de todas las areas involucradas, cuando

esta colaboracién falla surgen problemas que se refleja en el

cambio de |la fecha de entrega del producto.

A. Definicion de recetas

Uno de los factores que originan cambios en el planeamiento es

la falta de coordinacién con laboratorio.

¢ El laboratorio en algunas ocasiones no prioriza correctamente
los Lab dips, tampoco toma en cuenta que demorara mas en
llegar al tono requerido si se trata de un color dificil.

e La empresa no cuenta con un registro de recetas exitosas,
estas recetas se encuentran en los cartones de produccion del
color. En estos cartones se tiene una muestra del tefido y la
receta con las condiciones de tefido que se utilizaron,
también se indica si hubo o no matizado
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Cuando se programa una orden de produccién el programador
de laboratorio tiene que buscar manualmente cada uno de los
cartones de produccién y verificar si es produccion anterior o
nueva partida (primera partida

No existe un formato que especifique los requerimientos de

desarrollo de colores.

B. Control de lotes de hilado

La empresa se basa en la informacién proporcionada por el
cliente acerca del cambio de lote de hilo ,el cual en ocasiones
no informa si existe algun cambio

No existe un registro de evaluacién de lotes de hilado en crudo

para observar su afinidad tintérea.

C. Incumplimiento del programa de produccion

Actualmente existe desabastecimiento de rodetes, los cuales
son necesarios para tener un eficiente proceso productivo.
Existe exceso de carga de trabajo para el supervisor de tela
del tercer turno que a su vez supervisa la tintoreria de hilos,
debido a que no existe supervision de tintoreria de hilos en el
turno noche. Debido a esto no existe suficiente supervision en
el turno noche lo cual conlleva a incumplimiento en el
programa de produccion.

Hay un cuello de botella en la enconadora.

D. Fecha de entrega de insumos

e Hay falta de coordinacion con el area de logistica, la demora

de algun producto por parte del proveedor no es informada a
tiempo y trae como consecuencia retrazo en el programa de
produccion.

No se tiene stock de colorantes y auxiliares para los
reprocesos, se hace la orden de compra de estos en el
instante que ocurre el problema , lo cual retraza aun mas la

produccion
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e Se presentan problemas en el abastecimiento de colorantes
especiales (colorantes con requerimientos de solideces
especiales)

4.5.4 Debilidades del sistema productivo

Entre los principales factores criticos que se tienen en el area de

planeamiento tenemos los siguientes:

A. Falta de sistema integrado

eNo hay sistema integrado. Todas las actualizaciones de

situaciones de partidas de produccién vy stocks de insumos y
materia prima se hacen manualmente en hoja de calculo Excel.
eTodos los datos de stocks y seguimiento se ingresan

manualmente.

B. Incumplimiento de fechas de entrega al cliente

e Por querer asegurar los programas de produccién, se entrega al

cliente fechas de entrega que técnicamente no se podran
cumplir, ya sea por falta de capacidad de maquina, problemas
con el abastecimiento de insumos, etc.

eUna de las principales causas del incumplimiento en la fecha

de entrega es porque no se informa al cliente sobre el retrazo
que se tiene en algunas de las etapas de la produccion y que
no se pudo corregir en su momento.

eSe observa que algunas veces los reprocesos no son

informados a planeamiento y este a su vez no informa a tiempo
al cliente.

C. Problemas en el area de control de calidad

¢ Se tiene desviacién en el tono requerido por inspeccidn visual

o por lecturas que no estan dentro de los limites permitidos.
eNo se tienen claro el requerimiento de solideces solicitados por
el cliente.

¢ Se tienen partidas veteadas, las cuales ingresan nuevamente a

maquina para hacerle un reproceso.
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eNo cuentan con equipo adecuado para el control de calidad del
hilo color , es decir no cuenta con la maquina de tejer medias

Diagrama de Ichikawa

En el DIAGRAMA N° 4-1 se muestra el diagrama de Ichikawa en

donde se observan las causas y efectos para obtener un tono

OK en el proceso de produccion, en el cual se observa que las

principales causas son:

e Materias Primas e insumos

e Método de trabajo

¢ Relacién de bafio

e Personal

e Maquina

¢ Reproducibilidad Lab-Pta

Principales problemas de calidad

Reprocesos

Se consideran reprocesos a las partidas que ya salieron de
maquina y tendrian que entrar nuevamente a maquina por no
haber obtenido los resultados deseados.

El retrazo que se da es de aproximadamente 24 horas por
partida reprocesada

Matizados

Se considera matizados cuando el matiz se hace en la misma
maquina sin sacar la partida. Generalmente se da cuando la
desviacion del color es ligera por lo que se puede matizar en la
misma maquina extendiendo el tiempo de teiido en maquina
segun |o requiera el matiz y retrazando el programa de
produccion. El retrazo que se da es de aproximadamente es de 1
a 2 horas dependiendo del matiz.
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Estadisticas de Reprocesos y matizados

Segun el reporte mensual de reprocesos y matizados de la
produccién de hilo tefido se tiene el CUADRO N° 4-2, a partir del
cual se tienen los siguientes graficos:

En el GRAFICO N° 4-5 se observa la curva de la evolucion de la

produccién de hilo color.

En el GRAFICO N° 4-6 se observa la curva de la evolucion de

los reprocesos en la produccién de hilo color.

En el GRAFICO N° 4-7 se observa la curva de la evolucion de los

matizados en la produccion de hilo color

D. Falta de control de produccion

No se conoce la situacién en que se encuentra cada orden de
produccion con la debida frecuencia y detalle de manera que
pueda hacerse la correccion de las desviaciones del plan, asi
como también, obtener informacion de los errores de
planeamiento para no incurrir en ellos en el futuro.

No se conoce el stock en proceso, por lo que el programador
no sabe hasta que cantidad debe bobinar, tefir, secar o

enconar.

. Falta de la evaluacién de la materia prima

En ciertas ocasiones se trabaja con hilo de poca resistencia lo
cual origina cuellos de botella en dichas maquinas

No se le pide al cliente la evaluacién de las caracteristicas
fisicas del hilado como: irregularidad, resistencia, torsion,
elongacioén, contaminacion.

. Retrasos en la entrega de muestras de vendedores

Existen fechas de muestra de vendedores erroneas, debido a
que no se hace correctamente el analisis respectivo.
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CUADRO N° 4-2 REPORTE MENSUAL DE REPROCESOS MATIZADOS
EN LA PRODUCCION DE HILO COLOR

HILO HILO HILO
TENIDO | REPROCESADO | MATIZADO

MES ARO | (KG) (KG) (KG) %REPROCESOS | %MATIZADOS
SEPTIEMBRE | 2005 | 18939.38 753.79 6859.84 3.98 36.22
OCTUBRE 2005 | 13350.13 249.65 4105.16 1.87 30.75
NOVIEMBRE | 2005 | 19110.74 441.46 7764.69 2.31 40.63
DICIEMBRE | 2005 | 15733.17 752.05 6345.19 4.78 40.33
ENERO 2006 | 14449.80 0.00 5044.43 0.00 34.91
FEBRERO 2006 | 11741.80 0.00 2108.83 0.00 17.96

Fuente: Texfina
Elaboracion: Propia

GRAFICO N° 4-5 EVOLUCION DE LA PRODUCCION DE HILO COLOR
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GRAFICO N° 46 EVOLUCION DE REPROCESOS EN LA
PRODUCCION DE HILO COLOR
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GRAFICO N° 4-7 EVOLUCION DE LOS MATIZADOS EN LA
PRODUCCION DE HILO COLOR
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e Falta de coordinacion entre la supervision de tintoreria de
hilados y el area de comercial en lo referente ala tolerancia del
tono de los colores de las muestras

e Se tiene maquinas de muestras no automatizadas, que
originan problemas en la reproducibilidad del color.

G. Bajos niveles de productividad

e Los cambios en el programa de produccidén por reprocesos o
demora de los insumos disminuye el valor de la productividad.

e Debido a que las muestras de vendedores son cantidades
pequenas de diferentes titulos y colores, a menudo disminuye
la productividad principalmente de la bobinadora y
enconadora.

e La empresa no cuenta con indicadores de productividad,
tampoco con indicadores en el area de planeamiento.

H. Deficiente sistema de informacion
Existe deficiente informacién que perjudica el trabajo de
planeamiento. Entre ellas las principales son:

Materia prima e insumos mal identificados

e Existe equivocada identificacién tanto de hilo crudo como de
hilo color, esta mala identificacion también se da por parte del
proveedor.

e También ocurre mala identificacion en los insumos tanto en
colorantes como en auxiliares, a veces el producto no tiene
identificacion, lo cual significa que se puede tenir colores
errados o innecesarias perjudicando el stock de materia prima.

o Existe mal ingreso del codigo de materia prima e insumos por
almacén, por mala digitacion
Capacidades de produccién

e El error en las capacidades de produccion surgen de las
velocidades y eficiencias trabajadas en la planta que luego
influyen en el calculo de la fecha de entrega.
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e No existe tablas que contengan los datos definidos de
producciones para cada tipo de hilado, se basan en promedios
de producciones pasadas.

Falta de codificacién del producto terminado

e La empresa no cuenta con un producto terminado codificado,
la busqueda en el stock se hace por numero de partida de
produccidén u orden de produccidén. Solo tienen codificacion
para los colores trabajados

e No existe codificaciones para identificar en el stock el hilo

tefido por materia prima, titulo y color.

4.6 Proceso actual en la unidad de produccién de tintoreria de hilos

4.6.1 Caracteristicas del producto
El producto final de este proceso productivo son conos de hilo
color de diferentes titulos de algodon y poliéster.
Tipo de Materia Prima de hilado

Entre los cuales se tiene:

A: Algodén pima. Este tipo de algoddn es utilizado para prendas
finas Entre los titulos que se trabajan para este tipo de materia
prima se tiene el 40/1 Ne y 50/1 Ne.

B: Algodén tanguis. Este algodén es de menor calidad que el
hilado pima, se trabaja para titulos mas gruesos como el
30/1Ne, 24/1Ne, 20/1Ne, y 10/1 Ne.

C: Polyester. Este tipo de hilo es utilizado para prendas
deportivas, entre los titulos tenemos 72/1, 75/1,150/1.

Titulo de hilado

Se trabajan titulos cingulos es decir hilos simples sin retorcer Los

principales titulos trabajados en la empresa se muestran en el
CUADRO N° 4-3.
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Tipo de proceso de hilatura

Es una caracteristica del hilo de algodén y que servira para el
tratamiento posterior que se le de al hilo después de tefido.
Existen dos tipos de procesos:

A. Hilo Peinado.

B. Hilo cardado.

En el caso del poliéster el proceso de hilatura es por toberas.

CUADRO N° 4-3 PRINCIPALES TITULOS UTILIZADOS

POLYESTER (De) ALGODON (Ne)
72/1 10/1
751 20/
150/1 241
30/1
40/1
50/1

Color del hilado.

Existen varias gamas:

0: Gama de blanco

1: Gama de verdes

2: Gama de azules

3: Gama de rojos y naranjas
4: Gama de lilas

5. Gama de amarillos y beige
6: Gama de negros

4.6.2 Descripcion del proceso productivo

El area de produccion es la que se encarga de transformar el hilo
crudo de algodéon o poliéster en hilo tefiido de algoddn o poliéster
mediante procesos quimicos y fisicos. Para el caso de la tintoreria
de hilados se tiene las siguientes areas, ver DIAGRAMA N° 4 -2.
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DIAGRAMA N° 4-2: DIAGRAMA DE FLUJO PARA EL PROCESO DE
PRODUCCION DE HILO TENIDO

ASUNTO DIAGRAMADO : MANUFACTURA DE HILO COLOR DPTO AREA O SECCION :TINTORERIA HILADO
CAMPO DIAGRAMADO : SECCION TINTORERIA DE HILADO DIAGRAMANO :01

METODO - ACTUAL LOTE DE PRODUCCION 11200 KG/DIA
DIBUJADO POR :M. AREVALO - Y. VERA APROBADO POR :ING LUZ FRANCO
FECHA 14/1272005 FECHA +16/12/2005

Almacen de Hilado Crudo

Transporte al area de bobinado

Bobinado

Densidad = 0.3g/cm3 -0.36g/cm2
Diametro = 150mm-170mm
Velocidad = 1000 m/min

1 Pesado

Transporte al area de tintoreria

Tiempo = 8 -10 horas / partida color oscuro

( 2 \ Tefido (Especificaciones segun curva de tefiido)
/ 6 - 8 horas / partida color claro

Centrifugado
Humedad Residual 30%-50%

Secado
Humedad Residual 6%-8%

Evaluacion Control de calidad
2 (Aleatoriamente 3 bobinas)

Pesado

3
AJ—J > Transporte al area de enconado
Enconado
5 > Consumo de parafina 2gr/Km-Sgr/Xm
T V = 700m/min

Pesado

{:___4‘/ Transporte al area de almacen

\ / Almacen de hilo color
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Bobinado

Después que el hilo es despachado por el almacén de crudo, es
dirigido a esta seccién la cual se encarga de preparar el hilo para el
tefido. El hilo es enrollado en un soporte de plastico agujereado, a
través de cuyos orificios penetra el baino para ponerse en contacto
con la materia textil. Las bobinas en el proceso de tefido deben

reunir las siguientes condiciones:

e De igual peso y tamanio.

e El bobinado no debe ser muy blando ni muy apretado, para
conseguir una igualdad de tintura y evitar la deformacién de la
fibra, es decir el angulo de cruzamiento en el caso de las bobinas
cruzadas que tienen un angulo de cruzamiento menor puede
suceder que al pasar el bafo de tenido, la bobina crezca
axialmente, o que el crecimiento sea tan grande que las bobinas
cruzadas toquen con sus lados frontales en el aparato de tintura.

¢ Los bordes de las bobinas cilindricas deben ser redondeados para
que el colorante llegue a los bordes.

Una vez que el hilo ha sido bobinado, las bobinas son colocadas
en un coche el cual es pesado para obtener el peso total de la
partida

Teiido de Hilo
Para este tipo de tefido se utilizara la maquina de tintura (autoclave)

y el método de agotamiento. El principio de estas maquinas es el
paso de la solucion tintérea a través del material textil. En este caso
el material se encuentra fijo ubicado en el porta material en forma de
bobinas cruzadas, colocadas verticalmente en las espadas. Se
muestran los siguientes graficos:
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GRAFICO N° 4-8 Proceso de teiido para un color claro

GRAFICO N° 4-9 Proceso de teiido para un color medio

GRAFICO N° 4-10 Proceso de tefido para un color oscuro

GRAFICO N° 4-11 Proceso de tefido del hilo poliéster

El tefido consiste en la siguiente secuencia:

A. Tratamiento previo
A1: Hilo de Algodén
La preparacion del algodén es para lograr un alto y uniforme
nivel de absorcién de los colorantes. La buena performance del
pre-tratamiento lograra un buen resultado en el tefido. Existen
dos tipos de tratamiento previo:
Descrude Es un tratamiento alcalino en el cual se eliminan las
impurezas del algodéon. Generalmente se utiliza este tipo de
tratamiento para colores oscuros.
Blanqueo Es el proceso por el cual un oxidante destruye los
pigmentos coloreados que da un color cremoso a la fibra. Se
utiliza como tratamiento previo para colores claros y brillantes.
A2: Hilo de Poliéster
La preparacion del poliéster requiere de una limpieza, a fondo,
para eliminar restos de lubricantes que se usan en la hilatura y
tejeduria, es por eso que se necesita de un lavado.
Lavado Se realiza con 1 - 2g/l de un detergente a una
temperatura de 70°C a 90°C por 30 minutos, tener en cuenta
que no debe pasar de los 100°C, porque el lavado es alcalino a
temperaturas mas elevadas produce hidrélisis en la fibra.



GRAFICO N° 4 — 8 PROCESO DE TENIDO REACTIVO: CURVA NORMAL A 60°C COLORES CLAROS

D

60°C 10’ 20n£ 10° «

1.5Cfmin
B(agua limpia)

40°C r S’ v 20min 15_’ v 20° e10°
IH1=5.8 -63

Auxdliares: A

Sal Textil: B (dosificado con agua limpia)
Colorantes: C

Cartbonato: D

Soda Cdustica E

PH1=68-6.3

PH2=9.5-10 (cuando lleva sdlo Carbonato de Sodio)
PH3=10.8—-11.3 (cuando lleva Carbonato y Soda Caustica)
pl: Densidad de Sal

Fuente Texfipa

Elaboracién: Propia

20 erurs

MUESTRA 1

Botar baiio
Enjuague continuo

Enjuague 60°C x 5’
Neutralzado 56°C x5’
Enjuague 70°C x 5’
1 Jaho 98°C x 10°

2 Jabonade 98°C x 10°
Enjuague 70°C x 5”.

Enjuague 30°C x 5



GRAFICO N° 4 — 9 PROCESO DE TENIDO REACTIVO: CURVA NORMAL A 60°C COLORES MEDIOS

B(recirculada)
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Auxiliares: A

Sal Textil: B
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PH2 = 9.5 - 10 (cuando lleva s6lo Carbonato de Sodio)
PH3=10.8 - 11.3 (cuandpo lleva Carbonato y Soda Cdustica)
pl: Densidad de Sal

Fuente: Texfina
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Neutralizado 50°C x5’
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Enjuague 50°C x 5’



GRAFICO N° 4 — 10 PROCESO DE TENIDO REACTIVO: CURVA NORMAL A 60°C COLORES OSCUROS
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pl: Densidad de Sal
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PH2 = 9.5 — 10 (cuando lleva sdlo Carbonato de Sodio)
PH3 =10.8 - 11.3 (cuando lleva Carbonato y Soda Cdustica)

Fuente:Texfina
Elaboracion: Propia



GRAFICO N° 4 - 11 PROCESO DE TENIDO DISPERSO: CURVA A 130° C

COLORANTES
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88

B. Procesos de teiiido
B1: Hilo de Algodén
En el tefido para el hilo de algodon se utiliza colorantes
reactivos frios que se trabaja a 60° C y colorantes reactivos
calientes a 80° C.
Jabonado Es una operacion por lo cual se elimina el colorante
hidrolizado que no a reaccionado con la fibora y que se
encuentra adherido al texti. EI numero de jabonados vy
enjuagues depende de la intensidad del color, se realiza
después de que ha tefiido enjuagado y neutralizado.
B2: Hilo de poliéster
En el tefido de poliéster se utiliza colorantes  dispersos, que
trabajan a 130°C y a 98°C los colorantes dispersos especiales,
para colores claros.
Bario Reductor Consiste en eliminar el colorante que no se ha
fijado en la fibra, se utiliza Hidrosulfito de Sodio y Soda
Caustica aproximadamente 5g/l y 3g/l respectivamente a 80°C,
esto se realiza después del tefiido y del enjuague.

C. Suavizado
Con esta operacion se logra que el hilo resista las  tensiones
posteriores en el tejido. Se realiza por agotamiento con un
suavizante cationico para hilo de algodon y en caso de hilos
blancos y 100% hilo poliéster con un suavizante no iénico.
Luego de ser tefiido se colocan las bobinas en el coche.

Centrifugado

Esta operacion se basa en una succion al vacio que elimina el agua
superficial de adherencia con un rendimiento que garantiza un
contenido residual de humedad de 30-50%. Los RPM son 1440 y la
duracién del centrifugado es de 167sec-240sec.
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Secado

En esta operacion se extrae toda la humedad que queda después
del centrifugado. Es importante que luego del secado, se mantenga
todavia un porcentaje de humedad (6 — 8 % para el algodén) pues
en tejido totalmente seco tiene un tacto aspero sin caida. La
secadora es una maquina donde circula aire caliente, el secado se
realiza cuando la temperatura de entrada del aire es igual a la
temperatura de salida. La maquinaria para realizar el secado tiene
una potencia nominal de 60 KW y un rendimiento evaporativo
maximo (It /KW distribuido)=1.2.

Los porcentajes de humedad a evaporar en la secadora, por tipos de
fibra son:

e Fibras/hilados sintéticos 8% - 14%

e Fibras/hilados artificiales 55% - 70%

e Fibras/hilados en lana 30% - 35%

e Fibras/hilados celulésicas 45% - 55%

Los factores que influyen en el secado son:

e Densidad del bobinado

e Tipo de fibra

e Tipo de hilado

e Tipo de tehido

e Tipo de acabado

Luego de ser la partida secada, pasa a ser evaluada por control de
calidad, si esta seccion la aprueba es pesada y trasladada a la
seccién de enconado.

Enconado

En la enconadora se enrolla el hilado después de la tintura, la
finalidad es traspasar el hilado que se encuentra en los carretes de
plastico a los carretes de carton para poder ser utilizados en la
tejeduria. Es en esta etapa del proceso en donde se produce la
cantidad de conos que necesitan o requiere el area de tejeduria,
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ademas se aplica parafina con el fin de deslizar el hilo al momento
del tejido. Al igual que en el bobinado en esta etapa también es
importante controlar las tensiones del proceso.

Luego de realizarse el enconado las bobinas son embolsadas y
pesadas para ser almacenadas en el almacén de hilo color.
Parafinado del hilo El hilado destinado para tejido de punto debe
ser suavizado o lubricado para que pueda deslizarse por los
variados puntos de contactos y pasar por las agujas de las
tejedoras. La manera de lubricar un hilado es utilizar una parafina
que se prepara de acuerdo al fin que vaya a tener. El consumo de
parafina para hilados debe de tener los siguientes valores:

¢ Hilo de algodén crudo: 1 -2 gr. /Km. (hilo de trama)

¢ Hilo de algodén color: 2 -5 gr. /Km. (tejido de punto)

La friccidn del hilado debe ser la siguiente:

e Parafinado u=0.11-0.16

e Sin parafinau =0.26 —0.30

El objeto de parafinar es evitar la formacién de pelusa en las
magquinas tejedoras, evitar el sobrecalentamiento de las agujas con
su consecuente rotura, y disminuir las fricciones en el hilado

4.6.3 Diagrama de operaciones del proceso actual
Ver ANEXO 1 y ANEXO2.
4.6.4 Recursos Humanos

En el area de tintoreria de hilo se trabaja 2 turnos de 12 horas cada
uno, en el primer turno trabaja 11 operarios y 01 supervisora, y en el
segundo turno solo 11 operarios distribuidos como se muestra en el
CUADRO N° 4-4. En este cuadro también se observa los rangos de
edades por seccion de trabajo.
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CUADRO N° 44 DISTRIBUCION DE PERSONAL Y EDADES

PROMEDIO
TURNO TUTNO
PUESTO MANANA NOCHE EDADES
SUPERVISORA 1 0 25-30
AREA DE BOBINADO 4 4 40-50
AREA DE ENCONADO 4 4 25-30
AREA DE TENIDO 2 2 20-25
AREA DE CENTRIFUGADO Y SECADO 0 1 25-30

¢ Los operarios de las maquinas de tehidos son fijos, mientras
que el personal que trabaja en las bobinadoras y enconadoras
apoya al operario que esta encargado de la centrifuga y
secadora. En total trabajan 21 operarios (19 hombres y 02
mujeres) y 01 supervisora.

e Los operarios de mayor edad o los antiguos, son los que ya
estan en planillas y con beneficios, mientras que los mas
jévenes debido al poco tiempo que laboran en la empresa no
cuenta con estos beneficios.

e Las areas de bobinado y enconado no cuenta con los
accesorios completos de seguridad como mascarillas, lentes,
protector de oidos. No todos los usan debido a que le parecen
incomodo y tampoco tienen los accesorios completos. El area
de tintoreria cuenta con botas y algunos mandiles viejos que
comparten los operarios de los dos turnos.

4.6.5 Distribucion de planta

La planta de tintoreria de hilo esta distribuida en tres pisos.

¢ En el primer piso se encuentran las maquinas para el tefido de
hilo (07 autoclaves) y la centrifuga. Cuenta con un area de
1400 m? se observa en el GRAFICO N° 4-12.

¢ En el segundo piso se encuentran las maquinas bobinadora o
ablandadoras y las coneras 0 de acabado. Cuenta con un area
de 700m? se muestra en el GRAFICO N° 4-13.




92

En el tercer piso se encuentra la secadora que abarca un area
de 35m? y esta rodeada de maquinas de acabado de tela.
Cuenta con un area total de 700 m? como se muestra en el
GRAFICO N° 4-14.

En lo referente a la distribucién de planta, las maquinas para el
proceso de tintoreria de hilados se encuentran en diferentes
pisos y distantes entre si lo que ocasiona mayor tiempo de
transporte de material.

4.6.6 Maquinaria y mantenimiento

El tipo de maquinaria con su capacidad instalada que se
utiliza en el area de tintoreria de hilo se muestra desde el
CUADRO N° 4-5 hasta el cuadro N° 4-11

El mayor problema es la existencia de maquinas antiguas, las
cuales trabajan a un 60% de eficiencia en coneras y
bobinadoras, esto ocasiona que esta zona sea el cuello de
botella de la produccién (punto critico).

Asi mismo en las maquinas de tefiido no se pueden teir hilos
para raports grandes, solo se tifie hilos para raports pequeinos
(N° de raport maximo 5-10 hilos) por los defectos de barrado.
Esto ocasiona limitaciones en la recepcion de pedidos

La empresa realiza mantenimiento correctivo a las maquinas
antiguas, y mantenimiento preventivo a las maquinas nuevas.
La tintoreria de hilo no cuenta con un mecanico fijo, no
sabemos las condiciones en que se encuentran las maquinas.

No cuenta con un inventario de repuestos, en el caso de las
coneras lo que suelen hacer es desmontar una conera para
colocarle las piezas a la otra conera y asi poder seguir
trabajando



GRAFICO N° 4-12 DISTRIBUCION DE PLANTA - TINTORERIA DE HILO
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GRAFICO N° 4-13 DISTRIBUCION DE PLANTA
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GRAFICO N° 4-14 DISTRIBUCION DE PLANTA
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CUADRO N° 4-5 CAPACIDAD INSTALADA DE MAQUINA ABLANDADORA PARA ALGODON

MAQUINA 01 02 03 TOTAL
MARCA SCHALAFHORTS 1 | SCHALAFHORTS 2 CORGHI

# CONOS 50 40 30

VELOCIDAD (m/min.) 800 800 700

EFICIENCIA

MAQUINA 60% 60% 60%

Kg/dia 10/1Ne 1102 857 612 2571
| Kg/dia 20/1Ne 893 694 496 2083
Ka/dia 24/1Ne 826 643 459 1928
Ka/dia 30/1Ne 750 583 417 1750
| Kg/dia 40/1Ne 642 499 357 1498
| Kg/dia 50/1Ne 561 437 312 1310

CUADRO N° 4-6 CAPACIDAD INSTALADA DE MAQUINA ABLANDADORA PARA POLYESTER

MAQUINA 04 05 TOTAL
MARCA ABLANDADORA 1 | ABLANDADORA 2
# CONOS 50 50
VELOCIDAD (m/min) 800 800
EFICIENCIA
MAQUINA 60% 60%
| Kg/dfa 150/1De 1400 1400 2800
Kg/dia 75/1De 1000 1000 2000
Kg/dia 72/1De 950 950 1900




CUADRO N° 4-7 CAPACIDAD INSTALADA DE MAQUINA DE TENIDO

N°conos/ Kg/ N° tefiidos/ Kg/
EFICIENCIA N°conos/ partida Kg/ partida N° tefiidos/ dia dia
MAQUINA MARCA MAQUINA | partida PES | ALGODON | partida PES | ALGODON dia PES ALGODON | Kg/dia PES | ALGODON
01 GASTON 1 80%-90% 160 231 180 180 4 3 720 540
02 GASTON 2 80%-90% 256/512 320/640 300/600 300/600 4 3 1200 900
03 KRANTZ 80%-90% 200 424 220 320 4 3 880 960
04 ATYC 80%-90% 182 0 220 0 4 3 880 0
05 PEGG1 80%-90% 120 168 80 80 4 3 320 240
06 PEGG2 80%-90% 108 126 60 60 4 3 240 180
07 PEGG3 80%-90% 72 84 20 20 4 3 80 60
4320 2880
CUADRO N° 4-8 CAPACIDAD INSTALADA DE MAQUINA CENTRIFUGA
MAQUINA 01 02 TOTAL
ARGELICH ARGELICH
MARCA TERMES TERMES
EFICIENCIA MAQUINA 70% 70%
Ka/dia PES 2700 2700 5400
Kg/dia ALGODON 2300 2300 4600




CUADRO N° 4-9 CAPACIDAD INSTALADA DE MAQUINA SECADORA

MAQUINA 01 TOTAL

MARCA STRAYFIELD

EFICIENCIA MAQUINA 90% 90%
Kg/dia PES 5300 5300
Kg/dia ALGODON 1800 180000%

CUADRO N° 4-10 CAPACIDAD INSTALADA DE MAQUINA ENCONADORA PARA POLYESTER

MAQUINA 01 TOTAL
MARCA RPR

# CONOS 80

VELOCIDAD (m/min) 800

EFICIENCIA

MAQUINA 60%
| Kg/dia 150/1De 1633 1633
| Kg/dla 75/1De 1167 1167
| Kg/dia 72/1De 1108 1108




CUADRO N° 4-11 CAPACIDAD INSTALADA DE MAQUINA ENCONADORA PARA ALGODON

MAQUINA 02 03 04 TOTAL

MARCA SAVIO METTLER | SCHWEITERS

# CONOS 50 30 10X7

VELOCIDAD (m/min) 600 800 600

EFICIENCIA

MAQUINA 60% 60% 60%

Kg/dia 10/1Ne 735 735 979 2449

Kg/dia 20/1Ne 595 595 793 1983

Ka/dia 24/1Ne 551 551 735 1836

Kg/dia 30/1Ne 500 500 667 1667

Kg/dia 40/1Ne 428 428 571 1427
| Kg/dia 50/1Ne 374 374 499 1247
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4.6.7 Manejo de materiales

e La materia prima utilizada en el teiido de hilo, es el hilo crudo
de algodon y/o poliéster.

e En el almacén de hilo crudo, el traslado del hilo al area del
bobinado o0 ablandado lo realiza el almacenero con ayuda de
un montacargas y su hoja de ruta, pero cuando este se
demora o esta saturado de trabajo es apoyado por el operario
de las bobinadoras para una mayor rapidez.

e EIl operario de la bobinadora lleva el material preparado al
proceso de tenido;, la distribucidn de los colorantes y los
productos auxiliares para el teiido lo realiza el operario de la
cocina con un vale que debe estar firmado por el jefe de planta
o el supervisor de tefido de hilo.

e El operario de tefido traslada el hilo teiido a la centrifuga. El
operario del centrifugado lleva los hilos centrifugado al area de
secado.

e Luego que las partidas son aprobadas por control de calidad,
el operario de enconado recoge la partida seca del area de

secado para trasladarla al area de enconado



CAPITULO V
DISENO DE MEJORAS EN EL AREA DE PLANEAMIENTO Y
CONTROL DE LA PRODUCCION DE HILO COLOR

5.1 Importancia del area de planeamiento
Hoy en dia la importancia del area de planeamiento es esencial en la
produccion, sin una planeacion, control e integracion inteligente de los
sistemas de produccion, ninguna empresa sera competitiva en el
mercado global actual.
Para que esta area funcione eficientemente es importante la
vinculacion entre PCP y el area comercial, dado que la informacién
provista por el area comercial da origen a la actividad de PCP, la
relacion en sentido inverso es también importante.
La actividad desarrollada por el grupo de mejora continua formado en
la planta beneficia el funcionamiento de PCP, porque la participacion,
la concepcidén proveedor — cliente y el cero defecto permiten una
informacion fluida, cierta y tiempos reales; lo que es fundamental para
lograr el éxito en la gestion del PCP.
Al mismo tiempo, debe establecerse una relacion entre PCP e higiene
y seguridad industrial, esta ultima informa sobre las reales condiciones
de la planta y las posibilidades de cumplir con los tiempos
establecidos. Las normas de higiene y seguridad industrial respecto al
mantenimiento afectan los programas de produccién.
La eficacia del sistema de produccién depende de la gestion de PCP,
en aspectos referidos a los tiempos de operacion y de entrega. Tanto
ese objetivo como el de la eficiencia se logran cuando la red de

comunicacion mencionada es adecuada.
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5.2 Caracteristica de la empresa analizada
Como se indico en el capitulo IV la empresa analizada trabaja
mediante tres modalidades de produccidén: produccidon para
exportacion, produccion para el mercado local y produccién para
servicio de tenido; su materia prima principal es el hilo poliéster, el
cual es fabricado por la empresa y el hilo algodon crudo que envia el
cliente, los colorantes e insumos quimicos son pedidos a su
proveedor diario.
El area de planeamiento de la empresa tiene como visidon y mision lo
siguiente:
Misidén: Proporcionar al cliente fechas de entrega reales de los
pedidos requeridos mediante el eficiente planeamiento y control de la
produccién
Visién: Incrementar los pedidos de los clientes, mediante el
fortalecimiento de la relacion cliente — empresa, el cual se lograra con
la confianza en el cumplimiento de las fechas de entrega de los
pedidos
5.3 Organizacion y administracion.
5.3.1 Estructura organizacional
En el GRAFICO N° 5-1, se observa el nuevo organigrama del
area de planeamiento, se ha adicionado el puesto del
programador de tintoreria de hilo y el puesto de asistente de
tintoreria de tela.
Por otro lado se ha eliminado el puesto de programador de
laboratorio debido a que en la propuesta de mejora se
automatiza la seleccién de recetas. Ademas se eliminan los
puestos de seguimiento de produccién, debido a que el software
propuesto abarca la parte de control de produccién.



GRAFICO N° 5-1 ORGANIGRAMA PROPUESTO PARA EL AREA DE PLANEAMIENTO
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En el GRAFICO N° 5-2 se muestra la estructura organizacional del area

de produccion de una tintoreria de hilos.

GRAFICO N° 5-2 ORGANIGRAMA ACTUAL PARA EL AREA DE
PRODUCCION DE UNA TINTORERIA DE HILADOS

JEFE DE PLANTA

SUPERVISOR

OPERARIO

5.3.2 Funciones y responsabilidades
El area de planeamiento y control de la produccion (PCP) es
responsable del planeamiento, la programacién, la preparacion,
y la supervision del cumplimiento del programa de materia
prima, mano de obra, instalaciones, instrucciones y todos los
elementos adicionales necesarios, para que estén disponibles
en las fechas en que se requiere para cumplir con el programa
de produccion.
El disefio de mejoras que se presenta en este capitulo plantea
como funcion de planeamiento y programacion de la produccién
lo siguiente:
e Mantener ocupada la mano de obra disponible.

e  Cumplir con los plazos de entrega establecidos.
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e Elaborar los programas de produccién

Al mismo tiempo como funciones del control de produccién:

e Revisar los programas de trabajo y hacer la comparacion
entre las fechas programadas y las reales, para corregir si
fuera necesario.

e Establecer un reporte de motivos y tiempos de las paradas
de maquina, mediante el cual se obtendra el porcentaje de
utilizacién vy eficiencia de la maquinaria

e Tener el control de la situacion de las ordenes de
produccioén, el cual también permitira establecer los stocks
en proceso

El GRAFICO N° 5-3, muestra esquematicamente la secuencia

de actividades de las areas de la empresa para el planeamiento

y control de la produccidon. En este esquema, se observa el

papel del area de PCP, asi como las otras areas que estan

directamente relacionadas.

5.3.2.1 Perfil del jefe del area

El jefe de planificacién y control de la produccién es el

encargado de asegurar la programacion oportuna y

acertada de los pedidos de los clientes de acuerdo a las

prioridades identificadas y a la disponibilidad de los

recursos apropiados. Depende del gerente de produccidn

y ejerce autoridad sobre los programadores del area.

A. Formacién profesional y/o técnica:

e Bachiller o egresado de ingeniera industrial y/o
ingenieria textil.

e Manejo a nivel usuario de ofimatica y paquetes
informaticos.

e Especializacion: no aplica
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B. Experiencia:

Es necesario tener como experiencia un minimo de 2-
3 anos en planificacion y control de la produccion de

preferencia en el sector textil.

C. Habilidad y competencias:

Recursos intelectuales:

Capacidad de planeamiento y organizaciéon
Capacidad analitica

Toma de decisiones

Recursos personales:

Autoestima

Liderazgo

Trabajo en equipo

. Funciones:

Coordinar con las areas involucradas en el proceso y
desarrollo productivo las necesidades referentes a los
pedidos de fabricacion, requerimiento logistico,
disponibilidad de recursos, mantenimientos y
disponibilidad de maquinaria.

Organizar la disponibilidad de los recursos
coordinados para el desarrollo del proceso productivo,
a fin de identificar las prioridades en su
abastecimiento, ejecucion y entrega oportuna.
Supervisar y controlar el desarrollo de los programas
de produccion, asi como de las ordenes de
produccion

Controlar los avances de produccion.

Evaluar el desempeno y rendimiento de los

programas de produccion.
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o Establecer con las areas involucradas directamente,
la informacion y datos necesarios para llevar a cabo
la programacion de la produccién

e Revisar y autorizar los programas de produccién
emitido para su cumplimiento.

e Controlar minuciosamente la reprogramacion de los
reprocesos y ordenes no cumplidas.

e Dirigir el seguimiento, control y actualizacion de la
programacion y érdenes de produccion.

e Analizar la informacion correspondiente a los tiempos
improductivos, eficiencia de maquina y operario,
capacidad de produccion, etc.

e Ejecutar y medir el resultado de los indicadores de
gestion bajo su responsabilidad.

5.3.2.2 Perfil del programador de tintoreria de hilados

El programador de tintoreria de hilado es el encargado
de ejecutar la programacién de la produccién del tehido
de hilo segun las prioridades establecidas por el jefe de
planificacion y control de la produccién, ademas de
controlar el estado de situacion correspondiente al
cumplimiento y desviaciones del programa, e informar al
jefe para su regularizaciéon efectiva. Depende del jefe de
planificacion y control de la produccién y no ejerce
autoridad alguna.

A. Formacién profesional y/o técnica:

e Bachiller o egresado de ingeniera industrial y/o
ingenieria textil.

e Manejo a nivel usuario de ofimatica y paquetes
informaticos.

e Especializacion: no aplica.
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B. Experiencia:

Es necesario tener como experiencia un minimo de 2
a 3 anos en planificacion y control de la produccién

de preferencia en el sector textil.

C. Habilidad y competencias:

Recursos intelectuales:

Coeficiente intelectual

Eficiencia

Capacidad de planeamiento y organizacion
Capacidad analitica

Toma de decisiones

Recursos personales:

Autoestima

Liderazgo

D. Funciones:

Analizar con las areas involucradas en el proceso y
desarrollo productivo, las necesidades referentes a
los pedidos de fabricacién, requerimiento logistico,
disponibilidad de recursos, mantenimiento y
disponibilidad de maquinaria.

Supervisar la disponibilidad de los materiales
necesarios para el desarrollo del proceso productivo,
a fin de identificar las prioridades en su
abastecimiento.

Supervisar y controlar el cumplimiento de los
programas de produccion, asi como las érdenes de
produccién.

Controlar y actualizar la informacion de los
reprocesos, reposiciones y érdenes de produccion no

cumplidas.
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e Desarrollar los programas de produccion de
bobinado, laboratorio, tefiido y enconado de hilo
color, de acuerdo a los criterios y prioridades
establecidos por la jefatura.

e Ejecutar el control directo del cumplimiento de los
programas de produccién de tefnido de hilo.

e Reportar al jefe de planificacion y control de la
produccion las incidencias presentadas a lo largo del
proceso productivo.

e Ejecutar la reprogramacién de las érdenes de
produccién no cumplidas o aquellas en las que no se
pudo dar grado de conformidad con los requisitos
establecidos.

o Desarrollar los reportes de eficiencia correspondiente
a los operarios y maquinas. Asi como también
elaborar los reportes de produccion.

5.3.2.3 Perfil del jefe de planta
El jefe de tintoreria es el encargado de asegurar que se
cumpla eficazmente las operaciones del proceso asi
como los objetivos del area. Depende del gerente de
produccién y ejerce autoridad sobre los supervisores y
operarios de produccion
A. Formacion profesional y/o técnica:
¢ Ingeniero titulado textil o quimico.
¢ Manejo a nivel usuario de ofimatica, especialmente

de hojas de calculo y base de datos.

e Especializacion: no aplica.
B. Experiencia:
e Es necesario tener como experiencia un minimo de

3 a 4 afnos como jefe de planta.
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C. Habilidad y competencias:

Recursos intelectuales:
Eficiencia

Capacidad analitica
Toma de decisiones
Creatividad

Fluidez de pensamiento y comunicabilidad
Empleo de conocimientos
Recursos personales:
Madurez personal
Trabajo en equipo
Capacidad empatica

D. Funciones:

Coordinar con las areas relacionadas con el
proceso de tintoreria las necesidades
correspondientes a la implantacion de los
programas de produccion.

Organizar y disponer los recursos asignados a la
produccioén para su éptima utilizacion en el proceso.
Implementar y controlar la ejecucidn de los
programas de produccion

Identificar las prioridades en el programa de
produccidén, con el fin de establecer los
requerimientos necesarios para el inicio de las
operaciones

Controlar rigurosamente el desempeiio, rendimiento
y eficacia de los procesos

Controlar minuciosamente los reprocesos

Evaluar y analizar la informacién de control de
calidad y de los registros de las operaciones del
proceso, a fin de identificar las causas de los
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problemas del area, proponer e implementar
alternativas de solucién para dichos problemas.
Informar al area de planificacion las desviaciones
presentadas en el programa de produccién, con el
objeto de que se reprogramen los pedidos no
cumplidos.

Aprobar los cronogramas de descansos del
personal, autorizar cambios de turno, salidas fuera
de hora, sobre tiempos, etc.

5.3.2.4 Perfil del supervisor de planta

Es el encargado de vigilar que se cumpla correctamente

el proceso productivo. Depende directamente del jefe de

tintoreria y ejerce autoridad sobre los operarios de

produccion.

A. Formacion profesional y/o técnica:

Bachiller en ingenieria textili y/o quimica
preferentemente, o técnico con formacion en el area
de tintoreria de punto.

Conocimiento de ofimatica.

Especializacién: no aplica.

B. Experiencia:

Es necesario tener como experiencia un minimo de 3
a 4 anos en plantas de tintoreria, en similar cargo.

C. Habilidad y competencias:

Recursos intelectuales;
Eficiencia

Capacidad analitica
Toma de decisiones
Recursos personales:
Capacidad empatica
Trabajo en equipo
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D. Funciones:

e Hacer cumplir los programas de produccion.

e Identificar e informar al jefe de planta, las
necesidades operativas del proceso.

e |Implementar las correcciones necesarias para el
buen desemperio y rendimiento de procesos.

e Coordinar con el jefe de planta las necesidades
correspondientes a los medios, recursos y controles
para el desarrollo de las operaciones del proceso.

e Vigilar el cumplimiento por parte de los operarios,
del desarrollo de la preparacion de las maquinas,
asi como de las pruebas pre-operativas que
corresponda.

e Revisar el cumplimiento del llenado en los formatos
por parte de los operarios.

e Vigilar el cumplimiento del proceso, la informacion
requerida en los formatos establecidos.

e Remitir los reportes debidamente Illenados, a
planificacion y control de la produccion.

5.3.2.5 Perfil del operario

Es el encargado de ejecutar las operaciones

especificas del proceso de tefido de hilo. Depende del

supervisor de planta y no ejerce autoridad alguna.

A. Formacién profesional y/o técnica

e Formacién técnica como operario de maquinaria de
tintoreria.

e Especializacion: no aplica.

B. Experiencia:

e De 1 a 2 anos en el manejo de maquinarias de

tintoreria.
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C. Habilidad y competencias:

Recursos intelectuales:

Eficiencia

Capacidad de atencién y concentracién.
Recursos personales:

Madurez personal

Tolerancia al estrés

D. Funciones

Revisar el estado y la condicién de la maquina a fin
de identificar las acciones inmediatas que debe
requerir.

Preparar la maquinaria y herramientas necesarias
para la ejecucion del programa de produccion bajo
las condiciones normales de operacién.

Cumplir con las disposiciones registradas en los
listados de produccién segun las indicaciones
establecidas por el supervisor de tintoreria, a fin de
cumplir con los objetivos deseados.

Ejecutar las operaciones del proceso segun el
programa de produccion.

Comunicar al supervisor, las anomalias
presentadas durante el desarrollo del proceso.
Consignar los datos obtenidos y solicitados en los
formatos de trabajo de maquina.

Mantener limpia y ordenadas el area de trabajo
correspondiente a la zona de operacién de la
maquina a la cual fue asignado.



115

5.4 Proceso de planificacion y programacion de la produccién
propuesto
En el GRAFICO N° 5-4 se muestra las etapas del proceso de
planificacién y programacién de la produccién propuesto, mediante
el cual se podra plantear el disefio de mejoras en el area de
planeamiento
5.4.1 Programa maestro de produccion
El Programa Maestro de produccion (PMP) debe ser elaborado
a partir de los pedidos de los clientes, identifica las cantidades
de cada uno de los productos terminados y cuando es
necesario producirlo durante cada periodo futuro dentro del
horizonte de planeacion de la produccién.
La informacion debe de ser bien detallada, ya que de esta
depende la eficiencia de la planeacién, programacién y control
de la produccion, esta informacién sera proporcionada por
diferentes areas que estan interrelacionadas con el area de
planeamiento.
Se debe manejar las cantidades sin errores para evitar los
incrementos en los costos
Se sugiere comunicar oportunamente a las areas involucradas
del proceso productivo, los cambios en los datos
proporcionados por el cliente; ya que el no hacerlo trae como
consecuencia incremento en los costos de produccién.
La informacién necesaria es la siguiente:
e Nombre del cliente que solicita el pedido (proporcionada por
el area comercial)
e Cantidades requeridas por titulo y color (proporcionada por
el area comercial)
e Fecha de entrega requeridas (proporcionada por el area

comercial)
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e Compromisos actuales y prioridad de los pedidos que
lleguen (proporcionada por el area comercial)

5.4.2 Archivo del estado real de inventarios
El sistema debe de contener un archivo totalmente actualizado
del estado real del inventario de cada uno de los articulos en la
estructura del producto. Este archivo nos da datos de la
cantidad del producto en el inventario, las ordenes planeadas y
las ordenes actuales en planta. Para esto es necesario tener
bien controlado el manejo de los stocks tanto en almacén como
en planta, ya que cualquier error puede producir que las
cantidades a programar sean falsas, provocando exceso de hilo
tenido en almaceén o faltante en los pedidos de los clientes.
La informacién necesaria en esta parte del proceso es:
e Stock de hilo tefiido en el almacén (proporcionada por el area

de logistica)
¢ Stock de hilo crudo en el almacén o fecha de posible llegada
del hilado (proporcionado por el area de logistica)

5.4.3 Lista de materiales
La lista de materiales identifica como se manufactura el
producto terminado. Para la presente tesis la lista de materiales
estara basada en el titulo de hilado.

5.4.4 Légica de procesamiento
La l6gica de procesamiento o explosidon de las necesidades del
MRP, acepta el programa maestro. Calcula para cada uno de
los periodos (normalmente semanas), cuantos de cada articulo
se necesitan (requerimientos brutos), cuantas unidades del
inventario existentes se encuentran disponibles, la cantidad
neta que se debe planear al recibir las entregas (recepcién de
ordenes planeadas) y cuando deben de colocarse las nuevas
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GRAFICO N ° 5-4 ETAPAS DEL PROCESO DE
PLANEAMIENTO Y PROGRAMACION PROPUESTO
EN UNA TINTORERIA DE HILADOS
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ordenes (colocacidon de las ordenes planeadas) de manera que

los materiales lleguen exactamente cuando se necesitan. Este

procedimiento continua hasta que se hayan determinado todos

los requerimientos para los articulos que seran utilizados para

cumplir con el PMP.

5.4.4.1Elaboracion del plan de aprovisionamiento
En el plan de aprovisionamiento, se identifica la cantidad
de materia prima necesaria. Estara dada en base al
requerimiento de hilado y al stock disponible de hilado
crudo

5.4.4.2 Analisis de disponibilidad de maquinaria
Para un correcto analisis de disponibilidad de
maquinarias es necesario tener establecido un cuadro de
capacidades de produccion reales de las diferentes
maquinas que se utilizan en el proceso productivo. Es
necesario también tener el estado de las érdenes
programadas Yy la fecha aproximada en que se trabajaran
para poder anexar la produccién actual con la nueva
produccion. En esta etapa del planeamiento es
importante la optimizacion y la eleccién de la maquinaria
adecuada para poder incrementar la eficiencia
Para el caso de una tintoreria de hilos es necesario hacer
un analisis principalmente del tipo de hilo a trabajar ya
que cuando se tienen pedidos de produccion con titulos
delgados el proceso productivo serd mas largo que en
los titulos gruesos, esto es por la capacidad de maquina
de la bobinadora y de la enconadora en las cuales se
trabajan los hilos delgados con mayor tiempo que los
hilos gruesos. En las maquinas de tefiido es necesario
hacer un andlisis de los tipos de colores que se tienen
que trabajar ya que hay ciertos colores que son mas
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dificiles que otros y puede que sean reprocesados o
veteados lo cual ocasionara un retraso en la fecha de
entrega programada.
5.4.4.3 Eleccion de maquinaria y secuenciacion de érdenes
de produccién
La eleccién correcta de maquinaria es importante para
obtener una mayor eficiencia en el proceso. La
secuenciacion de 6rdenes dependera de las prioridades
de cada una, que es proporcionada por el area
comercial.
A. Maquinas bobinadoras y enconadoras
La eleccion adecuada de la maquina bobinadora y
enconadora se hara en base al titulo del hilado y a
las caracteristicas técnicas de la maquinaria
Los titulos delgados se programan en las maquinas
que pueden hacer mayor produccion, y los gruesos
en las maquinas mas lentas.
Esto se hace debido a que los titulos delgados son
mas lentos de producir por lo que para ganar
eficiencia se necesita trabajarlos en las maquinas que
generan mayor volumen de produccion.
B. Maquinas de teiiido
La eleccidén de la maquina de tenido se hara en base
al registro de afinidad tintoreal y al archivo de recetas
exitosas, los cuales seran posteriormente explicados
5.4.4.4 Elaboracién de los programas de trabajo para las
diferentes areas del proceso productivo
El proceso de programacion tiene por funcion establecer
los programas de trabajo, cargando las maquinas y
determinando cuando deben llevarse a cabo los mismos.
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En estos programas se indicara la fecha aproximada de
fabricacion de cada orden de produccién para cada una
de las areas del proceso productivo, también
establecera el tiempo de demora y la fecha de termino de
cada orden de produccién. Esto permitira ver los turnos
de trabajo que se necesitan.

5.4.4.5 Determinacion de horas hombre
Los pedidos o mas concretamente las ordenes de
embarque estan sujetas a fluctuaciones sustantivas, y
entonces surge el problema de cdmo se pueden
absorber tales fluctuaciones. Se plantean tres
alternativas:
A. Primera alternativa
Manteniendo un ritmo de produccién constante por
contratacidon y despido de mano de obra, en ajuste
perfecto con la fluctuacion de pedidos.
B. Segunda alternativa
Manteniendo un nivel constante de mano de obra,
ajustando el ritmo de produccion a los pedidos por el
empleo de horas extras y aceptacion de tiempo ocioso,
segun el caso.
C. Tercera alternativa
Manteniendo un volumen constante de mano de obra y
de un ritmo constante de produccién, transmitiendo las
fluctuaciones a los inventarios y a las O&rdenes
retrasadas.

5.4.4.6 Calculo de fechas de entrega
Mediante la I6gica de procesamiento del MRP es posible
determinar las fechas de entrega de las ordenes
programadas para cada una de las areas del proceso
productivo. El programa dara la fecha de inicio y de
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término de cada orden. Adicionalmente a la fecha de

término de cada orden de produccion se debe considerar

los imprevistos en el proceso y el tiempo de seguridad.

Luego se procede a contestar al cliente si es posible 0 no

realizar su pedido para la fecha requerida. En el caso de

no poder cumplir con la fecha se le ofrece una nueva

fecha de entrega y dependera del cliente, si se procede o

no con la produccién de los pedidos.

A. Consideracion de imprevistos en el proceso y
tiempo de margen de seguridad

En todo proceso de produccidon existen imprevistos que

pueden retrasar el proceso como son por ejemplo:

e Reprocesos y matizados

e Retraso por parte de los proveedores

¢ Falla de alguna maquina de produccidn

o Falta de personal, etc.

Los casos mas tipicos de imprevistos que retrasan la

produccion son los reprocesos y matizados, por lo que

una partida de produccién se puede programar para

determinada fecha pero si entra a reproceso o matizado

se puede demorar hasta 4 dias mas por entrar en

reproceso y 2 dias mas por entrar en matizado, no

llegando con la fecha que inicialmente se programd.

Es por esto que se considera un tiempo adecuado

como margen de seguridad que en la tintoreria de hilos

es de aproximadamente 5 a 7 dias (dependiendo del tipo

de pedido que se tenga) ; es decir se obtiene

inicialmente una fecha y a esta se le agrega estos dias

para poder dar una fecha realista al cliente.
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5.4.5 Emision de los programas de trabajo para las areas del
proceso productivo
Cuando se obtiene la fecha de entrega de la produccidén dentro
de los requerimientos del cliente, se procede con el inicio de la
produccion, por lo que se generan los programas de trabajo en
los cuales se indican la fecha de inicio y termino de cada orden
de produccion, y la secuenciacidn en las que deben ser
producidas
5.4.6 Emisién y distribuciéon de 6rdenes de trabajo
Una vez establecido en que maquinas y en que momento
hacerse la produccion programada, el siguiente paso es la
emision y distribucion de ordenes de trabajo. Estas ordenes
deberan ser entregadas al supervisor de area diariamente.
5.4.7 Emisién del plan de aprovisionamiento
El cual detalla la cantidad de hilado necesaria segun titulo y tipo
de hilado, para poder elaborar la produccion
5.5 Proceso de control de produccién
El control de produccion se podria definir como la funcién que sefala
el progreso de la ejecucion de los planes de produccién, informando
a tiempo a la gerencia acerca de cualquier desviacién del plan, a fin
de tomar las medidas correctivas adecuadas.
Efectuado el planeamiento de produccion y una vez en ejecucién, es
necesario conocer la situacion con la debida frecuencia y detalle de
manera que pueda hacerse la correccion de las desviaciones del
plan, asi como también, obtener informacién de los errores de
planeamiento para no incurrir en ellos en el futuro.
Los reportes de produccidon proporcionan la informacién necesaria
que una vez analizada son presentadas a gerencia.
El control no solo debe de abarcar a los centros de produccion, sino
también a las dependencias que tengan relacion con el proceso
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productivo: almacén de materias primas y almacén de productos
terminados
El control de produccién utiliza diversos documentos los cuales
deben de estar claramente definidos y con la informacién necesaria.
También se hace uso de gréaficos y cuadros de control, permitiendo
asi una visualizacion rapida de la situacién
Especificamente el control debe de estar dirigido al estado de
avance de los trabajos en relacién con el tiempo calendario, es decir,
si la produccién real esta en relacion con lo planeado y en el tiempo
previsto.
5.5.1 Actualizacion del programa de produccién
Cuando se elaboran los programas de produccion, se tiene un
programa a largo plazo que es el programa mensual, un
programa a mediano plazo que es el programa semanal, y el
programa a corto plazo que es el programa diario.
Paro estos programas surgen modificaciones, debido a
imprevistos, es por esto que se debe hacer una actualizaciéon
diaria del programa de produccion mediante el control de las
ordenes en planta con el objeto de mantener la validez de los
resultados obtenidos. Se debe ver cuales se cumplieron y

cuales no, para programarlas nuevamente

5.6 Propuesta de mejora para el proceso de planeamiento y

programacion de la produccion

5.6.1 Codificar el producto
La empresa analizada no tiene codificado su producto
terminado, cuando quieren hacer seguimiento en el stock lo
hacen por numero de partida es decir por numero de orden de
produccién, lo cual no es recomendable ya que es mas dificil
averiguar las cantidades totales por titulo color del hilo, pero si
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cuentan con codificacion para los colores trabajados. Se
recomienda la siguiente codificacion:

Codificacion
1. 2222. 3. 44444
Tipo de materia prima del hiladoe—— ‘———— Codigo de calor
Titulo del hilado ————— —» Proceso de hilatura

(1) Tipo de materia prima de hilado

Entre los cuales se tiene:

A: Algodén pima. Este tipo de algodén es utilizado para tedir
hilos de las prendas rayadas mas finas de la produccion de la
empresa debido a la calidad y costo del hilado. Entre los titulos
que se trabajan para este tipo de materia prima se tiene el 40/1
Ne y 50/1 Ne.

B: Algoddén tanguis. Este algodén es de menor calidad que el
hilado pima, se trabaja para titulos mas gruesos como el 30/1Ne,
24/1Ne, 20/1Ney 10/1 Ne

C. Poliéster. Este tipo de hilo es utilizado para prendas
deportivas, entre los titulos se tiene 75/1De, 72/1De, 150/1De
(2) Titulo de hilado

Se trabajan titulos cingulos es decir hilos simples sin retorcer.
Los principales titulos trabajados en la empresa se muestran en
el CUADRO N° 5-1
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CUADRO N° 5-1 CODIFICACION DE PRINCIPALES

TITULOS UTILIZADOS
POLYESTER (De) | CODIGO
72/1 0721
7511 0751
150/1 1501
ALGODON (Ne) CODIGO
10/1 0101
2011 0201
241 0241
301 0301
401 0401
50/1 0501

(3) Tipo de proceso de hilatura

Es una caracteristica del hilo de algoddén y que servira para el
tratamiento posterior que se le de al hilo después de tefiido.
Existen dos tipos de procesos:

P. Hilo Peinado

C. Hilo cardado.

Para el caso de hilo poliéster

T. Hilatura por toberas

(4) Cédigo de color

Existen varias gamas si el color empieza con los siguientes
nameros corresponde a la siguiente gama:

0: Gama de blanco

1: Gama de verdes

2: Gama de azules

3: Gama de rojos

4: Gama de lilas

5. Gama de beiges y amarillos

6. Gama de negros
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5.6.2 Determinar capacidades reales de produccion
Para iniciar el proceso de planeamiento y programacion sera
necesario conocer las capacidades reales de produccién, en
base a estas es que se hace el analisis de disponibilidad de
maquinaria, es decir en cuantos dias se hara la produccion de
cierta cantidad de pedidos, en cada una de las areas que
involucra el proceso productivo
En base a la capacidad instalada de la maquinaria, se obtiene
la capacidad disponible y la capacidad real.
Capacidad Disponible
La capacidad disponible es aquella que se obtiene de la
multiplicacién entre la capacidad instalada y la eficiencia de
maquina:

Capac Disponible = Capac Instalada x Eficiencia maquina

La empresa analizada tiene alta eficiencia en las maquinas de
tefido, centrifuga y secadora, pero eficiencia baja en las
maquinas ablandadoras y enconadoras; es por esto que el
cuello de botella se genera en las areas de bobinado y
enconado. Los valores de capacidad instalada y eficiencia de la
maquinaria se encuentran indicados en el capitulo 4.

Las capacidades disponibles de todas las maquinas se
muestran desde el CUADRO N° 5-2 al CUADRO N° 5-8
Capacidad Real

La capacidad real es aquella que se obtiene de la multiplicacion
entre la capacidad disponible, la utilizacion de la maquina y la
eficiencia del operario:

Capac Real =Capac Disponible x Eficiencia operario x Utilizacibn maquina

La utilizacion de la maquina se relaciona directamente con el
aprendizaje que el operario va adquiriendo a lo largo del tiempo.
Se considera la utilizacion de maquina entre 90% y 95%, debido



127

a que los trabajadores con los que cuenta la empresa son
experimentados

La eficiencia del operario esta directamente relacionada con el
tiempo de descanso que tiene el trabajador, como por ejemplo
el refrigerio .Se considera la eficiencia entre 90% y 95%, debido
a que en la empresa controla el tiempo de descanso de los
operarios

Las capacidades reales de todas las maquinas se muestran en
los cuadros, desde el CUADRO N° 5-9 al CUADRO N° 5-15

CUADRO N° 5-2 CAPACIDAD DISPONIBLE DE MAQUINA
ABLANDADORA PARA ALGODON

MAQUINA 01 02 03 TOTAL

MARCA

SCHALAFHORTS 1

SCHALAFHORTS 2

CORGHI

| Kg/dia 10/1Ne

661

514

367

1543

| Kg/dla 20/11Ne

536

417

298

1250

| Kg/dia 24/1Ne

496

386

275

1167

| Kg/dia 30/1Ne

450

350

250

1050

| Kg/dia 40/1Ne

385

300

214

899

Ka/dia §0/1Ne

337

262

187

786

EFICIENCIA
OPERARIO

90%

90%

90%

90%

UTILIZACION
MAQUINA

90%

90%

90%

90%

CUADRO N° 5-3 CAPACIDAD DISPONIBLE DE MAQUINA
ABLANDADORA PARA POLYESTER

MAQUINA

04

TOTAL

MARCA

ABLANDADORA 1

ABLANDADORA 2

| Kg/dia 150/1De

840

840

1680

Kg/dla 75/1De

600

600

1200

Kg/dia 72/1De

570

570

1140

EFICIENCIA
OPERARIO

90%

90%

90%

UTILIZACION
MAQUINA

90%

90%

90%




CUADRO N° 5-4 CAPACIDAD DISPONIBLE DE MAQUINAS

DE TENIDO
N° tefidos/dia | N° tefiidos/dia | Kg/dia Kg/dia
MAQUINA MARCA PES ALGODON PES ALGODON
01 GASTON 1 3.5 25 630 450
02 GASTON 2 3.5 25 1050 750
03 KRANTZ 3.5 25 770 800
04 ATYC 3.5 25 770 0
05 PEGG1 3.5 25 280 200
06 PEGG2 3.5 25 210 150
07 PEGG3 3.5 25 70 50
TOTAL 3780 2400

EFICIENCIA

OPERARIO 95%
UTILIZACION

MAQUINA 95%

CUADRO Nr¢ 5-5 CAPACIDAD DISPONIBLE DE MAQUINA

CENTRIFUGA
MAQUINA 01 02 TOTAL
MARCA | ARGELICH TERMES | ARGELICH TERMES

Kg/dia PES 1900 1900 3800

Kg/dia ALGODON 1600 1600 3200
EFICIENCIA

OPERARIO 95% 95% 95%
UTILIZACION

MAQUINA 95% 95% 95%

CUADRO N° 5-6 CAPACIDAD DISPONIBLE DE MAQUINA

SECADORA
MAQUINA 01 TOTAL
MARCA STRAYFIELD

Kg/dia PES 4800 4800

Kg/dia ALGODON 1600 1600
EFICIENCIA

OPERARIO 95% 95%
UTILIZACION

MAQUINA 95% 95%




CUADRO N° 5-7 CAPACIDAD DISPONIBLE DE MAQUINA
ENCONADORA PARA ALGODON

MAQUINA 02 03 04 TOTAL
MARCA SAVIO METTLER | SCHWEITERS
| Kg/dia 10/1Ne 441 441 588 1469
| Kg/dia 20/1Ne 357 357 476 1190
| Kg/dia 24/1Ne 331 331 441 1102
| Kgldia 30/1Ne 300 300 400 1000
| Kg/dia 40/1Ne 257 257 342 856
| Kg/dia 50/1Ne 225 225 299 748
EFICIENCIA
OPERARIO 90% 90% 90% 90%
UTILIZACION
MAQUINA 90% 90% 90% 90%

CUADRO N° 5-8 CAPACIDAD DISPONIBLE DE MAQUINA
ENCONADORA PARA POLYESTER

MAQUINA 01 TOTAL
MARCA RPR

| Kg/dia 150/1De 980 980

| _Kg/dia 75/1De 700 700

| Kaldia 7211De 665 665
EFICIENCIA

OPERARIO 90% 90%
UTILIZACION

MAQUINA 90% 90%

CUADRO N° 5-9 CAPACIDAD REAL DE MAQUINA
ABLANDADORA PARA ALGODON

MAQUINA 01 02 03 TOTAL
MARCA | SCHALAFHORTS 1| SCHALAFHORTS 2 CORGHI

KgJdia 10/1Ne 536 417 298 1250
Kg./dia 20/1Ne 434 337 241 1012
Kg./dia 24/1Ne 402 312 223 937
Kg./dia 30/1Ne 365 284 203 851
KgJdia 40/1Ne 312 243 173 728
Kg./dia 50/1Ne 273 212 152 637




CUADRO N° 5-10 CAPACIDAD REAL DE MAQUINA
ABLANDADORA PARA POLYESTER

MAQUINA 04 05| TOTAL
MARCA ABLANDADORA 1 ABLANDADORA 2

| KgJdia 150/1De 680 680 1361

Kg./dla 75/1De 486 486 972

Kg./dia 72/1De 462 462 923

CUADRO N° 5-11 CAPACIDAD REAL DE MAQUINAS DE

TENIDO
Kg/dia

MAQUINA MARCA Kg/dia PES ALGODON
01 GASTON 1 569 406
02 GASTON 2 948 677
03 KRANTZ 695 722
04 ATYC 695 0
05 PEGG1 253 181
06 PEGG2 190 135
07 PEGG3 63 45

TOTAL 3411 2166

CUADRO N° 5-12 CAPACIDAD REAL DE MAQUINA

CENTRIFUGA
MAQUINA 01 02 TOTAL
MARCA | ARGELICH TERMES | ARGELICH TERMES
KgJdla PES 1715 1715 3430
Kg./dia ALGODON 1444 1444 2888

CUADRO N° 5-13 CAPACIDAD REAL DE MAQUINA

SECADORA
MAQUINA 01 TOTAL
MARCA STRAYFIELD
Kg.dia PES 4332 4332
Kg./dia ALGODON 1444 1444




CUADRO N° 5-14 CAPACIDAD REAL DE MAQUINA
ENCONADORA PARA ALGODON

MAQUINA 02 03 04 TOTAL
MARCA SAVIO METTLER | SCHWEITERS

Kg./dia 10/1Ne 357 357 476 1190
KgJdia 20/1Ne 289 289 386 964
KgJdia 24/1Ne 268 268 357 893
KgJdia 30/1Ne 243 243 324 810
Kg./dia 40/1Ne 208 208 277 693
Kg./dfa 50/1Ne 182 182 242 606

CUADRO N° 5-15 CAPACIDAD REAL DE MAQUINA
ENCONADORA PARA POLYESTER

MAQUINA 01 TOTAL
MARCA RPR

KgJdia 1560/1De 794 794

KgJ/dia 75/1De 567 567

KgJdia 72/1De 539 539

5.6.3 Crear el registro de afinidad tintoreal del lote de hilados
En toda empresa textil es importante el registro de afinidad
tintérea del lote de hilados. La empresa analizada no cuenta
con este registro por lo que se le recomienda su elaboracién.
Este analisis de afinidad tintoreal consiste en evaluar la
absorcion del colorante sobre el nuevo lote de hilado de un
mismo tipo, proveedor Yy titulo.
Para esta evaluacién se cuenta con una muestra de un lote de
hilado patron por cada tipo, proveedor vy titulo de hilo, el cual
estara tenido con una determinada receta de tintura y a

condiciones especificas. Cuando llega un nuevo lote de hilado
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se toma una muestra y se tife con la misma receta de tintura e
iguales condiciones con la que se tifio el lote patron.

En base a esta comparaciéon de hilos tefiidos (que usualmente
se hace en el Data Color) es que se determina si el lote nuevo
tiene la misma absorcién de colorante que el lote patrén o si
existe alguna desviacion en la intensidad o tono del nuevo lote.
Esto ayudara al area de laboratorio, ya que para el caso que el
nuevo lote tenga la misma afinidad que el anterior no sera
necesario reformular, y para el caso que exista desviacion en el
lote se guiaran de esta para poder ajustar las recetas en
laboratorio.

En el CUADRO N° 5-16 se muestra un ejemplo del registro de
afinidad tintoreal de lotes de hilado. La afinidad tintoreal se
registra con el nombre de lote Standard

La evaluacién de lotes de hilado no solo disminuye la carga de
trabajo en el laboratorio, sino que también ayuda al area de
planeamiento a agilizar la programacion de la produccion
debido a que pueden existir recetas anteriormente trabajadas
que se pueden repetir en planta sin necesidad de perder tiempo
por reformulacién en el laboratorio, disminuyendo asi el periodo
de produccién de los pedidos.

Como conclusion mediante este registro se tienen las siguientes
ventajas:

¢ Disminucion de la carga de trabajo en laboratorio

e Disminucién de los reprocesos y matizados en planta

e Disminucién del tiempo empleado en el planeamiento y

programacion de la produccién



CUADRO N° 5-16 REGISTRO DE AFINIDAD TINTOREAL

HILO TIPO TITULO | PROVEEDOR | LOTE STklel'Il).IE\RD OBSERVACION
A0401P | PIMA 0401 CREDITEX 100 01 LOTE PATRON
A0401P | PIMA 0401 CREDITEX 101 02 7% MAS INTENSO QUE EL LOTE PATRON
A0401P | PIMA 0401 HIALPESA 102 03 5% MENOS INTENSO QUE EL LOTE PARTRON
A0S01P | PIMA 0501 TEXTIL PIURA 111 01 LOTE PATRON
A0501P | PIMA 0501 HIALPESA 112 02 3% MAS INTENSO QUE EL LOTE PATRON
C0721T | POLYESTER | 0721 TEXFINA 3N 01 LOTE PATRON
C0721T | POLYESTER | 0721 TEXFINA 312 02 DIFERENTE MATIZ QUE EL LOTE PATRON
CO0751T | POLYESTER | 0751 TEXFINA 321 01 LOTE PATRON
C1501T | POLYESTER | 1501 TEXFINA 331 01 LOTE PATRON
C1501T | POLYESTER | 1501 TEXFINA 332 02 2% MAS INTENSO QUE EL LOTE PATRON
B0101C | TANGUIS 0101 HIALPESA 201 01 LOTE PATRON
B0101C | TANGUIS 0101 TEXTIL PIURA 202 02 10% MENOS INTENSO QUE EL LOTE PATRON
B0201C | TANGUIS 0201 TEXTIL PIURA 211 01 LOTE PATRON
B0201C | TANGUIS 0201 HIALPESA 212 02 5% MAS INTENSO QUE EL LOTE PATRON
B0241C | TANGUIS 0241 TEXTIL PIURA 222 01 LOTE PATRON
B0241C | TANGUIS 0241 TEXTIL PIURA 221 02 8% MAS INTENSO QUE EL LOTE PATRON
B0301C | TANGUIS 0301 TEXTIL PIURA 231 01 LOTE PATRON
B0301C | TANGUIS 0301 HIALPESA 232 02 7% MENOS INTENSO QUE EL LOTE PATRON
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5.6.4 Crear el archivo de recetas exitosas
En la etapa de planeamiento es importante contar con un
archivo que nos muestre las recetas exitosas, es decir las
recetas que se han trabajado en planta y las cuales han
reproducido bien el color sin necesidad de algin matizado o
reproceso. La elaboracion de este archivo es necesaria para la
empresa analizada.
Esta base de datos ayudara a programar en que maquina de
tefido se debe hacer determinado color, teniendo en cuenta los
siguientes factores:
o Magquina de tenido
. Relacién de bano de la maquina
o Peso de la partida de produccion
o Lote standard del hilado
El programador debera consultar primero el lote de hilado a
trabajar con su respectivo lote Standard y luego buscar en el
archivo de recetas exitosas, para que pueda visualizar en que
maquina de tenido sera posible hacer la produccién del color
dependiendo de Ilos factores que se mencionaron
anteriormente. Con esta forma de planeamiento se reducira la
carga de trabajo en laboratorio, ya que se programara con
recetas que existen en produccion y lo que solo tendra que
hacer el laboratorista es emitir recetas que ya estan en la base
de datos para cada orden de produccién, evitando la
reformulacion de las partidas. En la observacién de este archivo
se debe indicar lo siguiente:
Produccion: Si la receta se reproduce bien en planta en varias

ocasiones.
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Primera partida: Cuando la receta va a ser trabajada en planta
por primera vez y no se conoce los resultados

Bloqueada: Cuando la receta no se reproduce bien en planta y
la partida ha tenido que ser matizada o en reproceso. También
se bloquea la receta cuando se cambia la tricromia de
colorantes.

El supervisor sera el encargado de actualizar esta base de
datos que consistirA en cambiar en el sistema el estado de la
receta de produccidon o primera partida a receta bloqueada. O
también cambiar el estado de primera partida a receta en
produccién. Estos datos pueden ser registrados por el
supervisor diariamente como muestra el CUADRO N° 5-17

5.6.5 Optimizar el tiempo de proceso en las maquinas

La optimizacion del tiempo de proceso en las maquinas es

importante para incrementar la eficiencia de la maquinaria. A

continuacién se describen las siguientes formas de optimizar

las maquinas:

A. Bobinadoras y enconadoras

A1. Disminuir la limpieza de maquina
Uno de los requisitos fundamentales para la optimizacion de
la maquina bobinadora y enconadora es evitar la limpieza de
maquina, para lo cual se tendra que agrupar las érdenes de
produccién segun tipo de hilo. Por ejemplo no se puede
bobinar hilos crudos y mezclarlos con hilados melange o
heather (hilos con color que se bobinan para ser lavados).
Lo mismo se plantea en la maquina enconadora en la cual
se tendra que separar los hilos oscuros de los hilos claros



CUADRO N°5-17 ARCHIVO DE RECETAS EXITOSAS

FECHA
CcoODIGo NOMBRE LOTE O TEAIDO HORA MAGUBA RELACION

oP HLADO ™o TITULO _ |DECOLOR | DE COLOR PROVEEDOR LOTE STANDARD PNCIO NCI0 0 TENIDO DE BARO
48535]A0401F 3835 | PowA Josot D835 |NAVY. CREOITEX 101 02 17372008 18 00PM 02 10
48576]AD401P51081 51081 |PALE JONQUIL __|CREDITEX 100 01 02 10
43834 ADS01P00690 09990 |WHITE HALPESA K] 02 07 10
48020|ADS01P11585_| PiMA 11585 |PALE PISTACHO |HIALPESA 02 08 10
48585]AD501P21210_ | PIMA 21121 |BLUE BELL TEXTIL PIURA 01 07 10
48814[ADS01P22211_| PVA Joso 22211 |[DUTCHBLUE ___|TEXTIL PIURA 01 ) 10
46016 AD501PE3820_| PIMA 050 63620 Iaw:x TEXTIL PURA 01 05 10
45000 BO101C0SO90_| TANGUIS 010 00999 |WHITE FALPESA 20 01 01 10
48007|B0101C12542 | TANGAS _|0101 12842 |GREENA HIALPESA 201 01 02 10
48009|B0101C21112_| TANGAS {0101 21112__ | SKYWAY [HALPESA 201 of () 10
43633 B0101C21121_| TANGUIS 010 21121 | BLUE BELL TEXTIL PWRA 202 02 01 10 )
48000 B0101C23838_| TANGUIS 010 23635 [NAVY TEXTIL PIURA 202 02 01 10 )
42573]B0101C41814_|TANGAS 010 201 01 03 10 )
48577]B0101C51081_|TANGUS __[010 201 01 08 10 VO
46001|B0101C63828 |TANGUS __|0101 22 02 /2200819 00PM 01 10 )
46002|BA201COS000 | TANGUS 0201 ] 171072005111 30AM 01 10 0
46021|80201C11528 | TANGU'S 10201 02 1710200803 30AM 00 110 CTIVO
«3571[80201C21115_|TANGUIS _|0201 01 1727200607 00AM 03 10
48015[802010834% |TANGUAS __|0201 02 1/r2008117.00°W 05 10
48004 B0241CZ3030 | TANGUIS 0241 22 01 1/8/2003]07-0CAM 02 10 300
8008 B0241C32768 | TANGUAS | 0241 22 01 17107200809 00AM 02 10 300
48071| 80241063628 | TANGUIS | 0241 2 [ 17/Z000] 14 30PM 03 10 [
45025 BO301COP000_| TANGUIS 0301 F3 01 1/11/2003]10 30AM 1/1172003[15-30PM o7 10 20
«8008|BO301PZ2211_| TANGAS _ |0301 F=) 01 17272005107 00AM 1/2/2008] 19.00PM ) 10 320
48813 BO301P51081_|TANGUIS 030 23 1 173/2000]03.00AM 02 10 300
48023| CO721T00999 | POLYESTER|072 1 172008 11.00AM o7 10 20
46014]C0721 TOPWO | POLYESTER|072 1 17122008 |00 00AM 04 10 220
48835 C0721711588 | POLYESTER|072 11885 |PALE PISTACHO |TEXFINA 0 1732006 09.00AM 00 10 60
428557|C0721712541 | POLYESTER|072 12541 |GREEN TEXFINA 01 1/472008]02:00AM 01 10 160
48024|C0721723752_| POLYESTER| 0721 23752 | TRUE NAVY TEXFINA 0 /10720001 19 30PM 07 10 20
48013| COT21T33773 | POLYESTER|G72 33773___|RED TEXFINA 1 1117200811 OGAM 04 10 220
48022|C0751T08899 | POLYESTER|073 09090 |WHTE TEXFINA 1 11272005]22:00PM 00 10 00
48544| 0751708099 | POLYESTER]075 09099 |WHITE |TEXFmA 32 1 173/2000| 09:00AM o7 R 20
46012| CO751T11585 | POLYESTER|075 11585 |PALE PISTACHO | TEXFINA 32 1 17102008 12 00AM 04 220
48815]C0751711648 | POLYESTER|073. 11648 |PALE GREEN | TEXFNA 32 1 08 : 60
48010]C0751723752_|POLYESTER| 075 23752 |TRUE NAVY. TEXFINA 32 1 ) 10 220
46019]C0751733773 | POLYESTER|075 33773 ’neo TEXFINA 32 05 3 80

[C1501T08996 | POLYESTER|150 00000 |WWTE TEX FINA 33 08 K] 80
48855|C1501T09999 |POLYESTER| 150 09999 |WHITE TEXFNA 33 07 1 20
48011]C1501T11585 | POLYESTER|150 11585 |PALE PISTACHO |TEXFINA 332 [7) 04 Kl 220
48017|C1501T33030 |POLYESTER|150 33030 |BEET RED TEXFINA 332 02 03 K1 80 |O'SPERSO___|00124
46013]C1501733773_| POLYESTER|150 33773 |RED TEXFINA 332 [} 04 10 220
4B006| C1501763620_| POLYESTER|150 63828 |BULACK TEXFINA 332 02 02 10 300
48807|C1501763626_| POLYESTER|150 63620 |BLACK TEXFINA 33 7] 10 220
48843|C1501763828 | POLYESTER]|150 83620 |BLACK TEXFINA 33 ] 10 220 DISPERSO ON
48535[C1501T63820 | POLYESTER|150 83628 |BLACK TEXFINA 33 ] 10 20 |DISPERSO__|00100 |PRODUCCION
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A2. Reducir el cambio de articulo
Otro factor que disminuye la produccion en la bobinadora y
enconadora es el cambio de articulo, por lo que se debe
tratar de mantener un mismo titulo por periodos largos. Pero
hay que tener en cuenta que si se quiere tener una
produccion constante en la bobinadora y enconadora, no se
debe trabajar solo titulos delgados o solo titulos gruesos,
sino mezclarlos eficientemente para lograr una produccion
promedio (balance de titulos). Otro de los puntos
importantes por lo cual se debe balancear los titulos en la
bobinadora y enconadora es porque en titulos delgados el
hilo avanza despacio y el operario no tiene demasiado
trabajo al hacer los empalmes, o que no ocurre en titulos
gruesos en los cuales se tienen que hacer empalmes
rapidamente.

A3. Optimizar el bobinado de muestra de vendedores
El trabajar con cantidades pequeias para la producciéon de
partidas chicas como es el caso de muestra de vendedores
también disminuye la eficiencia en la bobinadora y
enconadora.
Se recomienda para el caso de la bobinadora es juntar los
hilos de titulos iguales de las muestras de tal forma que se
puede trabajar como una partida grande varias ordenes de
produccion pequenas de muestras de vendedores.
Para el caso del enconado es un poco mas dificil agrupar ya
que no solo se debe tener en cuenta el titulo de la muestra
sino que es mas importante ver el color para no contaminar
las partidas, 10 que se sugiere aca es juntar por colores
oscuros o claros y tratar de empalmaria con la produccion.
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B. Maquinas de teiiido

B1. Disminuir los lavados de maquina
El programador debe tener en cuenta que para optimizar las
maquinas de teidido se debera reducir los lavados de
maquina, esto se logra juntando las ordenes de produccién
por colores claros y oscuros las cuales deberan entrar
consecutivamente desde colores claros hacia colores
oscuros evitando ensuciar la maquina. De esta forma se
podra tefir por ejemplo un color blanco, luego un amarillo,
luego un azul y finalmente un negro, cuando se llegue al
color mas oscuro se puede hacer un lavado de maquina y
empezar nuevamente con un color claro.

B2. Mejorar el abastecimiento de quimicos y colorantes
E! oportuno abastecimiento de quimicos y colorantes hara
que la maquina de teiido no tenga que parar, de esta forma
no se generara atrasos que perjudiquen la productividad de
la planta.
Esto se logrard mediante una buena coordinacién con las
personas encargadas de realizar esta funcion,
informandoles las prioridades en el despacho .y con la
anterioridad necesaria, es decir dandoles el tiempo
necesario para el despacho de estos insumos

B3. Reducir los reprocesos y matizados
Si bien es cierto cuando se efectian los reprocesos y
matizados la maquina permanece operativa, se pierde la
posibilidad de ingresar nuevos colores, por lo que se esta
perdiendo tiempo en procesos que se pueden evitar
teniendo en cuenta los parametros del diagrama de
ichikawa, mencionado en el capitulo IV
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B4. Optimizar el tefido de muestra de vendedores

Se puede optimizar el teiido de muestra de vendedores
haciendo junta de previos, lo cual consiste en juntar las
partidas de muestras que llevan descrude y separar las
partidas de muestra que llevan blanqueo como tratamiento
previo. El previo de varias de estas partidas de muestras se
pueden hacer en una maquina grande, con lo cual las
maquinas pequeias que trabajan muestras no haran el
previo solo tefiran y se disminuira el tiempo del proceso,
logrando hacer mas tenidos al dia. Pero hay que tener en
cuenta que estos previos solo se pueden hacer para una
determinada cantidad de partidas con esto evita que se
malogre el hilo por estar humedo.

5.7 Propuesta de mejora para el proceso de control de la

produccion

5.7.1 Implementar un sistema integrado
En esta etapa del proceso es importante contar con un sistema
integrado entre todas las areas que nos proporcione la
informacién necesaria y real en cualquier instante. El objetivo
mas importante de un sistema integrado es lograr la maxima
contribucidn a la continuamente creciente satisfaccion del
cliente. Un derivado de ese objetivo primordial son las metas
operativas de los sistemas de produccion: entregar un producto
de calidad suprema, a tiempo cada vez y al menor costo
posible, 0 en resumen, calidad, tiempo y costo combinados.
Esto es:
¢ Calidad (mejorada)
e Tiempo ( a tiempo todas las veces)
¢ Costo (simultdneamente) disminuido
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5.7.2 Implantar puntos de control de produccion

La empresa analizada no cuenta con puntos de control de
produccién que le permita ver la situacion de sus érdenes de
produccién al instante. Es por eso que se recomienda implantar
puntos de control, los cuales deberan colocarse en las
diferentes areas del proceso productivo, como son en el area de
bobinado, tefido, secado y enconado.

También servira para mostrar los stocks en proceso de estas
diferentes areas, lo cual permitird al area de planeamiento
determinar hasta que punto es necesario, bobinar, teir, secar

O enconar.

5.7.3 Crear times de produccion y utilizar indicadores
La empresa debe realizar la medida y seguimiento de las
mejoras implementadas de manera que se demuestre la
capacidad de estas para lograr su propésito. Esto se realizara
con ayuda de los indicadores que serviran para detectar
oportunidades de mejora.
Los times de produccién nos permiten observar los tiempos de
produccion real, asi como también los tiempos y motivos de
paradas de maquina que se dieron, lo cual permitira corregir
cualquier error en las futuras producciones.
El formato de control nos muestra los porcentajes de parada,
capacidad utilizada, y la productividad de la seccién en el
periodo de una semana A continuacion se mencionan algunos
de los indicadores usados en el proceso de PCP
A. Indicador de productividad
La productividad es sin duda el indicador por excelencia de
la eficiencia midiendo para un cierto periodo de tiempo, la
relacién entre la produccién obtenida y la cantidad de factor
empleado para obtenerla:
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Productividad = Produccién Obtenida/ Insumo utilizado
Productividad = Desempeiio alcanzado / Recursos Consumidos

Aunque como se deduce de la definicion puede referirse a
cualquier factor productivo, la mas empleada
tradicionalmente ha sido la referente a la mano de obra,
medida como cociente entre las unidades del producto
obtenido y las horas de mano de obra empleada.
Para el calculo de la productividad en la maquina
bobinadora y enconadora se utiliza la produccion
equivalente, que es la produccién convertida a un solo titulo.
Para este tipo de maquinas no se puede considerar la
produccién en kilos debido a que la produccion en un titulo
delgado demora mas que la produccion de un titulo grueso,
por lo que el calculo con solo los kilogramos producidos
diariamente daria un valor erréneo de la productividad, es
por ello que se utilizan los factores de conversiéon obtenidos
de la siguiente manera:

A1. Produccién Equivalente para algodén
e Se toma como titulo base el 20/1 Ne, por tratarse de un
titulo intermedio para hilado de algodén

e La formula del factor de conversion es :
FC (Producclén /hora) Standard de titulo 20/1 Ne

(Producclién/hora)Standard titulo X Ne

e La formula de produccidén equivalente es:
Prod Equivalente = FC x Produccién del titulo X Ne (Kg.)
e La productividad en funcién de las horas hombre sera

Productividad = Prod Equivalente / N° de Horas Hombre
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CUADRO N° 5-18 FACTOR DE CONVERSION DE PRODUCION
EQUIVALENTE PARA HILO DE ALGODON

TITULO FC
10/1 Ne 0.8
20/1 Ne 1.0
24/1 Ne 1.1
30/1 Ne 1.2
40/1 Ne 1.4
50/1 Ne 16

A2. Produccién Equivalente para poliéster
e Se toma como titulo base el 75/1 De, por tratarse de un
titulo intermedio para hilado de poliéster

e La formula del factor de conversion es :
FC {Produccidn /hora) Standard de titulo 78/1 De

(Producclén/hora)Standard ttulo X De

e La formula de produccién equivalente es:
Prod Equivalente = FC x Produccién del titulo X De (Kg.)
e La productividad en funcion de las horas hombre sera

Productividad = Prod Equivalente / N° de Horas Hombre

CUADRO N° 5-19 FACTOR DE CONVERSION DE PRODUCION
EQUIVALENTE PARA HILO DE POLYESTER

TITULO FC

150/1De 0.71
75/1De 1.00
72/1De 1.05

B. Indicador de cumplimiento del programa
Se toma en cuenta el desempeno real efectuado por planta
y el desempeio planeado
Indicador = Desempeno Real/Desempeio Planeado
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C. Indicador de capacidad utilizada
Este indicador que se da en porcentaje nos muestra la
capacidad que ha sido utilizada en planta en relacién con la
capacidad disponible de planta. La capacidad no utilizada
implica las paradas de maquina.

5.8 Aplicaciéon: Planeamiento y programaciéon de una produccion

tipo

En esta parte de la tesis se mostrara el planeamiento vy

programacioén para una produccion tipo, considerando un programa

de produccion semanal. También se indicaran los formatos

necesarios para todo el proceso de planeamiento y programacion de

la produccidn.

5.8.1 Programa maestro de produccion
En esta parte del procedimiento se necesita el formato que
proporciona el area comercial CUADRO N° 5-20 en donde se
detalla las cantidades de hilo color necesario para una
determinada fecha de entrega, indicando también la prioridad
del pedido. Para este caso practico solo se considerara la
prioridad 1 y la prioridad 2

5.8.2 Revision del archivo del estado real de inventario

Para poder verificar si se cuenta con la cantidad de hilo crudo
necesaria determinada por el plan de aprovisionamiento, se
necesita conocer el stock de hilo crudo en almacén CUADRO
N°5-21
Para poder determinar la cantidad de hilo color requerido se
debe revisar los stocks del hilo color a programar, para lo cual
se necesita del stock de hilo color en almacén el cual se
muestra en el CUADRO N° 5-22 vy el stock de hilo color en
planta que se muestra en el CUADRO N° 5-23



CUADRO N° 5-20 PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION

CODIGO DE _ |NOMBRE DE FECHA DE

PEDIDO CUENTE PRIORIDAD HILADO nPo TITULO COLOR COLOR REQUERIDO | ENTREGA
F3854 ABC 1 AD401P51081 PIMA 0401 51081 PALE JONQUIL 374 11252006
F3856 ABC 1 A0501P1999 | PiMA 0501 09999 WHITE 77 112572006
F3904 ABC 1 AD501P11585 PIMA 0501 11585 PALE PISTACHO % 112572006
F3905 ABC 1 a0501P21112 | PiMA 0501 21112 SKYWAY 77 1125/2006
3907 ABC 1 AD501P63626 PIMA 0501 63626 BLACK 250 11252006
F3908 GHI 1 80101009999 | TANGUIS 0101 09999 WHITE 6 1725/2006
£3910 GHI 1 80101C21112 | TANGUIS 0101 21112 SICYWAY 634 11252006
F3911 GHI 1 B0101CZ36356 TANGUIS 0101 23835 NAVY 356 1126/2006
F3862 GHI 1 80101C51081 | TANGUIS 0101 51081 PALE JORQUIL 691 112572006
F3913 GHI 1 80101063626 | TANGUIS 0101 63626 BLACK 173 112572006
F386 GHI 1 80201009999 | TANGUIS 0201 09999 WHITE 461 11252006
F3915 GHI 1 BO201C11526 | TANGUIS 0201 11526 CEDAR GREEN 9% 11252006
F3916 GHI 1 B0201C21112 | TANGUIS 0201 21112 SKYWAY 154 1725/2006
F3866 GHI 1 80201C23752 | _TANGUIS 0201 2752 TRUE NAVY 345 1725/2006
£3868 GHI 1 BO201063626 | TANGUIS 0201 63626 BLACK 211 1125/2006
F3920 GHI 1 80241C23919 | TANGUIS 0241 23339 BLUEPRINT 288 11252006
F3921 GHI 1 80241C32768 | TANGUIS 0241 32768 PINK ROSE 288 11252006
F3az3 GHI 1 B0301C09999 | TANGUIS 0301 09999 WHITE 38 11252006
F3926 GHI 1 60301P22211 | TANGUIS 01 22211 DUTCH BLUE 614 112572006
F3878 DEF 1 COT21T09999 | POLYESTER o721 09999 WHITE 538 1125/2006
F3879 OEF 1 COT21711585 | POLYESTER! o721 11585 PALE PISTACHO 384 1125/2006
3880 DEF 1 CO721T12530 | POLYESTER o721 12530 IGUANA 557 11252006
F3930 DEF 1 C0721T22054 | POLYESTER o721 2054 BLUE 38 1125/2006
F3931 DEF 1 COT21723752 | POLYESTER o721 20752 TRUE NAVY 58 112572006
F3932 DEF 1 CO7T21731513 | POLYESTER o721 31513 BLOSSOM 115 11252006
F3933 OEF 1 07217133773 | POLYESTER o721 33773 RED 211 112572006
Foa34 OEF 1 COT21763626 | POLYESTER o721 63626 BLACK 38 172672006
F3886 DEF 1 0751109999 | POLYESTER 0751 09999 WHITE 77 112572006
F3936 DEF 1 CO751T11585 | POLYESTER 0751 11585 PALE PISTACHO 211 11252006
F3889 DEF 1 0751723752 | POLYESTER 0751 23752 TRUE NAVY 864 11252006
F3890 DEF 1 C1501709999 | POLYESTER 1501 09999 WHITE 173 112572006
F3942 DEF 1 C1501T11408 | POLYESTER 1501 11408 MOONLIGHT JADE 211 1125/2006
F3943 DEF 1 C1501T11585 | POLYESTER 1501 11585 PALE PISTACHO 211 1725/2006
F3891 DEF 1 C1501T12541 | POLYESTER 1501 12541 GREEN 499 112572006
F3804 DEF 1 C1501T23752_| POLYESTER 1501 23752 TRUE NAVY 730 112572006
F3946 DEF 1 C15017131714 | POLYESTER 1501 31714 QUARTZ PINK 634 1725/2006
F3847 DEF 1 C1501733030 | POLYESTER 1501 33030 BEET RED 230 112572006
F3949 DEF 1 C1501733773 | POLYESTER 1501 337173 RED 211 112572006
F3950 OEF 1 C1501T43220 | POLYESTER 1501 43220 PLUM 211 11252006
F3899 DEF 1 C1501T&3628 | POLYESTER 1501 63626 BLACK o2 11252006
F3872 GHI 1 B0241C12542 | _TANGUIS 0241 12542 GREEN A 288 111572006
F3900 ABC 2 A0401P21319 | PiMA 0401 21319 AR BLUE 288 112772006
F3903 ABC 2 AD501P11317 PIMA 0501 11317 LILY GREEN U6 11272006
F3906 ABC 2 AD501P32661 PIMA 0601 32661 TOMATO PUREE 29 112712006
F3909 GHI 2 B0101C12542 | TANGUIS 0101 12542 GREEN A 283 11212006
F3916 GHI 2 B0201C51081 TANOGUIS 0201 51001 PALE JONQUIL 576 112712008
F3922 GHI 2 50241C33030 | TANGUIS 0241 33030 BEET RED 19 112712006
F3924 GHI 2 B0301C23752 | _TANGUIS 0301 23752 TRUE NAVY 461 112712006
F3925 GHI 2 80301063626 | TANGUIS 0301 63626 BLACK 499 112712006
F3938 DEF 2 0751731513 | POLYESTER 0751 31513 BLOSSOM 38 112112006
F3939 DEF 2 0751733773 | POLYESTER 0751 3773 RED 154 112712006
F3340 OEF 2 0751763626 | POLYESTER 0751 63626 BLACK a2 112712006
F3948 DEF 2 C1501733532 | POLYESTER 1501 33532 |ROSE\ADOD 211 12712006
F3951 DEF 2 C1501751081 | POLYESTER 1501 51081 | PaLE JonouIL 211 1272006




CUADRO N° 5-21 STOCK DE HILO CRUDO EN ALMACEN

HILO TIPO TITULO PROVEEDOR LOTE KG STOCK
B0101C | TANGUIS 0101 HIALPESA 201 1518
B0101C | TANGUIS 0101 TEXTIL PIURA 202 575.6
Total 0101 2093.6
B0201C | TANGUIS 0201 TEXTIL PIURA 211 676.4
B0201C | TANGUIS 0201 HIALPESA 212 150.8
Total 0201 827.2
B0241C | TANGUIS 0241 TEXTIL PIURA 221 29.6
B0241C | TANGUIS 0241 TEXTIL PIURA 222 684
Total 0241 7136
B0301C | TANGUIS 0301 TEXTIL PIURA 231 372
B0301C | TANGUIS 0301 HIALPESA 232 900
Total 0301 1272
A0401P | PIMA 0401 CREDITEX 100 55.2
A0401P | PIMA 0401 CREDITEX 101 22.4
A0401P | PIMA 0401 HIALPESA 102 279.2
Total 0401 356.8
A0501P | PIMA 0501 TEXTIL PIURA M 184
A0501P | PIMA 0501 HIALPESA 112 392
Total 0501 576
C0721T | POLYESTER | 0721 TEXFINA 311 688.8
C0721T | POLYESTER | 0721 TEXFINA 312 300
Total 0721 988.8
C0751T | POLYESTER | 0751 TEXFINA 321 1364
Total 0751 1364
C1501T | POLYESTER | 1501 TEXFINA 331 782.8
C1501T | POLYESTER | 1501 TEXFINA 332 2388
Total 1501 3170.8
Total
general 11362.8




CUADRO N° 5-22 STOCK DE HILO COLOR EN ALMACEN

CODIGO NOMBRE
OP HILADO TIPO TITULO | DE COLOR DE COLOR CANTIDAD
47568|A0401P11585 |PIMA 0401 11585 |PALE PISTACHO 180
47569|A0401P21319  |PIMA 0401 21319 |AIR BLUE 120
47572|A0401P32768 | PIMA 0401 32768 |PINK ROSE 20
47573|A0401P51081  |PIMA 0401 51081 PALE JONQUIL 30
47574| A0S01P09999 | PIMA 0501 09999 |WHITE 20
47575|A0S01P11317  |PIMA 0501 11317 |LILY GREEN 180
47576|A0S01P11585  |PIMA 0501 11585 |PALE PISTACHO 40
47577|A0S01P12542  [PIMA 0501 12542 |GREEN 30
47578|A0S01P21112 | PIMA 0501 21112 |[SKYWAY 20
47579]A0S501P21219  |PIMA 0501 21219 |BLUE BELL 10
47581|A0501P32661  |PIMA 0501 32661 TOMATO PUREE 10
47582|A0501P63626  |PIMA 0501 63626 |BLACK 180
47583|B0101C09399  |TANGUIS 0101 09999 |WHITE 180
47586|B0101C21112 | TANGUIS 0101 21112 |SKYWAY 20
47587|B0101C21121 | TANGUIS 0101 21121 BLUE BELL 180
475881B80101C23635 [TANGUIS 0101 23635 |NAVY 10
475891B0101C41614  |TANGUIS 0101 41614  |LILA 10
47592|B80201C09399 | TANGUIS 0201 09999 |WHITE 180
47533]B0201C11526 | TANGUIS 0201 11526 |CEDAR GREEN 40
47595|80201C21112  |TANGUIS 0201 21112 |SKYWAY 80
47597|B80201C23752 | TANGUIS 0201 23752 |TRUE NAVY 60
47598| B0201C43642 | TANGUIS 0201 43642  |MAGIC PURPLE 20
47599]|B0201C51081  [TANGUIS 0201 51081 PALE JONQUIL 300
47600{B0201C63626  [TANGUIS 0201 63626 |BLACK 80
47601]B0241C11526  [TANGUIS 0241 11526 |CEDAR GREEN 20
47602|B0241C11536 | TANGUIS 0241 11536 |APPLE GREEN 80
47603|B0241C12541 _ |TANGUIS 0241 12541 GREEN 80
47608]B0241C51081  |TANGUIS 0241 51081 PALE JONQUIL 20
47609]|B0241C63626  [TANGUIS 0241 63626 |BLACK 80
47610/B0301C09999  |TANGUIS 0301 09999 |WHITE 20
47611|B0301C11625 | TANGUIS 0301 11625 |PALE PISTACHO 80
47612|B0301C23752 | TANGUIS 0301 23752 |TRUE NAVY 80
47614|B0301C63626 | TANGUIS 0301 63626 |BLACK 60
47615|B0301P22211 _ [TANGUIS 0301 22211 DUTCH BLUE 320
47617|C0721T09998  [POLYESTER 0721 09999 |WHITE 20
47618|C0721711585 |POLYESTER |0721 11585 |PALE PISTACHO 60
47619|C0721T12530 |POLYESTER |0721 12530 |IGUANA 180
47621]C0721722054 |POLYESTER |0721 22054 |DUTCH BLUE 20
47622|C0721723752  |POLYESTER 0721 23752 |TRUE NAVY 20
47623|C0721731513  |POLYESTER |0721 31513  |BLOSSOM 60
47625|C0721T33025 |POLYESTER 0721 33025 |RED PLUM 80
47628/C0721763626 |POLYESTER |0721 63626  |BLACK 20
47629|C0751P21115 |POLYESTER 0751 21115 |ICE BLUE 180
47634|C0751T23752  |POLYESTER |0751 23752 |TRUE NAVY 220
47635]C0751T731513 |POLYESTER |0751 31513  |BLOSSOM 20
47636/C0751T733773  |POLYESTER |0751 33773 |RED 80
47637|C0751T63626  |POLYESTER |0751 63626 | BLACK 220
47638|C1501T09998 |POLYESTER |1501 09999 |WHITE 80
47643|C1501723835 |POLYESTER |1501 23635  |NAVY 220
47644|C1501T23752 |POLYESTER [1501 23752 |TRUE NAVY 80
47645|C1501723839 |POLYESTER | 1501 23939  |BLUEPRINT 20
47647|C1501T31714  |POLYESTER | 1501 31714 |QUARTZ PINK 220
47648|C1501733025 |POLYESTER |1501 33025 |RED PLUM 80
47649|C1501T33030  |POLYESTER |1501 33030 |BEET RED 80




CUADRO N° 5-23 STOCK DE HILO COLOR PROGRAMADO Y EN PLANTA

CODIGO NOMBRE
HILADO TIPO TITULO DE COLOR DE COLOR CANTIDAD SITUACION
AD401P11585 |PIMA 0401 11585 PALE PISTACHO J320}PLANTA
A0401P23635 |PIMA 0401 23635 NAVY 20| PROGRAMADA
A0401P23635 |PIMA 0401 23635 NAVY 380 PLANTA
A0401P31513 |PIMA 0401 31513 BLOSSOM 320| PROGRAMADA
A0401P32768 |PIMA 0401 32768 PINK ROSE 180| PROGRAMADA
A0401P32768 |PIMA 0401 32768 PINK ROSE 60| PLANTA
A0401P51081 |PIMA 0401 51081 PALE JONQUIL 300|PLANTA
A0S01P09399 |PIMA 0501 09999 WHITE 20|PLANTA
A0S01P12542 |PIMA 0501 12542 GREEN A 60| PLANTA
A0S01P21219 |PIMA 0501 21121 BLUE BELL 20| PLANTA
ADS01P22211 |PIMA 0501 22211 DUTCH BLUE SO00|PLANTA
B0101C11317 | TANGUIS 0101 11317 LILY GREEN 300|PROGRAMADA
[B0101C21121 | TANGUIS 0101 21121 BLUE BELL 180| PROGRAMADA
B0101C21121 | TANGUIS 0101 21121 BLUE BELL 180|PLANTA
B0101C41614 | TANGUIS 0101 41614 LILA 80| PLANTA
B0101C51081 JTANGUIS 0101 51081 PALE JONQUIL 360| PROGRAMADA
B0101C51081 | TANGUIS 0101 51081 PALE JONQUIL B60|PLANTA
B0201C09999 |TANGUIS 0201 09999 WHITE 60| PROGRAMADA
B0201C09993 | TANGUIS 0201 09999 WHITE 60|PLANTA
B0201C11646 | TANGUIS 0201 11646 PALE GREEN 320|PLANTA
B0201C21115 | TANGUIS 0201 21115 ICE BLUE 320|PLANTA
B0201C23752 | TANGUIS 0201 23752 TRUE NAVY 240|PLANTA
B0201C43642 | TANGUIS 0201 43642 MAGIC PURPLE 20|PLANTA
B80201C63626 | TAN GUIS 0201 63626 BLACK 60| PROGRAMADA
B80241C11526 | TANGUIS 0241 11526 CEDAR GREEN 20|PLANTA
B0241C11538 | TANGUIS 0241 115368 APPLE GREEN 80| PLANTA
B80241C12541 |TANGUIS 0241 12541 GREEN 80| PLANTA
B80241C51081 | TANGUIS 0241 51081 PALE JONQUIL 100|PLANTA
B80241C63626 | TANGUIS 0241 63626 BLACK 80| PLANTA
B0301C11625 | TANGUIS 0301 11625 PALE PISTACHO 80| PROGRAMADA
B0301C31776 | TANGUIS 0301 31776 STRAWBERRY ICE 320|PLANTA
BO301P51081 | TANGUIS 0301 51081 PALE JONQUIL 300|PLANTA
C0721T09999 |POLYESTER |0721 09999 WHITE 220| PROGRAMADA
C0721T09999 |POLYESTER |0721 09999 WHITE 60| PLANTA
C0721T711585 |POLYESTER |0721 11585 PALE PISTACHO 280|PLANTA
C0721T12530 |POLYESTER {0721 12530 IGUANA 220|PLANTA
C0721712541 |POLYESTER 0721 12541 GREEN 360 PLANTA
C0721732755 |POLYESTER |0721 32755 PARADISE PINK 220| PLANTA
C0721T33025 |POLYESTER 0721 33025 RED PLUM 80|PLANTA
C0721751081 |POLYESTER |0721 51081 PALE JONQUIL 220|PLANTA
C0751P21115 |POLYESTER |0751 21115 ICE BLUE 180 PLANTA
C0751T09999 |POLYESTER 0751 09999 WHITE 20|PLANTA
C0751T11646 |POLYESTER |0751 11646 PALE GREEN 240 PLANTA
C0751T23635 |POLYESTER 0751 23835 NAVY 440| PROGRAMADA
C0751T723752 |POLYESTER |0751 23752 TRUE NAVY 20|PROGRAMADA
C1501T09999 |POLYESTER | 1501 09989 WHITE 20| PLANTA
C1501T12541 |POLYESTER |1501 12541 GREEN 220|PLANTA
C1501T22054 |POLYESTER | 1501 22054 |BLUE 300|PLANTA
C1501T723635 |POLYESTER | 1501 23835 NAVY 220|PLANTA
C1501T723752 |POLYESTER |1501 23752 TRUE NAVY 300|PLANTA
C1501723939 |POLYESTER {1501 23939 BLUEPRINT 20| PROGRAMADA
C1501T723939 |POLYESTER {1501 23939 BLUEPRINT 220|PLANTA
C1501T31513 |POLYESTER [1501 31513 BLOSSOM 220|PLANTA
C1501733025 |POLYESTER |1501 33025 RED PLUM 80|PROGRAMADA
C1501T41105 |POLYESTER |1501 41105 LILAC HINT 220|PLANTA
C1501763626 |POLYESTER |1501 63626 BLACK B660| PLANTA
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5.8.3 Elaboracion de la lista de materiales
Segun la codificacion del producto se obtiene la lista de
materiales, la cual se muestra en el CUADRO N° 5-24

CUADRO N° 5-24 LISTA DE MATERIALES

HILO TIPO TITULO
B0101C TANGUIS 0101
B0201C TANGUIS 0201
B0241C TANGUIS 0241
B0301C TANGUIS 0301
A0401P PIMA 0401
A0501P PIMA 0501
co721T POLIESTER | 0721
Co751T POLIESTER | 0751
C1501T POLIESTER 1501

5.8.4 Ldgica de procesamiento
Mediante la légica de procesamiento del MRP se obtendra los
programas de trabajo indicando el inicio y término de cada
orden de produccidn para esto es necesario el analisis de
disponibilidad de maquinaria y la eleccion de maquinaria con la
respectiva secuenciaciéon de ordenes de produccion.
5.8.4.1 Elaboracién del plan de aprovisionamiento
En el CUADRO N° 5-25 se muestra las cantidades netas
a programar, esto se obtuvo mediante la resta entre las
cantidades brutas requeridas por el area comercial y los
stocks de hilo color (almacén y planta). Se considera una
merma del area de bobinado del 9% y del area de
enconado 9%.
El plan de aprovisionamiento estara dado por las
cantidades de hilo crudo necesario para bobinar teniendo
como principales caracteristicas el tipo y titulo de hilado;
como se muestra en el CUADRO N° 5-26.



CUADRO N° 5-25 CANTIDADES NETAS A PROGRAMAR

NOMBRE OF ‘ XPROGRAMAR | XPROGRAMAR FECHA DE
COLOR REQUERIDO|  STOCK | PROGRAMADO | PLANTA | x PROGRAMAR | BOBMADO TERDO KG FNALES ENTREGA OBSERVACION
ABC AIR BLUE 288| 120 168 187 180 171 1272008_| PRODUCCIONNUEVA
ABC PALE JONQUIL 374 30 300 4 02 80 87 1252008 | PRODUCCION NUEVA
ABC WHITE 7 20 20 37 42 40 3 1252000 _|PRODUCCIONNUEVA
ABC LILY GREEN 48 180 188 187 180 171 12712008_| PRODUCCION NUEVA
ABC A0501P11588 PALE PISTACHO ) 40 58 62 ) 57 112572000 | PRODUCCION NUEVA
ABC 1]A0801P21112 Josos 21112 [SKyway 2l 20 57 62 60 57 12872000 | PRODUCTION NUEVA
ABC 2|a0s01P32681 losos 32001 | TOMATO PUREE 2 10 19 21 20 19 172772008 | PROCUCCION NUEVA
ABC 250 160 70 8 80 78 127008 | PRODUCCION NUEVA
G 348 180 188 187 180 171 1282000 | PRODUCCION NUEVA
e ml 280 312 300 285 112772000 _| PROOUCCION NUEVA
o 628 20 ) ) 840 608 1242000 | PRODUCCION NUEVA
o 32' 10 340 374 360 342 1252008 _| PRODUCCION NUEVA
[ [ 360 & 271 312 300 288 1725/2000_|PROOUCCION NUEVA
e ngi 170 187 160 171 1/2/2008 | PROOUCCION NUEVA
GHi 481 180 80 & 181 187 180 171 1252000 | PRODUCCION NUEVA
o oe_l 40 =8 82 80 57 1292008 | PRODUCCION NUEVA |
o SKYWAY 180 80 74 83 80 78 12572000 | PRODUCCION NUEVA
[ 23752 | TRUE NaVY & 240 8 62 & s7 1272000 | PRODUCCION NUEVA
o] 51081 |PALE JONQUIL 300 278 312 300 285 12772000 _| PRODUCCION NUEVA
[ a0 [Buack 80 & 71 8 80 78 125200 _| PRODUCCION NUEVA
[ 23838 |m.uamm 285 312 300 285 1297008 | PRODUCCION NUEVA
F3921_|o 32768 |pesx ROSE 288 12 300 288 125708 _| PRODUCOION NUEVA
o |ae 33030 |a5£‘r RED 19 2 2 19 172772000 _|PRODUCOION NUEVA
Fin |or 00000 |WHITE 18 2 20 19 12972008 | PRODUCCION NUEVA
Fio2¢_|o4 23752 | TRUE NAVY 378 418 400 380 1127/2000_| PROGUCTION NUEVA
e |ee sxe |sLack 430 478 480 437 1127/2000_| PROCUCCION NUEVA
F2e |G 1 |smowmn OUTCH BLUE 204 33 320 304 1282000 | PRODUCCION NUEVA
Fas7e_|oer 1] cor2: Toswee WHTE 220 ) 228 270 260 247 122000 | PRODUCCION NUEVA
Fsre_|oer 1lcor21711588 PALE PISTACHO 260 as 82 & 57 129208 | PRODUCCION NUEVA
F2880 |oEF_ 1]cor211128%0 [GuANA 20 157 187 180 171 1252008 | PROOUCCION NUEVA
7,350 _|oer 1]comairzzmse BLUE 18 21 2 10 172372000 | PRODUCCHON NUEVA
F3s31_|oEF 1|coraitzarsa 29762 |'rnue NAVY 3 2 «© 3 1237008 | PRODUCTION NUEVA |
F332_|DEF 1|cor1m31513 lmossou 58 ) 60 87 17232000 _|PROOUCCION NUEVA
F3s33_|oer 1|cor211a3773 RED 208 229 220 200 1292008 | PRODUCCION NUEVA
e |oer 1|coriTmam s320  |eLack 18 21 2 19 124208 _|PRODUCCION NUEVA
F3888 |oEF 1]cors1Toeess waTE 2 87 82 & 87 17252000 | PRODUCCION NUEVA
F3e [oer 1|corsiTiisas PALE PISTAD10 208 229 220 200 1287000 | PROOUCCION NUEVA
F80 |oeF 1]|corsitzrs2 TRUE NAVY 220 20 024 638 800 827 124208 | PRODUCCION NUEVA
Fs3s_|oer 2[co751131513 31513 |eLosson 20 18 21 20 19 172772008 | PRODUCC ION NUEVA
Fw _|oer 2|co751133773 _|POLYESTER [0751 29773 |Reo 184 80 74 8 80 78 112772000_| PRODUCCION NUEVA
F3940_|DEF 2|co7s1T83628 _|POLYESTER [0751 I [ 422 20 202 220 220 209 1721/7006_| PRODUCCION NUEVA
F3800 | DEF 1lc1s01Toese |PoLvesTer [1501 09000 |wHTE 173 [ 20 73 8) 80 78 17257000 | PRODUCCION NUEVA
Fige2 |0EF 1lc1s01T11408 _|POLYESTER [ 1501 11408 |MOONLIGHT JADE 208 208 220 220 209 125ZD8 | PROCUCCION NUEVA
Fig43 |oEF 1lcis01T11s8s |PoLvesTER [1501 11588 |PALE PISTACHO 208] 208 2% 220 200 1257000 | PROOUCCIONNUEVA
Fs01_|oer 1]c1501T12541 _|POLYESTER [ 1501 12841 |GREEN 490| 220 279 312 300 285 17252008 | PRODUCCION NUEVA
F3894 |oEF 1]c1501723752_|POLYESTER [1501 23752 | TRUE NavY nol 80 300 350 208 380 381 12472000 | PROOUCCION NUEVA
F3948_|DEF 1lc1501131714__|POLYESTER [1501 31714 | QUARTZ PINK 634 220 414 458 440 418 122000 | PRODUCCION NUEVA
F3947_|OEF 1]c1s01T33m30 _|PoLvESTER [1501 20 80 150 168 160 152 125/2000_| PRODUCOON NUEVA
F3s48_|DEF 2|c1501733532_|POLYESTER [1501 208| 208 22 220 200 172772008 | PROCGLIOCION NUEVA
Figeo |oer 1lc1501m33773_ |PoLveSTER [1501 208| 205 229 220 209 12572008 | PRODUCCION NUEVA
F3950 _|oEF 1]c1501743220 |PoOLYESTER [1501 208 208 220 220 200 12572000 | PRODUCCION NUEVA
F3g51_|OEF 2|c1s01751081 _|POLYESTER [1501 208 205 229 220 209 1272008 | PRODUCCION NUEVA
F38%0_|oer 1]c1s01763628 _|PoLvesTER |1501 922 080 202 312 300 285 112572000 _| PRODUCCION NUEVA
F3872_|GH0 1]Bo2e1C12542[TANGRS o241 28| 300 0 [ 0 0 111877008 _|REPROCESO
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CUADRO N° 5-26 PLAN SEMANAL DE
APROVISIONAMIENTO

HILO TIPO TITULO KG REQUERIDOS
B0101C TANGUIS 0101 2038
B0201C TANGUIS 0201 790
B0241C TANGUIS 0241 645
B0301C TANGUIS 0301 1248
A0401P PIMA 0401 250
A0S501P PIMA 0501 458
co721T POLIESTER | 0721 895
CO751T POLIESTER | 0751 1310
C1501T POLIESTER 1501 3099

5.8.4.2 Analisis de disponibilidad de maquinaria

Para

este andlisis se esta considerando la prioridad 1y

prioridad 2 de los pedidos realizados
A. Area de bobinado

Se muestra el CUADRO N° 5-27 donde se obtiene
los dias promedio en que se terminara la produccién
de hilos de algodén.

El CUADRO N° 5-28 muestra los dias promedio en
que se terminara la produccion de hilos de poliéster

B. Area de teiido

Se muestra el CUADRO N° 5-29 en donde se
obtiene los dias promedio para una produccién tipo
de 52% algodon y 48% poliéster.

C. Area de enconado

Se muestra el CUADRO N° 5-30 donde se obtiene
los dias promedio en que se terminaria la
produccidon de hilo de algodon. El CUADRO N° 5-31
muestra los dias promedio en que se terminaria la

produccion de hilo de poliéster



CUADRO N° 5-27 ANALISIS DE DISPONIBILIDAD DE MAQUINAS

BOBINADORAS PARA ALGODON

KILOS CAPACIDAD REAL DIAS

TITULO REQUERIDOS (Kg./dia) MAQUINA | PROMEDIO

10/1Ne 2038 1250 | 01,02,03 1.6
20/1Ne 790 1013 01,02,03 0.8
24/1Ne 645 9371 01,02,03 0.7
30/1Ne 1248 851 01,02,03 1.5
40/1Ne 250 728 01,02,03 0.3
50/1Ne 458 637 ( 01,02,03 0.7
TOTAL 5429 5.6

CUADRO N° 5-28 ANALISIS DE DISPONIBILIDAD DE MAQUINAS

BOBINADORAS PARA POLIESTER

KILOS CAPACIDAD REAL DIAS
TITULO REQUERIDOS (Kg./dia) MAQUINA | PROMEDIO
72/1De 895 923 | 04,05 1.0
75/1De 1310 972 [ 04,05 1.1
150/1De 3099 1361 | 04,05 1.8
TOTAL 5305 3.9

CUADRO N° 5-29 ANALISIS DE DISPONIBILIDAD DE MAQUINAS DE

TENIDO
CAPACIDAD REAL CAPACIDAD REAL
KiLOS AL 60% ALGODON AL 62% ALGODON DIAS
PRIMA PORCENTAJE | REQUERIDOS | (Kg./dia) (Kg./dia) PROMEDIO
ALGODON 52% 5520 1083 1450 38
POLYESTER 48% 5100 1706 1339 3.8
TOTAL 10620 2789 2789 3.8




152

CUADRO N° 5-30 ANALISIS DE DISPONIBILIDAD DE MAQUINAS
ENCONADORAS PARA ALGODON

KILOS CAPACIDAD REAL DIAS

TITULO REQUERIDOS | (KgJdia) MAQUINA | PROMEDIO

10/1Ne 1960 1189.9 | 02,03,04 1.6
20/1Ne 760 963.9 | 01,02,03 0.8
24/1Ne 620 891.8 [ 02,03,04 0.7
30/1Ne 1200 810.0 | 02,03,04 1.5
40/1Ne 240 693.4 | 02,03,04 0.3
50/1Ne 440 605.9 | 02,03,04 0.7
TOTAL 5220 5.7

CUADRO N° 5-31 ANALISIS DE DISPONIBILIDAD DE MAQUINAS
ENCONADORAS PARA POLIESTER

KILOS CAPACIDAD REAL DIAS
TITULO REQUERIDOS | (Kg./dia) MAQUINA | PROMEDIO
72/1De 860 538.7 | 01 1.6
75/1De 1260 567.0 | 01 1.8
150/1De 2980 793.8 | 01 3.0
TOTAL 5100 6.4

5.8.4.3 Eleccidén de maquinaria y secuenciacion de ordenes

de produccion

En la presente tesis se tendra en cuenta la prioridad 3

porque la prioridad 1 y 2 de los pedidos no es

suficiente.

A. Eleccidén de maquina de teiido
Teniendo las cantidades netas a programar se
procede a la distribucion de cargas empezando por
las maquinas de tefido. En esta parte del proceso
se debe programar las maquinas teniendo en
cuenta el registro de afinidad tintoreal y el archivo
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de recetas exitosas anteriormente mencionados.
Para cada orden de produccidn nueva, el programa
debe buscar una receta que se ha reproducido bien
anteriormente, en el caso de no encontrar una
receta, se debe indicar como primera partida y dar a
reformular a laboratorio, como se muestra en el
ANEXO N°6
B. Eleccion de maquina de bobinado y enconado

Segun las cargas de la maquina de tefido se eligen
las maquinas bobinadoras y enconadoras. Esta
eleccion sera en base a los titulos que trabaje con
mayor eficiencia y caracteristicas de la maquinaria
tanto de bobinado como de enconado como se
muestra en el CUADRO N° 5-32

CUADRO N° 5-32 TITULO DE HILADO A TRABAJAR POR
BOBINADORAS Y ENCONADORAS

TIPO DE

MAQUINARIA # MAQUINA | MAT PRIMA TITULO

BOBINADORA 01 ALGODON 40/1 Ne, 50/1 Ne, 20/1 Ne
BOBINADORA 02 ALGODON 24/1 Ne, 30/1 Ne
BOBINADORA 03 ALGODON 10/1 Ne, 20/1 Ne
BOBINADORA 04 POLYESTER 72/1De, 75/1 De, 150/1 De
BOBINADORA 05 POLYESTER 75/1De, 150/1 De
ENCONADORA 01 POLYESTER 72/1De, 75/1 De, 150/1 De
ENCONADORA 02 ALGODON 24/1 Ne, 30/1 Ne
ENCONADORA 03 ALGODON 10/1 Ne, 20/1 Ne
ENCONADORA 04 ALGODON 40/1 Ne, 50/1 Ne

En el ANEXO N°4 se muestra la eleccién de maquina
de bobinado para cada orden de produccion, asi
como también la secuenciacion de las ordenes
teniendo presente la optimizacion de maquina. Lo
mismo se muestra en el ANEXO N°12 para la seccion
de enconado
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5.8.4.4 Elaboracion de los programas de trabajo para las
diferentes areas del proceso productivo
Para la elaboracidén de los programas de trabajo se ha
creado un programa en Visual Basic cuyo objetivo es
establecer las horas promedio de demora del proceso
de cada orden de produccion y con este dato entregar
la fecha de inicio y termino de cada orden para cada
seccion involucrada en el proceso productivo . Ademas
el programa se encarga de dar la fecha de inicio y
termino del proceso anterior, para que el programador
pueda observar en que momento se podra iniciar la
produccidon de determinada seccién del ciclo
productivo. Por ejemplo se tendra las fechas de inicio y
termino del tenido y del bobinado de cada orden de
produccion de tal forma que no existan cruces de
fechas. Para que el programa pueda funcionar es
necesario tener dos hojas de calculo principales:
1. Base de datos en donde se tiene los tiempos
estandares; teniendo en cuenta las capacidades
disponibles de la maquinaria y otros parametros del
proceso.
2. Hoja inicial en donde se indica la fecha de inicio y
de término reales de las ultimas ordenes de
produccion, la secuenciacion de las oOrdenes
programadas; ademas de las paradas que se planifica
tener por cambio de titulo, por falta de programa, por
domingos y feriados, etc. Se ha elaborado el programa
para cada una de las cinco areas involucradas en el

proceso productivo que son:
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A. Area de Bobinado
El programa de trabajo se muestra en el CUADRO
N° 5-33, la base de datos se muestra en el ANEXO
N°3 y la hoja inicial en el ANEXO N° 4

B. Area de Tefiido
El programa de trabajo se muestra en el CUADRO
N° 5-34, la base de datos se muestra en el ANEXO
N°S y la hoja inicial en el ANEXO N°6. Ademas del
programa de tefido se obtiene el programa de
trabajo para laboratorio seleccionando las ordenes
de produccidon que no tienen receta e indicando la
fecha de tefido en la que se deberia tener la receta
como se muestra en el CUADRO N° 5-35

C. Area de centrifugado
El programa de trabajo se muestra en el CUADRO
N° 5-36, la base de datos se muestra en el ANEXO
N° 7 y la hoja inicial en el ANEXO N°8

D. Area de secado y control de calidad
El programa de trabajo se muestra en el CUADRO
N° 5-37, la base de datos se muestra en el ANEXO
N°9 y la hoja inicial en el ANEXO N°10

E. Area de enconado
El programa de trabajo se muestra en el CUADRO
N° 5-38, la base de datos se muestra en el ANEXO
N°11 y la hoja inicial en el ANEXO N°12
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lFsage _[ore 1 jcusogsers |POLYESTER 1isgt 110 s IPRoCUCCION |
[Esw0 |Gt 1 lcisomseeze {pocvesTER Jist | £19 o010 PROQUCCION
lesss_lore 1 |cisgrrases |pouyester fisgn | - 140 oo lemoouccion |
E=ErT 1 feorsimoeee IPOCYESTER lors | 1 14 %mm_w_
T 3 1Ti36e5 lPouyEsTER Jorst | 119 150} 00100 {PApMERA PARTIO |
[}
EZME 1o lpogyestes i | 10 R|nano 0 160100 IPROCUCCION |
AN 1 [poLyzsTer bien | 119 B (YT T PRMERA PARTIOA |
emw lon 1 & <13 {peuyesree e 1 140 ZRINSPERS0 10010 ___IPAGERA PAITOL |
[E3%1_fr 1 Jersomzes [pouvesTew Tsgr | 2: 11 Z0ISPERS0 10011 PRMERA PARTIOL |
leszed [Grg 1 Jersomgsrsy lpouyester isgr | 119 100103 IPROCUCCION |
ﬁ” 1 c1sommangs fporvesTer 1isot | D 10 por1s _{eeCOUCCION |
£ G 3 forsorrzaes leoyyester lieor | s 000 140 Do118 __[PRERA PARTIOA |
T 1 JG1s0iTzo0e | lisot 1 3120 110 LoI2H
M
| frs
[Fsts2 JGin 1 lcrsomrpom lpouvester Jasor | w1 T
7 1 Jeisomsozs [pocvester Jisor | A £10
e 1 jorsomzem |pouvesTer lisgr | s 1200106 il B8
0
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RMED 2 lcisomsion Jpouvesten Jisor | 3 a0




CUADRO N°5-34 PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL PARA EL AREA DE TENIDO

FECHA INI| HORA INI] FECHA FIN| HORA FiN| HORAS OF
EAORDAD HLAD0 | TIPO | TONO 808 | Bos BOB BOB | PROCESO
CO751P21175 |POLVESTERICLARG | 12/2/2005] 23 00PM | 0
CO781P21115 | POLYESTER |CLARO 7000
8010121121 1000
COTS1T 11646, 700
COT21T 12561 750
AO1PAITES [PIMA____ [MEDIO | 1/3/2006/01 30AM 7200
180201C23752 | TANGUIS _|OSCURG 17272008117 00PM 1200
1 1
1AGS01P2ZZ11_|PIMA WEDIO 12731/2005| 04 36PW
B0101C21121 | TANGUIS __|CLARG V412006 15 GOPM
CO721712541 | POLYESTER |MEDIO wzooa!n:ow
]
7 B0101Ca1s |TANGUIS |OSCURG | 1/5/2006]01.30AM
1 8010108306 | TANGUIS _|OSCURG VA/2008] 13 30PM
|
B0201CBS9 | TANGUIS
501010089 _| TANGUIS

CO721T12530 |POLYESTER

AD501P113

|A0401P213

801

1C114

C0721T11418 |POLYESTER

B80241C12542 | TANGUIS
AD401P23835 | PIMA

|

C1501T23732

fal o I—
POLYESTER

&0101{:11317

ey [t ol e | oeriie | oaaciad] empon I PROCESO I RECETA | PARADA| OBSERVACION
172/2008]07 GOAM 17272000114 00PN_[0 : [PRIMERA PARTIDA
172/2008| 14 00PM 737200800 00AM |0
173/2008] 00 00AM 7V20081000AM 0 :
17372008 | 10 0OAM 732008]17 00PM__[0 10
1737200817 00PM 747200600 30AN__|0 10
147200800 30AM wzomlnmu To 10 wolnsAcm:_sz 100 [PRODUCCION
1/472008]12 30P M 17572008100 30AM__|0 10 180]REACTIVO | JPRIMERA PARTIDA
17572006100 30AM | 1 LiM

10

PRODUCCION

10

PRODUCCION

PRODUCCION

1:10

110

PRODUCCION
PRODUCCION

LIM |
11 180|BLANQUEO |PRODUCCION
1.1 BLANQUEO |PRODUCCION

|PRIMERA PARTIDA |

PRIMERA PARTIDA

PRIMERA PARTIDA

PRIMERA PARTIDA

PRIMERA PARTIDA

1:10

10

10

B80101C51081

TANGUIS
TANGUIS

C15017Zz084 | POLYESTER |MEDIO

/32008 19-00PM

e

1/472008] 15 00PM

1/4/2008|23 00PM

1Im|15MPM
173200807

PRIMERA PARTIDA
PRODUCCION
PROOUCCION

1:10

1:10

PRODUCCION
|PRODUCCION

1:10

B80241C23938 | TANGUIS

OSCURO

17572008 00.00AM

173/2008| 20 00PM

B80241C12542

B80241C32768 | TANGUIS

C 15017636826

C1501723752

TANGUIS

POLYESTER
POLYESTER

C1501T12541_|POLYESTER

MEDIO

MEDIO

OSCURO

OSCURO

1/8/2008] 16 00PM

1/712008]21:00PM

MEDIO

B0101C51081 |1

ANGUIS

ANGUIS

CLARO
ICLARO

|MZO|C5|N
B0101C1254,

[TANGUIS _[MEDIO

B0201C21115_| TANGUIS

ADS01PZZ2211_|PIMA

CLARO
MEDIO

12317200500 30AM

[ 12728/2005[22 30PM
=——=1=

AD401P11585 | PIMA
|80201C'1H5 TANGUIS

ICLARO

180301C31776 | TANGUIS

CLARO

CLARO

AD401P31513 | PIMA

C0721711585 |POLYESTER

CIENFCTR (X

CLARO

12008]14 30PM

CLARO

12005122 30PM

OSCURO

52008} 11 30AM

1:10

LIM

10

10

10

oo
17200812 00AM |02

:10

172008114:00PM__ (02

1/200812200PM_ (02

1:10

172008|23 00PM_ [02

BLOQUEADA
PRODUCCION
|s=nc DUCCION
|PRODUCCION
LM
[PRIMERA PARTIDA |

2/2008 109 00AM

2/2006119 00PM

/2006 |07 00AM

110

110

[PRIMERA PAR

PRIMERA PAR
PRIMERA PAR




CUADRO N°5-34 PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL PARA EL AREA DE TENIDO

FECHA INI | HORA INI| FECHA FIN| HORA FIN| HORAS DE| FECHA INI | HORA INI| FECHA FIN| HORA FIN| MAQUINA | RELACION|  PESO
CF [JfEDioO) cLENTE PRIORIOAD HIADO) PO Tono sos | BOB 808 | 808 mocssol TEAIDO | TeRioo | TemDo | TERIDO | DE TERIDO | oE BAROC | TEAMO (Ka) | P "°°“°| RECETA "M"‘I_ OBIERVACION
48512|F3926__|OEF 1 BA301PZ211_| TANGUIS __|MEDIO 14872006118 00PM 177720061 17:00PM 12001 __1//2006]07.00AM 1/8/2006]19:00PM__ 103 110 320|REACTIVO_R0140 PRODUCCION
[PARADAT I 1 50]1AV2008[16:00PM | 1/8/2006]19 30PM_ |03 LM
48549 F3910 | DEF 1 |m1o1c21112 TANGUIS _ [CLARO 1//2008]01 30AM 1m|nsom 1000] _1//2008]19:30PM | 1/102008]05:30AM _]03 14 320|REACTIVO [RO141 PROOUCCION
4855413910 | DEF 1 B0101C21112 | TANGUIS__|CLARO 1/8/2006123 00PM 1/2/72006112:30PM 10001 _110200805:30AM N0/2008]1530PN_[03 (K] 320|REACTIVO_[R0141 PRODUCCION
Gi 1 CO751T23752_| POLYESTER |[OSCURO 1/8/72008] 08 30AM 1/6/2006] 16 00PM 00]_1n0/2006]1530PM 1072008123 30PN_ 03 11 220|DISPERSO 00144 PRODUCCION
1 ] 50| 11072008123 30PM 11/2008]07°00AM |03 I | MANT
CO751T23752_|POLYESTER |OSCURO 1/772008] 13 30PM 772008123 00PM 00]_1111/2006]07 00AM 1172006]1500PN__[03 10 220|DISPERSO 00144 PRODUCCION
C0751723752_|POLYESTER |[OSCURO 1//2006] 08 S0AM 78/2006] 18 00PM 00]_11172006[15.00PM " 10 220[DISPERSO [00144 PRODUCCION
CO751T63626_| POLYESTER |OSCURO 1/8/2006] 23 00PM : 00] _1/11/2006] 23 00PH I 1 PRIMERA PARTIDA
BA30ICEER | TANGUIS __JOSCURO 1//2008[02 1200] _1112/2006]07 00AM I A [PRIMERA PARTIDA
BA301C23752 | TANGUIS _ |OSCURO 110/2008]07 00AM 12001 112/2008]19.00PM N 11 PRIMERA PARTIDA
72001 _1/13/2006107 00AM ] FPROG |
1 C1501763826 |POLYESTER |OSCURO | 12/26/2005]23 00PM_| 12/23/2005]05 30AM 001 1/2/2006]07 0GAM 220|DISPERSO 100108 [PRODUCCION
1 C1501T63626 [POLYESTER [OSCURO | 12/2/2005]05 30AM | 12/28/2005]12 0GAM 00]__172/2006]15:00PM 172/2006]23 00PN_|04 220[DISPERSO_[00108 [PRODUCCION
1 C1501763626 |POLYESTER [OSCURO | 12/23/2005] 1200AN_| 12/28/2005[16 30PM 0] 172/2006]23 00PM 73/2006[06.00AM _[04 220[DISPERSO {00108 TPRODUCCION
1 C1501TAdI5 |POLYESTER |OSCURO | 12/30/2005]04 30AM | _12/30/2003] 11.00AN 00| 1737200606 0GAM 732008113 00PM__|04 0 2200ISPERSO 100311 PRIMERA PARTIDA
g 100]  1/3/2008]13 00PM /2008 04 ] ] LIM
1 C1501T31513_|POLYESTER [CLARO 12307005] 11 00AM_|_1230/7005[17.30PM 00| 173/2008]14 00PM /2006|121 00PN _ |04 10 220|DISPERSO_[00110 PRIMERA PARTIDA
1 C1501T12541_|POLYESTER [MEDIO 1230/2005| 17.30PM_|_12/31/2005|00 00AM 001 __1/3/2006121 00PM /472006104 0GAM _ 104 10 220|DISPERSO 100112 IPRIMERA PARTIDA
GH 1 €0721732755_| POLYESTER |MEDIO 1230/7005]0000AM | 12/30/2005]09 30AM 800] _1/4/2006]04:00AM /4/2006]12.00AM_ |04 10 220|DISPERSO IPRIMERA PARTIDA
GH [ CO721712530 _[POLYESTER [MEDIO 12/30/2005] 13 00PM_| 12072008122 30PM 800] _ 1/4/2008]12 00AM /2006120 00PM_ |04 10 220|DISPERSO [PRIMERA PARTIDA
GH 1 C1501741105_[POLYESTER [CLARO 12/3172005] 08 S0AM_| 12/31/2005] 16 00PM 00| 1/4/2008]20.00PM 1757200603 00AN__ |04 zzolmsnsnsc 00113 [PRODUCCION
GH 0721751081 |POLYESTER [CLARO 12/31/2005] 08 30AM | 12/3172005]18 00PM 00l 1/5/200800 00AM 1757200810 00AM |04 220|DISPERSO PRIMERA PARTIDA
GH C1501T3835 |POLYESTER [OSCURO | 1273172005116 00PM_|_12/31720051 22 00PM 001 1/5/2006110-00AM 1/5/2006]18 00PM__04 220|DISPERSO IPRIMERA PARTIDA
assalmu GH CO751TD&35 | POLYESTER [OSCURO 1/5/2006] 02 30AM 1/5/2006] 12 00AM Y 11 |pmu5m\ PARTIDA
486529|F3878 | GHI CO72170989 | POLYESTER | BLANCO 1/5/72006] 12 30PM 1757200622 00PM Y 11 220|BLANQUEO [80100 [PRODUCCION
PARADA | = 7 Y FPROG
GH C1501711608_|POLYESTER |CLARO 18/2000] 16 30PM 1/672006] 23 00PN 1/8/2008]07 0GAM 1272008114 00PM__ |04 10 220|DISPERSO | PRIMERA PARTIDA
GH C1501711585 |POLYESTER |CLARO 1/6/2008] 23 00PM mmoelossom 00 1400PM 178200621 00PN_[04 10 m!uspsnso Ipo117 PRODUCCION
GH CO751T11535 |POLYESTER |CLARO maooslzt 00PM 1/6/208] 06 30AM 00]  1/3/2008]21:00PM 107200604 00AM |04 110 zzolmspsnso Joo131 PRODUCCION
GH C1501T43220 |POLYESTER |OSCURO 1/772008] 05 30AM 1/72000]1200AM 00]_110/2008[04 00AM 10/20081200AM |04 10 220 | DISPERSO [PRIMERA PARTIOA
GH COTZIT33773_| POLYESTER |[OSCURO 1//2008] 17:00PM_| __1/772008]02.30AM n L 10 mlnansaso 00129 PRODUCCION
GH C1501731714_| POLYESTER |CLARO 11072006]06 30AM | 1/10/2006[13 00PM 00 _110/200812000PM n 10 220|DISPERSO PRIMERA PARTIDA
GH C1501733773_|POLYESTER [OSCURO 17072006118 00PM_| _1/11/2008[00 36AM 800 _11172008]03 00AM 10 220[DISPERSO [D0120 PRODUCOION
= : 1.00] 111/2008]1100AM UM
GH 1 CO721T09899 | POLYESTER |8LANCO 500] 1711/2000]12.00AM 10
GH 1 C1501731714_|POLYESTER [CLARO 700] 111/2008]17 00PM 10
C150173352_|POLYESTER [OSCURO 00] 112/2008]00 00AM 10
C1501751081 | POLYESTER |CLARO 00| 1/12/2008/08.00AM 10 220|DISPERSO
C1501T13230_|POLYESTER |OSCURO 111720061 22:30PM 00| _1/12/2008]1500PM 10
[—_49515]F4004__[GHI C1501T13230_|POLYESTER |OSCURO 112/2008]05 00AM 11272006111 30AM 00]_1/12/2008]2300PM 10 220|DISPERSO_[D0156 IPRODUCCION
[PARADA| | T 72001 _113/2006[07-00AM | 17 FPROG
485T3|F3861_DEF 1 B0101C41614_|TANGUIS _|CLARO 2/20/2005]23 00PM_|_12/28/2005]04:30AM 10001 1/2/2008[07-00AM 11 80[REACTIVO [R0143 TPRODUCCION
QE5[F351_|ABC 1 ADAOIPTES |PIMA OSCURO 2/3072003]2300PM_| 127317200503 00AM 12001 1/2/2008[17.00PM /2006105 00AM _[05 11 |pmusmpmnm
1 CO721T®@S _|POLYESTER |[OSCURO 228/2005]1230PM_| _12/23/2005]16 00PM 1000 1/3/2008]05 00AM 7372008]15:00PM__ |05 11 PRIMERA PARTIDA
00| 137200615 00PM 2/72008]18 00PM_ |05 RET QYC
00l __132008]18 00PM 113/2000]17.00PM__ |08 UM
1 B0241C6¥26 |TANGUIS _ JOSCURO | 1210/7008]16:00PM_| 12730200521 30PM 12.00] _ 1/3/2008]17-00PM 114/2006]05 00AM__[05 10 80[REACTIVO_|RO14: PRODUCCION
1 BO301C11625 |TANGUIS _|CLARO 173/2008] 17 30PM 17272006} M 1000 1/4/2006]05:00AM /4/2006]15 00PN _ |05 10 80[REACTIVO_|R0148
1 |aozucnsss TANGUIS _|CLARO 1/2/2008]07 30AM 112/2005[12 30PM 1000 1/4/2008[15 00PM /57200601 00AM _[05 10 80|REACTIVO_|RO15:
1 B0241C51081_|TANGUIS __[CLARO 1/4/2008] 13 00PM 1/4/2008] 17.00PM 1000] 1/2/2006]01.00AM /57200611 00AN__[05 : 80[REACTIVO_|RO14f
1 B0241C12541_[TANGUIS _|MEDIO 122008]12 30PN 17272206117 30PM 1200]  1/4/2006]11.00AM /372008|23 00PM_[05 80|REACTIVO _[R0126
1 C1501T33025 | POLYESTER [OSCURO 1/5/2008]07 0GAM 175/2008] 09 30AM 00| 1/272008|23 00PM 18200807 00AM __[05 80[DISPERSO_|D0134
72001 1 07 00AM 182006107 00AM _ 105 | 1
TANGUIS _|CLARO 1000] _ 1/3/2008]07 00AM 127200617 00PW__[05 110 80]REACTIVO IPRIMERAPAR‘IIDA
TANGUIS __|OSCURO 1/7/2008]14 00PM 1200] 1//2008[1700PM | 110/2008/05 00AM |03 1.10 80|REACTIVO _|R0145 PRODUCCION
1 OSCURO 17372008116 30PM 1200] 110/2008/0500AM | 110/2008]1700PN__ |05 110 80[REACTIVO_|R0146 fmonuccnou
OSCURO 11072008115 30PM 00| _110/2006]17.00PM n172006101.00Am 05 110 80| DISPERSO PRIMERA PARTIDA
C1501733030 OSCURO 00 1111/2006]01.00AM 7111200609 00AM |05 1:10 80[OISPERSO _[D0124 PRODUCCION
C1501733030_|POLYESTER JOSCURO 1110200818 00PM 00| 11172006[09 00AM 11/2008[17:00PM__[05 110 80[DISPERSO_|D012¢ PRODUCCION
2 80301063626 | TANGUIS _ |OSCURO 1200] 1112006]17.00PM | 112/2006]05 00AM |05 1:10 80|REACTIVO PRIMERA PARTIDA
2 B0301C23752 | TANGUIS _|OSCURO 1200] 1122008]05 00AM | 112/2006]17 coPM_ [0 110 80[REACTIVO [PRIMERA PARTIDA
100] 1712/2008[17 00PM 112/2008[18 00PM__ 05 LiM |




CUADRO N°5-34 PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL PARA EL AREA DE TENIDO

FECHA INt| HORA INI| FECHA FIN | HORA Fi | HORAS DE| FECHA INI | HORA INI| FECHA FIN| HORA FIN| MAQUINA | RELACION|  PESO
op |PEDDO| CUENTE PRIORIDAD 44 20 20 proceso| TEAIDO | TERIDO o2 aARC | TEAIDO (X0 RECETA | PARADA| OBSERVACION
1 00] 112/2008] 18 00PM 1:10 [ PRODUCCION
2 001 1712/2008] 23 00PM 110 80/DISPERSO | PRODUCCION
| 7200|111 3/2006]07 0GAM 1 | FPROG
B0101C51081_|TANGUIS __|CLARO 10.00] _1/2/2006[07 0GAM 10 60|REACTIVO_[R0127 I[PRODUCCION
(CO751T11846_|POLYESTER |[CLARO 00] __1/2/2006]17 00PM 10 60]DISPERSO_|00138 PRODUCCION
10 PRODUCCION
RET QYC
1 110 |PRIMERA PARTIDA
1 1:10 PRIMERA PARTIDA
UM
DUCCION
DUCCION
NCO
RO
)
OSCURO
CLARO 10 PRIMERA PARTIDA
ADS01P11585 CUARO 110 PRODUCCION
B0201C11526_|TANGUIS | CLARO 10 PRODUCCION
C0721731513 | POLYESTER |CLARO 10 PRIMERA PARTIDA
CO721T11585_|POLYESTER |CLARO 10
[AD501P21112_| PIMA CLARO 10
B0201C23752_| TANGUIS __|OSCURO 10 PRIMERA PARTIDA|
BAI01CEMA26 | TANGUIS __|OSCURO 10 PRIMERA PARTIDA|
1
C0751709399 | POLYESTER |BLANCO )1 10 PRODUCCION
C0751705881_|POLYESTER |BLANCO | 1n2/2008[14:00PM 00 10 PRODUCCION
0751711418 |POLYESTER |CLARO 12/2008]18: 110 PRIMERA PARTIDA
1 B0201CA3642_| TANGUIS __|OSCURO 110 |PRIMERA PARTIDA
[A0501P0a9 NCO 10 PRODUCCION
C1501T09909 NCO 400] _ 1/3/2008]01 00AM 10 PRODUCCION
NCO 400]_1/3/2008]05 00AM 10 PRODUCCION
AD501P21218 CLARO 10.00] _ 1/3/2008]09 0GAM | 10
100] 1/3/2008] 15 00PM
AD501P21219 CLARO 1100] _1/372006|20 00PM 1:10
B0241C51081 CLARO 1717200823 30PM 172/2006]01:00AM 1000] _1472006]07-00AM 1:10
112/2006] 06 00AM 172200807 30AM 10.00] 14472006 17-00PM 1.10 PRIMERA PARTIDA
1/42008]11 30AM 1/42008]13-00PM 1200] 157200803 00AM 10 20|REACTIVO_[RO118 PRODUCCION __ |
152006110 30AM 175200811 30AM 00 15 00PM 10 20|DISPERSO_|D0148 PRODUCCION
1757200609 30AM 17572008110 00AM 00| __ 175200623 00PW 10 20| DISPERSO PRIMERA PARTIDA
T 72001 1872006107 00AM 1
17572006122 00PM 00] __1/3/2006]07 00AM 10
17572006123 00PM 00l 1/22006]12.00AM 110
/8/2006] 00 00AM 00| 1200820 00PM 10
/8/2006[01 00AM 00| _1/10/2008] 04 00AM 10
/8/200608 00AM 00| _1A10/2008] 12.00AM A0/2008]17 00PM__[07 10
757200618 30PM 00]_1110/2008] 17:00PM 10200622 00PN_[07 10
1/2/2006]23 00PM 00| _1A10/2008] 22 00PM 1172006]03.00AM_[07 10
17/2008]17 00PM 00| 1/11/2008|03 00AM 111/2006/08 00AN 07 10
711200802 30AM 00| 111172008108 00AM 1117200818 00PM_|07 110
[B0241C3MN0_|TANGUIS __|OSCURO 78720081 18 00PM 12.00] 171172006116 00PM 12/2006]04 00AN__ |07 10 RTIDA|
AD501P32861_[PIMA MEDIO /&/2006] 19 00PM 1200] _112/2008] 1272008118 00PM_[07 10 TPRIMERA PARTIDA]
[C0751731513_|POLYESTER ICLARO 11072006105 0OAM 0011122006118 00PM 1272006123 00PM__ 107 10 20| DISPERSO PRIMERA PARTIDA
49518[F4007__|GHI [Co721713125_|POLYESTER [OSCURO 11172008121 30PM_|__ 1112008122 30PM 001 111272006123 00PM 1372006107 00AM_[07 110 20| DISPERSO PRIMERA PARTIDA
[PARADA 1 I T I I 72001 _113/200810700AM | _1116/2008107 00AN_[07 I [FPROG




CUADRO N°5-35 PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL PARA EL AREA DE LABORATORIO

| amme | PHOMOA HLADO ™o ToNO maau m' eEERVACION I

c.] 1 CO781P21118 |POLYESTER |CLARO 110 PRIMERA PARTIDA

|M 1 CO0781T11648 |POLYESTER _|CLARO 1:10 PRIMERA PARTIDA

|DEF 1 B0201C23752 | TANGU'S 1:10 PRIMERA PARTIDA

I=) 1 CO7211126% 1:10 PRUSERA PARTIDA
ABC 2 ADE01P11317 110 PRIMERA PART|

ABC 2 AD401P21318 1:10 PRIMERA PARTIDA

DEF 3 B80101C11418 1:10 PRIMERA PARTIDA

GH 3 COT21T11410 1:10 PRIMERA PARTIDA

OEF 1 B0241C12662 1:10 PRBUERA PARTIDA

G 1 C1501T12541 1:10 PRIMERA PARTIDA

2 BO201C51081 1:10 PRIMERA PART{DA

1 [AD401P1 1585 1:10 PRIMERA PARTIDA

1 B80201C1 1648 1:10 PRIMERA PARTIDA

1 |D5°|CS|77C 110 PRIMERA PARTIDA

1 CO721T11588 |POLYESTER 1:10 220]| DISPERSO PRIMERA PARTIDA

2 |cor51Tase2e 220| DIBPERSO PRAUERA PARTIDA

2 B3301C83828 320{ REACTIVO PRSAERA PARTIDA

2 BC301C23782 320] REACTIVO PRASERA PARTIDA

1 C15017238% 220| DISPERSO PRIMERA PARTIDA

1 C1501731813 220| DISPERSO PRIMERA PARTIDA

1 C1501712541 220| DISPERSO PROLERA PARTIDA

1 COT1 73776 220| DISPERSO PRIMERA PARTIDA

1 CO721T12530 220| DISPERSO PRIMERA PARTIDA

1 CO7217E1081 | POLYESTER 1:10 220| ISPERSO PRIMERAPARTIDA

1 C1601T76% |POLYESTER |OSCURO 110 220| DIBPERSO PRIMERA PARTIDA

1 CO761TZ388 |POLYESTER _|OSCURO 1:10 220| DISPERSO PRIVERA PARTIDA

1 C1501T11408 |POLYESTER |CLARO 1:10 220| DISPERSO PRAMERA PARTIDA

1 C1501T43220 |POLYESTER |OSCURO 1:10 220| DISPERSO PRIMERA PARTIDA

1 C1501731744 |POLYESTER _|CLARO 1:10 220| DISPERSO PRIMERA PARTIDA

1 C1501731744 |POLYESTER |CLARO 1:10 220| DISPERSO PRIMERA PARTIDA

2 C1601TIEX? |POLYESTER _|OSQURO 1:10 220| DISPERSO PRIVERA PARTIDA

2 C1601T81081 EmTER CLARC 1:10 220| DISPERSO PRIMERA PARTIDA

1 ADS01P23Y | PMA OSCURO 1:10 80| REACTIVO PRIMERA PARTIDA

h) COTH TSNS ﬂvu‘rn jSscimo 110 80| DISPERSO PRIMERA PARTIDA

1 |mm| 112 [TANGUS CUARO 5:10 80| REACTVO PRAMERA PARTIDA

1 C1501T23782 |POLYESTER |OSQRO 110 80| DISPERSO PRINERA PARTIDA

2 Immceane 110 80| REACTIVO PRIMERA PARTIDA

2 Eeosmczm& 110 80| REACTTVO PRIMERA PARTIDA

1 AD401P12788 1:10 80| REACTIVO PRIMERA PARTIOA

' £0201CR782 1:40 60| REACTIVO PROMERA PARTIDA

1 ADS01P12542 110 SOIREACTIVO PRQUERA PARTIDA

1 A0401P51081 1:10 80 REACTIVO PROMERA PARTIDA

1 coT21T31613 1:30 SPERSO PROMERA PARTIDA

1 C0721711586 |POLYESTER 1:10 DISPERSO PRIMERA PARTIDA

1 BI201C23752 | TANGLAS 110 BOIREAC PRUERA PARTIDA

2 |sosaumm TANGIAS 1.10 60| REACT PRUMERA PARTIDA

3 ]mnmuu POLYESTER 110 80| DISPERSO PRIMERA PARTIDA

1 |um1c43uz 1:10 20 REACTIVO PRIMERA PARTIDA

1 80241C1162¢ 110 20|REACTIVO PRIMERA PARTIDA
1 C1601 723830 1:10 PRIMERA PART!

1 C0721722064 1:10 PRIMERA PARTIDA

1 C0721 763428 110 PROJERA PARTIDA

) C0721723782 1:10 PRAERA PARTIDA

2 18024103300 1:10 PRIMERA PARTIDA

2 ADS01 110 PRIMERA PARTIDA

2 CO751T31513 110 PRIMERA PARTIDA

3 C0721T13128_|POLYESTER 1112008]21:30PM 110 PRIMERA PARTIDA




CUADRO N°5-36 PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL PARA EL AREA DE CENTRIFUGADO

T MAQUNA|  HORAS | FECHAINI| HORA NI

PRIORIDAD}  HRLADO PO r:t::g?xe) oy gxog' e “toe':i‘:og" on%moo AT e B Ff:cs::::" "g::r?| ) PCAERN‘T'IJH‘ FROCESO

1 |co751P21115 |POLYESTER 1800] 17272006107 0GAM 17272006] 1400PM__|01 250 _1272008] 1000°M | 1727200621 30PM_ 01 DISPERSO

1 |AD401P51081 [PIMA 3000 172/2006]07 00AM 1272008] 17.00PM 02 _ 40| 122008]2130PM | 132008[0200AM |01 REACTIVO

1 |B0101C41614 | TANGUIS 800) 172/2006] 07 00AM 172/2006]17.00PM__ |05 100] _ 1372006]0200aM | 172/2008]03.00AM |01 REACTIVO

1 |C1501763626 |POLYESTER 2200 17272006 15 00PM 172/2006]2300PM__ |04 300] _ 112008]0300AM | 1072006]06 00aM_ |01 DISPERSO

1 [80301P51081 | TANGUIS 3000 17272006 17:00PM 17372006]03 00AM__[02 40| 1072006]08 00aM | 132006]10 30aM_ |01 REACTVO

1 |A0401P23635_|PIMA 800) 172/2006] 17.00PM 1372006]05 00AM__[05 100] 1072006 1030aM | _ 1372006 11 30AM |01 REACTVO

1 |C1501763620 |POLYESTER 2200 17272006 2300PM 137200608 00AM |04 350 1a2006]1130aM | 1732006 1500PM |01 DISPERSO

800] _ 1072006|1500PM_| _ 1732006|2300PM_ |01 FPROG

1 |A0401P32768 |PIMA 600 17372006 09 30AM 1732006]19.30PM__ |08 100] _132006[2300Pm | 1/4r2006]00 00aM o1 REACTVO

1 |C1501731513 |POLYESTER 2200 1/3/2006| 14 00PM 137200621 00PM__ |04 300] _ 11472006]0000aM_|__1/4/2006|03.00aM_ |01 DISPERSO

1___|coT21T12541 |POLYESTER 1600 173/2006]17.00PM 17472006]00.30AM__ |01 250] 1arzo08[0300am | 12006 0530am o1 DISPERSO

180241063626 | TANGUIS 800 11372006 17.00PM 147200605 00AM__|05 100] _14/2008[05 30am | 147200808 30aM o1 REACTIVO

1 |A0401P23635 |PIMA 3000 17372006 16 00PM 11472006 |0400AM |02 460 1472008]06 30AM | 14/2008] 1100aM_[01 REACTIVO

1 |80201C23752 | TANGUIS 600 1737200619 30PM 1147200605 30aM__ |08 100 1412008| 1100aM | _ 1472008 1200aM |01 REACTNNO

1 |a0401P32768 |PIMA 1800 147200600 30AM 142006] 12.30PM__[01 300 14/2008]1200aM | _ 17472006 1500PM__[01 REACTVO

1 |co721T22755 | POLYESTER 2200 14472006 04 00AM 1/472006] 1200aM__ |04 300] 1472008 1500PM | _ 1/472006]1800PM_[01 DISPERSO

1 |C1501723752 | POLYESTER 3000) 1147200604 00AM 11472006| 12.00aM__|02 400] _ 1472008]1800PM | 1iaz006]2200PM |01 DISPERSO

1 |B0241C51081 | TANGUIS 200 11472006 |07 00AM 1/472006] 17 00PM__|07 060 1472008|2200PM | 14/2008|2230PM_[01 REACTVO
180201009239 | TANGUIS 600 1/472006] 11.00AM 114r2006] 18 00PM__ |06 100] _ 14/2006]22 30PM | _ 11472006|2330PM_ |01 BLANQUEO

1 |cor21712530 |POLYESTER 2200 1/4/2006] 12 0GAM 11472006|2000PM__ |04 300] _ 1472008|23 30PM | 14/2008]0230aM |01 DISPERSO

1 |B0241C51081 | TANGUIS 800 12/2006]07 00AM 1/2/2006| 1700PM__ |05 100 _1/52008]0230am | _ 15200803 30AM |01 REACTIVO
1__ 8020100929 |TANGUIS 600 14472006 16 00PM 1/472006|2100PM__|06 100 152008[0330AM | 1/5/2006[04 30aM |01 [BLaNGUEC

1 |B0201C23752 | TANGUIS 1800 11472006 12 30PM 1//2008]00 30aM__|01 300] 15200804 30aM | 14/2008]07 30aM 01 REACTIVO

1__ |B0241C11526 | TANGUIS 200] 11472006] 17.00PM 1//2006|0300aM__ |07 050| _142006(0730amM | 142006 08 00am |01 REACTIVO

GH_ 1 |C1501T41108 |POLYESTER 2200 147200620 00PM 1/5/2006]03 00aM__ |04 300 18/2008|0800AM | _1A/2006]1100aM |01 DISPERSO

ABC 1 [A0401P31513 |PIMA 200 1/2/2006 08 00AM 1/472006| 18 00PM__|03 500] _ 1472008]1100AM | _1/4/2008] 1800PM 01 REACTIVO

GHi 1_|co721751081 |POLYESTER 200 1/5/2006 03 00AM 1472008 1000AM 04 300] _ 14/72006]1600PM | _ 1//2006| 1900PM__ |01 DISPERSO

ABC 1 |A0s01P2z211 |PIMA 1800 14/2006]01 00aM 1472006 1300PM__ |01 300 _142006[19.00PM | 142006|2200PM |01 REACTVO

DEF 1__|B0241C12541 | TANGUIS 800 14/2006[ 11:.00AM 1/8/2006| 2300PM__ |05 100] _182008[z200PM | 1872008[2300PM o1 REACTIVO

2BC 1 |A0501P12542 |PMA 800 1/8/2006|07 00AM 1272006 1900PM__|06 00| _1m2008|2300PM | 182008[00 00aM 01 REACTIVO

EF _ 1__|80301C31776 | TANGUIS 3200 1142006 02 30AM 14/2008[12.30PM__|03 500] _1472006]00 00aM 1m|oaowa 01 REACTNVO

GHI 1 |co781723636 |POLYESTER 200 18/2006]23.00PM 1467200607 00AM_ |03 300] _ 182008[0500aM | 1/6/2008]08 00AM |01 DISPERSO

GHI 1 |C1501T22064 | POLYESTER 3000 1/5/2006| 23 00PM 14/2008]0700aM__ |02 40| 1€72000]08.00AM | 145/2008]1200aM |01 DISPERSO

DEF 1 |80201C63626 | TANGUIS 600 1//2008| 19.00PM 182006]0700AM__ |06 voo| _162008]1200aM | 1572008 1300PM o1 REACTVO

PARADA 7600] 182006[1300PM | 1m/2006]19.00PM |01 FPROG

«oz3|F3878___|GHn 1_|cor21T0s9% |POLYESTER 200 1787200607 00AM 08| 12008 1900PM | 1/82006]1930PM |01 BLANGUEO
8667|2916 |OEF 1__|80201C21112 | TANGUIS 800 1/2/2006]07 0AM 10| _1m2008[1730PM | 1m2008]2030PM |01 REACTIVO
3504 F3854___ |ABC 1 |ADA01P51081 |PIMA 600 1/272006] 01.00AM 10| 182008]2030PM | 1/52006]2130PM |01 REACTVO
e3668|F3911___ | DEF 1___[B0101C23638 | TANGUIS 1800 1/2/2006|07 00AM 30| 1872008]2130PM | _11102006]0030aM |01 REACTIVO
ece3|Fas20__ |oEF 1 |soz41cm TANGUIS 3000 1/2/2006]07 00AM 45| _11072006[00 30aM | 111072006 [0500aM 01 REACTIVO
48532|Fa926 | EF 1__|80301P22211_|TANGUIS 3200 1/2/2008]07 00AM 50| 11102006]0300AM | 1/10/2006]10.00aM |01 REACTIVO
8631[F3330 |Gl 1 Ioonnzzou POLYESTER 200 1/2/2006| 12.00AM 05| 1/10/2008] 1000aM | _1/10/2006] 10.30aM_ |01 DISPERSO
8583|F38s8___|OEF 1_80201C83826 | TANGUIS 800 1272006 17 00PM 1.0] 1102006/ 1030aM | _ 1102006 1130aM_ 01 REACTIVO
«3649|F3910 __ |DEF 1 Iaomczmz TANGUIS 3200 1/8/2008] 19 30PM 50| 11102006111 30AM | _1/102008] 16:30PM__ |01 REACTIVO
e683|Fas4___[GHI 1 |c0721T63626 | POLYESTER 200] 1/8/2006|20 00PM 05| 1102006 16:30PM_|_1/102008] 1700PM_ |01 DISPERSO
o e T 1 |c0751711588 |POLYESTER 200 1/2/2006|2100PM 30| _1/102008]17:00PM | _1/10/2006]2000°M_[01 DISPERSO
o T 1 |B0201C09999 | TANGUIS 1600) 171072006 |11.30aM 1110/2006] 16 30PM__[01 30| 1102006/2000PM_|_1/10/2008]2300PM_ |01 |BLANGUED
48612]F3946___|GHI 1_|C1601731714 | POLYESTER 2200 11102006120 00PM 11172006 [0300aM o 30| _110720062300PM_|_1/11/2006]0200AM_Jo1 DISPERSO
wcaa|Fas1 |G 1 |co7217123752 | POLYESTER 200 1/10/2006] 04 00AM 1110/2006] 1200aM__J07 05 11112006]0230AM_[01 DISPERSO
627|F3o32___|GHt 1_|co721T31513 |POLYESTER eocq 1110/2006] 13 00PM! 111072006/ 20 00PM__|08 1.0]_11172008]02 30aM_|_1/1172008]03 30aM_[01 DISPERSO
6660|F3908 | DEF 1 [B0101C09999 | TANGUIS 1600l 11020061 16 30PM 11102006 [21.30PM__ |01 30l _1112008[0330aM | 1111/2006[08 30aM o1 BLANGUEO




CUADRO N°5-36 PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL PARA EL AREA DE CENTRIFUGADO

FECHAIN | HORAINI | FECHAFIN | HORAFIN| MAQUINA|  HORAS | F I | HORA INY A
PEDIDO | CUENTE | PRIORIDAD| HLADO PO ren‘;sg?xop TERDO TERIDO TERDO | TERDO |DE ‘IPENIDO CENTRIFUGADO gg::r:‘ coeum': ‘E:cs’:e:;n" "é’s“m:'." csm:l:gonoo ?euu"‘r%f PROCESO
F3889  |GHI 1 |co751T23752 |POLYESTER 200 1/10/2006]15 30PM_ 11102006[23 30PM__|03 30| 1n12006]0630aM | 1/1172006]09 30AM ot DISPERSO
3879 |oHi 1___|corz1T11388 | POLYESTER 00| 1/102006|20 oopm 1112008]0300AM |06 10| _1/112006[0930AM | 1/1172006]10 30AM |01 DISPERSO
43539|Fasss__ |asC 1 |AD501PO9EI9 | PIMA 200) 1/10/2006] 17-00PM 110/2006/2200PM__ 07 051 _11172006]1030AM | 11117200611 00AM_ |01 BLANOUEO
48550|F3880 ___ [GHi 1 |CoT21T12530 |POLYESTER 1600) 11107200621 30PM 111172006/0530AM__[01 251 111172006]11.00aM | 1/1172006113.30PM_[01 DISPERSO
F347 ___ |GHI 1 |C1501T33030 |POLYESTER 800 1/11/2006] 01 00AM 1111/2006]09.00AM |05 10| _112006[13:30PM | 11172006 DISPERSO
aass6|Faess  |aBc 1 |AD501P0S939 |PTMA 200 111072006 22 00PM 1117200603 00AM__[07 05| 11172006]1430PM | 111172006 [BLAnaUED
48609|F3%33___|GH! 1 |cor21733773 | POLYESTER 200 111072006 12 00AM 1/10/2006/2000PM__ |04 301 11172008[1500PM | 1/1172006 DISPERSO
agsa7|Fases  |oHi 1___|co751723752 |POLYESTER 2200) 1111720061 07 00AM 1/1172006]1500PM__[03 301 1/1172006]1800PM | 1/117200612100PM_ 01 DISPERSO
8539]F3905___ |ABC 1 |AD501P21112 |PIMA 600 1/11/2006] 03 00AM 111172006]1300PM__[06 10] 11112006 ]2100PM | _1/1172006]2200PM |01 REACTIVO
73923 |DEF 1 80301009999 | TANGUIS 200 11111200603 00AM 111172006]0800AM__[07 05| _11172006|12200PM_|_1/1172006]22:30PM_ |01 BLANQUEO
F540___|GHI 2 |co751763626 |POLYESTER 200 11117200623 00PM 1112/2006]07 00AM__|03 30| _1112006]2230PM_| 11127200601 30aM |01 DISPERSO
Fa1___ oAl 1___|cor21723752 |POLYESTER 200) 111172006 |08 00AM 111172006]1800PM__[07 05]_1/12/2006]0130AM | 1/12/2006]0200aM |01 DISPERSO
Fa855___ |OEF 1__|B0201C23752 | TANGUIS 800] ___ 1n12006[1300PM 1/12/2006]0100AM |06 10| __11272006[0200aM | 1127200603 00aM |01 REACTIVO
eessolFas _ |on 1___|C1501733773 | POLYESTER 200 1/11/2006]03.00AM 1/1172006] 11 00AM |04 30| 1n27006{0300aM | 111272006 |08 00am_ o1 DISPERSO
wess|Fa92s  |oer 2 |B030ICE26 | TANGUIS 800 1/11/2006] 17 00PM 1112/2006]05 00AM__ |05 10| _1112/2006]06 00AM | 11127200607 00aM |01 REACTIVO
180] _1/122006]0700AM | _1/12/2006]23:00PM__[01 FPROG
a8s33|Fas00 __ |aBC 2 |AD401P21319 |PIMA 1800 1/12/2006] 04 0GAM 11122006]1400PM__ |01 30| _112/2006|2300PM | 111372006 |0200AM 01 REACTIVO
ases|Fa92s  |oer 2 |B0301C63E6 | TANGUIS 600 1122006]0100AM 111272006 1300PM__|06 10| _1132006[0200aM | _1/132006]0300aM_ |01 REACTVO |
3lFas2s__ |oer 2 |B03010s3626 |TANGUIS 3200 112/2006]07 00am 111272006] 1900PM__|03 50 1112006 |08 00AM__[01 REACTIVO_|
«636|F380 __ |GHl 1 |c1501709999 |POLYESTER 800 1/12/2006] 18 00PM 111272006|2300PM__ |05 10 manooclosmm 01 BLANQUEO
aas30|Fasea__ |GHl 2 |C1501733532 |POLYESTER 200 1/12/2006| 00 00AM 112/2006]08.00aM |04 30 1113200612 00AM_01 DISPERSO
eeTI|F290s___ |oEF 2 |B0101C12542 | TANGUIS 3000 1112/2006] 19.00PM 1132006]07 00AM__ |02 45 111/2006] 16:30PM_|01 REACTIVO
e8602|F3951 ___|GHI 2 |C1501751081 |POLYESTER 200 1112/2006] 06 00AM 111212006 1500PM__ |04 30] 1112200616 30PM_| _1/13/2006] 19:30PM_ 01 DISPERSO
49510]Fs000 ___|0€F 3 [B0101C11418 |TANGUIS 180) 111272006 1400PM 113/2006[00 00aM |01 3] 1132006[1930PM_| _1/132006|z2 30PM_ |01 REACTIVO
Feod__ |GHI 3 [C1501T13230 |POLYESTER 20| 11272006| 15 00PM 1112/2006]2300PM__ |04 3] 1132008]2230PM | 11147200601 30AM 01 DISPERSO
Fa001 __ |GHl 3 |co721T11418 |POLYESTER 180 1/13/2006 | 00-00AM 111200607 00AM__ |01 28] 111472006/0130AM | 1/14/2006]0a00aM_[01 DISPERSO
7]Fses [oHi 1 POLYESTER 200 112/2006]07 00AM 1272006 | 1500PM__|04 300] 1272006 DISPERSO
Fasss___ |oeF \ TANGUIS 3200 112/2006]07 00AM 17222006]17.00PM__|03 500 1272008 (22 REACTIVO
ags77|Fae2  |oer 1 TANGUIS : 800 112/2008] 07 00AM 112/2006]17 00PM__|06 100] 1872008 REACTVO
a|F3ss7___ |oer 1 TANGUIS 200] 1/2/2006]07 00AM 112/2006]19.00PM__|07 05| 1872000 REACTIVO
F3855___ |ABC 1 PIMA 200 12/2006) 20 00PM 1/2/72006]0100AM |07 050 172000
s|Fass7___ |GH: 1___|cO751711846 |POLYESTER 600 112/2006] 17 00PM 1/72006]0100aM__|06 100 1372006
wjr_iao GHI 1 |C1501706999 |POLYESTER 200 14/2006| 01 004M 132006 |0800aM |07 00| 1372006
4|Fasse 1 |ADs01P22211 |PIMA 3200 172/2006] 17 00PM 1772006105 00AM__|03 500] 1372006 2
a8544|F3886___|GHI 1___ |co751709999 |POLYESTER 200 113/2006] 05 00AM 172006]09.00aM__ |07 05| 132006[1130AM | 13/2006]12 00PM Igz
aass|Fsrs |oHl 1 |Co721711585 | POLYESTER 600 1//2006/01 00AM 1372006]09.00aM |06 100] _ 117006[1200PM | 122006[1300PM_ |02
8633 F3850 1 |B0101C21121 | TANGUIS 1800 1/3/2006|00:00aM 132006 1000aM__ |01 300] _1372006[1300PM | 132006[1800PM |02 REACTIVO
sa3|Fasss  |owi 1___|c0721733028 |POLYESTER 800 1/3/2006] 05.00AM 172006] 15 00PM__|08 100| _ 11320061600PM | _ 1/3/2006]1700PM |02 DISPERSO
ases|Fases |cHi 1 |C1501723939 |POLYESTER 2200 1/3/2006] 08.00AM 1/272006] 13 00PM__ |04 300] _ 17372006|1700PM | 1372006|2000PM__|02 DISPERSO
«s31]Fa850___ |ascC 1 |AD401P11585 [PIMA 3200 1/3/2006] 06 30AM 172006] 16 30PM__[03 500] __122006]2000PM_|__1/472006]01.00aM _[02 REACTWO
as37|Fser__ oni 1 |cors1T11648 [POLYESTER 1800 1/3/2006 | 10.00AM 132006[1700PM__ |01 250] 1azooeo100am | 1iarocs|ossoam Joz DISPERSO
«578]F3864 ___|DEF 1___|B0201C11646 | TANGUIS 3200 1/2/2006] 16 30PM 11472006|02 30aM__ |03 500 mrzooeloam 11472006108 30aM |02 REACTIVO
«se5|F3857  |aBC 1 |A0501P21218 [PIMA 200 1/3/2006] 20 00PM 1142006]07 00aM__[07 050]  142008]0830AM | 1/42006]0900aM |02 REACTVO
s8596|F3891 __ |GHI 1 |C15017T12541 |POLYESTER 200 1//2006] 21 00PM 11472006]0400AM__[04 300] _142006]0900aM | 1142008[1200aM |02 DISPERSO
asss8|Fas7s_ |oer 1 |B0301C11625 | TANGUIS 800 147200605 00AM 11472006] 15 00PM__[05 100 11422008]1200AM | 114720061300PM_ |02 REACTVO
Fa878__ |GHi 1 |cor21T099es |POLYESTER 600 1142006]06.00AM 1/472006] 1100AM__|06 100] _ 1/472006]1300PM | 147200614 00PM_ |02 [ecanaueo
PARADA | 1700]  14/2006]1400PM | 1//2008]07 00AM |02 FPROG
«8563|F3859 _ |DEF 1 [B0101C11317 [TANGUIS 30000 114720061 23 00PM 1132006/0900AM |02 450l 1652008]0700aM | 1//2006]1130aM |02 BLANQUEO
201F3870 __|DEF 1 [B0241C11536 | TANGUIS 800 11412006 15 00PM 142006 (010005 100] _ 147200011130AM | 1/2006]1230°PM |02 REACTIVO
10lFass2___ |oer 1__ [80101C51081 | TANGUIS 500} 1142006] 21 00PM 1532006107 00AM__ |06 100 142006[1230PM | 172006 1330PM |02 REACTIVO
48606|F3879 GHI 1 0721711585 |POLYESTER 200l 1/2/2006] 18 00PM 15520061 2300PM__ |03 300]  1/2006]1330PM 1/5/2006]18 30PM |02 DISPERSO




CUADRO N°5-36 PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL PARA EL AREA DE CENTRIFUGADO

PESO FECHAINI | HORAINI | FECHAFIN | HORAFIN| MAQUINA| _ HORAS | FECHAINI | HORA INI| FECHA FIN| HORA FIN wAQ PARADA
o PEDIDO {, CUENTE | PRIORIDADY WRADO ™O | reqocka)|  TeRwo TERIDO TERIDO | TEAIO |oETERIDO| cENTRIFUGADO| cEnTRI | cenTRi | cenTri | centRi | cenTrFucaDo| centri | PROCESO
8585|F3862___ | DEF 1 |B0101C51081 |TANGUIS 3000 144/2006] 13.00PM 11472006|2300PM__02 40| 142006|1630PM | 1%2006]2100PM 02 REACTIVO
48619|F3851__ |ABC 1 |A0s01P23Es |PIMA 200 1/5/2006 |03 00AM 1/72006] 1500PM__[07 050 14/72006|2100PM | 15572006 |2130eM |02 REACTIVO
T R [ 1 |C1501T23635 |POLYESTER 200 1/5/2006] 10.00AM 1/572006]1800PM__ 04 300] _1A70062130PM | 162008]00 30AM |02 DISPERSO
w675|Fase9  |Gh 1 |Cors1123752 | POLYESTER 200| 1/5/2006] 15:00PM 15520061 2300PM__|07 050] _ 1472006/0030aM | 16/2008]0100aM |02 DISPERSO
48597|F3860 | DEF 1 |B0101C21121 |TANGUIS 1600 /52006 1300PM 1/5/2006|2300PM__ |01 300] _162006]0100aM | 1672006 |04 00amM_ |02 REACTIVO
«@s34|F3888___|GHI 1 |C0751723835 | POLYESTER 2200 1/5/2006] 18.00PM 1/62006] 0200aM__ |04 300]__ 16/2006|04.00AM | 1/5/200607 00AM Ioz DISPERSO
8620|F3878__ |GHi 1 |CO721T09999 |POLYESTER 2200 1/6/2006| 02 00AM 1672006[07.00AM__ |04 300] _ 162008]0700aM | 162006]1000aM |02 [sLanauEo
T E ] 1 |CoT21T12541 | POLYESTER 1800 1757200623 00PM 1/6/2008] 07:00aM__ |01 250 18/2006|1000aM | 152008 12:30PM_ |02 DISPERSO
a8ss2]F3a%5__ |GHI 1 |C1501T23539 |POLYESTER 200 1/5/2006| 23 00PM 1%72006|07.00aM__ |07 050 _1672006|1230°M | 1%6/2008|1300PM_ |02 DISPERSO
«8550|F3897 __|GHi 1 |C1501T33025 |POLYESTER 800] 1/5/2006|23 00PM 16/2006/0700AM__ |05 100] _ 1872006[1300PM | 1472008] 14 00°PM 02 DISPERSO
PARADA | 8900 18/2008]1400PM_| 1102006107 00aM |02 FPROG
@es3|Faz___ |GAl 1 |C1501T11408 | POLYESTER 2200 1/72006|07 00AM 1/9/2006] 14.00PM__ 04 30| 1107200607 00aM | 11102006110 00aM_[02 DISPERSO
w624 F3983 _ |GHi 1 |C15017T11588 |POLYESTER 2200 1/2/2006] 14.00PM 1182006/ 21.00°M__ |04 30| _11020061000aM | 1/10/2006]13:00PM_[02 DISPERSO
«a580|Fa913___|OEF 1 |B0101C63a26 | TANGUIS 1800 1/2/2006] 1900PN 11072006/ 07 00aM__ |01 30]_111020061300PM_| 11102006 |16 00PM_ |02 REACTIVO
wss|Fsrz__ |OEF 1 |Bo241C12582 | TANGUIS 3000] 1/2/2006] 20.00PM 111072006 0800AM__ |02 48] _1107200611600PM_|_11102006]2030PM |02 REACTIVO
«@533|F915 | OEF 1 |B0201C11526 | TANGUIS 600 1110/2006]03 00AM 1110/2006] 1300PM__ |06 10]_ 1102008 |20:30PM uwzoosluaom loz REACTIVO
a@s6a|F3910 | OEF 1 |B0101C21112 | TANGUIS 3200 11072006 | 05 30AM 110/2006] 15 30PM__ 03 50| _11072006/2130PM_| 11172006102 30aM |02 REACTIVO
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CUADRO N°5-37 PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL PARA EL AREA DE SECADO Y CONTROL DE CALIDAD
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CUADRO N°5-37 PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL PARA EL AREA DE SECADO Y CONTROL DE CALIDAD
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CUADRO N°5-37 PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL PARA EL AREA DE SECADO Y CONTROL DE CALIDAD
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CUADRO N°5-38 PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL PARA EL AREA DE ENCONADO
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CUADRO N°5-38 PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL PARA EL AREA DE ENCONADO
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CUADRO N°5-38 PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL PARA EL AREA DE ENCONADO

|AD0 | TPO

CO761P21116 | POLYESTER

CO781711848 | POLYESTER

TITULO|

0781
0761

CTe01Te%8 [POLYERTER |

1 1C1601763620 | POLYESTER
1

C1501709900 |POLYESTER

1601
1601

1601

slele| efele ssg

TDiSPERSO
fo———

[oisperso

I DISPERSO

IOISPERSO

OISPERSO

DISPERSO

PARADA |
e C0761T08908 | POLYESTER | 0761
48535 C1501763828 |POLYESTER |1601
48584 F!] C1501T739% |POLYESTER | 1601
PARADA |
48543[ F3083 GHI 072173302 [POLYESTER [072¢
48935 3878 Gl C0721711685 |POLYESTER 0721
48537 GH) 0761711848 |POLVESTER _[0761
PARADA
48001 ] C1501731613_|POLYESTER | 1601
PARADA
49686 ] C16017T12841 | POLYESTER _|1501
PARADA
4639 oW C1601723762
PARADA
48540 @ C0721732768
@so ] C0721T128%0
49457 o COT21712641
48641 G C0721700600
PARADA
M‘ Fa~1 [ 1801741108 €R_|
40608 =) ] COT21T11696 | POLYESTER
aas76] 73084 GH CO721T61081_| POLYESTER
PARADA | 1
48940 e aH C16017238% | POLYESTER
436T8 3898 [ 0781723762 |POLYESTER |
48560 3697 [ C1601733028 | POLYESTER
48604 F3680 [ COTB1T23835 | POLYESTER
48800 F3890) [ COTE1T23635 | POLYESTER
PARADA
T

0721709999 | POLYESTER

323
B 2

COT21712841 [POLYESTER

C1801722084 | POLYESTER

C1601T2363 | POLYESTER

COT21T0W%0 | POLYESTER

OISPERSO

BLANCUEO

OISPERSO

OISPERSO

ISPERSO

BLANOQUEO

DISPERSO

OISPERSO

11 4/2008 | 4 30AM

n1 17:00PM

11172008 | 2230PM

2181 (2 (212] 2] (2] /&) (2] (2] &

11172008 | 23 00PM

112/2008 | 00-00AM

DiSPERSO
OISPERSO

|0ISPERSO

171372008 | 02:00AM

1132008 | 07 30AM

111372008 | 08 D0AM

17132000 | 1030AM

1132008 | 11:00AM

48853 1601711408 | POLYESTER
PARADA R —

48831| 0721722084 | POLYESTER
PARADA |

46024 C1601711685 | POLYESTER

2812 C1601731714_| POLYESTER
PARADA |

4se8s| 0721763620 |POLYESTER [0721 |
PARADA | [ ]

49680 CO761T11886 | POLYESTER |076¢

49e77] Fan2] 0721731613 | POLYESTER _|0721
PARADA |

] C0721723762_| POLYESTER _|0721

PARADA

49688 aH C0721700999 | POLYESTER {0721
PARADA

496868 GH) C0721723762_| POLYESTER _|0721

48821 o 0761723762 | POLYESTER | 0781
PARADA aE

48505 =] 1601723762 | POLYESTER | 1601

49538] [2] C1601743220 [POLYESTER [1601
PARADA |

=301 o) C0721711686 | POLYESTER _|0721
PARADA fe = =y

48650, o coT21T1 POLYESTER _|0721
PARADA

40018] oH C1601T. POLYESTER _|1601

1/13/2000 | 17:30PM
/132000 | 18:00PM

IDISPERSO
| CAM

DISPERSO
CAM

DISPERSO
CAM

[DISPERSO



172

5.8.4.5 Determinacion de horas hombre
En el CUADRO N° 5-39 se observa la fecha de inicio y
de término de los pedidos de prioridad 1 ,2 y 3 para
cada seccion del proceso productivo; asi como también
los tumos y nimero de operarios que deben trabajar en
cada maquina. Para la seccion de centrifugado no se
considera operario ya que es el mismo que trabaja en
la seccidn de secado.

5.8.4.6 Calculo de fechas de entrega
Del programa de trabajo de enconado se observa que
los pedidos de la prioridad 1 seran terminados el dia
17/01/06 y los de prioridad 2 seran terminados el dia
19/01/06. Se considera 5 dias como margen de
seguridad. Como se muestra en el CUADRO N° 5-40
los pedidos de prioridad 1 y 2 podran ser elaborados en
la fecha de entrega requerida por el cliente.

CUADRO N° 5-40 CALCULO DE FECHAS DE ENTREGA

FECHA HORA FECHA CON MARGEN | FECHA REQUERIDA
PRIORIDAD | TERMINO | TERMINO | DE SEGURIDAD POR EL CLIENTE FACTIBLE

1| 17/01/06 [ 13:30PM 22/01/06 25/01/06 | SI

2| 19/01/06 | 02:00AM 24/01/06 27/01/06 | SI

5.8.5 Emision de los programas de trabajo para las areas del
proceso productivo
La elaboracién de estos programas se detallé6 anteriormente y
se muestran desde el CUADRO N° 5-33 hasta el CUADRO N°
5-38



CUADRO N°5-39 CALCULO DE HORAS HOMBRE PARA EL PROGRAMA DE PRODUCCION SEMANAL

PROCESO MAQUINA TIPO DE HLO FECHA INICIO | HORA INICIO | FECHA FIN| HORAFIN | TOTAL HORAS MAQUINA 0'32::':::,‘ #HOMBRES | TOTAL HORAS HOMBRE
BOBINADO ALGODON 04/01/06/13:00PM 07/01/06|23:00PM 82.0|S! 82
BOBINADO 01 ALGODON 07/01/06]23:00PM 08/01/06|23:00PM 24.0/NO 1 0
|BOBINADO ALGODON 08/01/06[23:00PM 09/01/06] 16:30PM 175|sI 17.5
BOBINADO ALGODON 05/01/06/00:00AM 07/01/06|23:00PM 71.0/S!1 71.0
BOBINADO @ ALGODON 07/01/06|23:00PM 08/01/06]23:00PM 24.0|NO 1 0.0
BOBINADO ALGODON 08/01/06|23:00PM 11/01/06]06:00AM 550|s! 5.0

ALGODON 05/01/06/01:30AM 07/01/06]23:00PM 455|s 455

3 ALGODON 07/01/06]23:00PM 08/01/06]23:00PM 24.0|NO 1 0.0

ALGODON 11/01/06]06:00AM 11/01/06] 18:00PM 12.0|S! 12.0

POLYESTER 05/01/06]22:00PM 07/01/06|23:00PM 49.0[s! 0.0

04 POLYESTER 07/01/06]23:00PM 08/01/0623:00PM 24.0/NO 0.0

POLYESTER 08/01/06/23:00PM 1/1212006| 16:30PM 89.5/SI ; 89.5

POLYESTER 05/01/06]21:00PM 07/01/06]23:00PM 50.0/S! 50

05 POLYESTER 07/01/0623:00PM 08/01/0623:00PM 24.0/NO 0

BOBINADO |POLYESTER 08/01/06/23:00PM 10/01/06]02:30AM 27.5|s! 0
TOTAL 619.0 4225
TENIDO 01 ALGODON Y POLYESTER 1/9/2006]07:00AM 1/12/2006/07:00AM 96.0/S! 96
TENIDO @ ALGODON Y POLYESTER 1/32006|07-00AM 1/13/2006]07:00AM 96.0|S! 1 0
TENIDO 03 ALGODON Y POLYESTER 1/9/2006]07:00AM 11372008/ 07:00AM 96.0[S! 0
TENIDO 04 POLYESTER 1/9/2006|07:00AM 1113/2006/07:00AM 96.0/S! 96
TENIDO o5 ALGODON Y POLYESTER 1/92006|07:00AM 1/13/2006]07:00AM 96.0/S! . 0
TENIDO 08 ALGODON Y POLYESTER 1/9/2006]07:00AM 1/1372006/07:00AM 6.0[S! 0
TERIDO 07 ALGODON Y POLYESTER 1/9/2006}07:00AM 1/1372006]07:00AM 96.0|S! 0
TOTAL 672.0 192.0
| CENTRIFUGADO 01 ALGODON Y POLYESTER 1/3/2006/19:00PM 1/14/2006] 04:00AM 105.0|SI 0 0.0
CENTRIFUGADO) @ ALGODON Y POLYESTER 1/10/2006]07:00AM 111412006{01:00AM 50.0|Si 0.0
TOTAL 195.0 0.0
SECADO 01 | ALGODON Y POLYESTER | 09/01/06|23:00PM 14101/06 18:30PM 124.5/SI 1 124.5
TOTAL 124.5| 124.5
|enconabo 01 POLYESTER 1/11/2006]02:30AM 1118/2006/23:00PM 188.5/SI 1 188.5
ENCONADO ALGODON 11102008 17:30PM 1/14/2006/23:00PM 101.5/S! 1015
ENCONADO @ ALGODON 1/142006]23:00PM 1/15/2006] 23:00PM 24.0|NO 1 0.0
ENCONADO ALGODON 1/15/2006[23:00PM 1119/2006{07:30AM 80.5/SI 80.5
|enconabo | ALGODON 1/11/2006/02:30AM 1/14/2006|23:00PM 116.5]S! 116.5
ENCONADO 3 ALGODON 1/14/2006{23:00PM 1/15r2006]23:00PM 24.0|NO 1 0.0|
ENCONADO ALGODON 1/15/2006]23:00PM 1/19/2006]04:30AM 77.5|SI 775
ENCONADO 04 ALGODON 1112/2006/05:30AM 1/1412006] 14:00PM 56.5|SI 1 56.5|
TOTAL 669.0 621.0}




174

5.8.6 Emision y distribucion de ordenes de trabajo
En el CUADRO N° 5-41 se muestra el formato para una orden
de trabajo

5.8.7 Emision del plan de aprovisionamiento
La elaboracién del plan de aprovisionamiento se detallo
anteriormente y se muestra en el CUADRO N° 5-26

5.9 Aplicacion: Control de una produccion tipo

En esta parte se mostrara el desarrollo del control y los formatos

necesarios para una produccion tipo.

5.9.1 Implantacion de puntos de control
En el ANEXO N°13, se muestra una hoja de calculo donde se
encuentran las érdenes de produccion y su situacion en planta.
De este anexo se puede ver el CUADRO N° 5-42 donde se
muestra el stock en proceso productivo; como parte del control
de inventarios

5.9.2 Creacion de times de produccion
En el ANEXO N°14 se muestra el time de produccion y el
CUADRO N° 5-43 muestra el formato de control de la seccion
de bobinado
En el ANEXO N°15 se muestra el time de produccion y el
CUADRO N° 5-44 muestra el formato de control de la seccién
de tefido
En el ANEXO N°16 se muestra el time de produccion y el
CUADRO N° 5-45 muestra el formato de control de la seccidn
de enconado



CUADRO N°5-41 FORMATO DE UNA ORDEN DE PRODUCCION

oP 48668
PEDIDO F3911
CLIENTE DEF
PRIORIDAD 1
HILADO B0101C23635
TIPO TANGUIS
TITULO 0101
CODIGO DE COLOR 23635
NOMBRE DE COLOR NAVY
PROVEEDOR TEXTIL PIURA
LOTE 202
LOTE STANDARD 02
INTENSIDAD 3
TONO OSCURO
DATOS DE BOBINADO
FECHA INICIAL DE HORA INICIAL DE FECHA FINAL DE HORA FINAL D€ HORAS DE MAQUINA DE PESO BOBINADO
BOBINADO BOBINADO BOBINADO BOBINADO BOBINADO BOBINADO (KG)
1/52006 01:30AM 1/52006 13.30PM 12.00 03 187
DATOS DE TERIDO
EHANGILOE | HORMCADE | FRomiTAOR | Mo niror | Womelt | M | reneno) | aees | Moceso | ecera[ossemacion
1/3/2006 07 00AM 1/8/2006 10.00PM 12.00 01 180 1:10 REACTIVO RO119 PRODUCCION
DATOS DE CENTRIFUGADO
FECHA INICIAL DE HORA INICIAL DE FECHA FINAL DE HORA FINAL DE HORAS DE MAQUINA DE
CENTRIFUGADO CENTRIFUGADO CENTRIFUGADO CENTRIFUGADO CENTRIFUGADO| CENTRIFUGADO
1/3/2006 21:30PM 1/10/2006 00 30AM 30 01
DATOS DE SECADO
FECHA INICIAL DE HORAINICIAL DE FECHA FINAL DE HORA FINAL DE HORAS DE MAQUINA DE
SECADO SECADO SECADO SECADO SECADO SECADO
10/01/06 01:30AM 10/01/06 04 00AM 2.50 01
DATOS DE ENCONADO
FECHA INICIAL DE HORA INICIAL DE FECHA FINAL DE HORA FINAL DE HORAS DE MAQUINA DE
ENCONADO ENCONADO ENCONADO ENCONADO ENCONADO ENCONADO
1/11/2006 02 30AM 1/11/2006 12 30PM 10.0 03




CUADRO N°5-42 STOCK DE HILO COLOR EN EL PROCESO PORDUCTIVO




CUADRO N°5-43 FORMATO DE CONTROL

PARA EL AREA DE BOBINADO
|sEMANA 1.0
|#olas 7.0
# MAQUINAS BOBINADO 40
TOTAL DE KG HILO PLANEADO 11780.0
CAPACIDAD DISPONIBLE MAQ.DE BOBINADO EMPRESA (KG) 11525.9
A. TOTAL HILADO BOBINADO POR EMPRESA (KG) 9760.0
° Produccién algodén 10/1Ne (KG) 1660.0
* Produccién algodén 20/1Ne (KG) 640.0
* Produccién algodén 24/1Ne (KG) 900.0
* Produccién algodén 30/1Ne (KG) 420.0
* Producc¥dn algoddn 40/1Ne (KG) 1060.0
* Produccidn algodén S0/1Ne (KG) 680.0
A1. PRODUCCION TOTAL ALGODON (KG) $360.0
* Produccién Polvester 150/1De (KG) 2180.0
* Produccién Polvester 75/1De (KG) 900.0
* Produccién Potyestes 72/1De (KG) 1320.0
A2. PRODUCCION TOTAL POLYESTER (KG) 4400.0
B. TOTAL HILADO BOBINADO POR TERCEROS (KG) 0.0
* Produccién algodén 10/1Ne (KG) 0.0
* Produccién algodén 20/1Ne (KG) 0.0
* Produccién algodén 24/1Ne (KG) 0.0
* Produccién algodén 30/1Ne (KG) 0.0
* Produccién algodén 40/1Ne (KG) 0.0
* Produccién algodén S0/1Ne (KG) 0.0
B81. PRODUCCION TOTAL ALGODON (KG) 0.0
* Produccién Polyester 150/1De (KG) 0.0
* Produccién Polvester 75/1De (KG) 0.0
* Produccién Polyester 72/1De (KG) 0.0
B82. PRODUCCION TOTAL POLYESTER (KG) 0.0
C. CAPACIDAD TOTAL EMPRESA (%) 100.0
C1. CAPACIDAD UTILIZADA POR EMPRESA (%) 83.7
* Cambio de titulo (CAM) (%) 3.4
* Domingos y feriados (DF) (%) 7.1
* Mantenimiento (MANT) (%) 0.0
* Hilo defectuoso (HDEF) (%) 0.0
* Fallas mecanicas (FM) (%) 0.0
* Retraso de materia prima (RET MP) (%) 0.0
* Limpieza (LIM) (%) ] 1.3
* Falta de programacion (FPROG) (%) 4.5
* Por otros motivos (OTROS) (%) 0.0
C2. CAPACIDAD NO UTILIZADA POR EMPRESA (%) 16.3
D. PRODUCCION EQUIVALENTE EMPRESA
D1. Produccion equivalente al 20/1 Ne 6011.0!
D2. Produccion equivalente al 75/1De 3846.6
F. HORAS HOMBRE Y HORAS MAQUINA EMPRESA
F1. Horas - hombre algodon 426.0
F2. Horas - hombre potyester 168.0
F3. Horas - maquina algodon 426.0
F4. Horas - maquina polyester 168.0
Q. PROMEDIO PRODUCTIVIDAD BASE HRS. HOMBRE EMPRESA 16.3
G1. Productividad base horas - hombre algodon 14.1
G2. Productividad base horas - hombre polvester 229
H. PROMEDIO PRODUCTIVIDAD BASE HRS. MAQUINA EMPRESA 16.3
H1. Productividad base horas - maquina algodon 14.1
H2. Productividad base horas - maquina polyester 22.9
|. INDICADOR DE CUMPLIMIENTO DE PROGRAMA (%) 82.9




CUADRO N°5-44 FORMATO DE CONTROL

PARA EL AREA DE TENIDO

SEMANA 1.0
# DIAS 4.0
# MAQUINAS TENIDO 7.0
TOTAL DE KG HILO PLANEADO 11260.0
CAPACIDAD DISPONIBLE MAQ.DE TENIDO EMPRESA (KG) 20852.8
A. TOTAL HILADO TENIDO POR EMPRESA (KG) 10320.0
* Teflido blanco (KG) 820.0
* Tefido reactivo (KG) 4800.0
* Teflido disperso (KG) 4700.0
B. TOTAL HILADO TENIDO POR TERCEROS (KG) 0.0
* Teflido blanco (KG) 0.0
* Tefiido reactivo (KG) 0.0
* Tefiido disperso (KG) 0.0
C. TOTAL HILADO EN REPROCESOS EMPRESA (KG) 920.0
D. TOTAL HILADO EN MATIZADOS EMPRESA (KG) 140.0
F. CAPACIDAD TOTAL EMPRESA (%) 100.0
F1. CAPACIDAD UTILIZADA EN PRODUCCION (%) 49.5
F2 CAPACIDAD UTILIZADA EN REPROCESOS (%) 33
F3. CAPACIDAD UTILIZADA EN MATIZADOS (%) 1.5
* Falta de personal (FPERS) (%) 0.2
* Falta de programa (FPROG) (%) 28.6
* Fallas mecanicas (FM) 0.0
* Limpieza de maquina (LIM) (%) 0.6
* Mantenimiento (MANT) (%) 0.8
* Retrazo en evaluacién de tono (RET EV TONO) (%) 0.5
* Retrazo en quimicos y colorantes (RET QYC) (%) 0.8
* Domingos y feriados (DF) (%) 14.3
* Por otros motivos (OTROS) (%) 0.0
F4. CAPACIDAD NO UTILIZADA (%) 45.7
G. HORAS HOMBRE Y HORAS MAQUINA EMPRESA

G1. Horas - hombre 192.0
G2. Horas - maquina 672.0
H. PRODUCTIVIDAD BASE HRS. HOMBRE EMPRESA 53.8
I. PRODUCTIVIDAD BASE HRS. MAQUINA EMPRESA 15.4
I. INDICADOR DE CUMPLIMIENTO DE PROGRAMA (%) 91.7




CUADRO N°5-45 FORMATO DE CONTROL
PARA EL AREA DE ENCONADO

SEMANA 1.0
# DIAS 7.0
# MAQUINAS ENCONADO 5.0
TOTAL DE KG HILO PLANEADO 10816.6
CAPACIDAD DISPONIBLE MAQ.DE ENCONADO EMPRESA (KG) 16538.2
A. TOTAL HILADO ENCONADO POR EMPRESA (KG) 10005.0
* Produccién algodén 10/1Ne (KG) 2413.0
* Produccién algadsn 20/ 1Ne (KG) 852.0
* Produccién algodén 24/1Ne (KG) 936.0
* Produccidn algodén 30/1Ne (KG) 853.0
* Produccién algodén 40/1Ne (KG) 1102.0
* Produccién algodén 50/1Ne (KG) 458.0
A1. PRODUCCION TOTAL ALGODON (KG) 6614.0
* Produccién Polyester 150/1De (KG) 1102.0
* Produccién Potyester 75/1De (KG) 1165.0
* Produccién Polvester 72/1De (KG) 1124.0
A2. PRODUCCION TOTAL POLYESTER (KG) 3391.0
B. TOTAL HILADO ENCONADO POR TERCEROS (KG) 0.0
* Produccién alaodén 10/1Ne (KG) 0.0
* Produccién alaadén 20/1Ne (KG) 0.0
* Produccién algoddn 24/1Ne (KG) 0.0
* Produccién algoddn 30/1Ne (KG) 0.0
* Produccién algodén 40/1Ne (KG) 0.0
* Produccidn algodén 50/1Ne (KG) 0.0
B1. PRODUCCION TOTAL ALGODON (KG) 0.0
* Produccién Polyester 150/1De (KG) 0.0
* Produccién Polyester 75/1De (KG) 0.0
* Produccién Polvester 72/1De (KG) 0.0
B2. PRODUCCION TOTAL POLYESTER (KG) 0.0
C. CAPACIDAD TOTAL EMPRESA (%) 100.0
C1. CAPACIDAD UTILZADA POR EMPRESA (%) 64.3
* Cambio de titulo (CAM) (%) 0.8
* Domingos y feriados (DF) (%) 14.3
* Mantenimiento (MANT) (%) 1.3
* Hilo defectuvoso (HDEF) (%) 0.2
° Fallas mecanicas (FM) (%) 0.0
° Retraso de materia prima (RET MP) (%) 0.5
* Limpieza (LIM) (%) 1.4
* Falta de programacion (FPROG) (%) 17.1
* Por otros motivos (OTROS) (%) 0.0
C2. CAPACIDAD NO UTILIZADA POR EMPRESA (%) 35.7
D. PRODUCCION EQUIVALENTE EMPRESA
D1. Produccion equivalente al 20/1 Ne 7092.5
D2. Produccion equivalerte al 75/1De 3135.3
F. HORAS HOMBRE Y HORAS MAQUINA EMPRESA
F1. Horas - hombre algodon 432.0
F2. Horas - hombre polyester 72.0
F3. Horas - maquina algodon 432.0
F4. Horas - maquina polyester 144.0
G. PROMEDIO PRODUCTIVIDAD BASE HRS. HOMBRE EMPRESA 23.2
G1. Productividad base horas - hombre algodon 16.4)
G2. Productividad base horas - hombre polyester 43.5
|H. PROMEDIO PROODUCTIVIDAD BASE HRS. MAQUINA EMPRESA 18.6
H1. Productividad base horas - maquina algodon 16.4
H2. Productividad base horas - maquina polyester 21.8
1. INDICADOR DE CUMPLIMIENTO DE PROGRAMA (%) 92.5
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5.10 Infraestructura y tecnologia

5.10.1 Tecnologia
Para que el area de PCP sea eficiente, todas las computadoras

del area, deberan contar con software basico instalado. Asi
para esta implementacion se ha considerado:
e Sistema operativo: Microsoft Windows XP profesional.
e Microsoft office XP: La licencia constara de:
MS Excel: Hoja de calculo
MS Word: Procesador de texto
MS Outlook: Correo electronico.
5.10.2 Equipos
e 06 computadoras con las siguientes caracteristicas:
Pentium IV, CPU 2.40GHZ Y 512MB de RAM
e 01 impresora matricial y 02 impresoras Inkjet
e Paneles separadores 30.60m? aproximadamente (1,20m de
altura, material DRIWALL) y 10 sillas

5.11 Alcances de la implantacién de un sistema de planeamiento y
control de la produccién
Se propone el desarrollo de un sistema de planeamiento y control de
la produccién:
5.11.1 Ventajas
e Producto de la empresa como desarrollo propio
e Facilidad de cambio que se requiera
e Control de sus operaciones a medida, por la interacciéon
diaria con las areas involucradas.
5.11.2 Desventajas:
e Tiempo de desarrollo.

e Posibilidad de mala seleccion de personal para el desarrollo.
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5.11.3 Recursos humanos
Personal necesario para el desarrollo del sistema de PCP son
los siguientes:

Personal Cantidad
Consultor 01
Asistente 01
Analista de programacion 02

5.11.4 Tecnologia

Son los siguientes:

e Servidor de computo, con las siguientes caracteristicas:
Procesador . Intel Pentium IV 3.0 o superior
Sistema operativo: Windows 2003 Server
Memoria : 1 GB o superior
Disco duro : 95 — 270MB espacio libre en el servidor

e Licencia de SQL Server

¢ Licencia Visual Basic 6.0

5.11.5 Tiempo requerido para la implementacion

El tiempo de desarrollo que se estima para este proyecto es de

06 meses y consiste en cuatro etapas y son:

Etapa I: Analisis

¢ Analisis del producto, sus especificaciones técnicas, método
de fabricacion, tipo de productos, etc.

¢ Analisis de diagrama de flujo, flujo de documentos y analisis
de su informacion.

¢ Anadlisis de la planta, la organizacién de la empresa, su
conocimiento general.

e Andlisis de los datos e informes sobre capacidades de
produccion, su confiabilidad.

¢ Andlisis del control de produccidon que pueda existir.
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Etapa Il: Propuesta del Sistema
e Determinar las funciones y objetivos de planeamiento y
control de la produccion.

Disefo de reporte de produccion, su distribucion y flujo.

Procedimiento para la instruccion del personal.

Explicar el funcionamiento del sistema.

Proponer los cambios de organizacién necesarias.

Determinar las responsabilidades de las areas de produccion

involucradas directamente para con planeamiento y control de

la produccioén.

Etapa lll: Puesta en marcha

Esta etapa es la mas dificil en la implantacion del sistema.

¢ La forma de puesta en marcha.

¢ El tiempo de periodo de prueba.

Etapa IV: Funcionamiento

Logrados los ajustes en el periodo de prueba, el sistema

requiere de un constante mantenimiento, poniendo en énfasis

principalmente en:

e Revisidbn periodica de los datos de capacidades de
produccion, de los métodos de trabajo.

¢ Revision de los controles de produccién que se realizan.

¢ Revision de los formatos de los reportes de produccion, flujo

de documentos, etc.

¢ Capacitacion del personal

La implantacibn de un sistema de planeamiento y control de
produccion presenta problemas sicolégicos y de técnicas que son
necesarios considerar desde la propuesta, hasta su puesta en
funcionamiento.



CAPITULO VI
EVALUACION ECONOMICA Y RENTABILIDAD

6.1 Inversiones
El concepto de inversion involucra dos términos completamente
diferentes, uno se refiere a los costos que se incurren para desarrollar
el proyecto (inversion fija o capital fijo) y el otro se refiere al capital
necesario para garantizar el normal desarrollo del proceso productivo
(capital de trabajo).

6.1.1. Inversion fija

Es la incorporacion al aparato productivo de bienes destinados
a aumentar la capacidad global de la produccién. También se le
llama formacién bruta de capital fijo. Las principales clases de
inversion fija son equipo y maquinaria (maquinaria, equipo de
trabajo, equipo de reparto, equipo de seguridad, equipo de
cémputo, y equipo de oficina)

A continuacién se muestra los requerimientos monetarios y los

componentes de la inversién fija para el presente proyecto:

A. Activo fijo
El monto requerido para llevar a cabo la adquisicién de las
maquinarias, muebles y enseres asciende a 10256,82
dblares
Edificios y estructuras._ En este proyecto ya contamos
con el area donde funciona el departamento.
Maquinarias._En este proyecto no se va invertir en
maquinaria.
Muebles y enseres._Los requerimientos de muebles y
enseres para la oficina del departamento de planeamiento y
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control de la produccién ascienden a 9768.40 ddlares La

descripcion y valoraciéon de los muebles y enseres tales

como computadoras moédulos, separadores, etc. se muestra

en el CUADRO N° 6-1

CUADRO N °6 -1 MUEBLES Y ENSERES

Costo por | Monto

Descripcién Cantidad | unid. ($) |Total ($)
Computadoras "clientes" 06 500,00 | 3000,00
Servidor de computo 01 2000,00| 2000,00
Cables de red y Swicth 02 200,00 400,00
Impresora matricial 01 380,00 380,00
Impresora Inkjet 02 150,00 300,00
Paneles separadores(m?2)* 30,60 114,00 | 3488,40
Sillas 10 20,00 200,00
TOTAL 9768,40

*1,20m de altura, material DRIWALL

Imprevistos._Son para cubrir costos inesperados o que por

error no hayan sido considerados, también cubre cambios

de orden o modificaciones. Representa el 5% del activo fijo

es decir la suma de 488.42 dodlares, de la misma forma se

estima imprevisto de capital (5% del capital de trabajo) el

cual asciende a 238.24 ddlares.

B. Intangibles

En este rubro se consideran los gastos previos a la puesta en

marcha referentes a estudios para adaptar el proyecto a la
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investigaciéon, asi como el desarrollo del software para el
departamento de planeamiento y control de la produccion y la
capacitacion del personal, este gasto es 25720.00 ddlares.

La descripcidn y valorizacion de dichos bienes se muestra en
el CUADRO N° 6- 2

CUADRO N° 6-2 INTANGIBLES

Descripcion Monto ($)

Software Windows XP Profesional (06

computadoras) 1320,00
Software Windows XP 2003 SERVIDOR (1) 4200,00
Licencia SQL Server 1500,00
Licencia Visual Basic 6.0 1000,00
Instalacién de Red y Servidor 300,00
Capacitacion y asesoria (06 meses) 17400,00
TOTAL 25720,00

6.1.2. Inversién capital de trabajo
El capital de trabajo considera aquellos recursos que requiere el
proyecto para atender las operaciones de produccion, a
diferencia del capital fijo, esta inversion va cambiando su
estructura y valor durante el horizonte de planeamiento razén
por lo que se le denomina capital circulante. La inversién anual
que se realiza en capital de trabajo estara dada por el

incremento en el valor de este.

A continuacion se muestra cada uno de los componentes del

capital de trabajo para el presente proyecto.

A. Requerimiento de personal administrativo
Los requerimientos de pago de planillas para tres meses
referente al personal administrativo adicional es de 4227,68
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dolares. En el CUADRO N° 6- 3 se muestra el pago anual y
en el CUADRO N° 6 - 4 se muestra la descripcion del pago
para el personal administrativo adicional.

B. Gastos de utiles de oficina
El gasto mensual por articulo de oficina entre lo que destacan
papel, la impresion de formatos diversos, utiles de escritorio,
etc. asciende a 80 ddlares, por lo tanto el requerimiento de
capital de trabajo para 3 meses es de 240 ddlares.

C. Gastos de energia eléctrica
El gasto para 03 meses por requerimiento de servicio de
energia eléctrica es de 297.15 dolares. Los detalles se
muestran en el CUADRO N° 6- 5

6.1.3. Inversion total
El resumen de la inversion total se muestra a continuacion en el
CUADRO N° 6 -6

CUADRO N° 6-3 PERSONAL ADMINISTRATIVO

Remuneracion | Remuneracion
Gastos de Remuneraciones N°| mensual(s/.) anual(s/.)
Programador de hilo 01 2707,38 32493,33
Asistente 01 1895,44 22745,33
Total Gastos de Remuneraciones S/. 55238,67
Total en délares ( 1$= S/. 3,30) 16738,99

Capital de trabajo para 03 meses (US$) 4184,75




CUADRO N°64 PLANILLA ANUAL

TRABAJADOR EMPLEADOR
SUELDO | SUELDO ) ) | EssALUD | GRATIF.

IMES JANO | AFP/ANO | RTAS/ANO | NETO/ANO | /ANO [ CTS/ANO | /ANO
Programador | 2000.00 | 24000.00 | 304320 | 630.00 | 2032680 | 2160.00 | 2333.33 | 4000.00
Asistente 1400.00 | 16800.00 | 2130.24 14669.76 | 1512.00 | 1633.33 | 2800.00
Totales 3400.00 | 40800.00  5173.44 | 630.00 | 34996.56 | 3672.00 | 3966.67 | 6800.00
TOTAL A DESEMBOLSAR POR LA EMPRESA EN EL ANO (S.) 55238.67

Calculo para la renta de quinta categoria:

Programador

_Sueldo S/ 2000.00 mensual

_Entonces (S/.2000x14 sueldos)= S/.28000.00

_A esto deducimos las 7UIT (7x 3400= 23800)

~28000.00-23800.00= S/. 4200.00, a esta diferencia se aplica el 15% (hasta las 27 UIT)
~4200.00x 15% = S/.630.00, esto seria la retencion de quinta categoria

Asistente

_Sueldo S/. 1400.00, no supera las 7UIT, por lo tanto no esta afecto a renta de quinta categoria



CUADRO N° 6-5 SERVICIO DE ENERGIA ELECTRICA

Descripcion del equipo Cantidad Kw-h/Dia
Computadoras 06 17,28
Servidor 01 2,88
impresoras 03 3,24
Switch 300 1,44
Alumbrado en general 2,40
Consumo de energia mensual Kw.-h 817,20
Costo del Servicio por Kw.-h (S/.) 0,40
Gasto mensual de energia (S/.) 326,88
Gasto mensual de energia (US$= S/. 3,30) 99,05
CUADRO N° 6 -6 INVERSION TOTAL
Descripcion | Monto (US$) %

I.-INVERSION FIJA
a. Activo Fijo 10256,82

Muebles y Enseres 9768,40

Imprevisto (5%) 488,42
b. Intangibles 25720,00
Total de Inversion Fija 35976,82 87,89%
Il.-CAPITAL DE TRABAJO

Personal administrativo 4184.75

Utiles de oficina 240,00

Gasto de energia Eléctrica 297,15

Imprevisto de c.t. (5%) 236,09
Total de Capital de Trabajo 4957,99 12,11%

INVERSION TOTAL

40934,81
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6.2. Financiamiento
El financiamiento tiene por objetivo detectar las fuentes de recursos
monetarios y sus condiciones para la ejecucion, implementacion y
funcionamiento del proyecto, asi mismo describir los mecanismos a
través de los cuales fluirdn esos recursos hasta los usos especificos
del estudio.

6.2.1. Fuentes de financiamiento

Las principales fuentes de financiamiento se clasifican
generalmente en internas y externas. Entre las fuentes internas
se destacan la emision de acciones y las utilidades retenidas en
cada periodo después de impuesto. Entre las externas
sobresalen los créditos y proveedores, los prestamos bancarios
de corto y largo plazo, los arriendos financieros y leasing.

Este proyecto sera financiado con recursos propios, las
ventajas que representa el financiamiento con recursos propios
se traducen en un menor riesgo de insolvencia y en una gestién
menos presionada, pero que en definitiva también deben
evaluarse para lograr un equilibrio entre los niveles de riesgos y
costo de la fuente de financiamiento

6.2.2. Costo de capital

El costo de utilizar los recursos que prevé cada una de las
fuentes de financiamiento ya sea interna o externas se conoce
como costo capital. El costo capital propio se expresa como
retorno minimo de beneficio que se puede obtener en proyectos
financiado con capital propio, con el fin de mantener sin
cambios el valor del capital propio, es decir, la rentabilidad del
proyecto con VAN = 0.
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Costo de capital= Indice inflacionario promedio +Premio al riesgo
Donde:

Indice inflacionario promedio=3.5% (Fuente : INEI, 2003-2005)
Premio al riesgo=10% (Para proyectos similares)

Por lo tanto:

C =3.5% +10% = 13.5%

6.3 Analisis econdmico
6.3.1 Beneficios incrementales

A. Disminucion de los retrasos de produccion

El retraso de los envios de los productos a los clientes,
ocasiona gastos correspondientes a las penalizaciones
impuestas por los clientes, asi mismo se incurre en otros
gastos adicionales como es el flete aéreo para que los
productos puedan llegar a tiempos a su destino. En los tres
ultimos anos el promedio de los gastos ascienden a
21458.51 ddlares, al ser implementado el sistema de
planeamiento y control de la producciéon se espera reducir
en un 60%, el cual es equivalente a 12875.106 dolares (ver
CUADRO N°6- 7)

=% de reduccién x (promedio de gasto de flete aéreo y
penalizaciones).

=60% x 21458.51= 12875.106 Ddlares.
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CUADRO N° 6- 7 RETRASOS DE PRODUCCION

ANO PROMEDIO
Denominacién 2003 2004 2005
Flete aéreo 7192.35| 11519.78 | 6340.38
Penalizaciones 13357.22 | 18719.64 | 7246.15
Total 20549.57 | 30239.42 | 13586.53 21458.51
Produccién ( ton) 227.27 229.33 188.80 215.13

B. Disminucion de reprocesos

Actualmente se representa un alto indice de reprocesos

totales ocasionadas por falta de control en el proceso, lo cual

conlleva principalmente a un reproceso y matizados. En los

tres ultimos anos el promedio de los reprocesos representan

el 37.63% de la produccion total lo que ocasiona gastos

adicionales a la empresa. Al ser implementado el sistema

del planeamiento y control de la produccién se veran

reducidos a 30%, el cual es equivalente a 23427.98 ddlares
(ver CUADRO N° 6 - 8)
V¥ % x Produccion (ton) x US$/KQ precio del producto X 1000Kg/ton
7.63% x215.133ton x 3.0US$/ Kg x 1000Kg/ton= 49243.94

CUADRO N° 6-8 REPROCESOS

Denominacién ANO PROMEDIO
2003 2004 2005

Reprocesos (ton) 9.05 5.30 9.02

Matizado (ton) 82.32 93.27 65.91

Total 91.36 93.19 60.53

Produccién (ton) | 227.27 | 229.33 | 188.80 215.13

% Reprocesos

totales 40.20% | 40.64% | 32.06% 37.63%
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Se tiene:
Promedio de % reprocesos totales 37,63
Porcentaje de reproceso esperado 30.00

Porcentaje de disminucion de reprocesos totales 7.63
Costo por kilogramo de hilo color ($/kg) 3.00
Disminucién de reprocesos $ 49243.94
6.3.2. Flujo de ganancias y pérdidas proyectado
Es un informe econémico financiero donde se muestra en forma
ordenada los ingresos proyectado, con el fin de obtener la
utilidad neta durante el horizonte de planeamiento. Para la
elaboracion del flujo de ganancias y perdidas se ha considerado
como ingresos adicionales para la empresa ya puesta en
marcha, a los beneficios incrementales mencionados en el item
anterior y, como los egresos correspondientes, se ha
considerado lo siguiente:
A. Gastos administrativos
Los gastos administrativos adicionales, han sido evaluados
en el capital de trabajo. Estos son:
¢ Requerimiento de personal administrativo equivalente a un
costo anual de 16910.71ddlares, ver CUADRO N° 6 -3.
e Gastos de utiles de oficina equivalente a un costo anual de
960 ddlares.
¢ Servicio de energia eléctrica equivalente a un costo anual de
1188.65 dolares, ver CUADRO N° 6 -5.
Por lo tanto el gasto administrativo anual sera de 19059.36
dolares.
Entonces, tomando en cuenta estos egresos adicionales se
muestra en el CUADRO N° 6-9 el flujo de ganancias y
perdidas proyectados, considerando las depreciaciones del
equipo y maquinarias y la amortizacion de los intangibles (ver
CUADRO N° 6-10).
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CUADRO N° 6-9 FLUJO DE GANANCIAS Y PERDIDAS PROYECTADO

Rubro Ao

1 2 3 4 5
Ingresos
Disminucion de los
retrasos de producciéon
(flete aéreo y
penalizaciones)
(US$) 12875,11| 12875,11|12875,11|12875,11| 12875,11
Disminucion de los
reprocesos (US$) 49243,44 | 49243,44 | 49243,44|49243,44| 49243 44
Total Ingresos (US$) | 62119,05| 62119,05|62119,05|62119,05| 62119,05
Egresos
Gastos administrativos
(US9) 19059.40|19059.40 | 19059.40 | 19059.40 | 19059.40
Total de egresos 19059.40 | 19059.40 |19059.40 | 19059.40 | 19059.40
Total de
beneficio(US$) 43059,65 | 43059,65|43059,65|43059,65| 43059,65
Depreciacion (US$) 1788,84| 1788,84| 1788,84| 1788,84 368,84
Amortizacion
(US$)Intangibles 2572,00| 2572,00| 2572,00| 2572,00{ 2572,00
Beneficio antes del
impuesto (US$) 38698,81| 38698,81|38698,81|38698,81| 40118,81
Impuesto a la renta
(30%) 11609,64 | 11609,64|11609,64 | 11609,64 | 12035,64
Beneficio después
de Impuesto (US$) | 27089,16| 27089,16 |27089,1627089,16| 28083,16




CUADRO N° 6- 10 DEPRECIACION Y AMORTIZACION ANUAL

Vida Tasa de

Monto util depreciacion
Detalle (US$) ( anos) anual (%) DEPRECIACION O AMORTIZACION ANUAL (%)
DEPRECIACION 1 2 3 4 5 Vs ano 5
Muebles y enseres 3688,40 10 10 368,84| 368,84 368,84 368,84 368,84 1844,20
Computadoras 3000,00 4 25 750 750 750 750 3000,00
Servidor 2000,00 4 25 500 500 500 500 2000,00
Impresoras 680,00 4 25 170 170 170 170 680,00
Total
Depreciacion 1788,84| 1788,84| 1788,84| 1788,84 368,84 7524,20
AMORTIZACION
Intangibles 25720,00 10 2572,00| 2572,00| 2572,00f 2572,00/ 2572,00| 12860,00
Total 4360,84| 4360,84| 4360,84| 4360,84| 2940,84| 20384,2
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6.3.3. Flujo de caja proyectado

La proyeccion del flujo de caja constituye uno de los elementos
mas importantes del estudio de un proyecto, ya que la
evaluaciéon del mismo se efectuara sobre los resultados que en
ella determinen.

Los ingresos Yy egresos de operacidn constituyen todos los
flujos de entrada y salidas reales de caja. También se
consideran los gastos no desembolsables como la depreciacion
y la amortizacién de los activos intangibles. Para un proyecto
que busca medir rentabilidad de la inversion, el ordenamiento
del flujo de caja, ver CUADRO N° 6-11.

6.3.4. Indicadores econémicos (VAN y TIR)

A. Valor actual neto (VAN)
Mide el valor actual de los desembolsos y de los ingresos,
actualizandolos al momento inicial y aplicando un tipo de
descuento en funcidén del riesgo que conlleva el proyecto. Si
el VAN obtenido es positivo el proyecto es interesante de
realizar
Por el contrario, si el VAN es negativo, el proyecto hay que

descartarlo.
n BN;
VAN = 5 —eememeemeeee - o
t=1 (1+i)
Donde:
BN; = Beneficio neto de flujo en el periodo t

i = Tasa de descuento

lo = |nversion inicial



CUADRO N° 4-11 FLUJO DE CAJA PROYECTADO

Rubro Aio

0 1 2 3 4 5.00
Inversion (US$) 40934.81
Disminucién de los
retrasos de produccion
(flete aéreo y penalizaciones)
(US$) 12875.11 | 12875.11 | 12875.11 | 12875.11 | 12875.11
Disminucion de los
reprocesos (US$) 49243.94 | 49243.94 | 49243.94 | 49243.94 | 49243.94
Gastos administrativos ( US$) 19059.36 | 19059.36 | 19059.36 | 19059.36 | 19059.36
Impuesto a la renta (30%) 11609.64 | 11609.64 | 11609.64 | 11609.64 | 12035.64
Flujo Neto ( US$) 31450.05 | 31450.05 | 31450.05 | 31450.05 | 31024.05
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Para el siguiente proyecto, los resultados se muestran en el
CUADRO N° 6-12, donde se ha considerado la tasa de
descuento equivalente al costo capital, calculado de la
siguiente forma:

Costo de capital= indice inflacionario promedio +Premio al
riego

indice inflacionario promedio=3.5% (Fuente: INEI, 2003-
2005)

Premio al riesgo=10% (Para proyectos similares)

Por lo tanto:

1=3.5% +10% = 13.5%,
Segun los resultados mostrado en el CUADRO N° 6- 12, el

VAN es positivo (68119.84 ddlares) por lo tanto se puede

concluir que la inversién es factible

CUADRO N° 6-12 DETERMINACION DEL VAN

Factor de Valor de
Inversion Flujo Netos | actualizacién | actualizacién

Ao | inicial (US$) | (US$) al 13,5% (US$)
0 40,934.81
1 31,450.05 0.8811 27,709.29
2 31,450.05 0.7763 24,413.47
3 31,450.05 0.6839 21,509.67
4 31,450.05 0.6026 18,951.25
5 31,024.05 0.5309 16,470.97

VAN 68,119.84
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B. Tasa interna de retorno (TIR)
Se define como la tasa de descuento o tipo de interés que
iguala el VAN a cero.
n BN
(i Y — - 1o
t=1  (1+TIR),
Donde:
BN;= Beneficio neto del flujo en el periodo t
TIR=Tasa interna de retorno

lo=Inversion inicial

Este método presenta mas dificultades y es menos fiable que
el anterior, por eso suele usarse como complementario al
VAN.

- 40934.81 + 31450.05_+ 31450.05 + 31450.05 + 31450.05 + 31024.05
(14TIR)  (1+TIRZ  (1+TIR)® (1+TIR)* (1+TIR)

=0

De donde se obtiene el valor:

TIR=71.6%

Luego la tasa TIR de esta operacion es el 71.6% superior al
13.5%, el proyecto de inversidén se puede realizar.



CAPITULO VII
CONCLUSIONES

7.1 Al tener un 6ptimo sistema de planeamiento y control de la

7.2

7.3

produccién se podra informar al cliente las fechas reales de entrega
para poder cumplir con los requerimientos que han sido solicitados,
lo cual permitira que la empresa sea mas competitiva.

El estudio econdmico realizado muestra la tasa interna de retorno de
71.6%, el cual es superior al factor de actualizacion considerado en
el VAN (13.5%).

La inversidn para implementar las mejoras en el proceso de control
de la produccién, permitira la disminucion de reprocesos y matizados
en un 7.63% con lo que se obtendra un beneficio aproximado de
$49243.94

7.4 Al implementar las mejoras en el proceso de planeamiento vy

7.5

7.6

programacion se lograra una disminucidén de los retrasos de
produccion en un 40% con lo que se obtendra un beneficio de
$12875, y también se vera reflejado en el incremento de la confianza
de los clientes debido al cumplimiento de la fecha de entrega de sus
pedidos

Con la codificacion del producto, se lograra obtener mayor orden y
control de los productos que se encuentran en el stock. Con esta
codificacidén se podra identificar la materia prima utilizada, el titulo de
hilado trabajado, el color del hilado, etc.

Al implantar los puntos de control en las areas de produccién
bobinado, tefido, centrifugado, secado y enconado se podra obtener
la situacion actual de las ordenes de produccion en cualquier
momento, lo cual facilita poder informar al cliente acerca de la
situacion de sus pedidos



7.7

7.8

7.9

7.10
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La mejora del proceso de planeamiento y control de la produccién es
necesaria para prevenir errores de informacion. El estudio ha
demostrado que cualquier inexactitud de la informacion transmitida
por el area comercial repercute sobre los costos de la empresa.
Mediante la estructura del perfil de puestos se pide que las personas
respondan con suficiente criterio como para resolver problemas de
manera eficiente y efectiva. Se lograra que el empleado con sus
funciones establecidas se concentre en ellas y en la influencia de su
desempeno sobre la organizacion.

Con la implementacién de mejoras en el area de control de la
produccion, se lograra disminucion en las mermas del proceso
productivo lo cual se refleja en el aumento de utilidades para la
empresa

Segun las proyecciones realizadas, el proyecto de implementacién
de mejoras en el area de planeamiento y control de la produccién
resulta rentable, debido a que el VAN es positivo ($68,119.84); y

ademas la inversion sera recuperada en menos de tres anos.



8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

8.6

8.7

CAPITULO VilI
RECOMENDACIONES

Se lograra informar al cliente fechas de entrega confiables cuando se
realice eficientemente el proceso de planeamiento y programacion
de las érdenes de produccion el cual se consigue utilizando las
capacidades reales de produccion

Para conseguir la disminucién de la carga de trabajo del personal de
laboratorio se propone la creacion del registro de afinidad tintoreal y
del archivo de recetas exitosas.

La empresa debe realizar seguimiento de los procesos de
produccién, se recomienda utilizar indicadores y times de
produccién, los cuales permitiran medir la eficiencia, tiempo de
produccién real, paradas de maquina y con estos datos se pueden
evitar errores en las futuras producciones.

El proceso de planeamiento y control de producciéon debe contemplar
la optimizacion del tiempo de proceso productivo, porque con esto se
consigue incrementar la eficiencia de la maquinaria.

Es recomendable en todo sentido que en la implementacién de
mejoras del area de PCP se considere la utilizacion de medios
tecnolégicos asi como un software especializado, para estar al nivel
de los principales competidores.

Se recomienda mayor fluidez en la comunicacion que existe entre
las areas de produccién y planeamiento, es decir el area de
produccion debe informar sobre los reprocesos y retrasos que se
tengan en la produccion con la finalidad de que planeamiento pueda
tomar alguna medida correctiva en la programacion.

Es necesario contar con un formato de orden de produccién el cual
nos indicara los requerimientos del hilo a tefiir, asi como también las
fechas y horas aproximadas de cada uno de los procesos
productivos por donde pasara el hilo.
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8.8 Se recomienda realizar el mantenimiento preventivo a la maquinaria,
lo cual permitira tener un mayor control sobre el tiempo de paradas
de las maquinas ; por lo tanto mayor eficiencia en la programacion

8.9 Para poder tener un eficiente proceso de planeamiento vy
programacion de la produccidon , se recomienda tener el estado real
del inventario , ordenes planeadas y ordenes en planta

8.10 El oportuno abastecimiento de la materia prima e insumos por parte
de los proveedores hara que se pueda cumplir con la fecha de
entrega pactada con el cliente; por lo que se sugiere tener una

eficiente coordinacion con el area de logistica.
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ANEXO N° 1 DOP DEL HILO TENIDO DE ALGODON

DIAGRAMA DE OPERACIONES
ASUNTO DIAGRAMADO : HILO TERIDO ALGODON AREA TERIDO
METODO : ACTUAL HOJA :N°01 DE 04 Hojas
DIBUJADO POR : YOLANDA VERA FECHA :06/05/2006
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

ASUNTO DIAGRAMADO : HILO TENIDO ALGODON AREA :TENIDO
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

ASUNTO DIAGRAMADO : HILO TERIDO ALGODON AREA -TENIDO
METODO : ACTUAL HOJA :N°03 DE 04 Hopas
DIBUJADO POR : YOLANDA VERA FECHA :06/05/2006

Descargar

Evaluacion del Tono
_I Controi de Calidad

8
ok I Reproceso

Reteiir

(18)

\ J

< 7 ) Centrifugar

Hacia el Area de
Secado

( 7) Secado de Hilo

Hilo Tedido
Seco

= ", Hacia Area de
1 Enconado

<( 77. ) Enconado de Hilo




DIAGRAMA DE OPERACIONES

T

ASUNTO DIAGRAMADO : HILO TENIDO ALGODON AREA TENIDO
METODO : ACTUAL HOJA :N“04 Dk 04 Hojas
DIBUJADO POR : YOLANDA VERA FECHA :06/05/2008
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ANEXO N° 2 DOP DEL HILO TENIDO DE POLYESTER

METODO
DIBUJADO POR

ASUNTO DIAGRAMADO : HILO TENIDO DE POLYESTER
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

ASUNTO DIAGRAMADO : HILO TERIDO DE POLYESTER I AREA TERIDO
METODO : ACTUAL HOJA :N°02 DE 04 Hojas
DIBUJADO POR : YOLANDA VERA \ FECHA :06/05/2006
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DIAGRAMA DE OPERACIONES

ASUNTO DIAGRAMADO : HILO TERIDO DE POLYESTER AREA :TERIDO
METODO 1 ACTUAL HOJA :N°03 DE 04 Hojas
DIBUJADO POR : YOLANDA VERA FECHA :06/05/2006

Evaluacion de! Tono
7 Control de Calidad
Retefir
ok Reproceso
( 15\
N
Hilo Tedido
- »L--\
<16 ) Centrifugar
o
N . . e '
— MdUld €1 Aled ue
[:——j ’ secado

Hilo Tedido
Seco

r_‘_‘:;"{._f_f;-
1
(18)

Secado de Hilo

Hacia Area de
Enconado

Enconado de Hilo




DIAGRAMA DE OPERACIONES
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ANEXO N° 3 BASE DE DATOS PARA EL PROGRAMA
DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE BOBINADO

MAQUINA PESO DE

BOBINADO TITULO | BOBINADO HORAS
01 0101 21.0 1.00
01 0101 62.0 2.50
01 0101 83.0 3.00
01 0101 87.2 7.00
01 0101 312.0 12.00
01 0101 333.0 12.00
01 0201 1.0 1.00
01 0201 62.4 3.00
01 0201 83.0 4.00
01 0201 872 9.00
01 0201 3120 14.00
01 0201 33.0 15.00
01 0241 210 1.00
01 0241 62.4 3.00
01 0241 83.0 4.00
01 0241 187.2 9.00
01 0241 3120 15.00
01 0241 333.0 16.00
01 0301 210 1.50
01 0301 624 3.50
01 0301 83.0 4.50
01 0301 187.2 10.00
01 0301 3120 17.00
01 0301 333.0 18.00
01 0401 208 1.50
01 0401 62.4 4.00
01 0401 83.2 5.00
01 0401 87.2 12.00
01 0401 312.0 19.00
01 0401 332.8 21.00
01 0501 0.8 S0
01 0501 2.4 5.00
01 0501 3.2 6.00
01 0501 872 13.50
01 0501 3120 23.00
01 0501 3328 23.50
02 0101 10 1.00
02 0101 62.0 3.00
02 0101 33.0 4.00
02 0101 872 9.00
02 0101 2.0 15.00
02 0101 33.0 16.00
02 0201 1.0 1.50
02 0201 62.0 4.00
02 0201 83.0 5.00
02 0201 87.2 11.00
02 0201 3120 18.00
02 0201 333.0 19.50
02 0241 20.8 150
02 0241 62.0 4.00
02 0241 83.2 5.50
02 0241 187.2 12.00
02 0241 3120 20.00
02 0241 333.0 21.00
02 0301 208 1.50
02 0301 62.4 4.50
02 0301 83.2 6.00
02 0301 87.0 3.00
02 0301 312.0 21.00
02 0301 332.8 23.00
02 0401 20.8 2.00
02 0401 624 5.00
02 0401 83.2 7.00
02 0401 187.0 15.00
02 0401 3120 25.00
02 0401 3328 27.00
02 0501 1.0 .00
02 0501 52.4 .00
02 0501 3.0 .00
02 0501 187.2 18.00
02 0501 3120 28.50
02 0501 3328 30.50
03 0101 21.0 1.50




ANEXO N° 3 BASE DE DATOS PARA EL PROGRAMA
DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE BOBINADO

MAQUINA PESO DE
BOBINADO TITULO | BOBINADO | HORAS

03 0101 624 4.00
[1<] 0101 83.2 5.50
o3 0101 87.2 12.00
03 0101 3120 20.50
03 0101 332.8 22.00
03 0201 208 .00
03 0201 62.4 .00
03 0201 83.2 .00
03 0201 87.2 5.00
[1<] 0201 3120 4.00
03 0201 332.8 7.00
03 0241 0.8 .00
[1<] 241 62.0 .50

3 0241 33.2 .50
03 0241 87.2 6.50
3 0241 312.0 7.50
o3 0241 3330 9.00
[1<] 0301 208 00
o3 0301 624 00
o3 0301 83.2 00
03 0301 187.0 18.00
03 0301 3120 30.00
o3 0301 332.8 32.00
03 0401 208 2.40
03 0401 624 7.00
03 0401 83.2 9.50
03 0401 187.0 21.00
[1<] 0401 3120 35.00
0 0401 332.8 37.50
1< 0501 210 3.00
0 0501 62.4 8.00
03 0501 83.0 10.50
[1<] 0501 1872 24.00
03 0501 312.0 40.00
03 0501 3328 42.50
04 0721 208 00
04 0721 624 3.00
04 0721 83.2 3.50
04 0721 187.2 8.00
04 0721 229.0 9.50
04 0721 3120 13.00
04 0751 208 1.00
04 0751 624 2.50
04 0751 83.2 3.50
04 0751 187.2 7.50
04 0751 2288 9.50
04 0751 3120 12.50
04 1501 210 0.50
04 1501 62.0 200

04 1501 83.2 2.50
04 1501 87.0 5.50
04 1501 29.0 6.50
04 1501 12.0 9.00
05 0721 210 1.00
05 0721 624 .00
05 0721 83.2 .50
05 0721 187 .00
05 0721 228.8 .50
05 0721 3120 13.00
05 0751 208 1.00
05 0751 620 .50
05 0751 83.0 .50
05 0761 87.2 .50
05 0751 228.8 9.50
05 0751 3120 12.50
05 1501 20.8 0.50
05 1501 62.0 .00
05 1501 83.2 .50

05 501 187.0 .50

05 501 228.8 6.50

05 501 3120 .00




ANEXO N° 4 HOJA INICIAL PARA EL PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE BOBINADO

res0 HORAD
PRBORDAD! HLADO | T®O 808 808 BOANADO |80BSADO TEADO X 3) |pROCESO |RECETA ACION | emaana
1 ADE01P2221 1| PIMA 3 |22:30PM_| R0108 | PRODUCCION 1
] X 2012006/ 23.00PM_|01 1
1 ADS01POTI0| PIMA 0501 3012006/00.30AM |01 o7 110 20| BLANOUEO | BR100 | PRODUCCION 1
1 AD501P212710| PIMA 0801 301208{02:00AM |01 07 1:10 20| REACTIVO |R0115 | PRODUCCION 1
:Mznslvz:um To cAM 1
1 AD4O1PE1081] PIMA 0401 3012008/ 23:00PW_ [0 02 110 00| REACTIVO IR0108 | PRODUCCION 1
1 ADA01P23E 5[ PA 10401 1/1208]03:00AM |0 [ 110 B0]REACTAVO [R0110 | PRIMERA PARTIDA 1
| 1 mmlmm LM I 1
1 N2008] 0730AM o8 110 €0 REACTIVO |RO111__| PRIMERA PARTIOA 1
n205] 08:00AM RET 1
1 | 31n208]23:00PM |0 ) 110 SZ0[REACTIVO |R0109 | PRIVERA PARTION 1
£1/08] 23.00PM_|0 OF T T 1
01/0100]2330PM_[01 LM 1 I 1
1 [X) 1:10 PRIMERA PARTIDA 1
LM 1
1 02 1:10 PRODUCCION
]
1 of 110 RO100__|PRODUCCION
]
RET 1 1
1 AD4O1P31813| PIMA 0401 0401/06] 1130 [ 11 320|REACTIVO |RO139 | PRODUCCION
1 AD401PDES | PIMA 10401 0 11 20|REACTIVO |R0118 | PRODUCCION
1 ADA01P51081] PBA 0401 08 11 80| REACTIVO |RO160__| PRIMERA PARTIDA
2 ADS01P21319] PIMA 0401 01 11 180 REACTVO |R0102 | PRODUCCION
0 JCAM =i
1 'ADS01P 11685 PUMA 0601 o1 08 10 RO114__| PRODUCCION
1 ADS01PESE2| PIMA 0601 01 06 10 /R0148 | PRODUCCION
1 ADS01 POSDO| PIMA 0501 kn o7 10 BR1 PRODUCCION
1 ADEO1PZ1112| PIMA 0801 01 (] 10 RO143 | PRODUCCION 2
1 ADS01 POTIR9| PIMA 0801 01 o7 A0 BR100__| PRODUCCION 2
01 TwanT 2
2 1P11317] PiMA 0501 o1 |g| .10 RO104__| PRODUCCION 2
2 ADS01P3288 1| PIRA 0601 o1 o7 110 RO164__| PRIERA PARTICA 2
01 cAM 2
1 1C11626[ TANGUIS [ 0201 o1 08 110 RO130__| PRODUCCION 2|
1 80201 TANGUIS {0201 0 01 110 BR101__| PRODUCCION 2
o cAM 2
1 101 TANGUIS (0101 ] 01 110 BR101__| PRODUCCION 2
1 80107C81001 | TANGLAS 0101 0 02 1:10 1 PRODUCCION 2
S 0810108/ 2300PM_|0 3 2
2 80101C12842] TANGUIS 0101 01 1:10 RO PR 10N
1 83301P61081| TANGUIS 0301 2812008/ 2000PM_|02 0: 1:10 RO138 | PRODUCCION 1
201208 2030Pm |02 = 1
1 1C12642| TANGUIS 0241 301208 181 02 02 110 RO138 ‘mnsu PARTIOA 1
1 80241CRMD0 | TANGUIS | 0241 301206[2130PM_|02 110 RO164__| PRODUCCION 1
301208/ 2200PM |02 CAM
1 301206 2230PW |02 RET 1
1 ADED1P12542| PIMA 0501 1112006/ 0430PM |02 08 110 80| REACTIVO |RO112__|PROMERA PARTIOA
1 ADEO1P2221 1| PIMA 0601 1n206| 2200w |02 1 110 180/ REACTVO |R0103 | PRODUCCION
1n200512300PM_| 02 LM
10108[23:00PM_[02 OF I |
1010812330/ [02 cAM 1 1
1 B0341C51081|TANGUS _[0241 (12 11 RO161__| PRODUCCION
1 80241C61081| TANGU'S | 0241 08 11 RO149__| PRODUCCION
1 80241C11628| TANGUIS | 0241 07 11 RO133 | PRIMERA PARTIOS!
1 B0241C118%8| TANOUIS [ 0241 08 11 80[REACTIVO [RO162
[ B0241C12841| TANGUIS | 0241 08 (K] 60{REACTIVO |R0126__| PRODUCCION
1 CAM 1
[X) 1:10 szoJﬁEM:ﬂvo IR0124 |PRIMERA PARTIOA
UM
3 110 [PRODUCCION 1
1
] 02 (X [PROOUCCION 1
1 [TANGUIS | 01 11 PRODUCCION 1
1 B80241C2B0| TANGUIS 0241 02 1:1 S00| REACTIVO |R0137 | PRODUCCION 2
1 B0241C2788 TANGUIS _ [0241 Jo2 11 S00[REACTIVO [RO138 | PRODUCCION 2
2 80241C3DO| TANGUIS | 0261 o7 11 20| REACTIVO |RO134 | PRIMERA PARTIDA; 2|
[ T T | CAM T 2|
48632|F3926_|DEF 1 8030192271 1] TANGUIS 0301 03 110 320]REACTIVO |R0140__| PRODUCCION 2
«&570[F3923_|OEF 1 B0301 0301 o7 110 _‘nl@m PRODUCCION zl




ANEXO N° 4 HOJA INICIAL PARA EL PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE BOBINADO

MAGLIR !w ri30
or PEDOO | QA ENTR DR TEADO| D€ BARO | TEAIDO (XQ) | PROCTSO | RRCHTA. ACION
49855 P82 | DEF 08 1:10 80[REACTIVO [RO147 ION 2
PARADA 2
Lu!nszs IE53 mmlrm 10301 624 fo_a Fo_o 110 mlnm TVO Inmn PRODUCLION 2|
673 FeA |05 B0301C&3E28| TANGAS _[0301 32.0) 02 ) 10 320|REACTIVO [R0125 | PROCUCTION 2
axsa7[FaN |06 B001CH72| TANGUS _ [0301 02 fo2 I3 40 80/REACTIVO [R0169 | PRODUCCION 2|
amad| 3¢ |OEF BO301CZ3752| TANGUS | 6301 28 !oz E 10 320[REACTIVO [R0158 | PROOUCCION F]
49573 F881_| DEF BC101CA1814| TANGLBS | 0101 (¥} S5|_2an208( 28N206/0430MM |03 08 10 80/ REACTIVO [R0143 | PROOUCCION 1
<9577| e | DEF BO101CS1081| TANGUAS _ [0101 624 4] 221208[0430AM | 29N 206|@20AM |03 08 1:10 80[REACTIVO [RO127__| PROOUCLION 1
49n33[F3880 | OEF 80101C21121| TANGUAS 0101 100 |03 01 110 180 REACTAVD |RO117__| PRODUCCION 1
PARADA cAM i 1
48571 P06 [OEF 1 80201C21115| TANGES ) 1:10 320[REACTIVD [R0122_|PROCUCTION 1
PARADA 7] 1
48574| FaB8?_| OEF 1 [ 1:10 20/ REACTVO |R0132 | PRIMERA PARTIOA 1
F3884 | DEF 1 ) 110 320[REACTIVO |R0123 | PRIMERA PARTIDS) 1
IoF_ 1
] 1
F3084 1 ) 110 REACTVO 1
7] i 1
1 08 1:10 60/ REACTIVD |RO128 1
1 08 1:10 niwoium OOUCTION
1 01 110 100/ REACTIVO [R0121 | PRIMERA PART!
L
1 13307 |03 |oa 1:10 PROOEOON
1 1830PW |03 08 110 PRODUCCION
] 3 cAM
1 80101C11317| TANGAS &) (=3 1:10 RO157__| PROOUCION
OEF 1 80101CS1081| TANGUS = Iu 110 REACTIVO |R01Z7__| PROGUCTION
=) TANT
OEF 1 80101C2304 [ TANGUS_|0101 107.2 o ot 1:10 180/ REACTIVO [RO119__| PROCUCION 2|
=3 1 801010020 | TANGSS 0101 1672 =) o1 110 180/ REACTIVD_|R0101__| PRODELION 2
OFF 1 80101C21112| TANGBS (0101 329 a3 =) 110 REACTVO |R0141 | PROQECION 2
1 [X] ) cAM 2
=3 1 BX201C21112| TANGSS | 0201 02 =) 08 1:10 80/ REACTIVO | RO142__| PRIMERA PART!
33 1 B0201CE300 | TANGAS | 0201 02 ) 08 1:10 80| REACT 1
[ =) cAM
DEF 1 N238) ) Jo_a 110 320|REACTIVO |RO141 [ PROOUCCION
= 24| 070108]D00PU | 080108/ 3.00Ad |0) Jo
OFF 1 V072 03 P‘ 1:10 180|REACTIVO [RO119 | PROGUCCION
[l ) cAM
oer 1 ©a IE 130 8 /REACTVO |RO1 X 2
OFF 32l ) o2 1:10 300 REACTIVO [R0107 | PROOUCCION zl
OFF o1 110 180| REACTVO PRISERA PARTION 2
=] [ o1 110 100| ONSPERSD | 00141 A PARTI|
<] 08 1:10 80| OISPERSO | D0138 | PROOUCCION
>4 1 iu 1:10 60| DISPERSO |00130__| PRODUCCION
=] 1 3 110 80| OLSPERSD [00132 | PRMERA PARTIDA
Ex] 1 01 1:10 100 AISPERSO 100101 | PRADCION 1
=] 1 [ 130 220 KSPERSO [00127 | PRMERA PARTIOA 1
] 1
=] 1 CO721 TUS0 | POL YESTER| 0721 08 110 80/ LA EO 80100 |PROOUCCION 1
=] 1 C0721T125%0| POLYESTER| 0721 04 110 220] ISPERSD [00128 | PRIMERA PARTIOU 1
=] 1 COT1 T11586] POLYESTER| 0721 ) 1:10 220| SPERSD [00108 | PRIMERA PARTION 1
] [ 1 1
] 1 CO721151081]| POLYESTER| 0721 [ 110 220| OISPERSD [00128 | PRIMERA PARTION 1
=] 1 0721717341 voq.vssvu1om 01 110 mlmm 00101__| PROOUCION
10F
| FPROG
C— CAM
2] 1 COT21712541 | POLYESTER| 0721 01 1:10
3 1 COT51 72208 [ POLYESTER| 0761 Io- 110
jeau
[<X] 1 CU721T0S8 | POLYESTER| 0721 04 110
> 1 COT21T0e99 | POLYESTER| 0723 o7 110
H 1 COT21 722084 | POLYESTER| 0721 To7 1:10
=] 1 COT21 78328 [ POLYESTER| 0721 Jo7 110
ey _[Ge 1 COT1T23752| POLYESTER] 0721 07 110
(=] 1 COT21T31513| POLYESTER| 0721 b‘ $:10
48551|FX678_[GH 1 CO721711S85| POLYESTER| 0721 ] 1:10
azses| 878 |GH 1 COT21 oS | POLYESTER| 0721 Jor 1:10




ANEXO N° 4 HOJA INICIAL PARA EL PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE BOBINADO

PERO
op PEDDO| QENTE m' a0 |TPO lnm.o 808000 &) |BORSUDO | BO8 | oz D
49550( R0 |Gt 1 mzmm{mussrsn’om 1872 04 01 —
48800| F3833_ |G 1 C0721T38773| POLYESTER| 0721 220 9) Jos 04
I EEED 1 C0721723782 0721 2 Tos Jo7
4ss0|F3aT8 |G 1 COT21 T08®9) 0724 @ D4 04 PRODUCCION
PARADA ] | 03| 4 CAM
485a7| F3ges_|GHI 1 C0761T23752| POLVESTER| 0761 nii 4 () 1:10 mlonspsnso 100144 __[PRODUCCION
PARADA 24| 070108|23.00PM | 0801/08] 2300A4 |04 OF
48879|F3940_|GHI 2 CO761T63428| POLYESTER| 0751 299] | |cu ) 1.10 mlocsvsnso Ioom PRODUCCION
8078|3808 |GH 1 0781723782 POLYESTER[ 0751 2298 1 4 "Fa 110 220 DISPERSO | 00144 | PRODUCCION
PARADA | 1 s 7] Nt | =g ———1
GH 1 0751709999 POLYESTER| 0761 62.4] 4 [ I3 1:10 60] BLANOUEO [B0100__| PRODUCCION 2
=3 2 commmH o781 832 |E 10§ 110 80| DISPERSO [00168 _[PRODUCCION
=] 2 CO781731813] POLYESTER| 0761 208 04 07 110 00162__| PRODUCCION
1 3 08| 04 CAM
[T Ci801T31 14 vm.v:srsnlwm 288 04 04 1:10 220 DISPERSO |00119 | PROOUCCION
GH monwszl POLYESTER] 1601 832 04 06 110 80/ DISPERSO 00167 | PRODUCCION
GH C1601T330] POLYESTER] 1601 ©32] Tos 06 (K] 0] DISPERSO [ 00124 | PRODUCCION
|G C1601733773| POLYESTER[ 1601 2288 [ 04 11 220] DISPERSO | 001 PRODUCCI
G -‘solmml POLYESTER] 1601 mI 04 04 11 220/ OISPERSO [00149 | PRIKERA PARTI
GH C1501 TXMSX2| POLYESTER] 1601 2298’ 04 04 1:10 220| DISPERSO | 00122
1] CO721711418] POLYESTER|0721 1872 04 I 110 180] OISPERSO PRIMERA PARTID
GH C0721T13125] POLYESTER| 072 21] 104 7 110 20| DISPERSO PRIMERA PARTIDN
=] Tos 4 110 220/ OISPERSO [ 00168 _|PRODUCCION 2
=1 3 I 04 1:10 220] DISPERSO | 00168 | PRODUCCION 2]
=3 3 04 08 K] PRODUCCION |
G 3 [ 08 1l PRIMERA PARTIDA!
G 1 C1601TaVDS 1601 06 04 K] PRODUCCION
Gl 1 C1501 T83E28 1601 3 04 10 PRODUCCION
G 1 Ci6o1TasE2e 1601 06 [ 110 PROOUCCION
Po— cAlM
GHl 1 C0761T08908 | POLYESTER| 0781 07 110 PRODUCCION
|G+ 1 CO761711848| POLVESTER| 0761 01 110 PRIMERA PARTIDA!
CAM 1
(G 1 C1601T0999] POLYESTER| 1601 o7 110 PROOUCCION 1
G 1 c1601 POLYESTER] 1601 1:10 PRUAERA PARTIDA 1
G 1 C1601731613| POLYESTER| 1601 04 110 PRIMERA PARTI 1]
GHl 1 C1601T12541] POLYESTER] 1601 o4 1:10 [PRIMERA mma
08 UM 1—
G 1 C1601723752| POLVESTER 1601 08 Jo2 110 PROOUCCION
Gl 1 C1501T41106] POLYESTER| 1601 2298 65| sinzns|mescan 06 04 110 PROOUCCION
GH 1 C1501T2308] POLYESTER] 1601 2938 65| 311208]16:00PM 108 1:10 PRIMERA PARTIDA| 1
Ga 1 C1601T22084 von.vssrsa||w| 312, |l :mzmlnmm L 06 02 1:10 PRODUCCION 1
T 2e] 311206 .00PM 100108 23:00PM_|06 OF 1
1 72| _01/01/08]23.00PM 4010812300PW |08 FPROG 1
GHI 1 1501722054 | POLYESTER| 1601 312 o] 0001/08]23.00PM | 05/01/08] 0700AN |08 02 1:10 PRODUCCION 1
Gl 1 C1501733@%| POLYESTER| 1601 632 1 05 08 110 PROOUCCION 1
GH 1 C1601723509] POLYESTER| 1601 208] I 06 o7 1:10 PRIKERA PARTION 1
(0] 08 cAM 1
) 0761 TI782! 075 _208] 1 105 07 1:10 20| OISPERSO [D0146 TPRODUCCION 1
H C0761T2I66| POLYESTER| 075 298| 108 ) 1:10 220| DISPERSO | 00107 |PROOUCCION 1
3+ CO761711685] POLYESTER| 076 289] Tos [ 1:10 220 DISPERSO | 00131__| PRODUCCION 2|
H 0761723752 POLYESTER| 075 229 8| 108 <) 1:10 220/ DISPERSO | 00144 | PRODUCCION 2
05! 08 CAM
G C1601711408 160 289 Es 04 11 ISPERSO | 00116 [PRIMERA PARTION
GH C1601T11585| POLYESTER] 160 298 06 04 (K] 220/ OISPERSO 00117 _| PRODUCCION
GH C1601743220] POLYESTER| 160 298] 06 04 (K] 220] OISPERSO room PRODUCCION
GH C1601763&20] POLYESTER] 160 312 08 02 1:1 300| DISPERSO |00104 | PRODUCCION
1 ] 2|_070106]2300PM | 0801/08123.00PM |06 OF = 1
48808]F38%4 | G 1 C1601TZ3762| POLYESTER| 1601 312 06 02 1:10 300| DISPERSO 190155 PRODUCCION
«nwlrsw GH 1 :immcnol vou.vssrsu}:sm €2 06 06 110 80/ DISPERSO | 00124 | PRODUCCION
48640 F3891_| G 1 C1501712641| POLYESTER] 1601 312 [ 02 110 300] DISPERSO | 00168 | PRIMERA PARTID
48838|F3880 _|GHU 1 C1601708909| POLYESTER] 1601 83 2] 05 08 110 80 PRODUCCION
48602] F3851 _|GH1 2 C1501761081| POLYESTER] 1601 298| 08 04 1:10 220| DISPERSO |D0160 |PRODUCCION |




ANEXO N° 5 BASE DE DATOS PARA EL PROGRAMA
DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE TENIDO

TIPO TONO HORAS

POLYESTER |BLANCO 5
POLYESTER |CLARO 7
POLYESTER |MEDIO 8
POLYESTER |OSCURO 8
PIMA BLANCO 5
PIMA CLARO 10
PIMA OSCURO 12
PIMA MEDIO 12
TANGUIS BLANCO 5
TANGUIS CLARO 10
TANGUIS OSCURO 12
TANGUIS MEDIO 12




ANEXO N° 6 HOJA INICIAL PARA EL PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE TENIDO

HORAS OE|FECHA B4 | HORA B8 I |
o EDO0)| cLEwTe| PROTDAD hiao) Toso__|Procaed | TEADO | THADO ORSERVACION | sDaara
48572 F3686 | OMI 1 |corsip21118[POLYESTER CLARD PRIMERA PARTID) 1
49533| F3960 | DEF 1 [Botoicani2i[Tanouis |cwm PRODUCCION 1
~ 48537] 3807 _[Gia 1 0761711648 | POLYESTER| CLARO PRIMERA PARTIOA 1
8557|881 |G t_ |coriT12641 ]| POLYESTER MEDIO PRODUCCION '
asmlms ABC 1 |aDe01032708|PiMA MEDIO PRODUCCION | s
48835 | F3a88 | OEF 1 nomcmnlmuns OSCURO| -nlnucwo PRIMERA PARTIOA 1
PARADA [ 1
465541 FX868 | ABC 1 ADSO1PZ2211 | PIMA MEDIO 1:90 180|REACTIVO RO103 PRODUCCION 1
apser|Fes0 [DEF 1 |s0101C21121] TANGUIS |CLARO 110 180[REACTIVO__[RO117 PRODUCCION 1
aany7[rye01 [cre 1+ |co721T12541 | POLVESTER MEDIO 1:10 100]0isPERSO IEom PRODUCCION 1
PARADA 72] 080108]07:00A | 0001/08]07.00AM |01 FPROG 1
49688|F¥011_| DEF 1 B80101C23835 | TANGS OSCURO! 01 1:10 180} REACTIVO RO110 PRODUCCION 2
m|m|s DEF 1 80101C63428| TANGUIS | OSCUR 01 1:10 180 R0101 PRODUCCION 2
PARADA 4 01 M 2|
[PARADA | as o L 2
48648 3883 | OEF & 1:10 PRODUCCION 2
48689 OEF 01 110 PRODUCCION 2
48860/ F3280 |GHi o1 110 PRIMERA PARTIDA 2
48580 F3011_ | DEF m 110 PRODUCCION 2
PARADA s LM 2
aan28| 003 [ABC 2 |AD801P11317 |PiMA CLRO 110 PRIMERA PARTIO/ 2
mlm .A_K 2 | AD401P21319 ’y‘_ CLARO 110 PRIMERA PARTII 2
48510/ F4000 | DEF 3 |I0|0|C||C!OITM-IS CLARO 110 PRIMERA PART!! 2
49511/ Fe001 |G 3 COT21711418 | POLYESTER CLARO 110 l”lD‘SDEISJ PR!MERAPAR"‘I! 2
PARADA 72| _130108]07.00AM FPROG 2
48678| F3854 |ABC 1 AD401P51081 | PHRA CLARO 10] 02/01/08/07 00AM 110 300| REACTIVO RO108 PROOUCCION 1
48013] R8T _|0€F 80301P51081 | TAN®RAS | CLARO 10| _020108]17.00om 1:10 300[REACTIVO _|RO138 PRODUCCION 1
[PaARADA 1| _ox0108(03 00 RET OYC 1
4838|872 | OEF 1 80241C12642| TANGUS _ | MEDIO 12| 0301/00/04.00AM 110 300[REACTIVO _|RO138 PRIMERA PART 1
4scs9|Foee1_|asc 1 |AD401P73638 | PA OSCURO| 12 mcm‘uwm 110 300[REACTIVO_[RO108 PRODUCCION ’
40639 604 [ Gr 1 |c1801723762] POLYESTER OSCURO) 110 300|DISPERSO_|00103 PRODUCCION 1
|PARADA ] !
«as80| F3082_|0EF 1 |80101C51081|TANGUAS | CLARD 110 300[REACTIVO _|RO18S PRODUCCION 1
49683| F38SA | DEF 1 B80101C11317 M CLARO 110 300| BLANOUEO  {RO167 PRODUCCION 1
PARADA 1¢] Jwant 1
asex2|e92_|Gre 1+ |C18017:2084 | POLYERTER MEDIO 1:10 mlmopsnso |gquz PRODUCTION 1
PARADA 72 Fm 1
49963|F3%20 |OEF [ TANG11S | OSCURO) 110 g{&cmo RO137 PRODUCCION 2
PARADA 1 [ 2
DEF 300 |REPROCE: RO138R1 | BLOQUEADA 2
DEF 1 300|REACTIVO RO138 PROOUCCION 2
) 1 30[DISPERSO _|00104 PRODUCCION 2
G 1 C1501T23752 | POLYESTER OSCURO 300|DISPERSO  [DO188 PRODUCCION 2
I 2 i LM 2
oM 1 |C1601712641 | POLYESTERIMEDIO 1:10 300(DISPERSO PRIMERA PARTIDA 2
f M 1 2
O€F 1 |B0101C81081 | TANGAS _|CLARO 1.10 300|REACTIVO | R0168 PROOUCCION | 2
OEF 2 18020181001 | TANGUIS [CLARO 110 300[REACTIVO PRIMERA PARTIC 2
OEF 2 |80101C12542| TANGAS _|WEDIO 1:10 300[REACTIVO _[R0150 PRODUCCION 2
2] 130108/ 07.00AM FPROG 2
46571/ F3065 | DEF 1 B80201C21115 | TANGUAS CLARO 10| 02010807 00AM 1:10 320|REACTIVO RO122 PROOUCCION 1
40014 F3050 [ABC 1 |ADs01Pz2211 [PIMA MEDIO 12] 0200108 17.00PM 110 320[REACTIVO _|RO108 PRODUCCION 1
PARADA 1| 030108] 05 00AM |RE'EV7 1
PARADA 0.6] 0301/06] 06 00AM LM 1
40631(F3850 |ABC 1 AD4O1P11685 | PIMA CLARO 10| 0301/08| 08:30AM 1:10 RO100 PRIMERA PARTID4 1
48570| F3884 |OEF 1 |80201C11648[TANGUIS | CLARO 10| ov01/08]18:50PM 1:10 RO123 PRIMERA PARTIO/| 1]
48818| F3878 | DEF 1 WIC’"’Ui"WS CLARO 110 PRIMERA PART!M 1
PARADA 17.8] MANT 1
48553 F852_|ABC 1 |acsotpy1s1s|pma CLARO 1:10 320|REACTIVO _|R0138 PRODUCCION | 1
49608/ F3670 |G 1 [c0721711686 | POLYESTER CLARO 110 220| DISPERSO PRIMERA PARTIOA 1
48608| F3883 |GH 1 CO781 723836 FOLVESYGF!OSCUNO 1:10 220|DISPERSO 00107 PROOUCCION 1
PARADA | | 72 M1M|07m 090108]0700aM |03 | FPROG 1
‘.5)1'7”20 .9_E_F 1 B80301P22211 | TANGUIS MEDIO 03 110 JNIREACTNO 1RO1¢0 PROOUCCION 2




ANEXO N° 6 HOJA INICIAL PARA EL PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE TENIDO

NORAD DE| FECHA 19 |HORA 1N | FECHA FIN| HORA PIN | PERO
or Lool m hi o) TONO _|PROCEED [TERDO |TEADO |TWADO | TWADO mgollmcuo lngA OBAFRVACION | 80uana
a8 2
= 1 80101C21112| TANGUIS _|CLARO 320|REACTVD__|RO141 PROOUCCION 2
=3 1 |eoi0ica1niz[Tavans |claro 320|REACTNVD _[RO141 PRODUCCION 2
G 1 0761723752 | POLYESTER OSCURO 220|016PERSO 00144 PRODUCCION 2
i 78] MANT 2
o) 1 |co761TD752] POLYESTER OSQURO) 220[0ISPERSO | D01es PRODUCCION 2
o) 1 |cor51723762] POLYESTER OSCURO) 220]1BPERSO__| DO144 PRODUCC IoN 2
er) 2 | CO751763426] POLYESTER OSQURO PRIMERA PARTIOA 2|
OEF 2| BOS01CEI620| TANQAS | OSCURO) PRIMERA PARTIO/ 2
DEF 2 |B0301C752] TAMGLAS | OSTURO) PRIMERA PARTIO/ 2
n FPROG 2
o 1 |C180176820] POLYESTER OSCURQ [ PRODUCCION 1
) 1 C1501763629 nouEstgniomo 8 PROQLICCION 1
o 1 lc1601Tea28 | POLYESTER OSCURO) 7 PROOUCCION 1
[~ 1 160% vowtsrsn‘ OSCURQ 7 PRIMERA PARTI 1
1 [ 1
[~ 1___lcisoimes Pourwr%gﬂo 7 PRUSERA PARTI 1
[~ 1 |c1601712641 [ POLYESTERIMEDIO 7 04 muznnmnni 1]
=) 1 COTZ1 T84 | POLYESTER MEDIO 04 PRIMERA PARTIOA 1]
o 1 |cor217126% ! pou:srsa MEDIO Ig PRIMERA PARTION 1
e 1 C1601741108 | POLYESTEH CLARD lo : 220 PRODUCCION | 1
G 1| COT21751081 [POLYESTER CLARO ™ 1:10 220 1
o) ) €1601 773635 | POLYESTER| OSCUR [ 110 220 1
o 1| co781 722638 | POLYESTER OSCURO) 04 110 220 \
G 1 | 0721709990 | POLYESTER BLANCO 04 110 2208 1
72| _oan1o8[ 07004 | 00010807.00a4 (04 FPROO 1
GH 1 C1601711408 | POLYESTER CLARO [ 220{013PERSO_| PRIMERA PARTIDA 2
o) 1 C1601711586 | POLYESTER CLARO 04 220|DISPERSO | 00117 PROOUCCION | 2
1 COTE1T11588 | POLYESTER CLARO 04 220|OIBPERSO__ | 00131 PROOUCCION | 2
1 |C1601T3220| POLYESTEW OSCURD 04 220|Oi8PENSO | PRIMERA PARTIO/ 2
1 |co721 TX773 | POLYESTER| OSCUR| 04 220|0ISPERSO I PRODUCCION 2
1 C1601731714| POLYESTER{ CLARO 04 220|DIBPERSO PRIMERA PARTID/ 2
1 €1601 739773 | POLYESTER| 0SCURO) 04 220/ 018PEASO | 00120 PRODUCCION 2
1 04 L™ 2
[~ 1 CO721TO0099 04 110 220[BLANDUEC__|80100 PROOUSCION 2
Y] 1 |cre0iT3i7ia]p 04 110 MERA PARTI 2
= 2 |c1801733832| POLYESTER OSCURO 04 110 PRIMERA PARTID/ 2|
=] 2 04 110 PRIVERA PARTI 2
[~ 3 OSCURQ 04 1:10 PRODUCCION 2
[~} 3 C1801713230! OSCURO [ 110 PRODUCCION 2
72| _130108]0700AM | 120108[0700AM |0s FPROG 2
OEF 1 B0101C41814| TANGUS _|CLARD 10l 020108/ 07.00AM mulnm o8 1:10 PROQLCCION 1
ABC 1 AD401PDEIS | PIMA OSCURO| 121 020108/17.00Pu | os0108]0s00AM |08 110 PRAERA PARTIDA 1]
o 1 ©0721 73025 | POLYESTER OSCURO| wl m1u'umm o30108] 18:009m |08 1:10 PRIMERA PARTIO/| 1]
1] _ca0108 16:00Pu | _03n108] 16:00PM 108 RET OYC 1
1l_oyo108l16.00Pm | _030108] 17007M |08 L 1
OEF 1 80241C63420| TANGS | 0SCURO| 12| 030108]17.00Pu | 04010808 00AM |08 110 PRODUCCION 1
OEF 1 |Bos0ic11625{TAMGAS | cLaRD 06 1:10 PRODUCCION )
OEF 1 80241C11538| TaMa89 [cuaro 06 1:10 PRODUCCION 1
OEF 1 8024161081 TANGUS _[CcLARO 08 1:10 PRODUCCION 1
= 1 |eo21c12641[TANGUIS [ MEDID |ns 1:10 PRODUCTION 1
a 1 |c16017T33026 | POLYESTER OSCURO [ 1:10 PRODUCCION 1
72| 080108]0700AM | 08/01/08|0700AM |08 FPROO 1
3 1 8020131112 TANGUIS _|ctaro 08 1:10 #0|REACTIVO PRIMERA PARTIOS 2
DEF y OSCURO 08 110 80|REACTIVO _[RO145 PRODUCCION | 2
a8C 1 OSCURO| 08 1:10 ®0|REACTIVO__|RO148 PROOUCCION | 2
oM 1 €1601723782 | POLYESTER OSCURO| o8 1:10 80| DISPERSO PAMERA PARTIO/] 2
or 1 OSCURO 08 1:10 80| OISPERSO [ 00124 PRODUCCION 2
er) ] OSCURO 08 110 90| DISPERSO | 00124 PRODUCCION 2
OEF 2 |B0301CE3620 TANGAS  |OSCURO 08 1:10 80|REACTIVO {PRIMERA PARTIOY| 2
(=3 2 |Ba301ca37s2| TANGUIS | OSCURO) [ 110 solnm:nvo PRIMERA PARTIO/ 2
1 Ioa Lo r 2
[ ' C1801 TL999% | POLYESTER BLANCO Tos 1:10 PRODUCCION | 2




ANEXO N° 6 HOJA INICIAL PARA EL PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE TENIDO

| NORAS D | PECHA 341 | HORA B4 | FECHA FIN| HORA #IN | MAGUINA [RELACION

-] ﬁ___._’wm ™o Tono mlm TERDO |TEAD0 | TERDO | DE TERDO| DE BARO PARADA |Mm DM
48971/F3%8 |GH 2 C0761T33773 | POLYESTER OSCURO, 05 110 PRODUCCION 2
PARADA 12| 130108[0700a | 180100[01:00am |08 £PROG 2
«as7I|F30e2 |DEF 1 80101C$1081 [ TANGUS _|CLARO 10| _0201m6107.00AM | _02001/08] 17:00Pm_[08 110 60[REACTNVD _[R0127 PRODUCCION 1
48615| F687_|GH 1 CO751711648| POLYESTER CLARO 8] _020100] 17:00°u 08 110 60[DISPERSO 00139 PRODLCCION 1
4a835|F3879_| G 1 |coraiTiiees vouesrgﬁcuno 8 0 1:10 PRODUCCION 1
PARADA 08 IRETOYC 1
4g64|F3053 [ABC 1 AD401PI2780 | PBIA |ueoio [ 1:0 eo|REACTIVO_ [RO111 PRIMERA PARTIDA 1
49555| F3808 | DEF 1 B0201CD752| TANGUIS OSCURO| 10| 030108] 19:30PU 2 08 1:10 80 |REACTIVO RO128 PRIMERA PARTIDA 1
PARADA | os] M|u|us=nm 040108/ 06:00AM |08 l ! Lo 1
40641|F3878 |GH 1 C0721709899 POLVESTEH!LWO 08 1:10 PRODUCCION 4
49044 | F303 E 1 0 08 1:10 PRODUCCION 1
4082| F3883 | DEF 1 BLANCO 08 1:10 PRODUCCION h)
49810| FY082 E 1 CLARO 100 1:10 PROOUCCION 1
4mtm ABC 1 loa 1:40 colReacTvo | PROMERA PARTIDA 1
48581 M | OEF 1 OSCURO 08 1:10 60 |REACTIVO RO113 PROOUCCION 1
PARADA 72| 080108 0700Ak | 0a01/08/07 00AM luo l l FPROG 1
46904| F3854_[ABC 1 AD401P51081 | PrMA CURO 08 1:10 e0lREACTVO | PRMMERA PARTIOA 2
48549 ABC 1 ADS01P11605 | PIMA CLARO 08 1.10 PRODUCCION 2
DEF 1 80201C11626 TANGUIS | CLARD 00 110 PRODUCCION 2
G 1 CO721731613| POLYESTER{ CLARO 00 1:10 PRIMERA PARTI 2

GH 1 0721711686 | POLYESTER| CLARO Os 1:10 PRIMERA PARTI
ABC 1 ADED1P21112| PMA CLARO 08 1:10 PRODUCCION 2
= 1 80201C23752| TANGUIS | OSCURO) 00 110 PRIMERA PARTI 2|
OEF 2 |80301C83620| TAMGAS | OSCURO) 08 1:10 nnneunnnwl 2|
1 08 2
=] 1 C0761708989 | POLYESTER BLANCO 08 1:10 PRODUCCION 2
M 3 CO781TIB991 PmVE!TE! BLANCO 08 110 PROOUCC ION 2
,S.,' 3 CO7B1T11418 | POLYEBTER| CLARO 08 1:10 PRIMERA PARTIDA 2
72| 13010607 00AM 1601/06| 07:00AM | 08 2
OEF 1 80201C43842| TANGUIS | OSCURO) 12| o02p108/0700aM | 020108] 19:00Pu |07 1:10 zolnwm:e R0132 PRISERA PARTIO/ 1
|| 02/01/00 [ 10:00PW 108 2000PW |07 um 1
ABC 1 ADS01P05R0 | PAA BLANCO 8| 020100/ 2000Pm | 030108[0100aM |07 20{BLANOUEO _[BR100 PROOUCTION 1
a 1 C1601709899 | POLYESTER BLANCO 4| 0301/08]0100AM 07 20[stANOUEO (80100 PRODUCCION 1
o2 1 C0781709999 | POLYESTER| BLANCO 4| 030108]08-00A o7 20[8LANOUEO (80100 PRODUCCION 1
ABC 1 AD501P21216 | PAA CLARO 10| _0301/08]00:0044 o7 20[REACTIVO__[RO118 PRODUCCION 1
11030108/ 10:00PM | 0301108 2000Pm o7 | | |ReT ove '
ABC 1 |AD601P21219] PAMA CURO 11] _030108]2000PM | ownt08]01.00aM |07 1:10 mfnsvuoceso*nouw [sLoatEans [l
OEF 1 8024151081 TANGUIS | CLARD [ 1:10 20[REACTVO _[RO161 PRODUCCION 1
OEF 1 B0241C11628] o7 1:10 20[REACTIVO PRIMERA mm% 1]
ABC A (2] 110 ZDIREACTIVO RO118 PRODUCCION 1
G4 1 o7 1:10 20| DISPERSO | D048 PROOUCCION | 1
=) ] IE 1:10 zo‘ DISPERSO PRIMERA PARTI0/] 1)
72| 06010807 00AM | 0001/08]07.00M |07 1 | 1
GH 1 C0721T00999 | POLYESTER| BLANCO [12] PRODUCCION | 2
GH 1 cnmmos-lvouesvsduzmo o7 PRIMERA PARTICA 2|
G 1 €0721763428] POLYESTER| OSCURQ) lo7 PRIMERA PARTID/ 2
Gt 1 €0721T3762 | POLYESTER OSCURO) Jor PRIMERAPARTIOY 2
[~ 1 CO721700099 | POLYESTER BLANCO 07 PRODUCCION 2
ABC 1 AD£01P0R990 | PIMA BULANCO 07 PRODUCCION 2
ABC 1 A0801P09899 | PIMA BLANCO (2] PRODUCCION 2
OEF 1 80301CT8099 | TANGAS | BLANCO Jor PRODUCCION 2
GH 1 CO0721723782 | POLYESTER OSCURO] 114 PRODUCCION 2
OEF 2 |es241c330%0| T s _|0Scuro| o7 PRIMERA PARTIO/ 2
ABC 2 |Aoso1px2ess|pia MEDIO o7 PRIMERA PARTIO/ 2
GH1 2 CO781731613 | POLYESTEE CLARO 07 PRIMERA PARTIDA 2
GH 3 C0721713126 | POLYESTER OSCURO)| 07 20|0ISPERSO PRIMERA PARTIDA 2
I 72| _130108[07 00 | 180108[07.00a |07 I FPROG 2




ANEXO N° 7 BASE DE DATOS PARA EL PROGRAMA
DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE CENTRIFUGADO

TIPO MAQ DE TENIDO| PESO DE TENIDO HORAS
POLYESTER 01 180 2.5
PIMA 01 180 3
TANGUIS 01 180 3
POLYESTER 02 300 4
PIMA 02 300 4.5
TANGUIS 02 300 4.5
POLYESTER 03 220 3
PIMA 03 320 5
TANGUIS 03 320 5
POLYESTER 04 220 3
POLYESTER 05 80 1
PIMA 05 80 1
TANGUIS 05 80 1
POLYESTER 06 60 1
PIMA 06 60 1
TANGUIS 06 60 1
POLYESTER 07 20 0.5
PIMA 07 20 0.5
TANGUIS 07 20 0.5




ANEXG N° 8 HOJA INICIAL PARA EL PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE CENTRIFUGADO

HORAS FECHA INI [HORA INI FECHA FIN [HORA FIN [MAQ PARADA
opP PEDIDO| CLIENTE | PRIORIDAD|HILADO TIPO CENTRIFUGADO [CENTRI _[CENTRI CENTRI _ [CENTRI _|CENTRIFUGADO |CENTRI |PROCESO |SEMANA
48572|F3885_|GHI 1___[CO751P21115_|POLYESTER 25| 02/01/06|19.00PM 02/01706[21 30PM_|01 DISPERSO 1
48576|F3854[ABC 1 [AD401P51081_[PIMA 45| __0201/06]21 30PM 03/01/06[0200AM |01 REACTIVO 1
485T3[F3861 |DEF 1___|B0101C41614_|TANGUIS 1]__03/01/06[02 00AM 030170603 00AM__[01 REACTVO 1
486543[F3899_[GHi 1 |C1501763626 |POLYESTER 3|__03/01/06/03 00AM 03/01/06[06 00AM__[01 DISPERSO 1
48513F3877_|OEF 1__|BO301P51081_|TANGUIS 45| _03/01/06]06 00AM 0301/06[1030AM_[01 REACTIVO 1
48625|F3851_|ABC 1 |AD40IP23635_|PIMA 1| 03/01/06]10 30AM 030170611 30AM_[01 REACTVO 1
48535]F38%8_[GHI T |C1501T63626_|POLYESTER 35| 0301/06|1130AM 0301/06]15 00PM__[01 DISPERSO 1
PARADA 8| 03/01/06]15 00PM 0301/06]23.00PM_[O1 FPROG 1
48664 |F3853_[ABC T |AC401P32768_|PIMA 1|__001/06]23 00PM 04/01/06]00 00AM [0t REACTVO 1
48501|F389% _|GHI 1___|C1501731513_|POLYESTER o1 DISPERSO 1
48557|F3881 | GHI 1 |COT21T12541_|POLYESTER of DISPERSO 1
48671F3874_|OEF 1 |B0241C6aA26 |TANGUIS o1 REACTVO 1
48589|F3851 _|ABC T |ADA0IPZ3635_|PIMA 01 REACTVO 1
¢B555|F3866 | OEF 1 |B0201C23752_|TANGUIS 01 REACTIVO 1
48591F3853 |ABC T [ACA0IPA2768_|PIMA 01 REACTIVO 1
48540]F3882_|GH) " |Cor21132/5 |POLYESTER o1 DISPERSO 1
43639[F3834_|GHI 1 [C1501T23752 |POLYESTER o1 DISPERSO 1
286613873 1 |B0241C51081_|TANGUIS 01 REACTIVO 1
485443863 | DEF T 80201009999 | TANGUIS 01 BLANOQUEO 1
48562|F3880_|GHI 1 [CO721T12580 |POLYESTER 01 DISPERSO 1
8904[F3873_|DEF 1 |B0241C51081_|TANGUIS 01 REACTIVO 1
48682|F3863_|OEF 1 |B0201C09999_|TANGUIS 01 BLANQUEO 1
8535[F3866 |OEF 1 |B0201C23752_|TANGUIS o1 REACTIVO 1
48568|F3663 _[DEF 1 |B0241C11526 |TANGUIS 01 REACTIVO 1
48546|F3838 | GHI 1 |C1501741105 |POLVESTER o1 DISPERSO 1
8553|F3852|ABC 1 |AD40IP31513_|PIMA 01 REACTVO 1
48575|F3884_|GH) 1 |CO721751081 _|POLYESTER 01 DISPERSO 1
48554|F3858_|ABC T [ADS01P2Z2211_|PiMA 01 REACTVO 1
4B545[F3871_|OEF 1 |B0241C12581_|TANGUIS 01 REACTIVO 1
48560|F3856 | ABC T [ADS01P12542_|PIMA 01 REACTIVO 1
48616|F3876 | OEF 1 |B0301C31776_|TANGUIS 01 REACTIVO 1
4B508|F3888 | GHI 1 |CO751123635 |POLYESTER 01 DISPERSO 1
43662|F3892_|GHI 1 |C15017T22054 |POLYESTER 01 DISPERSO 1
48561|F3868_|OEF 1 |B0201C63626 |TANGUIS 01 REACTVO 1
PARADA 78 01 FPROG 1
4B&23|F3878_|GHI 1 |CO721109999 |POLYESTER o1 BLANQUEQ F
48667|F3916_|DEF 1 [B0201C21112_|TANGUIS o1 REACTVO :
4B604[F3854_|ABC 1 |AD40IP51081_|PIMA o1 REACTVO :
48568|F3911_|DEF 1 |B0101C23635 |TANGUIS 01 REACTVO :
48663F3520 | DEF 1 |B0241C23939 |TANGUIS 01 REACTVO F
485%2|F3526|DEF " |B0301P22211_|TANGUIS 01 REACTIVO 2
48631]F3930_|GHI 1 |CO721T22054_|POLYESTER 01 DISPERSO 2
¢8583|F3868_|DEF 1 |80201C63626 | TANGUIS 01 REACTIVO
48549|F3910_|OEF 1 |B0101C21112_[TANGUIS 01 REACTIVO
48683F3934_[GHI 1 |CO721763626 |POLYESTER 01 DISPERSO
48656|F3938_|GHI 1 |CO751T11585 |POLYESTER 01 DISPERSO :
48648|F3863 | DEF 1 [B0201C09999 | TANGUIS 01 BLANQUEO 2
48512|F3946_|GHI 1 [C1501731714_|POLYESTER 01 DISPERSO 2
48584|F3931_|GHI 1 |C0721T23752 |POLYESTER_ 01 DISPERSO 2
48677[F3532_|GHI 1 |CO721T31513_|POLYESTER o1 DISPERSO 2




ANEXO N° 8 HOJA INICIAL PARA EL PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE CENTRIFUGADO

HORAS FECHA IN) [HORAINI FECHA FIN [HORA FIN [MAQ IPARADA

oP PEDIDO| CLIENTE | PRIORIDAD|HILADO TIPO CENTRIFUGADO |CENTRI  |CENTRI CENTRI  |CENTRI |CENTRIFUGADO |CENTRI |PROCESO [SEMANA
48669|F3908 |DEF 1 80101008999 | TANGUIS 01 BLANQUEO 2
48621|F3889 |GHI 1 C0751723752_|POLYESTER 01 DISPERSO 2
48551|F3879 |GHI 1 C0721711585 |POLYESTER 01 DISPERSO 2
48539|F3855 |ABC 1 AD501P099%9 |PIMA 01 BLANQUEO 2
48550|F3880 |GHI 1 C0721T12530 |POLYESTER 01 DISPERSO 2
48618]F3947 |GHI 1 C1501T33030 |POLYESTER 01 IDISPERSO
48556|F3855 |ABC 1 AD501P09999 [PIMA 01 BLANQUEO 2
¢8605|F3933 _|GHI 1 C0721733773 |POLYESTER 01 DISPERSO 2
48587|F3889 |GHI 1 0751723752 |POLYESTER 01 DISPERSO 2
48599|F3905 |ABC 1 ADS01P21112 |PIMA 01 REACTIVO 2
48570|F3923 |DEF 1 |B0301C08999 | TANGUIS 01 |BLANQUEO 2
48579|F3940 |GHI 2 C07517T63626 |POLYESTER 01 |DISPERSO 2
48685[F3931[GHI 1 C0721T23752 | POLYESTER 01 DISPERSO 2
48557|F3866 | DEF 1 B0201C23752 |TANGUIS 01 REACTIVO 2
48650/F3349 |GHI 1 C1501T33773 |POLYESTER 01 |DISPERSO 2
48659|F3925 |DEF 2 B0301C63626 | TANGUIS 01 |REACTIVO 2

PARADA 16] 1210170607 00AM 12/01/06]2300PM |01 FPROG 1
48533|F3900 |ABC 2 AD401P21319 _[PIMA 01 REACTIVO 2
48588|F3925 |DEF 2 B0301C63626 | TANGUIS 01 REACTIVO 2
a8673|F3925 |DEF 2 B0301C63626 | TANGUIS 01 REACTIVO 2
48636|F38%0 |GHI 1 C1501T09999 |POLYESTER 01 |BLANQUEC 2
48630|F3348 |GH! 2 C1501733532_|POLYESTER 01 |DISPERSO 2
48677|F3309 | DEF 2 B0101C12542 | TANGUIS 01 |REACTIVO 2
486502|F3951 |GHI 2 C1501T51081 |POLYESTER 01 DISPERSO 2
49510|F4000 | DEF 3 B0101C11418_| TANGUIS 01 REACTIVO 2
49514|F4004 |GHI 3 C1501T13230 |POLYESTER 01 DISPERSO 2
48511|F2001 _|GHI 3 CO0721T11418 |POLYESTER 01 DISPERSO 2
48507|F3895 |GHI 1 C1501T63626 |POLYESTER 3] 02/01/06]19 00PM 0201/06]|2200PM__ |02 DISPERSO 1
48571|F3865 |DEF 1 B0201C21115_|TANGUIS 5| _0201/06|22 00PM 0301/06]03 00AM _ {02 REACTIVO 1
48577|F38682 |DEF 1 B0101C51081_|TANGUIS 1| 0301/06]03 00AM 02/01/06]04 00AM {02 REACTIVO 1
48574[F3867 |DEF 1 B0201C43842 | TANGUIS 0.5 03/01/06/04 00AM 0301/06]0430AM |02 |REACTIVO 1
48534|F3855 |ABC 1 AD501P099%5 |PIMA 05| 0301/06]04 30AM 0301/06]0500AM |02 BLANQUEO 1
48615|F3887 |GHI 1 C0751T11646 |POLYESTER 1] 0301/06]05 00AM 03/01/06 |06 00AM |02 DISPERSO 1
£8655|F3890 |GHI 1 C1501T09999 |POLYESTER 05| 03/01/06 |06 00AM 0301/06[08 30AM 02 BLANQUEO 1
48614|F3858 |ABC 1 AD501P22211_|PIMA 5| 03/01/06]06 30AM 0301/06]11:30aM__ [02 REACTIVO 1
48544|F3886 |GHI 1 C0751T09999 |POLYESTER 05| 0301/06]11:30AM 0301/06{1200PM__ [02 |BLANQUEO 1
48935|F3879  |GH! 1 C0721T11585 |POLYESTER 1] 030106 1200PM 0301/06[1300PM__ |02 DISPERSO 1
48533|F3860 |DEF 1 B0101C21121_| TANGUIS 3] 03/01/06]13 00PM 03/01/06/16 00PM__[02 REACTIVO 1
48543[F3883 [GHI 1 C0721733025 |POLYESTER 1] 0301/06]16 00PM 0301/06[1700PM__[02 DISPERSO 1
48584]F3895 |GHI 1 C1501T23939 |POLYESTER 3] 001/06]17.00PM 0301/06|2000PM |02 DISPERSO 1
48531|F3850 |ABC 1 AD401P11585 |PIMA 5| 03/01/06]20-00PM 0401/06]01.00AM |02 REACTIVO 1
48537|F3887 |GHI 1 C0751T11646 |POLYESTER 02 DISPERSO 1
48578|F3864 | DEF 1 B0201C11646 | TANGUIS 02 |REACTVO 1
48565|F3857 |ABC 1 AD501P21219_[PIMA 02 |REACTVO 1
48596|F3891 _|GHI 1 C1501T12541 |POLYESTER 02 |DISPERSO 1
48548|F3875 |DEF 1 B0301C11625 | TANGUIS 02 |REACTVO 1
48641|F3878 _|GHI 1 C0721T09999 [POLYESTER 02 |BLANQUEO 1

PARADA 17| 04/01/06 | 14 00PM 05/01/06/07 00AM |02 FPROG | 1
¢8563|F3859 |DEF 1 B0101C11317_|TANGUIS 02 |BLANQUEO 1
48620|F3870 |DEF 1 B0241C11536 | TANGUIS 02 |REACTIVO 1




ANEXO N° 8 HOJA INICIAL PARA EL PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE CENTRIFUGADO

HORAS FECHA INI [HORA INI FECHA FIN [HORA FIN [MAQ PARADA
op PEDIDO|CLIENTE | PRIORIDAD|HILADO nPo CENTRIFUGADO |CENTRI  |[CENTRI CENTRI  [CENTRI |CENTRIFUGADO |[CENTRI [PROCESO |SEMANA
48610|F3862_ | DEF 1 B0101C51081 | TANGUIS 02 REACTVO 1
48606|F3879_|GHI 1 0721711585 |POLYESTER 02 DISPERSO 1
48586|F3852_|DEF 1 B0101C51081_|TANGUIS 02 REACTVO 1
48619]F3851_|ABC 1 ADA01P23635_|PIMA 02 [REACTVO 1
48943|F 3893 |GHI 1 1501723635 |POLYESTER 02 DISPERSO 1
48675|F3889_|GHI 1 C0751723752_|POLYESTER 02 DISPERSO 7
28597|F3850 | DEF 1 B0101C21121_|TANGUIS 02 REACTO 1
48554|F3688_|GHI 1 C0751723635_|POLYESTER 02 DISPERSO 1
48629|F3878 |GHI 1 CO721709999 |POLYESTER 02 BLANOUEO [
48637]F3881_|GHI 1 C0721T12541 |POLYESTER 02 DISPERSO 7
48552|F38%5_|GHI 1 C1501723939_|POLYESTER 02 DISPERSO 1
€8590|F3697_|GHI 1 C1501733025_|POLYESTER 02 T DISPERSO 1
PARADA 02 FPROG 1
48653 Fa342_|GHI 1 C1501711408_|POLYESTER 02 DISPERSO 2
48624]F3943_|GHI 1 C1501711585 |POLYESTER 02 DISPERSO 2
48580|F3913 | DEF 1 B0101C63626_| TANGUIS 02 |REACTIVO 2
48535|F3872_|DEF 1 B0241C12542_|TANGUIS 02 |REACTIVO 2
485%3|F3915_|DEF 1 B0201C11526 | TANGUIS 02 ]gacnvo 2
48564|F3910 |DEF 1 B0101C21112 | TANGUIS 02 REACTVO 2
48652|F3907 [ABC 1 AD501P63626 |PIMA 02 |REACTIVO 2
48651|F3921 _|OEF 1 B0241C32768 | TANGUIS 02 REACTIVO 2
48665|F3878|GHI 1 CO721T09993 |POLYESTER 02 |§uwot£o 2
485%5|F3894_|GHI 1 C1501723752_|POLYESTER 02 DISPERSO 2
4853|F3850_|GHI 1 C1501743220 |POLYESTER 02 DISPERSO 2
4852|F3893_|GHI 1 C1501763626_|POLYESTER 02 DISPERSO 2
48678|F3889 _|GHI 1 CO751723752 | POLYESTER 02 [DISPERSO 2
48505|F38%4_|GHI 1 C1501723752_|POLYESTER 02 DISPERSO 2
48546|F3347_|GHI 1 1501733030 | POLYESTER 02 DISPERSO F
8640F3691 _|GHI 1 C1501712541 |POLYESTER 02 DISPERSO 7
48626|F3903_|ABC 2 |ADS01P11317_|PIMA 02 |REACTNVO 2
PARADA 8] 120010607 0GAM 1201106 1500PM_[02 |FPROG I_ 1
48541|F3862_ | DEF 1 B0101C51081 | TANGUIS 02 REACTNO 2
¢8680|F3878|GHI 1 CO721709999_|POLYESTER 02 BLANQUEO 2
48642|F3922 | DEF 2 B0241C33030_| TANGUIS 02 REACTVO 2
48681|F3946_|GHI 1 C1501731714_|POLYESTER 02 |DISPERSO 2
¢8567|F3924 | DEF 2 BOG01C23752_| TANGUIS 02 |REACTIVO 2
48676|F3918 |DEF 2 B0201C51081 | TANGUIS 02 |REACTVO 2
48941|F3886_|GHI 1 0751709999 | POLYESTER 02 BLANQUEO 2
48566|F3906 | ABC 2 |ADS01P3Z661 |PIMA 02 REACTVO 2
48563|F3911_|DEF 1 B0101CZ3635 | TANGUIS 02 REACTNO 2
48693]F3924_ | DEF 2 B0301C23752_| TANGUIS 02 REACTNO 2
28971|F3939 | GHI 2 |Co751T33773_|POLYESTER 02 |DISPERSO 2
¢8549|F3904_|ABC 1 ADS01P11585 | PIMA 02 REACTIVO 2
48600|F3938_[GH! 2 CO751731513_|POLYESTER 02 DISPERSO 2
49518|F4007_[GHI 3 C0721713125_|POLYESTER 02 DISPERSO 2
49515|F4004_|GHI 3 IC1501T13230_|POLYESTER 02 DISPERSO 2
49516|F4005_|GHI 3 |C0751T09991 |POLYESTER 02 BLANOUEO 2
49517[Fa006_|GHI 3 C0751T11418_|POLYESTER 02 DISPERSO 2




ANEXO N° 9 BASE DE DATOS PARA EL PROGRAMA

DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE SECADO

TiIPO MAQUINA DE TENIDO |PESO HORAS

POLYESTER 01 180 1
PIMA 01 180 2.5
TANGUIS 01 180 2.5
POLYESTER 02 300 1.5
PIMA 02 300 4.5
TANGUIS 02 300 4.5
POLYESTER 03 220 1
PIMA 03 320 4.5
TANGUIS 03 320 4.5
POLYESTER 04 220 1
POLYESTER 05 80 0.5
PIMA 05 80 1
TANGUIS 05 80 1
POLYESTER 06 60 0.5
PIMA 06 60 1
TANGUIS 06 60 1
POLYESTER 07 20 0.5
PIMA 07 20 0.5
TANGUIS 07 20 0.5




ANEXO N° 10 HOJA INICIAL PARA EL PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE SECADO

PESO MAQUINA |RELACION [HORAS |FECHA INI|HORA INI|FECHA FIN|HORA FIN MAQ  |PARADA [FECHA  |HORA

oP PEDIDO|CLIENTE | PRIORIDAD| HILADO TIPO TERIDO (KQ) |DE TERIDO|DE BARO |SECADO [SECADO |sECADO [sECADO |sEcADO | sEcapo [sEcaDo |ccaLiDaD |ccaLibap |proceEso |semana
48572|F3885_|GHI 1 C0751P21115 |POLYESTER 180]01 110 1]__02/01/06]2300PM_| _ 03/01/06]00 0CAM 01 03/01/06/08.00AM__|DISPERSO 1
48607|F3899_|GHI 1 C1501763626 |POLYESTER 220[04 110 2] _03/01/06|00 00AM | 03/01/06]02 0GAM 01 03/01/06]10 00AM__|DISPERSO 1
48576]F3854_|ABC 1 AD401P51081 |PIMA 300]02 110 35| _03/01/06|02 00AM | 03/D1/06]05 30AM 01 03/01/06]13 30PM__|REACTIVO 1
48571|F3865_|OEF 1 B0201C21115 | TANGUIS 32003 110 45| 03/01/06]0530AM | 0301/06] 10 00AM 01 03/01/06[18.00PM___|REACTIVO 1
28573|F3861 | OEF 1 B0101C41614 | TANGUIS 80]05 110 1] 03/01/06| 1000AM | _ 03/01/06] 11 00AM 01 03/01/06] 1900PM _ |REACTIVO 1
28577|F3862 | DEF 1 B0101C51081 | TANGUIS 60]06 110 1] 0M01/06]11 0GAM | 03/D1/06] 12 00PM 01 03/01/06]2000PM__|REACTIVO 1
48574|F3867 |DEF 1 B0201C43642 | TANGUIS 20[07 110 05] 03/01/06[1200PM | 03/01/06]12 30PM 01 03/01/06/20.30PM__|REACTIVO 1
48634|F3855_|ABC 1 AD501P0S399 |PIMA 20]07 110 05] 0M01/06]12 30PM | 03/01/06]13 00PM 01 03/01/06]21 00PM___|BLANQUEO 1
28643|F 3899 |GHI 1 C1501763626 |POLYESTER 22004 110 1] 03/01/06]1300PM | 0¥01/06] 14 00PM 01 03/01/06]22 00PM__ | DISPERSO 1
28615|F3867_|GHI 1 0751711646 |POLYESTER 60]06 110 05| 03/01/06|1400PM | 0D1/06] 14 30PM 01 03/01/06]22 30PM__|DISPERSO 1
48655[F3890_|GHI 1 1501709999 |POLYESTER 20[07 110 05| _03/D1/06]1430PM | G3/01/06]15 00PM 01 03/01/06]23 00PM__|BLANOUEO 1
28613|F3877 | OEF 1 BO301P51081 | TANGUIS 30002 110 45| 03/01/06]1500PM | 03/D1/06]19 30PM 01 04/01/06]03 30AM__|REACTIVO 1
48614|F3858 |ABC 1 A0501P22211 |PIMA 320{03 1:10 45| 03/01/06|19 30PM 04/01/06|00 OQAM 01 04/01/06|08.00AM REACTIVO 1
48625|F3851_|ABC 1 AD401P23635 |PIMA 80|05 110 01 F?EACTIVO 1
48544|F 3886 |GHI 1 C0751709999 |POLYESTER 20]07 110 01 BLANQUEO 1
¢8935|F3879_|GHI 1 0721711585 |POLYESTER 60]06 110 01 DISPERSO 1
48535|F 3899 _|GHI 1 1501763626 |POLYESTER 22004 110 01 DISPERSO 1
48633|F 3660 | OEF 1 B0101C21121 |TANGUIS 180J01 1.10 01 REACTIVO 1
2854373883 |GHI 1 C0721T33025 |POLYESTER 80]05 110 01 DISPERSO 1
48584|F3895_|GHI 1 1501723939 _|POLYESTER 220[04 110 01 DISPERSO 1
486564|F3853_|ABC 1 AG401P32768 |PIMA 60[06 110 01 REACTIVO 1
48531|F3850 |ABC 1 AD401P11565 |PIMA _ 320/03 110 01 REACTIVO 7
48501|F3896 |GHI 1 C1501731513 |POLYESTER 220[04 110 01 DISPERSO 1
28537|F3887_|GHI 7 C0751T11646 |POLYESTER 180]01 110 01 DISPERSO 1
48557]F3861_|GHI 1 0721712541 |POLYESTER 160]01 110 01 DISPERSO 1
28671]F3874 |OEF 1 B0241063626 |TANGUIS 80/05 110 01 REACTIVO 1
48578|F3854_|DEF 1 [B0201C11646 |TANGUIS 320]03 110 01 REACTIVO 1
_ 48565|F3857 |ABC 7 AQ501P21219 |PIMA 20[07 110 01 REACTIVO 1
' 4856373851 |ABC 1 A0401P23635 |PIMA 02 110 01 REACTIVO 1
48596|F3891_|GHI 1 1501712541 |POLYESTER 220/04 1.10 01 DISPERSO 1
48555F 3865 | OEF 1 B0201C23752 | TANGUIS 60]06 110 01 REACTIVO 1
48548|F 3875 |OEF 1 BOGO1C11625 | TANGUIS 80]05 110 01 REACTIVO 1
48641|F3878_|GHI 1 0721709999 |POLYESTER 60/06 110 01 BLANGUEO 1
28639|F3894_|GHI 1 C1501723752_|POLYESTER 300]02 110 01 DISPERSO 7
28591|F3853 |ABC 1 AD401P32768 |PIMA 180/01 110 01 REACTIVO 1
@8540|F3862_|GHI 1 0721732755 |POLYESTER 220/04 110 01 DISPERSO 1
28661|F3873_|DEF. 1 B0241C51081 | TANGUIS 20107 110 01 REACTIVO 1
4854473863 | DEF 1 B0201C09999 | TANGUIS 60106 110 01 BLANQUEO K
48562|F3880 | GHI 1 0721712530 |POLYESTER 22004 110 01 DISPERSO 7
28904|F3873 |OEF 1 B0241C51081 | TANGUIS 80]05 110 01 REACTIVO 1
28682|F3863 | OEF 1 |B0201009939 |TANGUIS 60]06 110 01 BLANQUEO 1
48635|F3866 | OEF 1 |B0201C23752 | TANGUIS 18001 110 01 REACTIVO 7
48568|F3869 | DEF 1 |B0241C11526 |TANGUIS 20107 110 01 REACTIVO 7
48645173898 |GHI 1 1C1501741105 |POLYESTER 220/04 110 01 DISPERSO 7
48563|F3850 | DEF 1___[B0101C11317 |TANGUIS 30002 110 01 BLANQUEO 7
28620|F3870 | DEF 1 |B0241C11538 | TANGUIS 80]05 110 01 |REACTIVO 7
28610|F3862_|OEF. 1 [B0101C51081 |TANGUIS 6006 110 01 [REACTIVO 1
48553|F3852_ |ABC 1 A0401P31513 |PIMA 320/03 110 01 |REACTIVO 1
48606|F 3879 |GHI 1 0721711565 |POLYESTER 220103 110 01 |DISPERSO 1




ANEXO N° 10 HOJA INICIAL PARA EL PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE SECADO

PESO MAQUINA |RELACION [HORAS |FECHA INI[HORA INI[FECHA FIN[HORAFIN|  MAQ  |PARADA |FECHA _ [HORA
op PEDIDO | CLIENTE | PRIORIDAD| HILADO PO TERIDO (kG) |DE TERIDO|DE BARO |SECADO [SECADO |SECADO [SECADO |SECADO | SECADO |SECADO |CCALIDAD |CCALIDAD |PROCESO [sEMANA
48575|F3884 |GHI 1 |c0721751081 |POLYESTER 220]04 110 o1 DISPERSO 1
48586|F3862 |DEF 1 |B0101C51081 | TANGUIS 30002 110 01 REACTIVO 1
48619|F3851 |ABC T [A0401P23635 [PIMA 2007 110 01 REACTIVO ;
48554]F3858 |ABC T [AGS01P22211 |PIMA 160[01 110 o1 REACTIVO 1
48545|F3871_|DEF 1 |B0241C12541 [TANGUIS 80|05 110 01 REACTIVO 1
48660|F3856 | ABC 1 |ACS01P12542 |PIMA 6006 110 01 REACTIVO 1
4a948|F3883_[GHI 1 [C1501723635 |POLYESTER 220[04 110 01 DISPERSO 1
48675F3885 | GHI 1 [co7s51T23752 [POLYESTER 20[07 110 01 DISPERSO 1
4B597|F3860 |DEF 1 [B0101C21121 [TANGUIS 180[01 110 o1 REACTVO 1
48616|F3876 | DEF T [B0301C31776 [ TANGUIS 320[G3 110 01 REACTIVO 1
48530[F3897 | GHI 1 [C1501733025 [POLYESTER 8005 110 01 DISPERSO 1
48554[F3886 | GHI 1 [c0751723635 |POLYESTER 220/04 110 01 DISPERSO i
48608|F3888_|GHI 1 [CO751723635 |POLYESTER 220[03 110 01 DISPERSO 1
48629|F3878_|GHI 1 [C0721709999 |POLYESTER 220[04 110 01 [BLANQUEG 1
48637|F3881_|GHI T |C0721712541 [POLYESTE 180]01 110 01 DISPERSO 1
a862[F3892_|GHI 1 |C1501722054 [POLYESTER 300[02 110 o1 DISPERSO 1
48552|F38%5 [ GHI 1 |C1501723939 |POLYESTER 20[07 110 01 DISPERSO i
48561|F3868 | DEF 1 |B0201C63626 | TANGUIS 6006 110 01 [REACTIVO 1
PARADA 135]_07/01/06]09 30AM | 07/01/06|23 00PM o1 FPROG 1
PARADA 24]_07/01/06]2300PM | 0B/1/06[23 00PM o1 OF 1
PARADA 2a] _0BM1/06[2300PM | 09/01/0623 00PM 01 FPROG 1
48623|F3878 | GHI 10721709999 [POLYESTER 2007 110 o1 F
48667|F3916 | DEF 1 |B0201C21112 | TANGUIS 80]05 110 01 :
48604|F3854|ABC T___ |A401P51081 |PIMA 6006 110 o1 F
4B668|F911 | DEF T 1B0101C23635 |TANGUIS 180]01 110 01 2
4B663|F3920 |DEF 1 |B0241C23639 |TANGUIS 300[02 110 o1 2
48532|F3026 | DEF T |B0301P22211 |TANGUIS _ 320]03 110 01 2
48653|F3842_|GHI 1___|C1501111408 |POLYESTER 220[04 110 01 :
48631|F3530_[GHI 1___|CO721722054 |POLYESTER 20[07 110 01 lo F
<8583[F868 _|DEF T [B0201C63626 |TANGUIS 8005 110 01 REACTIVO F
48624|F3543_|GHI 1___|C1501T11585 [POLYESTER 220]04 1.10 o1 DISPERSO 2
48560[F3913 | DEF 1180101063626 [TANGUIS 180]01 110 01 REACTIVO 2
486491F2910 _|DEF 1___|B0101C21112 [TANGUIS 320/03 110 o1 REACTIVO 2
48683|F334 | GHI 110721763626 [POLYESTER 20107 1.10 01 DISPERSO 2
¢8666]F3536 | GHI 1___[co751T11585 |POLYESTER 220/04 110 01 DISPERSO 2
4853%|F3872_|OEF 1___[80241C12542 |TANGUIS 300[02 110 o1 [REACTIVO 2
48533|F3915_| DEF 1___|B0201C11526 |TANGUIS 60]06 110 o1 JREACTVO 2
48648|F3869 | DEF 1 |B0201C09999 ITANGUIS 180[01 110 01 BLANQUEO 2
48612[F346_[GHI 1___|C1501T31714 |POLYESTER 220/04 110 o1 DISPERSO 2
48564|F3910 _[DEF 1 [B0101C21112 [TANGUIS 320[03 110 o1 REACTVO 2
4B684|F3031_|GHI 1 [co721T23752 |POLYESTER 2007 110 o1 DISPERSO 2
48652|F3807_|ABC T [A0S01P63626 |PIMA 80[05 110 o1 REACTVO 2
48627|F3532_|GHI 1 [C0721731513 |POLYESTER 6006 110 o1 DISPERSO 2
48665|F3908 | DEF 1 |B0101C09939 [TANGUIS 160]01 110 01 BLANQUEO 2
48651|F3521 | DEF 1 |B0241C32768 | TANGUIS 300]02 110 o1 [REACTIVO 2
48665|F3878 | GHI 1 |C0721709959 |POLYESTER ofo7 110 o1 BLANQUEO 2
48621/F3889 _|GHI 1___|C0751723752 |POLYESTER 220103 110 01 DISPERSO 2
48595|F3894 | GHI 1 |C1501T23752 |POLYESTER 8005 110 01 DISPERSO 2
48551|F3879 | GHI 1___|C0721711585 |POLYESTER 6006 110 o1 DISPERSO 2




ANEXO N° 10 HOJA INICIAL PARA EL PROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE SECADO

PESO MAQUINA |RELACION |HORAS |FECHA INI|HORA INI [FECHA FIN|HORA FIN MAQ PARADA |[FECHA HORA

oP PEDIDO | CUENTE | PRIORIDAD| HILADO TIPO TERIDO (KQG) |DE TERIDO|DE BARO |SECADO |SECADO |SECADO |SECADO |SECADO SECADO _ |SECADO |CCALIDAD |CCALIDAD |PROCESO |SEMANA
48539|F3855 |ABC 1 A0501P09999 [PIMA 20]07 1:10 01 BLANQUEO 2
48538]|F3350 |GH! 1 C1501743220 |POLYESTER 220|04 110 01 DISPERSO 2
48550[F3880 |GHI 1 C0721T12530 |POLYESTER 180]01 110 01 DISPERSO 2
48618|F3947 |GHI 1 C1501733030 |POLYESTER 8005 110 01 DISPERSO 2
48556|F3855 |ABC 1 A0501P09999 [PIMA 20]07 110 01 BLANQUEO 2
48582|F3899 |GHI 1 C1501763626 |POLYESTER 300]02 1:10 01 DISPERSO 2
48609|F3333 _|GH! 1 C0721733773 |POLYESTER 220]04 1:10 01 DISPERSO 2
48678]F3889 |GHI 1 0751723752 |POLYESTER 22003 110 01 DISPERSO 2
48587[F3889 |GHI 1 C0751T23752 |POLYESTER 220[03 110 01 DISPERSO 2
48599|F3905 |ABC 1 AQ501P21112 |PIMA 60|06 110 01 —_|REACTIVO 2
48570[F3923 [OEF 1 B0301C0959 [TANGUIS 20|07 110 01 __|BLANQUEO 2
48505|F3834  |GHI 1 C1501723752 [POLYESTER 30002 1:10 01 DISPERSO 2
43545':-‘3947 GH! 1 C1501733030 |POLYESTER 80|05 110 01 DISPERSO 2
48679|F3940 |GHI 2 C0751763626 |POLYESTER 220]03 110 01 DISPERSO 2
48685[F3331  |GHI 1 C0721T23752 |POLYESTER 20J07 1:10 01 DISPERSO 2
48657|F3866 |DEF 1 B80201C23752 | TANGUIS 60]06 110 01 REACTIVO 2
48640]F3891 |GHI 1 C1501712541 |POLYESTER 30002 110 01 DISPERSO 2
48650|F3949 |GHI 1 C1501733773 |POLYESTER 220[04 110 01 [DISPERSO 2
48628|F3903  |ABC 2 A0501P11317 |PIMA 180]01 110 01 REACTIVO 2
48650|F3925 |OEF 2 B0301C83626 | TANGUIS 80|05 1:10 01 REACTIVO 2
48541|F3862 |DEF 1 B0101C51081 [TANGUIS 30002 110 01 REACTIVO 2
4B680|F3878 |GHI 1 C0721709939 |POLYESTER 220]04 110 01 BLANQUEO 2
48642|F3922 |OEF 2 B0241C33030 | TANGUIS 20]07 110 01 REACTIVO 2
48533|F3900 |ABC 2 A0401P21319 |PIMA <80]01 1:10 01 REACTIVO 2
48681]F3946 [GHI 1 C1501731714_|POLYESTER 220]04 1:10 01 DISPERSO 2
48588|F3925 |OEF 2 B0301C836268 | TANGUIS 60]06 1.10 01 REACTIVO
48567|F3924 |OEF 2 B0301C23752_| TANGUIS 80J05 1:10 01 REACTIVO
48676|F3918 |OEF 2 B80201C51081 |TANGUIS 30002 110 01 REACTIVO 2
48673|F3925 |OEF 2 B0301C83626 | TANGUIS 320]03 1:10 01 REACTIVO 2
48941|F3886 |GHI 1 C0751T09999 |POLYESTER 60]06 1:10 01 BLANQUEO 2
48636[F3890 |GHI 1 C1501709939 |POLYESTER 80]05 1:10 01 IBLANQUEO 2
48566|F3906  |ABC 2 A0501P32661 |PIMA 20|07 1:10 01 REACTIVO 2
48630|F3948 |GHI 2 C1501T33532 |POLYESTER 220|04 1.10 01 DISPERSO 2
48565|F3911 | DEF 1 B0101C23635 [TANGUIS 180]01 1:10 01 REACTIVO 2
48677|F3909 |OEF 2 B0101C12542 |[TANGUIS 300/02 1:10 01 REACTIVO 2
48633|F3924 | DEF 2 B0301C23752 | TANGUIS 320/03 1:10 01 REACTIVO 2
48971[F3839 |GHI 2 C0751733773 [POLYESTER 80|05 110 01 DISPERSO 2
48549]|F3804 |ABC 1 A0501P11585 [PIMA 60|06 1:10 01 REACTIVO 2
a8602|F3951 |GHI 2 C1501751081 |POLYESTER 220]04 1:10 01 DISPERSO 2
4B600|F3338 |GHI 2 C0751731513 |POLYESTER 20]07 110 01 DISPERSO 2
49510|F4000 |OEF 3 B80101C11418 |[TANGUIS 180]01 1:10 01 REACTIVO 2
49514]F4004 |GHI 3 C1501T13230 |POLYESTER 220[04 1:10 01 DISPERSO 2
49511]F4001 |GHI 3 C0721711418 |POLYESTER 180101 1:10 01 DISPERSO 2
49518]F4007 |GHI 3 C0721T13125 |POLYESTER 20|07 1:10 01 DISPERSO 2
49515[F¢004 |GHI 3 C1501713230 [POLYESTER 22004 1:10 01 DISPERSO 2
49516|F4005 |GHI 3 C0751709931 |POLYESTER 60106 1:10 01 DISPERSO 2
49517|F4006 |GHI 3 C0751711418 |POLYESTER 60]06 1:10 01 DISPERSO 2




ANEXO N° 11 BASE DE DATOS PARA EL PROGRAMA
DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE ENCONADO

MAQUINA ENCONADO |TITULO PESO HORAS
01 0721 20 1.0
01 0721 60 2.5
01 0721 80 3.0
01 0721 180 6.5
01 0721 220 8.0
01 0751 20 1.0
01 0751 60 2.5
01 0751 80 3.0
01 0751 180 6.5
01 0751 220 8.0
01 1501 20 0.5
01 1501 80 2.0
01 1501 220 5.5
01 1501 300 7.5
02 0241 20 1.5
02 0241 80 6.0
02 0241 300 22.0
02 0301 20 20
02 0301 60 6.0
02 0301 80 7.5
02 0301 300 28.0
02 0301 320 30.0
03 0101 60 3.5
03 0101 80 4.5
03 0101 180 10.0
03 0101 300 16.5
03 0101 320 17.5
03 0201 20 1.5
03 0201 60 4.0
03 0201 80 4.5
03 0201 180 12.5
03 0201 300 20.5
03 0201 320 21.5
04 0401 20 1.5
04 0401 60 4.5
04 0401 80 7.0
04 0401 180 13.0
04 0401 300 21.0
04 0401 320 23.0
04 0501 20 2.0
04 0501 60 5.0
04 0501 80 6.5
04 0501 180 14.5
04 0501 320 26.0




ANEXO N° 12 HOJA INICIAL PARA ELPROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE ENCONADO

1 CUT2178328 |POLYESTER |0721

DISPERSO | 00168 | PRODUCCION
1

DISPERSO PRODUCCION

PRIMERA PART

1 CO751711688 | POLYESTER _|0751
(] CO721T31613 | POLYESTER 1072t

05 01

1 |[C0721123762 |POLYESTER 0721 OISPERSO |00154__|PRIMERA PAR

08 01

1 CO721T09989 |[POLYESTER 0721

|

B 8] [5f | [§] (2] | fE] B

BLANOUEOQ |BD100 PRODUCCION
05| o ! |
(] DISPERSO 100154 PROOUCCION
o DISPERSO |umu Inowcclon'
lot OISPERSO 00187 | PRODUCCION
01 OISPERSO | 00118 PROOUCCION
HPERSD 30

1 @0721T23782 | POLYESTER _|0721
] CO781723782 |POLYESTER |0751

g

05

1 C1601723762 |POLYESTER |1501
1 C1801743220 |POLYESTER [1501

1 CO0721711585 |POLYESTER 0721 DISPERSO |D0140 | PRIMERA PART]

QmTe ) RO
48572/ F3885 |G 1 CO781P21118 | POLYESTER |0751 1
IR A 1 CO781711848 | POLYESTER _[0761 1
PARADA 1
<5607/ 890 | oW 1 C1501763828 | POLYESTER | 1601 220 DISPERSO 00100 1
+86431F3899 |Gl 1 C15017€3828 | POLYESTER | 1601 220] DISPERSO 100100 | PRODUCCION 1
F360 |GA 1 C1501700099 | POLYESTER [ 1601 20] BLANOLEO [80100__|PROOUCCION 1
PARADA = [ CAM T T 1
@suiRess (G 1 C0751T09996 | POLYESTER _|O75¢ 20| TeLwouvEo [8D100  [PRODUCCION 1
48535 P80 |G 1 C1501763628 | POLYESTER | 1601 220] JOISPERSO 00108 |PRODUCCION 1
<8504 F3808 | GHI 1 |C16017T23930 |POLYESTER | 1601 220 OISPERSO [0O111__| PRIMERA PART 1
PARADA 05 CAM 1l
aBsay[Fams oA 1 COT2iT0E [POUVESTER 0721 & OISPERSO | 00132 | PRWAERA PAR 1
«BX[FRY_|Ga 1 COT21711586 | POLYESTER | 0721 ) DISPERSO 00138 | PROCUCCION 1
w@sy7| ey |G 1 COTE1T11848 | POLYESTER _| 0781 150 DISPERSO | 00100 | PROLERA PAR 1
PARADA 1 05 CAM [ 1
45601 M8 |Gl 1 C1601731613 | POLYESTER | 1601 zz_ol OISPERSO 00110 | PRIMERA PAR 1
PARADA 08| CAM 1
4088s| F3E91 |G 1 C1601712541 | POLYESTER _| 1501 220 1 DISPERSO_|D0112 | PRIMERA PAR
PARADA == o:_.l CAM
‘menu- =1 1 C1801T23782 | POLYESTER | 1501 300 — — DISPERSO | 0O103M1 |MATZADO
4540/ FN882_ |G CO721732765 | POLYESTER _| 0721 20 DISPERSO | 00127 | PRIMERA PAR
| 852|880 |Gt COT21712530 | POLYESTER | 0721 220 DISPERSO | 00128 | PRIUERA PART 1
| 8557|381 |G 0721712541 | POLYESTER | 0721 180 DISPERSO |00101__| PROGUCOON 1
| aas41[F3870 |8 C0721T00900 | POLYESTER _|0721 q 8 LANOUEC [B0100__| PRODUCCION 1
PARADA 05 CAM I 1
a364¢| FME90_| G 1 C1601741106 | POLYESTER {1601 220( |OISPERSO {00113 __| PRODUCCION 1
Gl 1 CO721711686 | POLYESTER _| 0721 220 OSPERSO 100108 | PRIMERA PART 1
Ga T |CO7T21781081_|POLYESTER _l0721 a DISPEREO |omzs 1 1
08[ CAM
[e7] C160172383 | POLYESTER _|1501 220 DISPERSO 100118 1
2] C0781723762 | POLYESTER 10781 20
G C1601733026 | POLYESTER | 1501 3
GHY COT817258% |POLYESTER | 0781 220 1o
G CO781723&M |POLYESTER 10781 220 01
[ o1 CAM
G 1 C07217000%9 | POLYESTER _| 0721 n_o+ '| of
o8l 01 CAM
1 CO721712841_ | POLYESTER | 0721 100! 1 01
ogl 101 CAM
i___CIe1T300e JPOLYESTER [180) X0 I_.g‘
1 08l 1 CAM
3 C1801723636 | POLYESTER | 1501 Ei o1
os| 101 CAM
1 COT21T0S069 | POLYESTER _| 0721 _Qi = | Jot BUANDLUEO [80100__| PRODUCCION
05 of CAM
T C1601 711608 | POLYESTER (1601 220] 01 DISPERSO | 00116R1 | REPROCESO
I 05| 1o |
1 COT21722054 | POLYESTER _[0721 20[ 1 Tos DISPERSO | 0014381 |MATZADO
] 03] 01
1 C1601711606 | POLYESTER | 1501 220 'i hx QISPERSO |D0117 | PRODUCCION
1 C1601731714 |POLYESTER 1501 220] | 101 DISPERSO {00118 |PROOUCCION
it [ Tot
20|
I
20|
&
zEl
20
20
220
]
60|
220|
=
60|
=

g [E

1 C0721712530 [POLYESTER |0721 DISPERSO 00102 |PRIMERA PART]

2
g




ANEXO N° 12 HOJA INICIAL PARA ELPROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE ENCONADO

l I Peso l PECAN [HORAMN [FECHAPIN [HORAPM [mMao MOTVO ' |
oe rennol asxre| Ao Kaaoo ™o o TERDO ENCORADO | ENCONADO | ENCONADO | ENCORADO | ENCONADO | @N-ORADO DR PARADA [PROCEBO [RECETA |OBSRAVACION] ReMANS
PARADA 1 1 05 loy CAM ] 1 1 2
49610/ F3947 |GA 1 C16017330% |POLYESTER | 1601 %] Tor |DISPERSO [D0124 |PRODUCCION
wase2|ees [0 1 C1601T63628 | FOLYESTER | 1601 300] 1 DISPERSO 00104 | PRODUCCION 2
4B805| F3804 | GH 1 1601723762 | POLYESTER | 1601 300! 1 DISPERSO [00155 | PROOUCCION 2
«Bs48] F30a7_|GHI 1 C1501T33030 | POLYESTER | 1601 3 1 OISPERSO [00124__|PRODUCCION 2
PARADA | 06 01 A | = 2
49000] F3833_[GH) 1 COT217T33773 | POLYESTER _|0721 220 To1 DISPERSO 00129 |PRODUCCION 2|
«be70|F3889_ |G 1 COT61723762 | POLYESTER | 0761 220] To1 DISPERSO (00164 | PROOUCCION 2|
48587| F368V_| GHl 1 0751723752 | POLYESTER | 0761 220[ 01 TOISPERSO [DO1e4 _[PROOUCCION 2|
«8670] %40 |G 2 |cO761T8828 | POLYESTER | 0751 z:jl o1 OISPERSO |omu [PRODUCCION 2
PARADA 05| lo1 CAM 2!
4960 891G 1 C1501T12541 |POLYESTER | 1601 300! 01 OISPERSO [00158 | PRIMERA PART 2
PARADA 08 01 AN
<8850 F3949 | GHI 1 C1501733773 |POLYESTER | 1601 220 01 DISPERSO |DO120R1 | REPROCESO
4860| FX048 |G 2 C1601TY3632 |POLYESTER 1501 20| 101 IDISPERSO [D0122  |PRODUCCION
48800| FMa8 | G 2 COTE1731613 | POLYESTER _| 0781 20 01
08 01
(G 1 CO721708909 | POLYESTER _| 0721 220 01
@4 1 0781709089 | POLYESTER | 0761 © 01
1 [ Jo1
Gl 1 C1501708999 | POLYESTER | 1601 o[ Ign
i | 06 01
G 1 C16017T31714 | POLYESTER 1601 220 01 OISPERSO 00140 | PRIMERA PART 2
1) 3 C1601T13230 | POLYESTER _|1601 220 01 DISPERSO PRAERA PAR 2|
[ 3 C1601713230 | POLYESTER _|1601 220 01 DISPERSO [PRIMERA PART 2
= 0§ 01 CAM
G COT21713125 | POLYESTER _|0721 20 01 DISPERSO [PRIVERA PART
G 0761711418 | POLYESTER | 0761 © o1 OISPERSO PRIMERA PART
«9511|Fe00_ |Gl POLYESTER _|0721 1%‘ o1 |DISPERST PRIMERA PAR
<9818 Fan0s |Gl POLYESTER 0761 © 01 DISPERSO PROMERA PART
[ 01 cAM
G 2 C1601761081 |POLYESTER 1601 220 01 DISPERSO | 00160 Ivnowccucu
3 01 CAM
G 2 COTE\TSI773 | POLYESTER | 0781 0| a:i 01 DISPERSO 100148 | PRODUCCION
DEF 1 [80301P61081 | TANGUIS 0301 S00] | 04%01/08] 07-00AM 060108110048 |02 REACTVO | RD138 inow»ou
= 08 Toz cAM T 1
3 1 80241C83628_| TGS 0241 © 02 REACTIVO [RO144 | PROOUCCION 1
05 CAM
DEF 1 8001C11626 | TANGUIS 0301 © (2]
DEF 1 B0241C81001_| TANGUIS 0241 20
DEF 1 B0241C81001_| TANGIAS 0241 3 0
OEF 1 1C11 TINGNS 0241 20 (] 1
DEF 1 80241C11838_| TANGAAS 0241 © [ 1
30| 0an1/08]1830PM 0701008 2300PM |02 1
1 24| 07010012300 080106123:00PM___|02 OF 1 1
= | 30| 0801/08[23:00PM 0001060500AM |02 hoo 1 1
1 B0241C12541 | TANGUS 0261 ] 1 02 1 REACTIVO [R0128  |PRODUCCION 1
08| 02 Tcan 1
1 80301C31778_| TANGUIS 0301 320 ] 02 IREACTIVO [R0124R1 |[REPROCESO
1 80241C2039 | TANGUIS 0241 S00( 1 02 R0137 | PRODUCCION
1 08| 02 CAM 1 1
1 B0301P22211_| TANGIAS [0301 329) o 02 |nw:ﬂvo |mw PROOUCCION
1 80241C12542 | TANGUIS 0241 300 1 iﬁ REACTIVO |R0136R1 | REPROCESO
=y [ Jo2 CAM ] I
1 8024132768 _| TANGU'S 0241 300 | in_z REACTIVD [R0138 [PRODUCCION
1 |e0%1c089%9 | TANGUAS @301 20 I 7] PRODUCCION
0.6) 02 2
2 80301CE¥628_| TANGLIS 6301 3 'I PRODUCCION 2
2| 1a01/08| 23.00PM 160108[2300PW |02 2
80241C030 |TANGUS  [met 20 [ REACTIVO [R0134 | PRIMERA PART]
OEF BO301CA3E28 | TANGUNS 0301 3 lﬁ REACTIVO |RO131M1 |MAT@ADO
OEF 80301C23762_| TANGUIS 0301 80 02 REACTIVO |RO159__| PRODUCCION
673025 [oEF 80301C83828 | TANGUIS 0301 320 |o: lnw‘rﬁ"aota ivaowccm
«0ew| F3o24 | OEF 89301C23762_| TANGAS 0301 320 02 !um TIVO |R0168__|PRODUCCION
«8571|F3065 | OEF 1 80201C21116 | TANGUIS 0201 320) 2185]  04n108/07 0O 0&n106[0430au o3 REACTIVO |RO122 | PRODUCCION 1
485771 F3082 [DEF 1 80101C£1081_| TANGUIS 0101 3] 103 |REACTIVO [R0127 |PRODUCCION 1
485731 F3601 | DEF 1 BO101C41614_| TANGUS 0101 o] Tos [REACTIVO PRODUCCION 1
49633} F3060_| DEF. 1 80101C21121_| TANGUS 0101 180 ) REACTIVO |RO117R1 |REPROCESO 1
PARADA | = _*E 08 E CAM 1
| «8674| F3867 | OEF 1 80201C43642_| TANGUIS 0201 20 [ [REACTIVO [R0132__| PRIMERAPART 1
| 4B555| F3888 | DEF 1 80201C23762_| TANGUIS 0201 &0 'E [REACTIVO [R0120__ | PRIMERA PART 1




ANEXO N° 12 HOJA INICIAL PARA ELPROGRAMA DE TRABAJO SEMANAL DEL AREA DE ENCONADO

| | PES0 HORAD FECHABS |HORAPA |VECHAFW [HORAFIN | MAQ MOTIVO
oe PEDOO | QLENTE | AROMNAD | HeADO ™o mao TERDO ERCOMOO0 | Eme ENCONADO ENCONADO | ERCOMADO (D8 PROCEBO |RECETA |OBEERVACIOW| EmMaNA
PARADA 1 1 05 03 CAM ] 1
| 49844173083 |DEF 1 180201C00W@ | TANGUAS 0201 60] o3 BUANDUEO [8R10Y__| PRODUCCION 1
a2 | e [OEF 1 Itmnm TANGLAS |§z_n q Jos |uu'a£o|nmm PROCUCCION 1
TPARADA | 05 ) CcAM 1
I 48578 | FY884 | DEF 1 180201C11848 | TANGUAS 18201 320] [ REACTVO [R0123 | PRIMERA PART
| «e810lF8e [0EF 1 180101C$1081 |TANGUAS __ [0101 ool ) REACTIVO [ROI1Z)__|PRODUCCION
4R<AN|F3050 | DEF 1 180101C11317 |TANGIAS 0101 300] o3 BLANDUEO [R0157__[PRODUCCION
[PARADA T = T 241 070108] 300PW 080108]2300PW 03 ToF T 1
48586 F>er2 | DEF 1 B0101CS1081 [ TANGAS 0101 3001 () REACTVO |ROIS5__[PRODUCCION
4e5o7] 880 | DEF 1 B0101C21121 | TANGIAS 0101 180] 03 REACTIVO |RO117 | PROOUCCION 1
PARADA 1 08 los CAM I = 1
1 B0201C23TE2 180 lg REACTIVO |RO121 | PRIMERA PART] 1
" Bozo1ce382e &0 o3 Iamnvo |non: {PRODUCCION 1
1 |B0101CAAS 180] =) [REACTIVO [ROT16 | PRODUCCION 2
) 13 3 2
180] @ 2
l 05| E CAM 2]
0] 03 2
320 0 2
e‘n‘ ) 2
1 80101C21112 | TANGAS 0101 320 &) 2
035 ) 2
1 a0201Cosves 180 )
1 80101C099%0 180 o3 BLANOUEO [BR101__| PRODUCCION
24| 14K108|2300Pu 180108
1 BO201C29752 (] (<] |ROISS |
1 !mmc::ns 180 ) REACTIVO |RO119R1 |REPROCESO
06 ) CAM
118010181001 300( =) REACTIVO |RO165__|PRODUCCION
2180201061001 300] [2 REACTIVO_|R0107__| PRODUCCION
== == == a8l .o 1 [
2 |mmcm‘z 300} =) REACTVO |R0158 | PRODUCCION
3 B0101C11418 180 ) PRIMERA PAR
1 AD401P51081 :ol 21| 04r0106|0700AM 06001108 | 04:00AM an PRODUCCION
08 04
1 D01 PA 20 ‘{E PRODUCCION
D501°00989 | PTMA —} 5% 1o FRODUCEIH
1 ADSO1PZII1N_|PAMA 10801 320 04 PRODUCCION
ASC 1 *m 0401 0 i’g_a RIMERA PAR
08 [ I
ggimgc 1 AD401P2I836 | PRMA 0401 © 104 PRINERA PAR
PARADA [ 04 i
28531| eSO |ABC 1 AD4D1P11685 | PRIA 0401 320 tc PRIMERA PART
auslrusv ABC 1 ADE01921219_| PadA 0501 20 [ REPROCESO
PARADA T 241 010108| 00U 0801/08/2300p4 |04
| 48580| FX51_|ASC 1 ADADIPZIES | PTUA o401 300 1 Y REACTIVO [R0108 | PROOUCCION
| “B810| st IABC 3 ADAO1PZIOE | PRMA 0e01 20 1 ") REACTIVO |RO116__ | PRODUCCION
PARADA 1 [X3] 04 CAM
4B5e1FYesS [ASC 1 ADA01 77708 | PMMA 0401 180 04
| 48684 F3658 |ASC 1 ADS01P22211_| PMIA 1 d o4
] 48800| FAB58 | ASC 1 ADSO1P12542_| PRIA 0501 e0] [
PARADA 1 [T 04 CAM
485583| %2 |ASC 1 1P31613 1 PIMA 10401 320] joa |REACTIVO |RO138 | PRODUCCION
<8804 (ASC 1 AD401P5108Y_| PRIA 10401 | 104 REACTIVO |R0150
PARADA B = 95 !&‘
49652|F3907 _|ASC 1 ADEC1PEM28 | PRMA 0501 5| 04 REACTIVO |no|u
PARADA 05 04
[ASC 1 ADE01P0SS9 | PRMA 0501 20 J0s
ASC 1 ADE01PO0SGRY | PIMA 0501 z}l 04
1 (X3 04
ABC ADS01P21112_| PRIA 0801 &0 04
ABC ADS01P11317_| PAA |usm 180! 04
AD401P21319 | PRMA 0401 180 04
ADE01P11585 | PIMA l0s01 60 04
PARADA 1 1 = 1 | 05 [ 1 1
] 48588| 73908 [ASC 2 A0501P326861 | PMA 10801 20| ios IREACTIVO |ROIS4__| PRIMERA PART]




ANEXO N° 13 SITUACION DE ORDENES DE PRODUCCION EN PLANTA

wara
A0ANUDO OXCIWE0 | PROCESD
o1
02 1 1
(7] 167.2[01 160j02 101 101 X
01 2280/ 04 2001 101 [0z X
ot 805 8]0z Tot To1 X
02 20807 20[02 ot o1 X
02 82[05 8001 ol [ X
26 6]04 20(02 o1 To1 X
8 2(05 8002 01 Joz X
) o e
3328]03 o1 04 X
167.2/01 To1 |u X
62.4]08 fo1 ] X
167.2|01 01 01 X
X
3
X
X
X
& X
483721 F3885 | 01 01 Tx
485T)| FMAS1_ | BO101CA614 01 () X
48574 50201C4N42 | TEXTIL PIORA 0 ) X
4BSTS| F3884 | COT21T5108Y | TEODNA 01 01 X
48576] FaeS4 | AD<D1P51081 [ o4 X
(a2 | 01 I X
o1 163 X
01 Tot X
o1 [ X
01 I X
01 X
X
X
X
X
3
X
X
X
1 X
002 X
300/01 X
120[02 3
80[02 3
320[01 X
2@ X
]02 X
/01 X
220(02 X
160]02 3
X
X
Ix
X
X
X
X
X
X
X
X
48681| FE73 | B0241C51081 | TEXTIL PIORA| X
49882| F3892_| C1501T22054 | TEXFNA x
48064 | 3853 | AD401P32768 | CRED X
eaa\]Fama | Boas1csse28 [ TEXTL Pk i
<8675[F3889 | COTS1T2A752 | x ]
48882( FI56) | B02D1C0909 | HALPESA X |




ANEXO N°14 TIME DE PRODUCCION SEMANAL DEL AREA DE BOBINADO

PESO MOTIVO
CODIGO DE NOMBRE DE LOTE BOBINADO HORAS FECHA FIN PARADA
OoP HILADO TIPO TITULO COLOR COLOR PROVEEDOR LOTE STANDARD (KG) BOBINADO |FECHA INI BOB| HORA INI BOB 808 HORA FIN BOB| MAQUINA BOBINADO
PARADA 050 01/01/08 23.00PM 01/01/08 23 30PM 01 LM
48531P2 A0401P11585 |PIMA 0401 11585 PALE PISTA CREDITEX 101 02 8.00 01/01/08 23 30PM 02/01/08 0S 30AM 01
PARADA 050 02/01/08 0S5.30AM 02/01/08 08 00AM 01 LM
48589 A0401P23835 | PIMA 0401 23835 NAVY CREDITEX 101 02 312 16 00 02/01/08 08:00AM 03/01/08 01.00AM 01
PARADA 0.50 03/01/08 01 00AM 03/01/08 01 30AM 01 LM
48581 A0401P32768 |PIMA 0401 32768 PINK ROSE CREDITEX 100 01 187 1200 03/01/08 01:30AM 03/01/08 13 30PM 01
PARADA 050 03/01/08 13.30PM 03/01/08 14.00PM 01 LM
PARADA - 0.50 03/01/08 14 00PM 03/01/08 14:30PM 01 RET MP
48553 AD401P31513 | PIMA 0401 31513 BLOSSOM CREDITEX 101 02 333 2100 03/01/08 14 30PM 04/01/08 11.30AM 01
PARADA 0.50 04/01/08 11.30AM 04/01/08 12 00PM 01 LiM
48818 A0401PZ383S | PIMA 0401 23835 NAVY HIALPESA 102 03 21 1.50 0401/08 12 00PM 04/01/08 13 30PM 01
PARADA 200 04/01/08 13 30PM 04/01/08 15:30PM 01 HDEF
48804 AQ401PS1081 | PIMA 0401 51081 PALE JONQUIL | HIALPESA 102 03 62 4.00 04/01/08 15.30PM 04/01/08 19 30PM 01
48533 A0401P21318 |PIMA 0401 21318 AIR BLUE HIALPESA 102 03 187 1200 04/01/08 16.30PM 05/01/08 07 30AM 01
PARADA 0.50 05/01/08 07.30AM 05/01/08 08.00AM 01 CAM
48548 AQS501P11585 | PIMA 0501 11585 PALE PISTACH( HIALPESA 112 02 62 5 00 05/01/08 08 00AM 05/01/08 13.00PM 01
PARADA 1.00 0501/08 13.00PM 05/01/08 14.00PM 01 RET MP
486852 AQ501P836826 | PIMA 0501 683820 BLACK TEXTIL PIURA 111 01 83 6.00 05/01/08 14 00PM 05/01/08 20.00PM 01
48539 AQSQ1PTDEES | PIMA 0501 09999 WHITE HIALPESA 112 02 21 150 05/01/08 20 00PM 05/01/08 21:30PM 01
48589 A0501P21112 |PIMA 0501 21112 SKYWAY HIALPESA 112 02 62 500 05/01/08 21.30PM 08/01/08 02:30AM 01
48556 AQSQ1P0B999 | PIMA 0501 09999 WHITE HIALPESA 112 02 21 1.50 08/01/08 02 30AM 08/01/08 04 00AM 01
PARADA 0.50 08/01/08 04.00AM 08/01/08 04 30AM 01 LIM
PARADA 5 00 08/01/08 04 30AM 08/01/08 08 30AM 01 MANT
48628 A0SQ1P11317  [PIMA 0501 11317 LILY GREEN HIALPESA 112 02 187 13.50 08/01/08 08 30AM 08/01/08 23.00PM 01
48568 AQ0S01732681 [PIMA 0501 32681 TOMATO PUREH TEXTIL PIURA 111 01 21 1.50 08/01/08 23 00PM 07/01/08 00 30AM 01
PARADA 0.50 07/01/08 00.30AM 07/01/08 01 00AM 01 CAM
485683 B0201C11528 [ TANGUIS 0201 11528 CEDAR GREEN|HIALPESA 212 02 82 3.00 07/01/08 01 00AM 07/01/08 04.00AM 01
48648 B0201C09999 | TANGUIS 0201 09999 WHITE TEXTIL PIURA 211 91 187 900 07/01/08 04:00AM 07/01/08 13.00PM 01
PARADA 050 07/01/08 13:00PM 07/01/08 13 30PM 01 CAM
PARADA 0.50 07/01/08 13.30PM 07/01/08 14 00PM 01 RET MP
48686 80101009999 | TANGUIS 0101 09999 WHITE HIALPESA 201 01 187 7.00 07/01/08 14.00PM 07/01/08 21.00PM 01
48541P1 B0101C51081 |TANGUIS 0101 51081 PALE JONQUIL | HIALPESA 201 01 312 200 07/01/08 21.00PM 07/01/08 23 00PM 01
PARADA 2400 07/01/08 23 00PM 08/01/08 2300PM 01 OF
PARADA 050 01/01/08 23 00PM 01/01/08 23 30PM 02 CAM
48681 B80241C51081 | TANGUIS 0241 51081 PALE JONQUIL | TEXTIL PIURA 222 01 21 1.50 01/01/08 23.30PM 02/01/08 01 00AM 02
48904 B80241C51081 | TANGUIS 0241 51081 PALE JONQUIL | TEXTIL PIURA 22 01 83 500 02/01/08 01 00AM 02/01/08 08.00AM 02
48568 B80241C11528 | TANGUIS 0241 11528 CEDAR GREEN|TEXTIL PIURA 221 02 21 1.50 02/01/08 08 00AM 02/01/08 07.30AM 02
48820 B0241C11536 | TANGUIS 0241 11538 APPLE GREEN | TEXTIL PIURA 221 02 83 500 02/01/08 07.30AM 02/01/08 1230PM 02
48545 B0241C12541  [TANGUIS 0241 12541 GREEN TEXTIL PIURA 221 02 83 5.00 02/01/08 12 30PM 02/01/08 17.30PM 02
PARADA 050 02/01/08 17.30PM 02/01/08 18 00PM 02 CAM
48816 B0301C31778 | TANGUIS 0301 31776 STRAWBERRY I TEXTIL PIURA 231 01 333 2300 02/01/08 18:00PM 03/01/08 17 00PM 02
PARADA 050 03/01/08 17 00PM 03/01/08 17.30PM 02 LIM
48548 B0301C11825 | TANGUIS 0301 11625 PALE PISTACHJ TEXTIL PIURA 231 01 83 6.00 03/01/08 17.30PM 03/01/08 23.30PM 02
PARADA 0.50 03/01/08 23.30PM 04/01/08 00 00AM 02
485868 B0101C51081 | TANGUIS 0101 51081 PALE JONQUIL |HIALPESA 201 01 312 1500 04/01/08 00 O0AM 04/01/08 15.00PM 02
PARADA 0.50 04/01/06 15.00PM 04/01/08 15.30PM 02 LIM




ANEXO N°14 TIME DE PRODUCCION SEMANAL DEL AREA DE BOBINADO

PESO MOTIVO
CODIGO DE NOMBRE DE LOTE BOBINADO HORAS FECHAFIN PARADA

OoP HILADO TIPO TITULO COLOR COLOR PROVEEDOR LOTE STANDARD (KQ) BOBINADO |FECHA INI BOB| HORA INI BOB 808 HORA FIN 808 MAQUINA BOBINADO
PARADA 050 04/01/08 15.30PM 04/01/08 18 00PM 02 RET MP
48597 B0101C21121 | TANGUIS 0101 21121 BLUE BELL TEXTIL PIURA 202 02 187 8.00 04/01/08 18:00PM 05/01/08 01.00AM 02

PARADA 050 05/01/08 0100AM 05/01/08 01:30AM 02 LIM
486683 B0241C23939 |TANGUIS 0241 23939 BLUEPRINT TEXTIL PIURA 222 01 312 2000 05/01/08 01:30AM 05/01/08 21 30PM 02

PARADA 050 05/01/08 21:30PM 05/01/08 22 00PM 02 LM
48851 B0241C32768 | TANGUIS 0241 32788 PINK ROSE TEXTIL PIURA 222 01 312 20.00 05/01/08 22 00PM 08/01/08 18 00PM 02

48642 B0241C33030 | TANGUIS 0241 33030 BEET RED TEXTIL PIURA 222 01 pal 150 08/01/08 18 00PM 0801/08 19 30PM 02

PARADA 0.50 068/01/08 19 30PM 06/01/08 20.00PM 02 CAM
48982 80301P22211 | TANGUIS 0301 2211 DUTCH BLUE | TEXTIL PIURA 231 01 333 23.00 08/01/08 20 00PM 07/01/08 19.00PM 02

48570 B0301C08998 | TANGUIS 0301 09999 WHITE TEXTIL PIURA 231 o1 21 150 07/01/08 18:00PM 07/01/08 20,30PM 02

48659P1 B0301C6E3628 | TANGUIS 0301 83626 BLACK HIALPESA 232 02 83 250 07/01/08 20.30PM 07/01/08 23 00PM 02

PARADA 2400 07/01/08 23.00PM 08/01/08 23.00PM 02 OF
PARADA 050 01/01/08 23 00PM 01/01/08 23.30PM [o<] LIM
48578P2 BO201C11646 | TANGUIS 0201 11648 PALE GREEN | TEXTIL PIURA 211 01 7.00 01/01/08 23.30PM 02/01/08 08 30AM 03

PARADA 050 02/01/08 08 30AM 02/01/08 07 00AM 03 LIM
48555 B80201C23752 | TANGUIS 0201 23752 TRUE NAVY HIALPESA 212 02 62 5 00 02/01/08 07 00AM 02/01/08 1200PM 03

48644 80201009999 [TANGUIS 0201 09899 WHITE HIALPESA 212 02 62 S 00 02/01/08 12 00PM 02/01/08 17 00PM 03

48835 B0201C23752 |TANGUIS 0201 23752 TRUE NAVY TEXTIL PIURA 211 01 187 15.00 02/01/08 17.00PM 03/01/08 08 00AM 03

PARADA 050 03/01/08 08.00AM 03/01/08 08 30AM 03 LIM
48882 80201009999 | TANGUIS 0201 09699 WHITE HIALPESA 212 02 62 5.00 03/01/08 08:30AM 03/01/08 13 30PM 03

485681 80201083628 | TANGUIS 0201 83626 BLACK HIALPESA 212 02 82 5.00 03/01/08 13 30PM 03/01/08 16 30PM 03

PARADA 0.50 03/01/08 18:30PM 03/01/08 19 00PM 03 CAM
48563 B0101C11317 | TANGUIS 0101 11317 LILY GREEN HIALPESA 201 01 312 20,50 03/01/08 19 00PM 04/01/08 15.30PM 03

PARADA 1.00 04/01/08 15 30PM 04/01/08 18 30PM 03 LIM
PARADA 0.50 04/01/08 168:30PM 04/01/08 17.00PM 03 RET MP
48810 B0101C51081 | TANGUIS 0101 51081 PALE JONQUIL |HIALPESA 201 01 62 4.00 04/01/08 17 00PM 04/01/08 21 00PM 3

PARADA 6.00 04/01/08 21 00PM 05/01/08 03. 00AM [o<] MANT
48688 B0101C23635 |TANGUIS 0101 23835 NAVY TEXTIL PIURA 202 02 187 12.00 05/01/08 03 00AM 05/01/08 15.00PM [o<]

PARADA 0.50 05/01/08 1500PM 05/01/08 15:30PM 03 UM
PARADA 0.50 05/01/08 15 30PM 05/01/08 16 00PM [o<] RET MP
48580 B0101CB3628 | TANGUIS 0101 83626 BLACK TEXTIL PIURA 202 02 187 1200 05/01/08 16 00PM 068/01/08 04 00AM 03

PARADA 050 068/01/08 04 00AM 06/01/08 04:30AM 3 LIM
48849 B0101C21112 | TANGUIS 0101 21112 SKYWAY HIALPESA 201 01 333 2200 068/01/08 04:30AM 07/01/08 02 30AM 03

PARADA 0.50 07/01/08 02 30AM 07/01/08 03 00AM 3 CAM
48887 B80201C21112 | TANGUIS 0201 21112 SKYWAY TEXTIL PIURA 211 01 83 7 00 07/01/08 03 00AM 07/01/08 10:00AM 03

48583 B0201C83628 |TANGUIS 0201 83626 BLACK HIALPESA 212 02 83 7 .00 07/01/08 10.00AM 07/01/08 17 00PM 03

PARADA 0.50 07/01/08 17 00PM 07/01/08 17.30PM 03 CAM
48584P1 B80101C21112 |TANGUIS 0101 21112 SKYWAY HIALPESA 201 01 333 5.50 07/01/08 17.30PM 07/01/08 23.00PM 03

PARADA 24 00 07/01/08 23 00PM 08/01/08 23 00PM 03 OF
PARADA 7200 01/01/08 23.00PM 04/01/08 23 00PM 04 FPROG
PARADA 0.50 040108 23.00PM 04/01/08 23:30PM 04 LiM
48837P2 C0721T12541 |POLYESTER 0721 12541 GREEN TEXFINA 311 01 3.00 04/01/068 23 30PM 05/01/08 02:30AM 04

PARADA 050 05/01/08 02 30AM 05/01/08 03 00AM 04 CAM
48584 C0751723835 |POLYESTER 0751 23835 NAVY TEXFINA 321 01 229 9.50 05/01/08 03 00AM 05/01/08 12:30PM 04

PARADA 0.50 05/01/08 12.30PM 05/01/08 13 00PM 04 CAM
| 48629 Q07217099889 |POLYESTER 0721 09999 WHITE TEXFINA 311 01 229 .00 05/01/08 13:00PM 05/01/08 22 00PM 04




ANEXO N°14 TIME DE PRODUCCION SEMANAL DEL AREA DE BOBINADO

PESO MOTIVO
CODIGO DE NOMBRE DE LOTE BOBINADO HORAS FECHA FIN PARADA
oP HILADO TIPO TITULO COLOR COLOR PROVEEDOR LOTE STANDARD (K3) BOBINADO |FECHA INI BOB| HORA INI 808 BOB HORA FIN BOB| MAQUINA BOBINADO
48823 C0721709998 |POLYESTER _ |0721 09990 WHITE TEXFINA 311 01 21 100 05/01/08 22 00PM 05/01/08 23 00PM 04
48831 CO721T22054 |POLYESTER _ |0721 22054 BLUE TEXFINA 312 02 21 1.00 05/01/08 2300PM 06/01/08 00.00AM 04
48683 C0721783628 |POLYESTER (0721 63820 BLACK TEXFINA 311 01 21 1.00 06/01/08 00 00AM 06/01/08 01 00AM 04
48684 C0721T23752 |POLYESTER _ |0721 23752 TRUE NAVY TEXFINA 311 01 21 100 06/01/08 01:00AM 06/01/08 02:00AM 04
486827 CO721T31513 _ {POLYESTER _ |0721 31513 BLOSSOM TEXFINA 311 01 62 300 06/01/08 02 00AM 06/01/08 05 00AM 04
PARADA 0 50 06/01/08 05.00AM 06/01/08 05.30AM 04 LIM
48551 C0721711585 |POLYESTER |0721 11585 PALE PISTACH{ TEXFINA 312 02 62 300 08/01/08 05.30AM 06/01/08 08 30AM 04
48685 CO721T08688 |POLYESTER  [0721 09989 WHITE TEXFINA 311 01 21 1.00 06/01/08 08.30AM 06/01/08 09 30AM 04
48550 C0721T12530 |POLYESTER _ |0721 12530 IGUANA TEXFINA 312 02 187 8 00 06/01/08 08.30AM 068/01/08 17.30PM 04
48809 C0721733773 |POLYESTER _|0721 33773 RED TEXFINA 311 01 220 9.50 06/01/08 17.30PM 07/01/08 03.00AM 04
48885 C0721T23752 |POLYESTER 0721 23752 TRUE NAVY TEXFINA 311 01 21 1.00 07/01/08 03 00AM 07/01/08 04 00AM 04
PARADA 0.50 07/01/08 04 00AM 07/01/08 04:30AM 04 LIM
48880 C0721TOG® | POLYESTER (0721 09008 WHITE TEXFINA 311 01 229 9.50 07/01/08 04: 30AM 07/01/08 14.00PM 04
PARADA 0.50 07/01/08 14 00PM 07/01/08 14 30PM 04 CAM
48587P1 C0751T23752 [POLYESTER 0751 23752 TRUE NAVY TEFINA 321 01 220 85 07/01/08 14 30PM 07/01/08 2300PM 04
PARADA 2400 07/01/08 23.00PM 0801/08 23.00PM 04 OF
PARADA 72 00 01/01/08 23.00PM 04/01/08 23.00PM 05 FPROG
PARADA 0.50 04/01/08 23 00PM 04/01/08 23.30PM 05 LIM
4808272 C1501T2054 |POLYESTER (1501 22054 BLUE TEXFINA 331 01 800 04/01/08 23.30PM 05/01/08 07.30AM 05
48590 C1S01TI3025  |POLYESTER 1501 33025 RED PLUM TEXFINA 332 02 83 250 05/01/08 07 30AM 05/01/08 10:00AM 05
48552 C1501T23039 |POLYESTER  [1501 23839 BLUEPRINT TEXFINA 331 01 21 0.50 05/01/08 10 00AM 05/01/08 10:30AM 05
PARADA 0.50 05/01/08 10 30AM 05/01/08 11.00AM 05 CAM
48875 C0751T23752 |POLYESTER _ |0751 23752 TRUE NAVY TEXFINA 321 01 21 1.00 05/01/08 11 00AM 05/01/08 12 00PM 05
48808 CO751T2363S  |POLYESTER _ [0751 23835 NAVY TEXFINA 321 01 226 9.50 05/01/08 12 00PM 05/01/08 21:.30PM 05
PARADA 0.50 05/01/08 2130PM 05/01/08 22.00PM 05 LIM
48660 C0751711585 |POLYESTER _ |0751 11585 PALE PISTACH(Q TEXFINA 321 01 20 9.50 05/01/08 22 00PM 06/01/08 07.30AM 05
486821 C0751723752 |POLYESTER {0751 23752 TRUE NAVY TEXFINA 321 01 220 9.50 06/01/08 07 .30AM 06/01/08 17.00PM 05
PARADA 0.50 06/01/08 17.00PM 08/01/08 17.30PM 05 CAM
48853 C1501711408 |POLYESTER  |1501 11408 MOONLIGHT JAI TEXFINA 331 01 220 8 50 06/01/08 17.30PM 07/01/08 00:00AM 05
48624 C1501711585 [POLYESTER _ |1501 11585 PALE PISTACH( TEXFINA 332 02 28 8.50 07/01/08 00.00AM 07/01/08 08.30AM 05
PARADA 050 07/01/08 08 30AM 07/01/08 07 00AM 05 LM
48538 C1501T¢3220 |POLYESTER {1501 43220 PLUM TEXFINA 332 02 220 8.50 07/01/08 07.00AM 07/01/08 13:30PM 05
PARADA 0.50 07/01/08 13.30PM 07/01/08 14 00PM 05 RET MP
48582 C1501TB3629 | POLYESTER 1501 63828 ELACK TEXFINA 332 02 312 900 07/01/08 14.00PM 07/01/08 23 00PM 05
PARADA 24 00 07/01/08 23.00PM 08/01/08 23.00PM 05 OF
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ANEXO N°16 TIME DE PRODUCION SEMANAL DEL AREA DE ENCONADO

FECHA FECHA|
LOTE PESO| DE ENCONADO| HORA INICIO | DE ENCONAD{ HORA FINAL HORAS  |MaQ MOTIVO BE
OP |HILADO TIPO TITULO CODIGO DE CO|NOMBRE DE CC/PROVEEDOR |LOTE STANDARD THNIDO (KG) INICIO|ENCONADO FINAL|ENCONADO ENCONADD |ENCONADO  |PARADA

PARADA 17712008} 23.00PM 17712008| 23 30PM 05 01 LiM

48s57P2|co721T12541  |POLYESTER  [0721 12541 GREEN TEXFINA 311 01 1/7r2008] 23 30PM 1/872008] 01: 30AM 65 01
48641]C0721T09969 |POLYESTER 0721 I WHITE TEXFINA 31 01 80 1/8/2008] 03 30AM 1/8/2008] 04.00AM 25 01

PARADA 1/8/2008 | 0% 00AM 1/8/2000 | 04 30AM 05 01 CAM
48545]C1501741105 |POLYESTER  |1501 41105 LILAC HINT | TEXFINA 332 02 220 1/8/2008| 0& 30AM 1/872000] 10 00AM 55 01
48806|C0721T11585 |POLYESTER _ |0721 11585 PALE PISTACHQTEXFINA 312 02 220 1/8/2008] 12.00AM 1/8/2000]18 00PM 80 01
48575|C0721751081 |POLYESTER 0721 51081 PALE JONQUIL |TEXFINA 312 02 220 1/872008] 15 00PM 111072006 02:00AM 80 01

PARADA 1/r2008| 072 00AM 1/872008] 02 30AM 05 01 CAM
48548|C1501723635 |POLYESTER  [1501 23835 NAVY TEXFINA 331 01 220 1/872000| 03 30AM 1/8r2008] 08 00AM 55 01
48675]|C0751T23752 |POLYESTER _ |0751 23752 TRUE NAVY | TEXFINA 321 01 20 1/8r2008| 03 00AM 1/8/2006]09 00AM 10 01
48500|C1501733025 [POLYESTER  [1501 33025 REDPLUM  |TEXFINA 332 02 80 1/5r2008 0% 00AM 1/82006] 11 00AM 20 01
48594]C0751T23635  |POLYESTER _ |0751 23835 NAVY TEXFINA 321 01 220 1/8/2008] 1% 00AM 1/82008]18 30PM 75 01
48808|C0751 723635 [POLYESTER  |0751 23835 NAVY TEXFINA 321 01 220 /82008 16 30PM 111072008|02 00AM 7.5 01

PARADA 1107200802 00AM 1/11072006]02 30AM 05 01 CAM
48629|C0721T09898  |POLYESTER  |0721 00999 WHITE TEXFINA 311 01 220 11107200802 30AM 11107200610 30AM 80 01

PARADA 111072008] 10 30AM 1/1072006] 11 00AM 05 01 CAM
48637|C0721T12541 |POLYESTER _ |0721 12541 GREEN TEXFINA 311 01 180 111020081, 00AM 11107200817 30PM 65 01

PARADA 11107200817 30PM 111072006] 18 00PM 05 01 CAM
48862|C1501T2205¢ |POLYESTER 1501 22054 BLUE TEXFINA 331 01 300 111072008]16.00PM 1/1112000]01:30AM 75 01

PARADA 1/1172008] 01 30AM 111172008]02.00AM 05 01 CAM
48552|C1501T23838  |POLYESTER 1501 23839 BLUEPRINT | TEXFINA 331 01 20 111172008 0 00AM 11117200602 30AM 05 01

PARACA 111172008] 02> 30AM 111172008]03.00AM 05 01 CAM
48623 0721108888 |[POLYESTER  |0721 00999 WHITE TEXFINA 3n 01 20 1/1172008]03 00AM 1/11/2006]04 00AM 10 01

PARADA 11117200802 00AM 11172008|04 30AM 05 01 CAM
48653|C1501711408 |POLYESTER _[150% 11408 MOONLIGHTT JA{ TEXFINA 331 01 220 1111200008 30AM 1/11/2006]10.00AM 55 01

PARADA 1117200810 00AM 111172008 10.30AM 05 01 CAM
48831|C0721T2205¢  |POLYESTER 0721 22054 |8LUE TEXFINA 312 02 20 11117200810 30AM 1/11/2006] 11:30AM 10 01

PARADA 1117200819, 30AM 111172008]12.00PM 05 01 CAM
48624/C1501711585 |POLYESTER 1501 11585 PALE PISTACHJTEXFINA 332 02 220 111172008 12 00PM 11172008 17:30PM 55 01
48612|C1501731714 |POLYESTER  |1501 31714 QUARTZ PINK_|TEXFINA 331 01 20 11117200817 30PM 111172008 23.00PM 55 01

PARADA 111172008 23.00PM 11172006]23.30PM 05 01 CAM
48683|C0721783628  |[POLYESTER 0721 63620 BLACK TEXFINA 311 01 20 111172008 23 30PM 1/12/2006]00-30AM 1.0 01

PARADA 1112/2008| 06 30AM 112/2008]01.00AM 05 01 CAM
48866]C0751T11585 |POLYESTER 0751 11585 PALE PISTACH] TEXFINA 321 01 20 111272008 | 0% 00AM 1/12/2006] 08 30AM 75 01
48627|C0721731513  |POLYESTER 0721 31513 BLOSSOM TEXFINA 311 01 80 1112/2006]06:30AM 111272008 11.00AM 25 01

PARADA 1/12/2008] 13 00AM 1112/2006] 11 30AM 05 01 CAM
48884|C0721723752|POLYESTER _|0721 23752 TRUE NAVY | TEXFINA 311 01 20 11127200811 30AM 1112/2008]1230PM 1.0 01

PARADA 111272008 12 30PM 1/12/2006] 13.00PM 05 01 CAM
48865|C0721T08999 |POLYESTER 0721 00899 WHITE TEXFINA 311 01 20 11127200813 00PM 1112/2006]14.00PM 1.0 01

PARADA 1112/2008[ 12 00PM 112/2008] 14 30PM 05 01 CAM
48885|C0721T23752 |POLYESTER 0721 23752 TRUE NAVY | TEXFINA 311 01 20 112/2008] 14 30PM 1/12/2008] 15 30PM 10 01
48621|C0751723752  |POLYESTER _ [0751 23752 [TRUE NAVY [ TEXFINA 321 01 220 111272008]15.30PM 1112/2008]23.00PM 75 01

PARADA 1112200822 00PM 1112200823 30PM 05 01 CAM
48595]C1501723752 |POLYESTER 1501 23752 TRUE NAVY | TEXFINA 332 02 80 1112/200823 30PM 1/13/2006/01:30AM 20 01
¢8538[C1501743220 |POLYESTER 1501 43220 PLUM TEXFINA 332 02 220 111312008 |01 30AM 11132008|07 00AM 55 01




ANEXO N°16 TIME DE PRODUCION SEMANAL DEL AREA DE ENCONADO

FECHA! FECHA
LOTE _ PESO| DE ENCONADO{HORA INICIO | DE ENCONADC{ HORA FINAL HORAS | MAQ MOTIVO DE
oP|HILADO TIPO TITULO CODIGO DE CO[NOMBRE ®€ CqPROVEEDOR |LOTE STANDARD THNIDO (KG) INICIO| ENCONADO FINAL{ENCONADO ENCONADO |ENCONADO  |PARADA
PARADA 1/13/2008|0700AM 1/13/2006]07 30AM 05 01 CAM
48551|co721711585 |POLYESTER _ [0721 11585 PALE PISTACHQTEXFINA 312 02 60 1/13/2008]07*30AM 11132008]10 00AM 25 01
PARADA 1/13/2008] 10:00AM 1132006]10.30AM 05 01 CAM
48550|C0721T12530 |POLYESTER _[0721 12530 IGUANA TEXFINA 312 02 180 1713200810 30AM 11132008] 17 00PM 85 01
PARADA 1/13/72008 | 1700PM 1/132008|17 30PM 05 01 CAM
48618/ C1501T33030 |POLYESTER _ |1501 33030 BEETRED __|TEXFINA 332 02 80 1/13/2008 17 30PM 1/13/2008]19.30PM 20 01
48582|C1501763628 [POLYESTER _ [1501 63628 BLACK TEXFINA 332 02 300 11372008 18 30PM 1/14/2008]03 00AM 75 01
PARADA 1/8/2008] 23 00PM 1/0/2006 | 05 00AM 300 02 FPROG
48545]80241C12541 | TANGUIS 0241 12541 GREEN TEXTIL PIURA [ 221 02 80 1/82008| 05:00AM 1782008 11.00AM 80 02
PARADA 1/2008] 1% 00AM 11612008 11:30AM 05 02 CAM
48816P1 BO301C31776 | TANGUIS 0301 31778 STRAWBERRY { TEXTIL PIURA [231 01 320 1/8/2008| 14; 30AM 111072008 11 30AM 300 02
PARADA 1/10/2008] 11, 30AM 111072008} 12.00PM 05 02 LM
485818P2|BO301C31776 | TANGUIS 0301 31778 STRAWBERRY {TEXTIL PIURA [231 01 1/1072008] 122 00PM 1107200818 00PM 300 02
48863|80241C23%39 | TANGUIS 0241 23939 BLUEPRINT _ |TEXTIL PIURA 222 01 300 1/1072008]18.00PM 1/11/2008]16 00PM 20 02
PARADA 1/1172008] 16,000M 11172008 18.30PM 05 02 CAM
4853271 [BO301P22211 | TANGUIS 0301 22211 DUTCH BLUE | TEXTIL PIURA [231 01 320 1117200818 30PM 1/12/2006]16:30PM 300 02
PARADA 1/12/2008]16 30PM 1/122008] 17 00PM 05 02 LIM
48532P2|B0301P22211 | TANGUIS 0301 2211 DUTCH BLUE | TEXTIL PIURA |231 01 1/12/2008]1700PM 1/12/2008]23.00PM 30.0 02
48536|80241C12542 | TANGUIS 0241 12542 GREEN A TEXTIL PIURA | 222 01 300 1/12/2000]23.00PM 1/13/2006]21 00PM 20 02
PARADA 1/13/2008| 2% 00PM 11132008]21.30PM 05 02 CAM
48851]80241C32768 [ TANGUIS 0241 32768 PINK ROSE___|TEXTIL PIURA |22 01 300 1/13/2008]2Y; 30PM 11472008 19:30PM 20 02
48570|B0301CU9E0 | TANGUIS 0301 00999 WHITE TEXTIL PIURA 231 01 20 1/14/2000] 18 30PM 111472008/ 21 30PM 20 02
PARADA /142000 24 30PM 1/14/2008 | 22.00PM 05 02 CAM
48559P1| 80301063628 | TANGUIS 0301 63828 BLACK HIALPESA 232 02 80 1/14/2008| 22 00PM 1/1472008| 23 00PM 75 02
PARADA 11147200823 00PM 1/152000] 23 00PM 240 02 OF
PARADA 1/8/2008| 29 00PM 1/872008] 23 30PM 05 o3 LM
48563P2|B0101C11317_|TANGUIS 0101 11317 LILY GREEN __|HIALPESA 201 01 11872008 23 30PM 119200608 30AM 185 a3
48586|B0101C51081 | TANGUIS 0101 51081 PALE JONQUIL | HIALPESA 201 01 300 1//2006] 08 30AM 1/10/2008/01:00AM 185 03
PARADA 1/10/2008] 01,00AM 1/10/2008[01:30AM 05 03 LM
48597|80101C21121 | TANGUIS 0101 21121 BLUE BELL __|TEXTIL PIURA |202 02 180 1/10/2008] 0%; 30AM 1/10/2008] 11:30AM 100 03
PARADA 1/10/2008 13; 30AM 1/10/72008] 12.00PM 05 03
48835|80201C23752_| TANGUIS 0201 23752 TRUE NAVY _ [TEXTIL PIURA [211 01 180 111072008 1200PM 1/11/2006]00 30AM 125 03
48561|80201C83626 | TANGUIS 0201 63626 BLACK HIALPESA 212 @ 80 1/1172008| 0 30AM 1/11/2006]04 30AM 40 3
48668[B0101C23635 | TANGUIS 0101 23835 NAVY TEXTIL PIURA_[202 02 180 1/1172008| 04 30AM 111172008 14:30PM 100 o3
48583|80201CE3626 | TANGUIS 0201 63628 BLACK HIALPESA 212 02 80 1/1172008] 12 30PM 11172006[19.00PM 45 3
48580|B0101CE3626 | TANGUIS 0101 63828 BLACK TEXTIL PIURA_[202 02 180 11172008 1200PM 1/1272008|05.00AM 100 03
PARADA 1/1272008[05.00AM 1/12/2006]05 30AM 05 03 CAM
48667|80201C21112_|[TANGUIS 0201 21112 SKYWAY TEXTIL PIURA_[211 01 80 1/12/2008|05 30AM 1/12/2008] 10-00AM 45 03
48649]80101C21112_[TANGUIS 0101 21112 SKYWAY HIALPESA 201 01 320 1112/2008] 10 00AM 1/132006]03 30AM 17.5 03
48593|80201C11526 | TANGUIS 0201 11526 CEDAR GREEN|HIALPESA 212 02 80 1/132008] 0% 30AM 1/132006]07.30AM 40 03
PARADA 111372008] 07 30AM 1132008 ] 08 00AM 05 03 LiM
48564]B0101C21112_|TANGUIS 0101 21112 SKYWAY HIALPESA 201 01 320 1/13/2008|08 00AM 1/1472008]01:30AM 175 03
PARADA 1/14/2000] 0% 30AM 111472008]0200AM 05 03 CAM
48648|80201C09999 | TANGUIS 0201 09989 WHITE TEXTIL PIURA_[211 91 180 111472008 0z00AM 1/142008] 14 30PM 125 03
48669P1]B0101C09999 | TANGUIS 0101 09999 WHITE HIALPESA 201 01 180| 1/1472008] 1% 30PM 11142008123 00PM 100 03




ANEXO N°16 TIME DE PRODUCION SEMANAL DEL AREA DE ENCONADO

FECHA FECHA
LOTE PESO| DE ENCONADO|HORA INICIO | DE ENCONADG{HORA FINAL HORAS MAQ MOTIVO DE
OP | HILADO PO TITULO CODIGO DE COINOMBRE UE C{PROVEEDOR |LOTE STANDARD TENIDO (KG) INICIO| ENCONADO FINAL| ENCONADO ENCONADO |ENCONADO  |PARADA
PARADA 1/14720008| 23 00PM 1/15/2008 | 23 00PM 240 [o<] OF
PARADA 1/8/2008 | 23:00PM 1/8/2000 | 23 30PM 05 04 LIM
48580 | A0401P23635  |PIMA 0401 23835 NAVY CREDITEX 101 02 300 1/8/2008| 28 30PM 1/8/2008| 20 30PM 210 04
48819|A0401P23835__|PIMA 0401 23635 NAVY HIALPESA 102 03 20 /82008 | (r 30PM 1/8/2000| 22-00PM 1.5 04
PARADA 1/8/2008| 2 00PM 1/6/2000| 22 30PM 05 04 CAM
48591|A0401P32768  |PIMA 0401 32768 PINK ROSE CREDITEX 100 01 180 1/8/2008| 22 30PM 1/102008] 11.30AM 130 04
48554 |A0501P22211  [PIMA 0501 22211 DUTCH BLUE _|HIALPESA 112 02 180 1/110/2008| 14, 30AM 1/11/2008]02 00AM 145 04
PARADA 1/11/2008| 02 00AM 1/11/2008|02 30AM 05 04 LIM
¢8860|A0501P12542  [PIMA 0501 12542 GREEN A TEXTIL PIURA [111 01 80 1/1172008| 02 30AM /117200807 30AM 5.0 04
PARADA /1172008 07* 30AM 1/11/2008| 08 00AM 05 04 CAM
£8553|A0401P31513  |PIMA 0401 31513 BLOSSOM CREDITEX 101 02 320 1/11/2008 | 08 00AM 1/12/2000|07. 00AM 230 04
48804 |A0401P51081  [PIMA 0401 51081 PALE JONQUIL |HIALPESA 102 03 80 1/12/2008 | 0% 00AM 1/12/2000| 11:30AM 45 04
PARADA 1/12/2008] 14; 30AM 1/12/2000] 12 00PM 05 04 CAM
£8652|A0S01P63E28  |PIMA 0501 63828 BLACK TEXTIL PIURA [111 01 80 1/12/2008| 152 00PM 1/12/2000| 18.30PM 85 04
PARADA 1/12/2008] 1. 30PM 1/12/2008| 19.00PM 0.5 04 CAM
48539 | ADSO1POGSR9 _ |PIMA 0501 09999 WHITE HIALPESA 112 02 20 1/12/2008| 1§ 00PM 1/12/2000| 21 00PM 20 04
£8556 |A0501P09990  [PIMA 0501 09999 WHITE HIALPESA 112 02 20 1/12/2008| 2%, 00PM 1/12/2000| 23 00PM 20 04
PARADA 1/12/2008 | 28 00PM 1/12/2000]23 30PM 05 04 CAM
48599|A0S01P21112  |PIMA 0501 21112 SKYWAY HIALPESA 112 02 1/12/2008| 28 30PM 1/13/2000/04 30AM 50 04
48628|A0501P11317 _|PIMA 0501 11317 LILY GREEN __ [HIALPESA 112 02 180 1/13/2000| Ok 30AM 1/1372008 18 00PM 145 04
48533|A0401P21318  {PIMA 0401 21319 AIR BLUE HIALPESA 102 03 180 /132008 {16 00PM 1/14/2008 |08:00AM 130 04
48549|A0501P11585  |PIMA 0501 11585 PALE PISTACH(|HIALPESA 112 02 1/14/2006 | 08.00AM 1/142008|13-00PM 50 04
PARADA | 1/14/2008 | 13 00PM 1/14/2008|13:30PM 05 04 CAM
48566|A0501P326681  |PIMA 0501 32881 TOMATO PJRE] TEXTIL PIURA [111 01 20 1/14/2008( 13 30PM 1/14/2008] 15 30PM 20 04
PARADA 1/14/2008| 15 30PM /147200823 00PM 75 04 FPROG
PARADA 1/1472000 | 28 00PM 1/15/2008 | 23 00PM 240 04 OF




ANEXO N°17
IMPORTANCIA DEL TRATAMIENTO DE AGUAS EN UNA
TINTORERIA

La industria textil es una actividad comun en la mayoria de los paises. En
América Latina es uno de los cuatro rubros mas representativos y de
mayor consumo de agua. Dentro de los procesos textiles, el mayor uso de
agua se produce en las etapas de tefiido y acabado, que generan
efluentes de gran variabilidad en cuanto a volumen y composicion, y por
sus caracteristicas, son los que mas contribuyen a la contaminacion
hidrica.

Sin duda, el progreso textil, a la luz de la historia, estuvo determinado por
los requerimientos del mercado; en las décadas del cincuenta y del
sesenta, el advenimiento de las fibras de polimeros sintéticos y de nuevas
gamas de colorantes, determinaron el desarrollo de la industria en el
campo de los procesos humedos. En la década del setenta la crisis
petrolera alento el desarrollo de equipos para el ahorro de energia, lo que
estimuld la introduccidn de procesos mas racionalizados.

La década del ochenta fue rotulada como la ‘era del consumidor' y los
cambios en el mercado de los textiles se convirtieron en el factor decisivo.
Al finalizar los noventa, podemos afirmar que, aparte de ser la demanda
del mercado uno de los aspectos fundamentales, se manifiesta un
fenomeno que podriamos definir como ‘la demanda ecolégica’, factor
dominante que caracteriza la década.

Desde principios de los noventas, se han actualizado e implementado un
buen numero de normas con fuerte contenido ambiental, que regulan no
solo aspectos especificos del manejo y disposicion de residuos solidos y
efluentes liquidos y gaseosos , sino que alcanzan otros mas generales,
como los de ubicacion y habilitacidn industrial, uso de productos,



como los de ubicacion y habilitacion industrial, uso de productos,
importacion, exportacion, etc.

Estos hechos, sumados a la presidn del incremento de los costos, obligan
a las industrias a optimizar sus procesos. En particular, la intensa
competitividad del sector texti en los mercados regionales e
intemacionales hace que la dinamica de reconversion, tanto en el aspecto
técnico como en el ambiental, se deba practicar siempre en el corto plazo,
si la industria pretende mantener condiciones competitivas.

Enfocada esta problematica de manera global, es decir dentro de un
marco que comprenda tanto los aspectos ambientales como los técnicos y
economicos, las soluciones solamente se alcanzaran si los esfuerzos

siguen y priorizan los principios de evitar, minimizar y reciclar.



