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RESUMEN

El propietario y gerente general de la empresa INVERSIONES
JAVA, enfrentaba muy preocupado las postergaciones seguidas
de fechas comprometidas en las entregas de mercaderia, dado
que la organizacién del trabajo de produccién en el taller, no se
encontraba debidamente preparada para responder en las
oportunidad de entregas de mercaderia con eficacia, con mayor
razdn que los volumenes fisicos de producciéon por atender
indicaban incrementos geométricos.

Frente a ello la gerencia solicitd los servicios profesionales del
‘autor’ para resolver el problema. El procedimiento que se asumié
fue realizar estudios técnicos para estandarizar la produccién y
balance de linea, con el propdsito de disponer de herramientas de
control para alcanzar metas de productividad con una eficiente
supervisién y de tal forma cumplir los programas de produccién
comprometidos. Seguidamente se sistematizé los procedimientos
de trabajo y los procesos funcionales en las areas técnicas de
Planeamiento y Control de la Produccién, asi mismo se establecié
las pautas basicas de funcionamiento en las secciones de apoyo
a fin de coadyuvar a la gestion y desarrollo de un sistema
integrado de produccién.



INTRODUCCION

El presente trabajo intenta consolidar la experiencia de trabajo
profesional en la especialidad de la Ingenieria Industrial, y
especificamente en el campo de accion de la gestidn y control de
las operaciones en produccion, desarrollada ésta en una empresa
del ramo textil, dedicada a la confeccion de prendas de vestir en
la calidad de tejido de punto.

Basicamente, con el estudio se logra la intervencion y puesta en
marcha de un sistema de gestion integral y contingencial en la
produccion, que consolida la administracion eficiente de recursos,
un mejor nivel de eficiencia en el desarrollo de los procesos vy
procedimientos, y una apropiada direccion y liderazgo para el
cumplimiento estricto de los sistemas de trabajo en cada una de

las areas de responsabilidad funcional y de apoyo en la empresa.

Es importante senalar que para la ejecuciéon e implementacion de
los estudios en la empresa, se inicid con la estandarizacién vy
optimizacién del trabajo en produccién, para luego organizar y
sistematizar las acciones de orden técnico que se requiere para
operar en cada una de las unidades de trabajo. Sin embargo para
fines didacticos, el presente estudio pretende darle un orden
l6gico al desarrollo del estudio, con el reconocimiento secuencial
del trabajo que normalmente se desarrolla en una empresa,
desde el requerimiento de un cliente hasta la liquidacién de una

orden de trabajo y posterior despacho.



CAPITULO |

DIAGNOSTICO SITUACIONAL DE LA EMPRESA

1.1.- ANTECEDENTES

La empresa INVERSIONES JAVA E.LR.L, empez6 sus
operaciones en 1999 a iniciativa y actitud emprendedora de su
propietario. Desde sus inicios se establecié estratégicamente en
el Damero de Gamarra, aprovechando para ello las ventajas
comparativas de cercania y acceso a las compras de materia
prima e insumos, a la inmediata captacion de operarios, el acceso
al servicio de mantenimiento de maquinas y adaptacién de

aditamentos o avios, etc.

Como en toda empresa de confecciones, el desarrollo de sus
actividades estuvo liderada por el propietario con una dedicacion
plena a su negocio; quien comenzd a ofrecer prendas de vestir
escolar a pequeia escala de produccion, aprovechando la
estacionalidad. Meses seguidos la actividad productiva tuvo un
comportamiento ascendente, alcanzando en el primer ano de

operaciones una dindamica importante en las actividades de



produccién principalmente, gracias a las oportunidades que supo

aprovechar el gerente y propietario de la empresa.

Ello signific6 ser considerado el proveedor exclusivo de una
organizacién no gubernamental con Proyectos de Desarrollo en la
Region Sur Andina del pais, que demandaba grandes volumenes
de pedidos de frecuencia regular y cada vez mas importantes de
prendas de vestir para atender las necesidades de sus proyectos
sociales.

Mientras que se atendian los primeros pedidos del cliente
referido, el personal se familiarizaba cada vez mas con una
casaca tipo escolar, siendo éste un disefio exclusivo y
transcurrido el primer ano de trabajo, se disponia a proyectarse
con mejores posibilidades de responder a volumenes mayores
que alcanzaban las 10,000 unidades. Para tal situacion tuvo que
adquirir mas maquinas que puedan responder a los volumenes
fisicos de produccién. El régimen fue a destajo por la premura de
los plazos comprometidos, fijandose una tarifa alta de S/.5.00,
tomada por referencia de terceros.

El propietario preocupado por los volumenes de trabajo que se
habian incrementado a pedido del cliente, y por el desorden y
escaso control que se venia generando en produccion, contratd
servicios profesionales para realizar un estudio técnico de las

lineas de produccion mas importantes, sustentar las mejoras que



se lograria en términos de productividad y consecuentemente
evaluarlo econdmicamente.

1.2.- DESCRIPCION DEL TRABAJO ACTUAL

El propietario es el gerente general de la empresa, quien se
encarga directa y fundamentalmente de ‘las relaciones
comerciales con sus clientes, con quienes negocia precios y
volumenes, estima plazos, y ademas maneja como referente la
imagen y concepto del negocio. Cuenta en la administracion con
un regente con escaso conocimiento del negocio de las telas, con
quien coordina los despachos y las compras; asi mismo dispone
de un staff de apoyo, quienes son responsables de organizar y
llevar el control operativo. Las acciones administrativas son

atendidas personalmente.

En la produccidn, el trabajo se desarrollaba basado en el registro
de paquetes que entregaban los destajeros, no existian estudios
del trabajo en las lineas existentes por tanto no se disponian de
controles estandarizados para la supervision de la confeccion de
prendas. Quienes vigilaban el trabajo tomaban como referencia la
velocidad de los operarios existentes para estimar la cantidad de
prendas que se esperaba cada fin de semana y con ello definir
fechas de entrega a los clientes. No se conocia la celeridad de la
produccién por lo tanto no se podia precisar plazos de entrega
técnicamente a los clientes. Finalmente no se realizaba una

apropiada metodologia de inspeccion de la calidad.



1.3.- ESTADO DE COMPROMISOS VIGENTES EN PRODUCCION

La empresa Inversiones Java, se dedica a la confeccion de buzos
de franela del tipo cerrado con cierre y estampado en el pecho, la
espalda y a la altura del muslo del pantaldén, son prendas de vestir
en tejido de punto, siendo actualmente la unica linea de trabajo
que se viene atendiendo con exclusividad a la mencionada
institucion privada local de gran prestigio nacional por el progreso
social y promocion del desarrollo.

En el pedido que ha recibido Inversiones Java, para la confeccién
de 15,000 docenas de buzos de franela para un ano, en tallas
que van desde la 04 hasta 14, la empresa debera programar la
atencién del pedido, y hacer la entrega del producto terminado en
lotes quincenales, transcurridos treinta 30 dias calendario de

suscrito el acuerdo.

Durante la etapa de negociaciones, se ha planteado que el
cumplimiento de los niveles de calidad y de oportunidad en la
entrega, propiciard la renovacién y suscripcibn de nuevos
acuerdos de produccién, para los afnos siguientes, razén por la
cual, existe el mayor interés en atender eficientemente el primer
lote de la fabricacion.

Ademas, existe el acuerdo preliminar, de que en posteriores
pedidos, las entregas parciales seran permitidas, lo que
significara una ventaja adicional para Java, ya que por un lado



dispondra de mayor espacio de trabajo en el almacenamiento de

productos terminados y ademas podra facturar conforme a su
avance de entregas.

1.4.- ORGANIZACION DE LA EMPRESA

La empresa estaba organizada en linea, es decir se desarrollaba
en funcién de las delegaciones de tareas y metas de trabajo
ordenadas por el propietario, que principalmente las coordinaba
con un administrador, que en la practica atendia la funcion propia
de una regencia y éste se encargaba de ejecutar las érdenes,
apoyandose del jefe de taller quien era un trabajador empirico
con conocimiento basico del negocio y con escasa capacidad de
autocritica.

Las unidades de ingenieria, disefio y patronaje no existian, sin
embargo el propietario habia hecho rotar hasta seis profesionales
para que apoyen al jefe de taller en calidad de asistente técnico,
quienes no tenian el apoyo del personal empirico permanente.
Como se aprecia en el anexo N°1, la organizacion no permitia
una delimitacion clara de las funciones ejecutivas y operativas
para cada una de las areas responsables de la empresa.



1.5.- COMPORTAMIENTO DEL FODA

1.5.1.- FORTALEZAS

- Magquinaria de confeccién recientemente adquiridas.

- Amplia Infraestructura productiva de la planta.

- Personal con experiencia basica en areas de la empresa.

- Capacidad y liderazgo del propietario para asumir las
negociaciones comerciales.

1.5.2.- OPORTUNIDADES

- Acceso inmediato a la fuerza laboral.

- Cercania a los plaza de adquisicién de materia e insumos.

- Facilidades, cercania y servicio inmediato de los talleres de
reparacién, mantenimiento de maquinas y equipos.

- Cercania a las empresas de transportes para el embarque de
mercaderia a los puntos de destino.

- Cercania a distribuidores minoristas de repuestos y avios.

- La captacion del pedido del juego de buzos del cliente

exclusivo en grandes volumenes.

1.5.3.- DEBILIDADES

- Conocimiento técnico insuficiente de los responsables
ejecutores de la produccion.

- El trabajo preparativo a la produccion, como calculos y
rendimientos no se sistematiza.



Desconocimiento de trabajar con estandares de productividad,
rendimiento, merma y pérdidas de peso.

Capital de trabajo limitado condiciona existencia de stocks.
Tenue y subjetiva supervision del trabajo operativo, generaba
retrasos en entregas.

Desconocimiento de criterios de inspeccidn de la calidad.
Capital insuficiente para provisionarse de materia prima.
Layout de la empresa inapropiada para estudios técnicos.
Espacio insuficiente en el area de corte.

Inexistente programa de mantenimiento.

Bajo nivel de calificacion del trabajo del 80% del personal.

1.5.4.- AMENAZAS O RIESGOS

Riesgo financiero y comercial por tener un cliente exclusivo
que concentra el 80% de la produccion.

Conocimiento de costos y negociaciones centralizado y
liderado en el propietario.

Inestabilidad laboral de los trabajadores.

Trabajo no planificado, no permite tener herramientas de

control de la gestion.

1.6.- ANALISIS Y CONCLUSIONES

La empresa no se encontraba técnicamente preparada para
seguir atendiendo pedidos de alto volumen de produccién. La

empresa crecié muy rapidamente a razén del 50% semestral
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en volumenes fisicos de produccion. Los procesos de trabajo

técnico no se encontraban sistematizados y estandarizados.

El esfuerzo del personal se orientd a las labores operativas en
lugar de atender la organizacion y planificacion del trabajo, lo
que permitid que la incipiente informacion contenida en los
registros y controles no sea aprovechada para fines de analisis
y toma de decisiones. La planificacion era absorbida por la
operatividad.

La empresa no disponia de cuadros técnicos y profesionales
calificados para trabajar con estandares de produccion y
efectuar mejoras en productividad y eficiencia.

Excesiva centralizacion de funciones en la administraciéon, no
permitia una dinamica apropiada para cumplir las metas

diarias comprometidas por el propietario ante sus clientes.
El personal de mando medio no estaba capacitados

preparados para supervisar, registrar y utilizar herramientas de
ingenieria en los procesos de produccion.

11



CAPITULO I

PROCESO DE TOMA DE DECISIONES

Con la aprobacién del gerente general de la empresa sobre el
diagndstico de la empresa y la formulacion de las conclusiones,
en mutua concertacion de propdsitos para la busqueda de
beneficios para la empresa, se delegd ejecutar los estudios,

implementarlos y finalmente evaluarlos.

2.1.- OBJETIVO GENERAL

Mejorar el nivel de competitividad de la empresa, propiciando una
planificacién estratégica y eficaz, bajo un sistema integrado y
contingencial. Organizandose para el logro de objetivos con un
sistema de trabajo técnico y eficiente en cada una de las areas

operativas que intervienen en el proceso de produccion.

2.2.- OBJETIVOS ESPECIFICOS
- Efectuar un estudio de ingenieria de la produccién, que

permita mejorar la eficiencia del trabajo, estandarizar los

procesos manuales y de operaciones en maquinas de costura,

12



y posteriormente con el balance evaluar la capacidad de

cumplimiento del trabajo.

Establecer sistemas de calculo de produccion de manera
mecanizada para planificar y controlar los requerimientos de
recursos y programar adecuadamente y con eficiencia las
entregas y asi garantizar el cumplimiento de los pedidos.

Organizar el trabajo en equipo orientado en alcanzar objetivos
entre las secciones técnicas que intervienen en la planificacidén
y control de la produccidén, y la supervision técnica que
garantizara el cumplimiento de lo programado.

Planificar el servicio de entrega de mercaderia en funcion a la

organizacion y programacion de la produccidn establecida.

Sistematizar los procesos y procedimientos entre las areas que
coadyuvan a la produccién, a fin de agilizar con eficiencia la
planificacion y desarrollo de un determinado proyecto o
articulo. Especificamente en las areas de Ingenieria, Disefio y

Patronaje Industrial, Desarrollo, Corte, Costura y Acabados.

Establecer las funciones y responsabilidades en el
departamento de PCP. De igual forma definir pautas basicas
en las secciones de trabajo que intervengan indirectamente a

la produccion como Calidad, Compras, Almacenes, Despacho,

13



Costos, Mantenimiento y Seguridad, ello se propiciara la
normalizacion de la calidad del trabajo.

Organizar un sistema de supervision para el cumplimiento de
las metas, orientado a trabajar en equipo para el cumplimiento
de las cuotas diarias de produccion.

Desarrollar e implementar un programa de desarrollo del
personal, donde principalmente se capacite e instruya a los
trabajadores para elevar el nivel de calificacion del personal

técnico y operativo de la empresa.

Propiciar los lineamientos para la implementacion de un
sistema de inspeccion de calidad sobre la prenda de vestir,
incluyendo las fases previas y posteriores a la produccion.

Evaluar los logros econdmicos alcanzados en ratios de
capacidad de servicio, productividad, eficiencia, rendimientos
de insumos y mano de obra; y proyectar los mismos para
escenarios de plena competitividad en el mercado nacional y
extranjero. La sistematizacion de estos indicadores permitira
controlar la eficiencia en la gestidbn productiva y econdmica
para futuras negociaciones.

14



2.3.- MARCO TEORICO

El Planeamiento y Control de la Produccién y la Ingenieria de
Operaciones de Produccion, es la aplicacion de la légica y la
ciencia fisica que utiliza herramientas de gestién para optimizar y

maximizar las utilidades en una empresa.

2.4.- ALCANCE

El plan de accidn tiene su incidencia en el soporte y desarrollo del
departamento de Planificacién y Control de la Produccién; y en la
gestion ejecutiva del area de operaciones de produccidon. La
aplicacion se extiende en la definicibn de lineamientos vy
sistematizacién del trabajo en tépicos de Ingenieria Métodos,
Analisis de Procesos, Planificacion y Control de Operaciones,
Mejoramiento Continuo, Compras, Almacenes y Costos.

15



CAPITULO Il

EJECUCION E IMPLEMENTACION DE ESTUDIOS
TECNICOS DE INGENIERIA

3.1.- SISTEMATIZACION DE LA GESTION DEL PLANEAMIENTO

3.1.1.- GESTION DEL PLANEAMIENTO

Nos conduce a decidir qué es lo que se va producir, y para
ello es necesario evaluar todas las propuestas solicitadas.
Para tal efecto se toman en cuenta las ventajas y
desventajas presentes en cada alternativa de decisidén. Se
tendra en cuenta variables como qué producto o productos
procesar, qué procesos emplear, qué materiales emplear,
qué clientes seran atendidos, qué porcentaje de la
produccidn sera realizada mediante servicios de terceros y
asi sucesivamente.

Un factor que no lo vamos a tener en cuenta para el
presente estudio es el prondstico, que consiste en anticipar
las cantidades de u producto que pueden ser vendidas a lo

largo de un afno. Existen diversos métodos de hacer
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pronosticos, y por lo tanto de proyectar las ventas futuras.
Una forma practica de hacer prondsticos, es tomar como
referencia las ventas de anos anteriores y trasladarlos a los
periodos homologos del afo siguiente, aquel para el cual se
desea hacer el prondstico de ventas para la empresa.

En adelante se plantea establecer la funcionalidad vy
sistematizacion del trabajo de las diferentes unidades de
responsabilidad que participan directa o indirectamente en
la produccion.

Un adecuado ordenamiento en la distribucion de tareas
para el cumplimiento de actividades y coadyuvar en la
eficiencia de la direccidon de un equipo de profesionales y/o
técnicos como agentes de cambio y mejora, siendo pro
activos para la realizacion de su trabajo en el cumplimiento
de las metas, nos generara no soélo orden, calidad o
sinergia en las actividades que desarrollen y por
consecuencia consolidaciéon del objetivo que espera cada
una de las unidades funcionales en la organizacién, de tal
forma que la empresa principalmente ganara prestigio e
imagen como fruto de sus resultados.

Sea cual fuese el tipo de actividad que realice una empresa,
cuando ésta se encuentre debidamente organizada vy
sistematizada, permitira al trabajador tener claro su radio de
accion para realizar sus labores con mayor claridad,
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celeridad y delimitacion de responsabilidades, para lograr
con ello prontitud, sinergia con motivacién y muchas veces
induce a la predisposicion en la colaboracidén con las otras
unidades de trabajo. La continuidad en el desenvolvimiento
de los trabajadores bajo la concepcidn de un trabajo
plenamente coordinado permite incrementar el nivel de
calificacion, seglin se aprecia en el siguiente sistema de

informacién funcional (anexo N°3).

3.1.2.- ASUNCION Y CONVICCION DEL LIDERAZGO DE PCP

La demostracion a la Gerencia a través de la evaluacion
preliminar del balance de los procesos, el uso racional de
los recursos materiales, la capacidad de produccién, y los
niveles de productividad de la empresa, generd la
conviccidn de estar frente a una empresa con escasos

argumentos técnicos de manejo en materia de produccion.

Presentada a la Gerencia General la propuesta y puesta en
marcha la reorganizacién del trabajo en produccién, con el
apoyo incondicional del propietario bajo la estrategia de
estandarizar técnicamente el trabajo y en el camino asumir
la conduccién total de la produccion, nos fijamos plazos

para la implementacion de los estudios comprometidos.
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3.1.3.- CAPACITACION Y ROL DE AGENTES DE CAMBIO

La puesta en marcha del nuevo sistema de trabajo se
realizd previa capacitacion del personal. Para ello se
contaba con personal de amplia experiencia y otros con
gran sentido de colaboracién, pues con quienes se diseid
un equipo de agentes para lograr cambios en su educacion
laboral (conductas inapropiadas, mal habitos, indisposicion,
pasivos personales, etc.) y en su estilo de trabajo (métodos
asumidos, metas diarias comprometidas, costumbres

adquiridas, uso inadecuado de los recursos, etc.).

3.1.4.- ADAPTACION AL NUEVO SISTEMA DE ORGANIZACION

Teniendo como fundamento la estandarizacion del trabajo
en producciéon principalmente, y con las atribuciones
otorgadas por el propietario para organizar el trabajo en la
empresa, se planted establecer una unidad de trabajo que
oriente y ejecute todas las operaciones de produccidon. En
tal enfoque estricto de la gestidn total se establecidé con
nivel jefatura el liderazgo de las acciones técnicas de PCP
conformada por Ingenieria, Disefio y Patronaje; con el
apoyo de las unidades funcionales de Costos, Compras,
Almacén y Mantenimiento. Atribuyéndose con la integracion
y coordinacidon de éstas la planificacion, organizacion,

direccion y control del trabajo de produccion.
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De esta forma la empresa queda organizada en linea bajo
un enfoque sistémico e interfuncional que tenga por mision
atender la vocacién de ejecutar el trabajo en equipo para
alcanzar las metas con la mayor eficiencia, segun nos
indica el anexo N°2. El departamento ejecutor que supervisa
el trabajo programado, esta a cargo de un jefe de taller
quien se encargara de hacer cumplir las especificaciones
planificadas y programadas en PCP. Ademas coordinara los
servicios de terceros.

3.1.5.- SISTEMA DE PROCESOS EN LA GESTION DE PCP

Ante la no existencia de un sistema de trabajo planificado
en la empresa, nos propusimos implementar un sistema de
trabajo coordinado y funcional entre todas las areas de la
empresa como se aprecia en el anexo N°3, que permita
atender los requerimientos de los clientes hasta obtener

resultados que esten a la disposicidon de la Gerencia.

3.1.6.- GESTION Y PROCESAMIENTO DE PLAN DE VENTAS

Intermediando con Comercializacién, siendo éste el
principal usuario de PCP, para que durante comunicaciones
iterativas o reuniones de coordinacion semanales con el
cliente se llegue a acuerdos debidamente concertados en
materia de requerimiento de plazos.
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3.1.7.- COORDINACIONES PCP-GERENCIA-COMERCIALIZACION

La sistematizacion del trabajo en materia de Planificacion
para una empresa dedicada a la confeccidon de prendas de
vestir como es el presente caso, empieza desde la
recepcion del pedido de un cliente (ver anexo N°4: orden del

cliente), como sigue:

3.1.7.1.- ORDEN DE ESPECIFICACIONES DE CLIENTE

Corresponde al primer documento que el cliente,
brocker o demandante emite a la empresa ofertante.
En el se describe principalmente un boceto referencial
del articulo que interesa fabricarlo, la calidad de la
materia prima, las medidas finales del articulo en
calidad de prenda terminada, el plazo de entrega
referencial y finalmente queda el cargo de fijar el
precio referencial.

Esta hoja remitida, canalizada y recepcionada por el
area de Comercializacion en conocimiento pleno de la
Gerencia, normalmente invita a sostener un dialogo
interactivo que en la mayoria de los casos es
analizado en una Junta de Negocios donde se ve la
posibilidad de atender tal pedido en coordinaciéon
directa con el jefe de PCP, y los responsables de

Ingenieria y Disefo.
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En el caso que el articulo sea un disefio afin a un
prototipo anteriormente atendido, la unidad de PCP a
través del departamento de Disefio se encarga de
analizar la prenda trabajandolo a escala vy
caracterizarla integramente; para que luego el
departamento de Ingenieria esboce una simulacién de
tiempos histéricos-estandares en base a articulos
similares ya trabajados, luego se estima las
capacidades disponibles de produccidén y se proyecta
los plazos aproximados de entrega.

En el caso que se trate de un articulo nuevo, la
Unidad responsable mencionada anteriormente
efectua un estudio de tiempos estandares en Corte y
Costura, para evaluar la capacidad de la planta para
atender el pedido. Siendo positiva las coordinaciones,
se da término a la etapa de negociaciones y se
formalizan los acuerdos para la elaboracién de la ficha
técnica. En caso de no ser asi se archiva el caso.

3.1.7.2.- FICHA TECNICA DEL ARTICULO

La ficha técnica del articulo, no es otra cosa mas que
los datos principales y fundamentales aprobados de la
Orden de especificaciones del cliente. Es decir, una
vez concertado y aprobado los términos de la
demanda del cliente, la empresa a través del
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Departamento de PCP procede a elaborar la ficha
técnica de Ingenieria de la prenda (ver anexo N°5),
esto significa describir y especificar todas y cada una
de las caracteristicas de la prenda corroboradas por
ambas partes como producto terminado y las
acotaciones que se requieren parametrizar durante el
proceso de la confeccion, precisadas estas lineas
arriba en la caracterizacion de la Hoja de pedido.

3.1.8.-FUNCIONALIDAD, ORGANIZACION Y SINERGIA EN PCP
(DISENO, ANALISIS E INGENIERIA )

3.1.8.1.- ORGANIZACION DE PCP

PCP nace como respuesta a la ausencia total de la
planificacion del trabajo en Ila empresa. Su
organizacidon consiste en disponer de un equipo de
trabajo con criterio y argumento técnico para atender
las exigencias de competitividad que se amerita en la
empresa sobre todo para formar los equipos de
trabajo necesarios para elevar el nivel del soporte
técnico que se exige en este tipo de negocio, como se
muestra en el anexo N°6.

3.1.8.2.- GESTION TECNICA EN PCP

En la industria de la Confeccion ha existido siempre
un abismo entre el disefo y la Ingenieria; este abismo
obedece tanto a factores internos de cada area como
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a factores inherentes a la historia del sector textil
confeccionista.

En el sector, el diseno es la base de la industria, es el
alma de la prenda de vestir, hace realidad una tela. La
ingenieria es la base para industrializar un producto,
racionalizar la mano de obra, optimizar los recursos a
utilizar, disminuir los costos de produccién. Teniendo
en cuenta éstos conceptos la unidén del disefio y la
Ingenieria es fundamental para el correcto desarrollo

del proceso productivo.

Para el presente estudio se desarrollara las bases
técnicas, la organizacibn y las normas de
funcionamiento para la instalacién de un area que se
llamara la Unidad de Desarrollo del Producto. Esta es
la encargada de definir colores, modelos, elaborar
patrones, escalar moldes, elaborar muestras, fichas
técnicas, hacer el pre-costeo de las prendas,
determinar métodos de costura, accesorios y ayudas

técnicas auxiliares, etc.

Para atender las necesidades del trabajo en materia
de planificacidon y sistematizacion, se ha creado la
Unidad de Desarrollo de Producto, tiene como objetivo

principal la industrializacién de una prenda.
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3.1.8.2.1.- DEPARTAMENTO DE DISENO

Siendo la primera unidad de analisis, asume un rol de
reconocimiento de la prenda en estudio, desarrollando
el patron base, la elaboracién de las muestras, define
los materiales necesarios para la confeccion y la ficha
de disefo.

a. Desarrollo del Patron Base o Molde.- En esta
Seccidn conocida como Patronaje Industrial, se inicia
la vida de una prenda, por lo tanto, técnicamente su
primera etapa es desarrollar el patron base, de donde
saldran las correcciones 0 cambios a realizarse.

b. Elaboraciéon de muestras o contra muestras.- Como
toda area de diseno, ésta Seccidn estara encargada
de elaborar las muestras fisicas, para su aprobacién.
Estas se realizan con toda la técnica necesaria para

lograr asi un alto rendimiento en su produccion.

c. Definicion de Materiales.- En el inicio de una
prenda, el area de Diseno define los materiales base
que van a ser utilizados durante el proceso de
fabricacién.

d. Determinacion de las normas de costura (ficha de
disefio).- Todo boceto que realice diseno debe ir
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acompanado de una ficha de disefo, donde se plasma
todo lo que se ha concebido de la prenda, vale decir,
se precisa el numero de puntadas por pulgada por tipo
de costura, el uso de topes, accesorios 0 avios
indispensables para cierto tipo de costura, etc., esto
servira como base para la industrializacion de la
misma.

3.1.8.2.2.- DEPARTAMENTO DE DESARROLLO Y ANALISIS

Comprende los primeros calculos para la identificacion
integral de la prenda, asi como también se logra el
reconocimiento integral y dominio de la misma. Asi
mismo se efectuan las pruebas de suficiencia y
performance de los materiales usados como de la
prenda en general.

a.- Elaboracion de Escalado.- El desarrollo de Ia.
prenda inicia con el escalado de tallas, teniendo como
base las medidas requeridas, segun el estilo. Este
estilo aporta una informacidn fundamental a la

elaboracion de la ficha técnica.
b.- Elaboraciéon de la Ficha Técnica.- Esta es la

herramienta fundamental para lograr una elaboracién

correcta de la prenda y un control estricto de los
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procesos. La ficha técnica es el documento central de

todo proceso productivo.

c.- Prueba de Materiales.- Todos los materiales de las
prendas aprobadas deben ser sometidas a prueba
antes del proceso de corte. Es en la Unidad de
desarrollo donde se encuentran los datos técnicos

para realizar esta prueba.

3.1.8.2.3.- DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

Se establece y somete la prenda en estudio a la
aplicacion directa de la ciencia matematica con el uso
de parametros de rendimiento debidamente
optimizados y la identificacion de ratios de control, se
consigue tener los estandares de Produccion que
Planeamiento debera alcanzar al Departamento de
Produccién para la supervisidon respectiva a través de
la ficha de ingenieria.

a.- Determinacién de los Métodos de Costura.- Toda
operacion debe ir acompafnada de los métodos por
escrito, tanto los de costura como las caracteristicas
del método de trabajo.
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b.- Elaboraciéon del Pre costeo de la prenda.- Antes de
ser aprobada, la prenda debe ser analizada en todos
sus aspectos, incluyendo el costo de la misma.

c.- Determinacion del equipo y accesorio a utilizar.- En
PCP es donde se determina la maquinaria, sus
caracteristicas y especificaciones; asi como los

accesorios a utilizar.

d.- Elaboracién de controles técnicos de la planta.-
Técnicamente esta seccion es la encargada del
control del proceso productivo, tanto en eficiencia
como en calidad.

e.- Establecimiento de tiempos.- Para establecer estos
tiempos es recomendable utilizar el sistema de
predeterminados para asi, obtener tiempos mas reales
y alcanzables.

f.- Determinacién del Balance y Flujo del Proceso.-
Teniendo en cuenta que PCP posee todos los datos
necesarios para la organizacion del proceso, ésta es
la responsable de establecer el balanceo de tiempos y

flujo del mismo.
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3.1.9.- COORDINACIONES PCP CON OPERACIONES

Si en la solicitud de ejecucién de un lote, el articulo fuera
nuevo, parecido o igual a otro anteriormente trabajado, el
responsable ejecutivo de PCP debera actuar con eficiencia
y decisidén para evaluar la posibilidad de poder atenderse tal
pedido. Esto significa que para decidir sobre plazos debera
consultar al Plan Maestro de Produccion MPS, la
disponibilidad de horas de servicio en las maquinas, reporte
que le permitira tomar decisién de rechazo desde el primer
momento si los volumenes consultados definitivamente no
podran ser atendidos con la capacidad actual de la
empresa.

En el caso de presentarse situaciones inciertas o posible de
manejar holgura en horas extras o ampliacion de la
capacidades, se procedera a coordinar e interactuar directa
e inmediatamente con la Gerencia; mientras tanto con
Ventas y a través de ella con el Cliente se ajustaran los
plazos; de igual modo con Compras se revisaran los lead
time y volumenes de posibles materias primas e insumos a
importarse si fuese el caso. Si se tratase de una exportaciéon
directa convencional, el departamento de Exportaciones
evaluara y solicitara posteriormente el requerimiento al
estado de derechos por reintegro, adjuntando el sustento

del despacho y embarque requisado por aduanas con el
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certificado de exportaciones del draw back se gestionara un

ingreso para la empresa del 5% del valor FOB.

Se chequeara con Costos, Mantenimiento y ademas areas
que se haya requerido un ciclo intensivo de sinergia y de
plena colaboracion, concluyendo finalmente con un
adecuado y concertado ajuste y precision de plazos que se
puedan cumplir cabalmente con el cliente.

En el caso que el articulo sea un disefio a fin a un prototipo
anteriormente atendido, el departamento de PCP a través
de la unidad de disefo se encarga de analizar la prenda
trabajandolo a escala y caracterizarla integramente; para
que luego el departamento de Ingenieria esboce una
simulacién de tiempos historicos-estandares en base a
articulos similares ya trabajados, luego se estima las
capacidades disponibles de produccidén y se proyecta los

plazos aproximados de entrega.

Si se tratase de un articulo nuevo, la unidad responsable
mencionada anteriormente efectia un estudio de tiempos
estandares en corte y costura, para evaluar la capacidad de
la planta para atender el pedido. Siendo positiva las
coordinaciones, se da término a la etapa de negociaciones
y se formalizan los acuerdos para la elaboracién de la ficha

técnica. De no ser asi se archiva el caso.
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3.1.9.1.- FICHA DE DISENO Y PATRONAJE

Analogamente a la informacion que contiene la ficha
técnica, en este documento se describe las
precisiones del boceto descriptivo del articulo que
interesa fabricarlo en proceso y terminado, con el
detalle de las piezas de ensamble que la conforman el
proceso de la confeccion. Pues para lograr esta
informacion los especialistas en diseno se encargan
de desarrollar el patrén base o juego de moldes para
la prenda en estudio, al mismo que considera disefo,
medidas y talla; este primer paso de desarrollo de
producto vendria a ser como la partida de nacimiento
de cualquier prenda de vestir.

Al mismo tiempo el responsable de Patronaje
Industrial toma este kit técnico para desarrollar el
escalado por tallas, para luego efectuar la simulaciéon
fisica del tendido a escala, pues en el se consideran
varios factores como la direccionalidad en el viraje de
la tela tendida, el criterio de diversificacion de
posiciones para obtener una optimizacién en el uso
racional de la tela, la presentacién de la tela en el
tendido (posicion del orillado; tela tubular o no tubular,;
posicion, simetria y direccion del estampado de la tela,
etc. si fuese el caso), y la dimensién del ancho de la
tela (doble ancho, ancho parejo en el largo del
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tendido, ancho no comercial en el tendido, etc.).
Disefo también debera de precisar y referir ademas
las cotas y medidas que sean necesarias sobre la
prenda terminada y las fundamentales en proceso.
También indicara la calidad de la materia prima e
insumos de aplicacion directa; el uso correcto de
determinados avios y los cuidados y reparos que se
tiene que tener presente durante el proceso de la
confeccibn como caracteristicas basicas de los
dobleces, el porcentaje de tolerancias medibles
permitidas y no permitidas, como las puntadas por
pulgada para cada una de las costuras pre
establecidas, las tolerancias de la prenda no medibles;
el plazo de entrega o las fechas de entregas parciales,
etc.

3.1.9.2.- FICHA TECNICA DE INGENIERIA

Con el suministro de informacién y detalle de los datos
obtenidos en la ficha técnica del articulo, y la hoja de
disefo y patronaje, se procede a efectuar el primer
estudio de la linea de produccién “Estudio del trabajo™

Comprende el primer esfuerzo de recurrencia que
todo analista plantea realizar, acudiendo a su
racionalidad, logica, procedimiento y al uso de
técnicas debidamente comprobadas.
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Basicamente para el estudio se considerd tres
unidades de analisis:

a. Estudio con seguimiento a los movimientos por
operacion de costura;

b. Estudio con procedimiento o método de trabajo
realizado por el operario, y

c. Estudio del control del tiempo observado;

Que siendo la presente un tipico estudio de
manufactura con preponderancia en la participacion
del trabajador, se tuvo los mayores cuidados y reparos
procurando que los operantes para efectuar el estudio
sean las personas mas iddéneas posibles. La
ocurrencia y recurrencia en las pruebas y repruebas
respectivamente, se han dado cuantas veces era
solicitado por el analista, en ese sentido se tuvo toda
la predisposicion por realizar un trabajo serio y

responsable por lograr metas deseadas.

El objetivo central es evaluar el nivel de eficiencia y
productividad que una Linea de Produccion mantiene,
dispone 0 se proyecta, para minimizar en |lo posible
los micro tiempos improductivos acumulables que se
encuentran inmersos en cada una de las operaciones
de trabajo no estudiadas.
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Posteriormente  reorganizar los sistemas de
produccién y como consecuencia permitir la mayor
celeridad posible al trabajo, vale decir incrementar la
productividad.

El analista del estudio del trabajo como técnica de la
Ingenieria Industrial, o también llamado analisis
operacional o simplemente Ingenieria de métodos,
busca incrementar la productividad y reducir los
costos unitarios por variable de medida como la hora-
hombre, articulo producido, metros o kilos de tela u
otros insumos, etc.

Para nuestra linea de produccién, uno de los aspectos
importantes del estudio del trabajo es el analisis del
desempefio de los puestos de trabajo. El analisis es
un proceso mental que implica interrogacion vy
cuestionamiento constructivo de los hechos con la
finalidad de sefnalar los elementos nocivos o débiles
del sistema arribando a una propuesta mejorada y
elevando sustancialmente la eficiencia del sistema
analizado.

El analisis parte de auscultar la naturaleza de las
operaciones y la ubicacidn en planta donde se
realizan, visualizandose la secuencia de las mismas,

luego se aprecia las caracteristicas de la persona que
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efectua el trabajo y los medios que disponemos para

realizarlo.

En adelante, se analizé y se propuso la mejor forma
de establecer un disefo del trabajo para cada una de
las etapas del proceso de produccion.

Una primera etapa productiva recae en la seccién
corte, cuya responsabilidad en el cumplimiento de las
Oordenes asignadas es fundamental para llevar
adelante un normal trabajo de produccion. Siendo ésta
la fase donde la materia prima sufre la primera
transformacién, es por esa razén que ésta unidad es
la mas importante porque es el punto de partida de
donde se espera que los productos a lograrse sean de
calidad.

Su trabajo empieza desde que el departamento PCP
solicita y asigna un requerimiento de corte semanal,
en el cual se indica dar tramite a un programa de corte
semanal con detalle diario y donde se especifica las
prioridades de corte, y todas y cada una de las
especificaciones como el codigo del cliente, las fechas
tentativas de inicio y término, su correspondiente
orden de produccion.
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En cuanto al tamafo de la seccion de corte, es
conveniente que sean rectangulares, y sin que ello
sea una condicién indispensable. Para nuestro caso
se dispuso una mesa estandar y prototipo en los
talleres de confecciones a mediana escala de 8.00mts
de largo por 2.00mts de ancho. Siempre debera de
haber una holgura de 30 a 40 cm., a cada lado del
ancho del extendido de la tela para una mejor
maniobrabilidad. El area de trabajo asignado para el
Corte es de 70 m2, vale decir mas de cuatro veces el
area de la mesa, proporcién que se encuentra dentro
de las recomendaciones técnicamente sugeridas.
Finalmente, la mesa de trabajo empleada para el
proceso de corte no debe de exceder de 90 cm.

Si bien se cuenta con diferentes sistemas de corte,
que basicamente son la técnica convencional, técnica
de presién a troquel, y técnica por ordenador. Para
nuestro caso se utilizé la técnica convencional, que
desarrolla las siguientes fases: marcar (tizado), tender

(extendido), y finalmente cortar (troquelado).

3.1.9.3.- ANALISIS DEL PROCESO DEL MARCADO
El Marcador sigue las 6rdenes de su jefe inmediato, el

cortador, en referencia a todas y cada una de las
indicaciones emitidas, el mismo que con la ayuda de
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las piezas o partes de la prenda en molde segun los
estudios efectuados por Patronaje y especificados en
la Hoja de Disefio, debera de guiarse para realizar su
tarea con eficiencia.

A las indicaciones establecidas y encargadas con 24
horas de anticipacion, el marcador o también llamado
trazador o tizador, debera tomarse el tiempo
apropiado para estudiar los marcados programados
durante el dia de trabajo.

El marcado o dibujado del perfil de los patrones segun
las caracteristicas dimensionales del tejido a emplear,
puede realizarse de diferentes formas:

a.- Sistema manual sobre papel sulfito o kraft,
b.- Sistema manual sobre una capa del tejido,
c.- Sistema Perforado,

d.- Sistema Fotografico,

Para nosotros asumimos el Sistema de marcado
manual sobre papel sulfito o kraft, efectuandose ésta
sobre la mesa de corte y antes de estar debidamente
extendida la tela. El procedimiento consiste en tomar
los patrones originales y dibujar a mano, el perfil de
los mismos para repetir la marcada sobre papel

cuantas veces se requiera para obtener las copias con
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la ayuda de papel carbdén, y que se utilizaran en los
proximos cortes maximo hasta dos dias de trabajo.
Cuando nuevamente se requiera obtener mas tizados
siempre se reproduciran de los patrones originales,
mas nunca de la reproduccion de copias de moldes
obtenidos de los patrones bases porque origina
errores en las medidas del corte y como consecuencia

en las medidas finales de la prenda.

Seguidamente servira de base para el Corte
superponiéndolo en la parte superior una vez que se
encuentre tendida la tela. Previamente se debera
tomar el estudio previo efectuado por la Seccion
Patronaje Industrial, porque ésta viene con la
rigurosidad del caso en la distribucidn y colocacion
mas apropiada de los moldes normalmente a escala
reducida de 1/5 de donde se obtiene la combinacién o

disefio mas 6ptimo para el tizado correspondiente.

Presentada la forma mas acertada de situarlos,
obtendremos un consumo menor de |la materia prima
extendida que incidird de una manera directa en el
costo del articulo. Por este hecho el marcado es un
trabajo que requiere un cuidado especial porque de
ello depende el aprovechamiento del tejido. En el
reporte de Liquidacién de Corte (segun anexo 7) es
posible cuantificar el grado de aprovechamiento del
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tejido que para nuestro estudio se obtiene un

promedio del 17% en peso.

Ello se consigue conociendo la superficie de los
patrones y la superficie del rectangulo de la marcada,
siempre y cuando los moldes sean regulares o
facilmente cuantificable; en el caso que no sea
sencillo de calcular, se obtiene por peso promedios al
final de cada Corte, cuantificando la diferencia entre el
peso del pilado de Cortes ya efectuados contra el
peso total del extendido de la tela. Con la siguiente
relacion se puede medir el aprovechamiento de la tela:

A = (Suma SP) / (SRM);

Siendo (A), el aprovechamiento del tejido; (Suma SP),
es la suma de la superficie de los patrones; y (SRM),
es la superficie de la marcada. El grado de
aprovechamiento del tejido para una prenda de vestir
sera siempre inferior a uno, pudiendo llegar a la
unidad en algunos casos de articulos especiales en
que los patrones son figuras geomeétricas regulares.

El procedimiento que debera de seguir es primero
recibir la orden del responsable de Corte para
proceder a marcar, y esto se dara cuando el tendido
previo tenga el visto bueno del responsable de la
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Seccién - Jefe de Corte —, luego debera recibir del
tendedor la tarjeta de control de Corte para registrar el
marcado que efectuara, de donde chequeara el ancho
del tendido, luego extendera los patrones graduados
para la optimizacion de la tela.

Para llevar adelante el proceso de marcado, primero
se debera marcar sobre papel y no sobre la tela,
durante el marcado tener en cuenta criterios como el
considerar la linea de tejido direccional 0 no
direccional, considerar disminuir al maximo el
desperdicio de la tela, anotar las tonalidades
diferentes (veteado, pillings, virajes) que encuentre de
forma axial o transversal de la tela, debera chequear y
registrar el orillado a lo largo de la tela (diferencias en
los anchos), supervisar ancho especificado y que sea
constante a lo largo de la tela. Al detectar alguno de
estos problemas debera de comunicar verbalmente y
por escrito al responsable de la seccion. Finalmente
para fijar el papel sobre la tela se recomienda hacer
varios huecos a lo largo y ancho del papel y donde
exista espacios intersticiales — vacios de corte —, con
el propésito de fijarlo sobre la tela con cinta adhesiva
transparente a través de los huecos.

En nuestro caso se debera de tener mucho cuidado
con el tipo de tela tejido de punto, dado que se trata

40



de un tela con alta tendencia a ceder dimensiones a lo
largo y ancho del tendido, pues para ello se debera de
utilizar previo al marcado, fijjadores tensoriales de
peso relativo en los extremos, normalmente se usa
tacos de metal forrados con retazos de tela sobrante
de otros cortes anteriores.

3.1.9.4.- ANALISIS DEL PROCESO DEL TENDIDO

El responsable del tendido reporta a la Jefatura de
Corte. Un normal desenvolvimiento en el trabajo del
tendido, debera conducirnos a organizar los recursos
humanos en equipo, ejerciendo tareas que eleven el
nivel de eficiencia de la seccion Tendido.

Extender las telas supone ‘estirar’ o tender una o
varias piezas de tejido sobre una mesa de
dimensiones adecuadas. Se da el caso en telas
planas generalmente de cortarlas en el largo que
corresponde  segun la marcada  estudiada
previamente, pero en nuestro caso al disponer de un
tipo de tejido de punto franela, el extendido se realiza
en vaivén, considerando que éste tipo de tela tiende a
ceder sus dimensiones con el estiramiento, el
extendido debe de ser sélo ‘tendido normalmente’,
vale decir debe de realizarse con mucho cuidado,
pues en cada vaivén debe de fijarse con un soporte
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como punto de control a fin de evitar la deformacion
del tendido.

Normalmente se utiliza dos sistemas de trabajo para
realizar el extendido de la tela:

a.- Manual en vaivén o por capas independientes,

b.- Con carro extendedor (manual o automatico),

En la empresa se utilizaba el sistema manual en
vaivén, en tal sentido, se situa la pieza del tejido en un
extremo de la mesa y mediante el concurso de dos
operarios(as), se efectia el tendido hasta el
previamente establecido. Normalmente este sistema
de tendido situa cada una de las caras del tejido en

posicion idéntica en relacidon a las demas.

Para el presente estudio se disefid la implementacion
de un transporte de carro manual que consta de
cuatro ruedas, dos de las cuales circulan sobre un
carril situado a uno de los extremos de la mesa y los
otros dos sobre la propia mesa a lo largo de los lados
colaterales. El tejido pasa entre dos barras fijas y su
posicion de desprendimiento. ElI movimiento de
traslacion es conseguido empujando el operario
situado en uno de los lados de la mesa. De esta
manera las telas adoptan la posicion como la indicada
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en el extendido manual o en zig-zag, quedando

alternativamente derecho y zig zag.

En el extendido manual de vaivén o también llamado
zig-zag, se colocan una barras, de unos 25 a 30 cm.
de largo unidas a unas mordazas de sujecion, al
principio del extendido una a cada lado de la mesa y
otras dos barras similares, al final de la marcada.

El tejido se lleva manualmente hasta las barras finales
en donde se coloca sobre él una varilla de un largo
mayor que la mesa de corte, apoyada contra las
barras finales. Sobre ésta se pliega el tejido y se
retrocede estirando una nueva capa hasta las barras
iniciales, donde se realiza un nuevo plegado usando
una varilla similar a la anterior. De esta forma se va
repitiendo el ciclo sacando en cada vuelta la varilla
correspondiente al plegado anterior y realizando uno

nuevo.

Para programar el trabajo diario del tendido es
necesario tener en cuenta las siguientes pautas:

a.- Se debera clasificar los tipos de trabajo dentro de
la actividad de tendido. El tendedor responsable
organizara y dirigira las actividades del tendido en
cantidades y modelos en base a una tarjeta de
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requisicion y registro (donde se controla el corte—
marcado—tendido) que sera reportada al final de cada
turno de trabajo, a su vez esta tarjeta es la que debe
de alimentar de informacion para el llenado del
Reporte de Liquidacion de Corte. Los ayudantes de
tendido realizaran las tareas de acuerdo a un plan y
procedimiento establecido y debidamente ordenado
del tendido que el responsable de la Seccién Corte les
haya asignado con la anticipacién debida para el turno
correspondiente.

b.- Para los volumenes fisicos de trabajo actual en la
empresa se necesitara dos ayudantes como
colaboradores del tendedor responsable, y no tres
como actualmente existe. La disposicion seria que en
un extremo debera de colocarse un primer ayudante
de tendido con el tendedor responsable y en el otro
extremo el cortador con un segundo ayudante de
tendido, los ayudantes deberadn de estar en posicion
diagonal a la mesa para equilibrar su inexperiencia
con los otros dos responsables de corte y tendido.

c.- Programar los tendidos de acuerdo a las 6rdenes
de corte emitidas y que responderan al requerimiento
que plantee la programacién de produccién (seccién
costura). La planificacion de la produccién se hace de
acuerdo al balance de linea establecida al iniciar la



Producciéon. El balance de linea nos indica los
requerimientos de materiales y mano de obra en

funcion de los recursos existentes en el taller.

d.- Establecer formatos estadisticos de control de
tendidos. En estos formatos se reunira informacion
pertinente a la actividad de tendido como el nimero
de rollos de ingreso, formato de la tela (tubular o
tendida), peso de rollos, cantidad de tendidos por lote
de rollos, ancho de tendido, color o colores por
tendido, tonos, metros y kilos de tela fallada, etc.,

principalmente.

e.- La altura del tendido debe variar de acuerdo a la
altura de la cuchilla del equipo de corte. Existe
maquinas de seis, ocho, diez y doce pulgadas en el
utii de corte. Es recomendable que la altura de la
cuchilla exceda aproximadamente en una pulgada a la

altura del tendido de la tela a cortar.

f- Con la programacion del trabajo del dia, es el
encargado de solicitar la tela de Almaceén, de donde la
recibira debidamente reposada y con el total de kilos o

metros establecidos.
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3.1.9.5.- ANALISIS DEL PROCESO DE CORTE

Es responsabilidad de la Seccion Corte, los procesos
secuenciales de tendido, marcado y corte propiamente
dicho, esto significa que el responsable de esta
seccion debera estar informado de todos y cada uno
de los acontecimientos generales y detallados que
suceda en su area.

Cuando reciba la solicitud de requerimiento de corte
semanal, en el cual se indica las prioridades, el cédigo
del cliente, las fechas tentativas de inicio y término, su
correspondiente orden de produccion, entre otros.

Con la colaboracion de su personal técnico verificara
la calidad de la tela fisica con la especificada en el
requerimiento, también la cantidad en kilos y/o metros
de tela habilitada en almacén para su despacho,
verificar orillado a lo largo de la tela, detectar posibles
pillings, veteados y virajes de la tela, supervisar ancho
especificado y constante a lo largo de la tela, etc.

Para tal efecto, el responsable de Corte debera de
programar por semana la cantidad de cortes por
cliente y comunicara a PCP segun su requerimiento
para cumplir eficientemente lo asignado. A su vez

debera establecer y adjuntar un plan de corte diario
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considerando ademas de las caracteristicas los
cuidados que merece tales cortes, y comunicara
también a PCP y a su personal con la anticipacién de
24 horas para su respectiva toma de medidas de
prevencidén como son la preparacion de la mesa y los
dispositivos mecanicos que fijan el area de trabajo.
Como resultado de los trabajos de corte en una
jornada diaria, el responsable efectuara una
liquidacion diario ver anexo 6 (Liquidacién de Corte
Diario) en el cual deben de precisarse todas las
ventajas y desventajas que se han presentado durante
el trabajo e informara al responsable de Operaciones
el dia siguiente de una liquidacion.

La seccion Corte, la conforman el responsable o
cortador, quien es el encargado de dirigir el area de
trabajo delimitando funciones con el responsable de
tendido y dos ayudantes de seccidén que generalmente
se adiestra a uno de ellos para que vaya adquiriendo
experiencia en la destreza y técnica del marcado, sino
fuese asi 0 en caso deliberante el marcado lo asume
el cortador con la experiencia desarrollada en
marcado.

Los Cortes de la tela se realizan con equipos de cortar
de cuchilla vertical mas no de disco, y la forma de

corte del material (bloques de tela) se efectua
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permaneciendo estatico el tendido sobre la mesa y se
va moviendo el equipo de cortar manualmente. Para el
estudio se contempld la implementacién de un sistema
deslizante del cableado del equipo de corte como
también el mejoramiento de la iluminacién que de tres
fluorescentes pasaron a ser seis cambiando vy
reorientando la ubicacion original de los mismos para

obtener una mejor incidencia en el haz de luz.

Para el mantenimiento de las cuchillas se dispuso que
el mismo personal se encargue de afilar la cuchilla
cuando se requiera y de esta forma se encuentre con
el filo apropiado para realizar un Corte. Si bien el
afilado de las cuchillas verticales toma su tiempo por
la dificultad de realizarlas, se consigue evitar demoras
mediante un mecanismo situado frente a la cuchilla
compuesto por dos cintas sin fin cruzadas de abrasivo
que ademas de tener rotacién las propias cintas, el
conjunto del mecanismo se desplaza en sentido
alternativo a todo el largo de la cuchilla estando ésta
en funcionamiento. Como es légico este afilado debe
de efectuarse con la maquina fuera del tendido de la
tela. De igual modo el uso de un equipo de corte
llamado corta cinta nos permite habilitar cintas para
diferentes espesores que demanda el trabajo, que
para nuestro caso se obtenian anchos de 2.20 cm.
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3.1.9.6.- FICHA DE CONTROL DE CALIDAD

En base a la Hoja de Disefio y la Ficha Técnica, esta
Area especializada toma tal fuente de datos e
informacidon para preparar su propia ficha (ver anexo
N°8 : ficha de disefio y control de la calidad), la misma
que normara las caracteristicas integrales acordadas
previamente. Para ello se confeccionara un juego de
tres a seis prendas de vestir (calidad al 100%) que
debidamente aprobadas por el cliente seran las
muestras originales que se necesitan como referencia

para la fabricacion.

Emitida la ficha, sera la base de referencia para el
normado de las caracteristicas del articulo en estudio
para llevar a cabo un sistema de inspeccidon de la
calidad. Con la ayuda del DOP, estandares y cadencia
establecida en las lineas existentes, se disefia un
mecanismo de inspeccion con incidencia
preponderante en las operaciones criticas HACCP a lo
largo del proceso, para ello se realiza un
reconocimiento en la seccidn taller de costura a fin de
identificar y ratificar las estaciones que vienen
resultando criticas.

Sobre las operaciones identificadas se programa un
ciclo diario de ‘barridas de inspeccién’ (visitas al taller
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para verificacion de performance y medidas de
costuras en operaciones criticas), del cual se obtiene
un resultado por paquete. El inspector utilizara un
reporte de inspeccidn (ver anexo N°9) para sustentar
con objetividad las caracteristicas constatadas de
anomalias encontradas.

Finalmente reportara oportunamente para que el area
de Control de Calidad emita informe de los resultados
sobre el conjunto de paquetes que representan un lote

determinado de prendas en proceso de confeccidn.

Principalmente referira las cotas y medidas del articulo
a fabricar, también la calidad de la materia prima e
insumos de aplicacion directa; el uso correcto de
determinados avios recomendados en algunas de las
maquinas o equipo de trabajo, y los cuidados y
reparos que se tiene que tener presente durante el
proceso de la confeccibn como las caracteristicas
basicas de los dobleces, el porcentaje de tolerancias
medibles permitidas y no permitidas, como las
puntadas por pulgada (ppp) para cada una de las
costuras preestablecidas, las tolerancias de la prenda

no medibles, etc.
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3.1.9.6.1.-PAUTAS DE CALIDAD-SECCION CORTE

- Empleo de marcadas de papel.
Estirado uniforme en tensiones e igualando en una
orilla.

- Seguir con exactitud el perfil de los patrones con la
maquina de cuchilla vertical.

- Sujecién mediante piezas del bloque de telas en el
corte a la cinta.

- Comprobacion entre la tela superior e inferior de
una cortada.

- Comprobacién de simetrias.

- Preparacion de los materiales cortados
uniformemente.

- Identificacidon de piezas, paquetes, tallas y érdenes
de fabricacion.

3.1.9.6.2.-PAUTAS DE CALIDAD-SECCION COSTURA

Este trabajo sera desarrollado por la Unidad de
Control de Calidad que depende directamente de la
Gerencia General, pues para ello se le debera de
suministrar las fichas técnicas necesarias preparadas
en Disefio, Ingenieria y Desarrollo. En el presente
trabajo no nos ocuparemos de la Calidad, sin embargo
el control de calidad para el trabajo, no fue realizado

por terceros, tampoco existia persona exclusiva para
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realizar este trabajo. Sin embargo fue asumido por la
Unidad de Desarrollo, quién colabord sustancialmente

en atender las anomalias presentadas en maquinas.

3.1.9.6.3.-PAUTAS DE CALIDAD-SECCION ACABADOS

Conforme se desarrollaba el trabajo de produccién, el
personal estaba cada vez mas familiarizado con la
confeccion del juego de buzo. Si bien en Acabados se
detectaba siempre algunos problemas, éstos eran
reparados oportunamente solo las prendas que eran
salvables, mientras que otras prendas en un numero
minimo no significante eran repuestas con otras de la
demasia programada para la produccién.

3.1.9.7.- DISTRIBUCION DEL TRABAJO PARA
OPERACIONES EN MAQUINAS DE COSTURA

Para efectuarse el estudio de los procesos de
produccién (operaciones en maquina, manuales e
inspecciones) sobre la linea escogida para la
estandarizacion de la produccién, previamente se
seleccion6 al personal apropiado para capacitarlo
sobre el estudio de tiempos y métodos de trabajo que
se iba a realizar.
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Se tomaron dos paquetes de 30 unidades en ambas
piezas (casaca y pantalon) para efectuar el registro de
tiempos de observacion. El estudio consistié en la
descripcion y deliberacion de la tarea que realizaba el
trabajador en cada una de las operaciones en
maquinas principalmente. Pues la participacion en
equipo para llegar a establecer en las operaciones los
movimientos y el método mas conveniente y que se
incurra en el menor tiempo posible en cada una de las
operaciones, es lo mas deseable y meta de equipo
para fortalecer el espiritu de colaboracién en el grupo
de trabajo.

El area de trabajo para la seccidon de Costura es
rectangular y cuenta con 800 metros cuadrados, vale
decir, aproximadamente diez veces el Area asignada
a la Seccidon de corte, proporcion favorable para un
desenvolvimiento adecuado del trabajo de costura y
ademas para el manipuleo de las prendas.
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3.2. ESTUDIO DE INGENIERIA DEL TRABAJO PARA MEJORAR LA
EFICIENCIA E INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

3.2.1.- DISENO DE UN SISTEMA DE CALCULO PARA LA
ESTANDARIZACION DE UN NUEVO TRABAJO TECNIFICADO

Una de las caracteristicas que identifica a las actividades
productivas de pequena escala, es que las operaciones 0
las actividades de una estacion de trabajo cualquiera, son
ejecutadas generalmente con un nivel inadecuado de
sistematizaciobn o tecnificacién, prevaleciendo en el

quehacer cotidiano el empirismo.

Esta ausencia de sistematizaciéon afecta de manera general,
y en grado variable la eficiencia de las unidades
productivas, es definitivamente una limitante del progreso,
desarrollo o competitividad de la empresa frente a otras

empresas.

Ante la insuficiencia de estas empresas por alcanzar niveles
superiores de tecnificacion, los propietarios que se
encuentran en una situacion expectante para competir de
igual a igual con otras empresas ya consolidadas, deciden
invertir en orientacién técnica profesional adecuada a la
realidad de su negocio. Fundamentalmente en materia de
eficiencia en las operaciones involucradas con la

produccidn, éstas se orientan a reconocer el estado y
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evolucién de los procesos para diagnosticar y a partir de un

estado inicial plantear las soluciones.

3.2.1.1.- PROGRAMACION DEL TRABAJO

En esta etapa se dispone la produccion a partir de lo
planeado, utilizando los recursos disponibles a fin de

cumplir con los plazos comprometidos.

A partir de lo que ya se conoce qué se va a producir,
tenemos que seleccionar los recursos necesarios y
disponibles, las maquinas requeridas, el personal
requerido, el tiempo que involucra el trabajo en cada
maquina, los plazos fijados para la entrega, tomar el
orden del procesamiento mas adecuado alcanzado
por PCP durante su estudio del trabajo, reconocer los
costos que estan involucrados en cada etapa del
proceso (anexo N°10).

Se debera de verificar la necesidad del estudio,

convencerse, el estudio tiene un costo por lo que debe

hacerse cuando asi se justifique.
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3.21.2.- METODOLOGIA DE CALCULO PARA
DETERMINAR EL TIEMPO ESTANDAR

a.- Preparacion del formulario para registro vy
aprovisionamiento de materiales como un tablero de

apoyo para apuntes, cronédmetro y utiles de calculo.

b.- Descripcion de los puestos y reconocimiento de las
operaciones y el producto. Describir el contenido del
trabajo en cada operacidon y su respectiva secuencia.
Plantearse un método de trabajo para llevar adelante
el estudio.

c.- Analizar las caracteristicas o naturaleza del trabajo
para el estudio de tiempos y participar al responsable
del area de trabajo el método de trabajo &ptimo

asumido para el estudio de tiempos.

d.- Definida la prenda es necesario una vision general
de los procesos que los conforman, sobre todo los
correspondientes a la ruta critica del producto
previamente detectada, siendo ésta la ruta principal y
que define la duracion del proceso.

e.- Dividir una tarea dada de trabajo en elementos

diminutos de trabajo. Describir cada elemento con

exactitud, determinando los puntos en los que
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empiezan y terminan cada uno de ellos. Revisar cada
operacion al detalle, sacando lo bueno y lo malo

comparativamente de un puesto a otro.

f.- Definir la disposicion del puesto de trabajo y las
tareas elementales del mismo, considerando que es
posible detectar y evitar la inclusion de ‘tiempos
improductivos’ por complicacion del disefio de la
prenda o por el uso de un método ineficaz en la
realizacion de la tarea.

g.- No se considera imputable o contingencias para el
estudio, los considerados tiempos improductivos por
interrupciones debido a causas que nadie puede evitar
dentro de la empresa como por ejemplo un apagon.
Tampoco se consideran en el estudio los tiempos
durante el cual el hombre o la maquina o0 ambos
permanecen inactivos porque la direccibn no ha
sabido planificar, dirigir coordinar 0 inspeccionar
eficazmente.

h.- Definir el método de trabajo y la disposicion del
operario para con su puesto de trabajo, asi como las
tareas elementales del mismo como diseno del puesto
analizado a fin de proceder a realizar las tomas de

cronometraje correspondiente.
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i.- Seleccionar e instruir a los operarios. Debe ser una
persona escogida con el visto bueno del supervisor de
turno. Debera ser una persona calificada, entrenado
para asumir métodos de trabajo, deseable con
experiencia y con alto espiritu de colaboracion.

J.- La toma de tiempo en el estudio comienza midiendo
el numero de segundos requeridos para “levantar,
coser y colocar” algo. Se registra el tiempo requerido
en el formato, ademas se anotara toda la informacion
concerniente a la operacion a medir. Implementar
método Ooptimo disefnado. Obtener el listado de
elementos, croquis del puesto de trabajo,
caracteristicas de la maquina, etc.

k.- Cronometrar sin perder elementos, valorando vy
teniendo en cuenta el numero necesario de
observaciones. Se mide repetidamente el tiempo de
cada elemento hasta obtener una muestra
representativa. Denominado también tiempo

observado.

.- El analista observara, evaluara y determinara el
ritmo de trabajo subjetivo del operario bajo el cual se
ejecutan cada uno de los elementos de la tarea motivo
del estudio. El rango de variaciéon puede oscilar por
ejemplo entre un 60% donde el trabajo efectuado es
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lentisimo, 75% se visualiza un trabajo lento, 85% un
trabajo ligeramente lento, 100% se visualiza un trabajo
normal, y un 120% donde se visualiza un trabajo de

ritmo mayor a lo normal.

m.- Efectuar un resumen del estudio realizado,
establecera los suplementos de necesarios de tiempo,
y determinara los tiempos cronometrados u
observados, los tiempos normales y estandares o

también llamados comunmente asignados.

n.- Determinar la carga de trabajo por cada estacion.
Determinar las unidades a producir con el método
actual y con el propuesto en el estudio. Medir la
eficiencia con que se esta empezando el estudio. Si
en el puesto no se trabajase al 100% estandarizado,
establecer un sistema de incentivos que permita llegar

al nivel normal.

3.2.1.3.- TIEMPOS PARA LA PROGRAMACION

La importancia de realizar el estudio de tiempos, recae
en obtener datos basicos para realizar una adecuada
planificacion del trabajo, una evaluacidon de costos
mas justa y competitiva, y finalmente propicia una
gestion e implementacion de sistemas remunerativos

compensatorios.
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La necesidad de conocer, registrar y manejar los
tiempos de operaciéon, manuales o de maquinas, se
pone de manifiesto en la medida que permitira

efectuar adecuadamente la:

- Asignacion de tareas en maquinas,

- Asignacién de tareas al personal,

- Determinacion de las horas extras requeridas,

- Determinacién del costo por unidad,

- Revisién de los métodos de trabajo,

- Adicién de modificaciones y elevar la eficiencia,
- Secuenciacion de los trabajos,

De las diferentes formas de determinar el tiempo
asignado a cada una de las actividades como:
a.-Estimaciones en base a procesos semejantes;
b.-Estudio del trabajo (métodos, tiempos, y
movimientos por estacion); y

c.-Tiempos predeterminados MTM u otros sistemas.
Se asumid el Estudio del trabajo sobre la prenda base

promedio, es decir la talla 10 para la casaca y el

pantalén de manera independiente.

60



Los elementos del tiempo para la Programacion, que
se analizan en el estudio del trabajo para cada una de

las operaciones, son los siguientes:

Tiempo observado (TO).- es el tiempo de operacién
que se obtiene de registrar con la ayuda de un
crondmetro. El valor registrado depende de la
habilidad y experiencia del trabajador. Este tiempo no

es el que se emplea para la Programacion.

La valoracion del tiempo o factor de valoracion (FV).-
es la forma de calificar el desempeno o ritmo de
operaciéon de un trabajador, se expresa como un
porcentaje que se aplica al tiempo observado, y
permite obtener el valor medio cercano al tiempo real
de operacidon. Se reconoce como el justiprecio
otorgado al operario para cuando adquiera un ritmo

normal de su tarea. Existen dos opciones:

a.- Si el trabajador es habil y experimentado, el tiempo
cronometrado sera menor que el real. Por lo tanto el
porcentaje estimado en la valoracion, se anadira al

tiempo cronometrado.

b.- Si el trabajador es poco habil e inexperto. El tiempo

cronometrado sera mayor que el real. Por lo tanto el
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porcentaje estimado en la valoracién, se restara del

tiempo cronometrado.

Ritmo Normal.- es el rendimiento que obtiene un
operario naturalmente, y simplemente sin esforzarse
un trabajador calificado como promedio de una
jornada de trabajo cuando conozca y respete el
método instruido.

Tiempo Normal (TN).- es el tiempo corregido y se
obtiene multiplicando el tiempo observado en el

crondémetro por el factor de valoracion.

Suplementos (S).- son la compensacion a las
“pérdidas de tiempo absolutamente inevitables que
afectan el tiempo de operacién”.

Estos tiempos obedecen a dos factores, primero de
“contingencia” que se anaden debido a interrupciones
de caracter ocasional se sustentan en retrasos por
diferentes motivos como la que incurre un operario al
recibir 6rdenes del supervisor de turno, ajuste de
maquinas, cambio o afilado de utiles o herramientas;
un segundo factor es por “descansos por necesidades
personales, y recuperacion de fatiga debido a la
naturaleza del trabajo”.
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La cuantificaciobn de suplementos se agregan al
tiempo normal como porcentaje de éste, segun el tipo
de operaciéon y de las condiciones en las que se
realiza el trabajo. En el sector de las confecciones y
especificamente en sala de costura pueden oscilar

estas tolerancias en un rango del 15 al 30%.

Tiempo Estandar (TE).- es el tiempo de ejecucion de
una tarea u operacion de trabajo a ritmo normal,
resulta ser la suma del tiempo normal y los
suplementos por “contingencias’, “descansos y
recuperacion de fatigas’.

Por tanto el calculo de los tiempos estandares, para
tomar como ejemplo la casaca en la operaciéon 1 (ver
anexo N°10), del cuadro de estandares del anexo

N°12, se realiza de la siguiente manera:

TN=TOxFV

S=30%xTN

TE=TN+S

TE=(TN+(30%xTN))/60, <minutos/operacion>
luego si,

TN=53.33x0.90=47.99

entonces,
TE=(47.99+(30%x(53.33x0.90))/60=1.04

TE=1.04, minutos en la operacion 1
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3.2.1.4.- UTILIZACION DE TIEMPOS ESTANDAR

Como hemos denotado el tiempo estandar es el
tiempo asignado a una operacion de trabajo y
requerido para completar ‘una’ unidad de trabajo, y se
obtiene:

a.-En ‘condiciones predeterminadas de trabajo’,

b.-De acuerdo al ‘método predeterminado de cada
operacion’,

c.-Realizado por ‘un trabajador con un promedio de

pericia’.

De los tres factores anteriormente citados, la pericia
del trabajador en particular tiene una gran influencia
sobre el tiempo del procesamiento. El ajuste del
tiempo estandar se puede utilizar para los siguientes

fines:

- Para mejorar la precisién de planificacion, es decir
alcanzar las metas programadas,

- Para asignar trabajadores de un modo apropiado,

- Para comprender el efecto de impartir lecciones de
capacitacién a los trabajadores, y

- Para fijar la direccion de esfuerzos orientados a la
mejora de pericia.
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3.2.1.5.- CUALIDADES DEL ANALISTA DE TIEMPOS

El analista designado para efectuar un estudio de
tiempos, debe previamente haber estudiado el trabajo
que se realiza para todas las operaciones de interés
para el estudio. El criterio de analisis debe de ser
amplio, objetivo, racional, psicoldgico e intuitivo bajo el
concepto de la unidad de analisis en el sistema
hombre-maquina.

a.- Cualidades Innatas:

- Buen trato, tiene que ser capaz de vender su
proyecto, y para ello necesita llevarse bien con
todos.

- Disposicidon a ser justo, no puede parcializarse con
ningun lado.

- Debe de ser honesto, no puede mentir, debe decir
siempre la verdad.

- Tener auto confianza, debe tener seguridad de lo
que dice y hace.

Simpatia, dar buen trato a la gente con la que
labora; debe inspirar confianza y respeto.

- Entusiasmo, debe demostrar siempre total

compromiso y convencido con el cambio.
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- Curiosidad y observacién, debe fijarse en todo,
siempre preguntarse el ¢,porqué?, como sefnal de
interés en el trabajo.

b.- Cualidades Adquiridas:

Conocer las maquinas, herramientas, procesos y

operaciones.

Conocer de diseno técnico.

Conocer de técnicas de medicién del trabajo.

Debe ser experto en su trabajo.

3.2.1.6.- ESTUDIO DE METODOS

La mayoria de las empresas que trabajan aun con
pequenas escalas no efectuan estudios de tiempos, y
menos de métodos y de movimientos, porque el
mercado no les exige. Recién cuando estan frente a
mercados estrictos en plazos y con demanda de
volumenes considerables es donde toman Ila

importancia del caso.

Para lograr mejoras en productividad, nos
encaminamos a utilizar el estudio de métodos como
sistema de analisis para cada estacidon u operacion de

trabajo. Buscaremos mejorar el uso racional de
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materiales, maquinas y equipos y la mano de obra

fundamentalmente.

Lo que encontramos en el trabajo de maquinas de
confecciéon, es que los operarios realizaban sus
propios métodos acostumbrados de trabajo y en su
mayoria con actitudes metodolégicas mecanizadas,
entonces, lo primero que se hizo es reconocer y
registrar sus metodologias en cada una de las
operaciones para luego deliberarlo y cuestionarlo dia
a dia compartiendo con el supervisor y los propios
operarios.

Comenzamos en la identificacion de las tareas
(conformado por elementos) mas criticas 0 que estén
generando los mayores tiempos en ambas lineas de
produccion materia del estudio.

Durante el desarrollo de estos procesos en cada
maquina de trabajo y de una a otra maquina, y con el
aporte y colaboracion de algunos trabajadores con
mayor destreza en maquinas, hemos logrado
simplificar el trabajo fusionando elementos de trabajo
y evitando duplicidad en movimientos de cuerpo y de
ambas manos que adicionan costos improductivos a la

prenda. En sintesis hemos conseguido:
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- Mejorar procesos y/o procedimientos,

- Mejorar la disposicion del lugar de trabajo y del
taller en general,

- Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga
innecesaria. Fundamentalmente  reducir la
incidencia de la mano de obra,

- Mejorar la utilizacién de materiales,

- Crear mejorar condiciones materiales de trabajo,

Los resultados de la optimizacion del trabajo a lo
largo del proceso de confeccidon de ambas prendas
casaca y pantalén, lo vemos reflejados en el resumen
de tiempos ahorrados en cada una de las operaciones
de produccién, y el ahorro valorizado como se
muestra en el anexo N°26 conseguidos durante el

proceso del los estudios.

3.2.1.7.- DISTRIBUCION DE PLANTA

Efectuado el reconocimiento de los ambientes del

local anterior, concluimos:

- Dos de los tres ambientes de trabajo eran
pequefos como area para costura y corte. Los
ambientes no se prestaban para realizar mejoras y

optimizar los flujos de materiales.
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- Inapropiada configuracibn geométrica (segun se
muestra en el anexo N°25) con restringidos

accesos de ingresos y/o salida al taller.

- Las zonas especiales de seguridad son muy
pequenas, Yy considerando que las zonas
reservadas por la administracién no se ubicaba en

un espacio propicio para la direccion del trabajo.

- No ofrecia un rapido acceso para manejar
volumenes fisicos como los comprometidos por la
Gerencia General en cuanto a los ingresos de tela

y salida de bultos enzunchados.

- El costo de alquiler por metro cuadrado era de
catorce ddélares anual el metro cuadrado, estando
ubicado en una mejor zona comercial (segin anexo
N°24).

- El local no tenia el suficiente sistema de absorcidon
hacia el exterior del polvillo que se emite al trabajar
con textiles.

Se logré6 cambiar de local de trabajo, con una

propuesta que planteaba mejoras en economia, y

propicio para organizar el trabajo de la produccion
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bajo un esquema mas técnico como se esquematiza

en el anexo N°24 y N°25, consiguiéndose:

- Tener un ambiente mas amplio para la sala de
costura, donde el acceso para administrar
volumenes fisicos resultaba ser mas simple.

- Con la sala senalada para el ambiente de costura,
se planed efectuar las mejoras en la produccién vy
optimizar los flujos,

- Se consiguid reducir la tarifa de alquiler hasta cinco
ddlares y medio anual por metro cuadrado,

- El local ademas de presentar una excelente
iluminaciéon de 35 decibeles, disponia de accesos
de ventilado para expulsar hacia el exterior el
polvillo del algodon.

3.2.1.8.- ANALISIS Y OPTIMIZACION DE LA LINEA

Para la ejecucién del trabajo de andlisis en una
prenda es importante para el analista reconocer
integralmente y fisicamente la prenda y habiéndose
confeccionado las respectivas muestras. En adelante
precisaremos las actividades de manufactura e
inspeccidn requeridas, la secuencia Optima de las
operaciones, los tiempos de proceso por operacion, la
cantidad de personas necesarias, la cantidad de

maquinas y accesorios, la tasa de produccién
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estandar requerida en la produccidon para fines de
seguimiento y control, y el espacio requerido. La
determinacién de estas variables estan en funcién del
requerimiento y condiciones, como son el volumen a

confeccionar para un plazo determinado (anexo N°11).

3.2.1.9.-DIAGRAMA DE ENSAMBLE Y OPERACIONES

Un primer procedimiento que se sigue es identificar y
organizar las estaciones de trabajo por bloques,
donde una vez recibido el boceto (sketch) de la
prenda prototipo a confeccionar, se procede a
identificar las partes o bloques que la componen. Para
cada bloque se identificaran las operaciones a realizar

sobre él antes que sea ensamblado con otro bloque.

Aqui destaca la importancia del estudio de métodos y
del conocimiento cabal de la tecnologia apropiada de
manufactura. En esta parte del analisis identificamos
dos propdsitos:

a.- La generacidén de rutas paralelas, a fin de poder
avanzar, en forma simultanea, diversos bloques en la
misma linea de produccidn y asi reducir al minimo el
numero de operaciones de la Ruta Critica (la que

determina la cadencia de produccién de la Linea).

71



b.-La reduccion del tiempo de manipuleo total, ya que
en cada operacion se trata de, en la medida de lo
posible, trabajar sobre un producto en proceso
(prenda parcial o semi-terminada), lo menos complejo
posible, (en lo que al aspecto fisico se refiere); de esta
forma, en las operaciones iniciales, las actividades de
posicionamiento y traslado en el puesto se facilitan al
trabajar con partes ligeras y con prendas semi-
terminadas de pocas partes. A medida que se avanza
en proceso productivo, la prenda va tomando su forma
final y va aumentando el tiempo de manipuleo. Para
nuestro caso relativamente complejo, a mayor
complejidad de la prenda, mayor importancia de una
secuencia optima de operaciones y ensambles.

Un segundo procedimiento consiste en |la
representacion grafica, vale decir en la descripcion del
proceso de confeccion de la prenda por medio del
Diagrama de Ensamble; el objetivo de esta etapa es
indicar la secuencia de manufactura y ensambles de
los bloques, en forma explicita. En este diagrama se
determinan las operaciones de manufactura y de
inspeccidn necesarias para la prenda, como se
muestra en el anexo N°12 y N°13, los DOP de la

casaca y pantalon respectivamente.
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Normalmente este diagrama acompana al cuadro del
balance de Linea y es de utilidad para el seguimiento
del proceso, efectuado por el personal de supervision.
Aqui destaca la importancia de la definicidon de la
calidad para la prenda en cuestion, a fin de establecer
los puntos, atributos y variables de control de calidad.

Finalmente como tercer paso a seguir conocido de
antemano las operaciones requeridas para la
confeccidn, se procede a elaborar el listado de
Operaciones en el cual, para cada operacion definida
en el diagrama de ensamble se indica |o siguiente:

- Nombre de la Operacion;

- Tiempo Asignado de operacion (dato estandar,
generalmente en min / unidad);

- Maquina a emplear (nombre convencional);
Datos técnicos necesarios (como tipo de puntada,
tipo de aguja, etc.);

- Aditamentos empleados;

3.2.1.10.- OPERACIONES CRITICAS EN EL PROCESO

Para la confeccién de la casaca y el pantalbn como
podemos apreciar en los anexos N°12 y N°13, las
operaciones (en maquina 0 manuales) que tienen el

mayor registro de tiempo o mayor demora por
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operacion, son las llamadas operaciones criticas, los
mismos que generan los cuellos de botella son 1.250
y 0.9667 min. / unidad respectivamente para la casaca
y el pantalon.

3.2.1.11.- ESTANDARES A LINEAS DE PRODUCCION

Segun los estudios del trabajo realizados
anteriormente, a los tiempos cronometrados vy
registrados por observacion, y con un factor de
normalizacion  (valoracion) del 90% mas un
suplementario del 30%, se obtiene los tiempos
estandares de cada una de las operaciones.

El tiempo total para la obtencion de una prenda
terminada en maquinas se calcula sumando el total de
los tiempos parciales estandares de cada una de las
operaciones es decir: Tiempo Total por Prenda (TTP)
es igual a la Suma de Tiempos Parciales Estandares
por Operacion (STPEQO), vale decir, TTP = STPEO =
17.57 minutos por prenda; la Cadencia de la Linea o
Tiempo Critico u Operacidén Cuello de Botella (CL) de
la casaca es el mayor tiempo estandar en la lista de
operaciones vale decir 1.625 minutos por prenda; y
finalmente la eficiencia de la Linea de casaca se

calcula de la siguiente manera:
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Eficiencia Actual Linea (EAL) = Tiempo Total por
Prenda (TTP) / Cadencia Linea (CL) x Numero de
Operaciones de la Linea (NOL), o sea:

EAL = TTP / ((CL) x (NOL)) = 40.05%, es decir es el
aprovechamiento en maquinas de la mano de obra de

los trabajadores.

Las operaciones mas criticas de produccién la
identificamos de la siguiente manera, para el caso de
la casaca obtenemos como cuello de botella la
operacion 18 “embolsado de cuello con etiqueta y
talla” que registran 1.625min / unid, y una cadencia de
36.92 unid / hora que nos indica el ritmo de
produccion de la Linea. En el caso del pantaldn
obtenemos como cuello de botella la operacién 2
‘pespunte a bolsillo primera tapa a delantero”, que
registran 1.256min / unid, y una cadencia de 48 unid /
hora. Los resultados del estudio previo se ilustran en
el anexo N°11.

3.2.2.- ANALISIS Y BALANCE DE LAS LINEAS

Conocedores de la existencia de un plazo acordado y fijado
para la entrega del lote de mercaderia comprometido, y que
cumpla las especificaciones de calidad tanto la casaca

como el pantaldn. A continuacién pasamos a desarrollar el
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procedimiento de determinacion del balance de cada una de
las lineas. Nuestro propdsito consiste en la determinacion
técnica de las Lineas de Produccién, en base a la
determinacidon de los puestos y/o personas requeridas para
la produccién de determinada cantidad de unidades en un
plazo determinado de tiempo. La metodologia que se sigue

es la siguiente:

3.2.2.1.- DATOS DE ENTRADA

Nuestra fuente principal de informacidon para efectuar
el balance es el listado de operaciones; ademas hay
que considerar los recursos disponibles: maquinas,
personal, numero de turnos por dia, horas por turno;-
eficiencia de la Linea, y el plazo de entrega.
Resumiendo el Balance de Linea es un proceso de
Calculo iterativo de tiempos de produccién, en funcidon
de la agrupacion de operaciones y/o incrementos de
puestos por operacion, segun sea el caso.

3.2.2.2.- TIEMPO DE CICLO

Para medir nuestro capacidad de atencién o
cumplimiento de los lotes de unidades aprobadas,
calculamos la produccién por dia o por turno, éste
determinara el “tiempo de ciclo” requerido para la
Linea (el tiempo de ciclo indica la cadencia con la que
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“salen” productos terminados de la Linea), este tiempo
esta dado por la operacion mas lenta de la secuencia
de manufactura. Por tanto ésta estacién llamado
puesto o puestos de trabajo en cada una de las dos
lineas estaran siempre en continuo trabajo y sin

“tiempos muertos”.

El tiempo de ciclo dependera de la configuracion final
que se dé a la Linea (numero de puestos y/o
maquinas). En consecuencia con el balance de Linea
se determina la configuracion fisica y técnica de la red
de Produccidon para la prenda en cuestidén, en base a
la asignacibn de mas maquinas y personal por
operacidon (para reducir el tiempo de ciclo) vy
agrupacion de operaciones en puestos tipo
multifuncionales (a fin de reducir tiempos muertos por
espera de material). Las agrupaciones de operaciones
son por afinidades técnicas.

3.2.2.3.- APLICACION DEL BALANCE-CONFECCIONES

A través del balance de Linea se asignara las
operaciones especificas a los operarios y se hara una
programacion por partes de la prenda, para luego
efectuar una  programacidn  por ensamble,

previamente se determinara la ruta critica.
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Dado que en la practica es frecuente que la
programacion no se cumpla exactamente como se
proyectd porque siempre aparecen circunstancias
sobre todo por el factor humano que es el principal
valor del taller y evidentemente este no es una
maquina infalible, entonces siempre debera ser
revisada, dia a dia se reprogramara, en otras palabras

debe ser dinamica.

Existen muchas posibilidades de hacer un balance y
programar la produccién en confecciones, pero en
general se pueden partir de dos situaciones en la que
la empresa enfrenta y son claramente identificables
como su realidad las condiciona y éstas son las
siguientes:

3.22.3.1.- La empresa tiene restringida Ila
disponibilidad en el numero de operarios y maquinas.
Para este tipo de situaciones el procedimiento que se
sigue es tomar el requerimiento diario del cliente y
asumirlo, es decir partir que ése sera el tiempo de
ciclo exigible para nuestra produccion y de esa
manera alcanzaremos la meta comprometida con el

cliente.

3.2.2.3.2.- La disponibilidad de la Planta no es limitada

en el numero de operarios y maquinas. En esta
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situacion nos encontramos frente a clientes
relativamente menos exigentes pero también se
presenta este tipo de situaciones cuando se produce
para stock y entregas parciales a tiendas propias. El
procedimiento que se sigue es detallar operarios y
maquinas necesarios haciendo hincapié en las

operaciones criticas principalmente.

3.2.2.4.- CAPACIDAD DE PRODUCCION REQUERIDA

Segun los compromisos asumidos que se indican en
el acapite 1.3., el requerimiento total es de 15,000
docenas de juego de buzo al primer ano, segun se
muestra en el anexo N°11, las que fueron planificadas
y comprometidas con el cliente efectuar entregas de
15,000 unidades mensuales con fechas de entrega los
dias 09 de cada mes, y asi cumplir con el lote total de
pedido del cliente. Como existe un limite al nUmero de
maquinas, nos limitaremos a optimizar la capacidad

en funcion a la demanda del cliente.

Primero calcularemos nuestra capacidad requerida
para el pedido, equivalente a 15,000 prendas / 25 dias
utiles = 600 prendas por dia. Debemos hacer el
balance para 600 prendas, para lo cual aplicaremos el
concepto de Eficiencia de produccidn, en nuestro caso

consideraremos un 85% de eficiencia, entonces: 600 /
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0.85 = 705.88 prendas por dia, es la capacidad
requerida de la instalacidon productiva (produccidn
requerida por jornada de dos turnos de 8 y 7.5 horas).

3.2.2.5.- ANALISIS DE PROCESOS Y BLOQUES

Luego realizaremos el analisis por bloque, se
identificaron once bloques (delantero izquierda,
delantero derecha, vistas de bolsillos, espalda, dos
mangas izquierda y derecha, doble cinta, cuello, cierre
macho y cierre hembra y elastico).

Del estudio de los bloques y en funcidn a las
especificaciones del boceto de pedido se determinan
las costuras y puntadas sobre un dibujo sketch de la
prenda. De esta manera se logra un Diagrama de
Ensamble de procesos que mostramos en el anexo
N°14 y N°15.

3.2.2.6.- CALCULO Y ANALISIS DEL BALANCE

Con el listado de Operaciones, sus respectivos
estandares, a continuacion en el cuadro adjunto
mostramos los resultados del Balance de Linea, el
mismo que sigue los siguientes pasos, donde
tomaremos como ejemplo la Linea de confeccion de la

casaca:
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a.- Produccién Estandar por Operacion Diaria (PEOD)
= Minutos Efectivos de Trabajo de un Dia ‘jornada
diaria’ (METD) / Tiempo Estandar de la Operacién
‘minutos por prenda’ (TEO). Consideramos jornada a
las horas trabajadas por dia, que para nuestro caso es
de dos turnos de ocho, y siete horas y media en el
turno del dia y noche respectivamente, vale decir que
la jornada de trabajo es de (8.0 + 7.5) x 60 = 930
minutos; y al efectuar el célculo obtenemos que por
ejemplo para la operacidon 1 de la confeccion de la
casaca seria igual a : PEOD = (METD/TEO) =
((8.0+7.5) x 60) / (1.04) = 894.23 unidades por dia de
trabajo.

b.- Numero de Personas Requeridas por Operacion,
sera la cantidad proporcional que resulte comparar
entre la cantidad diaria requerida 0 demandada por el
cliente y la Produccion Estandar diaria al 100%. Por
ejemplo para la operacidon N°1 el numero de personas
requeridas se calcula del siguiente cociente
(15,000/25/0.85)/(894.23)=0.79.

c.- Seguidamente procedemos a realizar las
agrupaciones de operaciones por puesto de trabajo y
asignacion de personas; por ejemplo la operacidon
unimos las operaciones 1, 3 y 5, entonces tenemos
(0.79+1.02+0.69)=2.50, Iluego si asignamos 2

81



personas, entonces tendran que mejorar su estandar

o se habilitaran sobretiempos.

d.- Finalmente calculamos los sobretiempos o
eficiencia por puesto determinado. Como es el caso
del ejemplo anterior, la eficiencia requerida para la
operacion N°1 seria calculada de la siguiente manera
(0.50)/(2.00)=25%.

3.2.3.- Incremento de la Productividad en las Lineas

Con el Balance efectuado se consigue atender el pedido de
15,000 docenas anuales equivalente a efectuar entregas de
15,000 unidades mensuales o sea 706 unidades diarias,
lograndose incrementar la producciéon en 134 unidades /
dia, equivalente al 23.4% adicional a la Linea sin el
presente estudio.

3.2.4.- Mejoramiento de la Eficiencia

Para una disponibilidad inicial de 27 estaciones de trabajo,
el estudio del Balance nos indica que para cada turno de
trabajo requerimos 14 trabajadores, de los 23 trabajadores
que estuvieron trabajando desde un inicio antes de la
implementacion del estudio la utilizacién de la mano de obra
nos arroja una eficiencia mejorada en el balance de la Linea

luego de efectuado el analisis en el estudio resulta de
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relacionar 13.34 entre 14.00 = 95% contra un estado inicial
de confeccion en la Linea de la casaca del 40.05%.
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3.3.-

PLAN Y PROGRAMA DE PRODUCCION A TRAVES DEL
SISTEMA DE PLANTA EFICIENTE

3.3.1.- POLITICAS DE PRODUCCION

Conforme se desarrollaba la sistematizaciéon del trabajo, se
implementaron politicas en el trabajo como normas vitales
en el desenvolvimiento de los trabajadores en general de

produccidon basicamente:

- Cero defectos, cero errores

- La calidad es primero

- Cero horas improductivas

- Ser proactivos

- Asumir actitud preventiva

- Trabajo por objetivo y en equipo
- Valorar los recursos

- Ser agente de cambio

- Puntualidad

- Ser evaluado en todo momento
- Capacitacion permanente

- Bonificaciones

- Reconocimiento del trabajo en incentivos
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3.3.2.- CONCEPCION DE UNA PLANTA EFICIENTE

Una “planta eficiente” en una empresa que se orienta a
garantizar el ingreso sostenido y permanente y permite
alcanzar mejoras en el nivel de vida, tanto del empresario
como de los trabajadores. Con los criterios y pautas de
ordenamiento técnico, estamos en condiciones de disenar
la Sistematizacion de las Operaciones de produccidon para
lograr una “planta de confecciones eficiente”. Para nuestro
estudio, esperamos lograr eficiencia en produccién
atendiendo productos de buena calidad, en plazos previstos
a costos competitivos, y considerar la limitacion de recursos

en infraestructura.

3.3.3.- SISTEMATIZANDO UNA PLANTA EFICIENTE

Para alcanzar una sistematizacibn de una planta de
produccién, sera necesario e indispensable sistematizar
integramente la administracién de las operaciones:

a.- Reconocer y registrar las operaciones de trabajo en
forma secuencial, ordenada y racional. Esto permitira
analizar el proceso, con miras a introducir mejoras posibles,
o bien, hacer modificaciones para hacer modificaciones
para atender pedidos especiales, en los cuales Ila
conveniencia de tales modificaciones se ponga en

evidencia.
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b.- Registrar y tener conocimiento de las fechas de entrega,
asi como las prioridades de atencion. Y mantener bajo
control para evitar el incumplimiento de los plazos
comprometidos.

c.- Conocer, tener el dominio y control de los recursos para
producir, como las maquinas, equipos, herramientas,
personal y materiales que seran empleados, y actuar de
modo que se pueda contar con éstos recursos en las fechas

y cantidades requeridas segun lo programado.

Establecer un plan contingencial de mantenimiento, esto
significa adelantarse a los acontecimientos, de modo que se
eviten las paralizaciones por fallas de maquinas. También
debera de adoptarse como politica la reparacion de
maquinas cuando se presenta una averia. De esta manera
se tendran operativas y a disposicion, todas las maquinas,
equipos y herramientas, cuando llegue el momento de

atender un pedido.

d.- Elaborar tarjetas de control de maquinas, donde debera
registrarse informacion como el tiempo de preparacion,
tiempo de operacion, fecha de mantenimiento, tiempo de

reparacion, otras de particular interés.
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3.3.4.- PROGRAMA DE PRODUCCION OPERATIVO

3.3.4.1.- HOJA DE RUTA

Comprende el total de la informacién que requiere una
planta de confecciones en el trabajo de la produccion.
Representa la herramienta fundamental para la

programacion de la produccion.

De manera sencilla se puede explicar como el registro
secuencial de las operaciones de produccion, y que se
caracteriza por contener por lo menos, la siguiente
informacion:

- Tipo de producto

- Lote de produccién

- La operacion propia dicha

- La maquina o equipo a utilizar
Tiempos unitarios y tiempos del lote

- Orden de produccion

Las operaciones se registran en secuencia, de
acuerdo a como se van a ejecutar realmente,

consignando una breve descripcion de cada una.

Se detalla el tipo de maquina a emplear en cada

operacion, consignando también el tiempo de
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preparacion, es decir, el tiempo necesario para “poner

a punto” la maquina.

Se consignan los tiempos unitarios de operacién, asi
como el tiempo necesario para el lote que se va a

producir.

Se puede incluir una columna genérica “otros”, para
registrar informacién importante relacionada con otros
elementos que se van a emplear o que deben ser
considerados para una operacion especifica. No existe
restricciones para el tipo de informacién que se

considere de interés registrar en la columna “otros”.

La Hoja de Ruta permite analizar el proceso y tomar
previsiones para hacer mejor la programacion, por
ejemplo poner énfasis en las operaciones mas lentas,
identificar los tiempos de preparacidon de maquina mas
amplios, y tener especial cuidado en el mantenimiento
de las maquinas con mayor importancia estratégica en

el proceso productivo.

A continuacidon se ilustra el empleo de la Hoja de

Ruta, con un caso practico en el sector confecciones:
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3.3.4.2.- PREPARACION DE LA HOJA DE RUTA

Como apreciamos en el cuadro anexo N°712 y N°13 de
la programacion de la secuencia del trabajo (proceso,
maquinas y tiempos). Esta sera la ruta correlativa, la
misma que se encuentra debidamente detallada para

el control y supervisiéon del trabajo.

3.3.4.2.1.- FICHA U HOJA DE ESPECIFICACIONES

a.- Descripcion de Producto solicitado

Buzos confeccionados en tejido de punto, franela sin
perchar, el conjunto consta de dos prendas, una
superior tipo casaca con manga larga, puios de rib de
3.5cm remallado con pretina de 6.5cm, y logo bordado
en el pecho y en la espalda con dimensiones (6cm x
6cm, y 20cm x 20cm respectivamente) con el lema
“Global Humanitaria”; y un pantalén largo con dos
bolsillos laterales, elastico de 4cm en la cintura
remallado y recubierto; y logo bordado y a la altura del
muslo del pantaldn con dimensiones (6cm x cm.) con
el mismo logo.
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b.- Ficha Técnica - Hoja de Especificaciones

Tejido base1 :

Composicion:

Color:

Densidad:

Tejido 2:

Tejido 3:

Tejido 4:

De punto franela sin perchar, cara de

poli algodoén y revés de algoddn.

Cara 70% algodén y 30% poliéster,
hilado 24/1. Revés 100% algodén
hilado 10/1.

La tela del cuerpo base en color

naranja.

300gr / m2; galga 24, malla 340.

Gabardina al 100% algodon hilado al
10/1, con nylon strech al 10%. Cuellos

de color azul pastel.

Rib al 100% algoddn hilado 16/1, con
nylon strech al 10%. Puios de color
azul pastel.

Interlook al 20% algodon hilado 16/1 y

polystrech al 80% al 10%. Vivos de

color azul pastel.
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c.- Dimensiones del producto

Prenda Superior Tallas> 4 6 8 10 12 14 16

Ancho de Cuello 13 14 15 16 17 18 19
Pecho “bajo la sisa” 40 42 44 46 48 50 52
Ancho de la pretina 24 26 28 30 32 34 36
Largo del cuerpo 42 45 48 51 54 57 60
Sisa 17 18 19 20 21 22 23
Largo de la Manga 47 51 55 59 63 67 71
Abertura del puno 6 6 6 6 7 7 7
Altura del puho 6 6 6 6 6 6 6
Altura del rib centro cuello 3 3 3 3 3 3 3

Prenda Inferior Tallas> 4 6 8 10 12 14 16

Cadera 37 39 41 43 45 47 49
Cintura 22 23 24 25 26 27 29
Tiro 23 25 27 29 3133 35
Largo total 66 71 76 81 86 9196
Altura de pretina 4 4 4 4 4 4 4
Abertura del botapié 7 8 8 9 9 10 10

Largo de abertura bolsillo 11 12 13 14 1516 17
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d.- Especificaciones para el estampado

Posicion: En la casaca, ambos estampados del
pecho izquierdo y la espalda, la cota
se mide desde el punto mas alto del
hombro o la espalda segun sea el
caso y del borde de la sisa delantera.

e.- Dimensiones del estampado:

Cota pecho superior 14 14 15 15 15 16 16
Cota pecho lateral 13 13 14 14 14 15 15
Cota espalda superior 10 10 11 11 12 12 12
Cota espalda lateral 7 7 8 8 9 9 9
Cota pierna super 10 10 11 11 12 12 12
Cota perna lateral 7 7 8 8 9 9 9
f.- Leyenda: “Global Humanitaria”

g.- Hilos: 100% Poli algodén 40/2 y 100%

nylon 150/1, textura brillante color
naranja o azul pastel para el tejido o
el garfio segun sea la costura a tejer.

h.- Puntadas: Todas las costuras 12ppp.

i.- Elastico: De poliéster a 10 ligas y 3.0 cm.
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j-- Etiquetas: De marca, talla e indicaciones de

lavado, en calidad de tejido poli
algodon.

k.- Proporciones:

Talla 4 6 8 10 12 14 16
Equivalencia 1 1 2 2 3 2 1

3.3.4.2.2.- PROCESAMIENTO EN SALA DE COSTURA
A continuaciéon se indican las operaciones que seran
realizadas en la confeccion del juego de buzo,

detallado en el anexo N°11.

Linea de Casaca Maquina

01.Pegar vistas a delanteros Pespuntadora
02.Marcar y hacer piquete a prenda Manual

03.Pespunte de vista a bolsillo Pespuntadora
04.Remalle de bolsa a bolsillo Remalladora
05.Pespuntear bolsa a delantero Pespuntadora

06.Inspeccion de armado de bolsillo  Manual

07.Unir hombros Remalladora
08.Pegar mangas a prendas Remalladora
09.Pegar doble cinta a mangas Recubridora
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10.Inspeccidon de hombros y cinta Manual

11.Unir cuello a prenda Pespuntadora
12.Inspeccién de pegado de cuello Manual
13.Unir laterales Remalladora

14.Inspeccidn de unidn de laterales Manual

15.Pegar primer cierre a delantero Pespuntadora
16.Pegar segundo cierre a prenda Pespuntadora
17.Inspeccidén de unidn de cierres Manual

18.Embolsado de cuello con etiquetas Pespuntadora
19.Pespunte al cuello Pespuntadora
20.Inspeccidn de pegado de cuello Manual

21.Pespunte de cierre Pespuntadora
22.Inspeccion de fijado de cierre Manual
23.Alzar basta Recubridora
24 Inspeccidon de basta Manual

25 .Armar punos Remalladora
26.Unir pufios a prenda Remalladora
27.Inspeccidn final Manual

Linea de Pantalén Maquina

01.Pegar vistas, bolsillo a delantero Pespuntadora
02.Marcar y hacer piquete a prenda Manual
03.Pespunte a bolsillo 1ra tapa a del. Pespuntadora
04 .Atracar bolsillos c / 2da tapa Pespuntadora
05.Cerrar bolsillo Remalladora

06.Inspeccidén de armado de bolsillo  Manual
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07.Unir laterales a prenda
08.Pegar doble cinta a c / pierna
09.Inspeccidon de pegado de cinta
10.Unir fundillo trasero c / etiqueta
11.Unir fundillo delantero
12.Inspeccién de pegado fundillo
13.Unir entrepierna

14.Inspeccién unién de entrepierna
15.Unir o atracar elastico

16.Pegar elastico a cintura
17.Armar y cerrar pretina
18.Inspeccidn colocado de elastico
19.Alzar basta

20.Inspeccion final de la prenda
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3.3.5.-PROGRAMA MAESTRO MSP

La segunda etapa de Planeamiento y paralelamente a la
aceptacion y confirmacion del cliente, PCP actuara
elaborando su Plan Maestro de Produccion, donde
internamente comenzara a programar el trabajo para todas
las unidades 0 secciones considerando el horizonte de
planeamiento que dispone. Con ello conseguira la
elaboracion del prototipo (modelo, muestra o también
llamada contra muestra) que permitird establecer la
organizacion del proceso de fabricacién, la cadencia vy
eficiencia, la definicion de los materiales, maquinas y avios;
indispensables para la direccidn ejecutiva y operativa del
Area de Produccién, como del control de las operaciones e
inspeccion de la Calidad por parte de PCP. La forma mas
apropiada de programar para llevar un control del trabajo
mas exigente pero eficaz, es el secuencial y detallado, por
un lado la forma secuencial 0 por tramos nos permite
interpretar apropiadamente el avance y el detalle nos indica
el estado de los consumos por periodos cortos.

La programaciéon que lleva a cabo Planeamiento es
netamente una definicibn de secuencia de productos,
considerando la mejor mezcla y combinacion de tareas tal
que se minimice el retraso total, poniendo los pedidos en
cola. Una manera recomendable de programar es de atras

hacia delante, con un criterio de coordinacion, es decir se
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toma de partida la fecha objetivo 0 requerida; se programa
la ultima etapa del proceso productivo, las fechas obtenidas
sirven de input para la seccidén anterior (como fecha objetivo
0 requerida), la que realiza su programacion y ve si puede
cumplir con esa fecha; si no es asi, se tiene que

reprogramar ambas secciones, hasta ponerse de acuerdo.

Finalmente se conviene llevar el control de avance del
trabajo diario y en forma bi-horaria, porque permite conocer
el avance de cada pedido, los ajustes y la toma de
decisiones mas preventiva. Si fuese semanal y el cliente
permite, en estos reportes se encuentran explicaciones del
porqué se adelantaron o retrasaron, se dispone de los

indices de cumplimiento o sea el avance con lo planeado
por lotes.

3.3.6.- REQUERIMIENTO-EXPLOSION DE MATERIALES MRP

Con los materiales seleccionados y aprobados con el
escalonado de la prenda en estudio, corresponde al
departamento de Ingenieria realizar el Plan de
requerimientos de materiales o la explosidn descriptiva y
detallada de todos los materiales e insumos directos e
indirectos, avios y aditamentos necesarios y requeridos
para la elaboracion de los productos, que en términos de
unidades de medida estarian expresados en kilos, metros,

rendimientos, estimaciéon de mermas, etc. (ver anexo N°16).
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3.3.7.- PROCEDIMIENTO DEL ACABADO DE PRENDAS

El Supervisor de Produccion es el encargado de dirigir y
monitorear el trabajo del personal de acabado, limpieza,
empacado y embalaje de prendas de vestir hacia Almacén.
La disponibilidad de personal para este trabajo esta
supeditado a la carga de trabajo dado que las necesidades
de contar de personal para estas tareas es voluble.
Dependen directamente de los Supervisores de turno vy
registran las prendas terminadas de la sala de costura en el

formato del anexo N°21

3.3.8.- SUPERVISION Y CONTROL

La supervision del trabajo de produccién es tan importante
que cuando se efectua los planes y programas de
produccidn, porque con el conjunto de acciones necesarias
que cumple diariamente, se comprueba si se esta
produciendo de acuerdo a lo planeado dentro de los plazos
previstos en la programacién. La explicacién anterior es una
acepcion comunmente aceptada para el concepto tedrico
del Control de la Produccion.

El control es aplicable a todas y cada una de las actividades

de un proceso productivo. La organizacién y sistematizaciéon

técnica de las actividades de control es la base funcional y
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fundamental para la retroalimentacion, que permite la

reprogramacion de la produccion.

El control consiste basicamente en registrar informacion
sobre las actividades del proceso productivo, y de las
acciones asociadas a éste como por ejemplo registrar:
Tiempos para cada operacion, Tiempos de preparacion de
cada maquina, Periodo de mantenimiento de cada maquina,
Tiempo de reparacion de cada maquina, Control de stocks,
Rol de vacaciones del personal, Otros, etc.

Actividades y Responsabilidades del Supervisor de Costura:

a.-De la Ficha Técnica

Operaciones
Tipos de costura
Tipos de puntada
Dispositivos a utilizar
Ubicacion de ojales

Margenes de costura
Tela

Combinacion de colores
Complementos
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Avios
Posicion de etiquetas
Identificacion de etiquetas
Botones o Cierres
Color de hilos
Entretelas
b.-Analisis del prototipo
Detalles que no pueden explicarse con claridad en la
hoja técnica
c.-Corrida de una muestra
Porqué hacerlo y cuando es necesaria
Regulacién de maquinas
Analisis de alguna operacion en particular
d.-Control de asistencia y disciplina
Horario de ingreso y salida
Refrigerios
Tomar alimentos en el comedor
Seriedad en el trabajo
Mantener la disciplina y evitar la desmoralizacion
e.-Seguimiento del método del trabajo de cada operacion
Observacién del método del trabajo
Dispositivos
Ergonomia
f.-Ejecucion del programa de produccion
Control de las ordenes de corte
Tiempos de ciclo
Priorizacion de las ordenes
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g.-Seguimiento e instruccidn de nuevos operarios
Evaluacion del nivel de conocimiento
Control de la eficiencia
Auditoria del trabajo
h.-Participacion en la determinacién del balance de linea
Tiempos por operacion
Cantidad de puestos por operacion
i.-Seguimiento de la produccién de las lineas a cargo
Control de avance de las érdenes de corte por
operacion
Stock en proceso por operacion
Necesidad de reforzar una operacion
Decision de sobre tiempo
j.--Responsable de la calidad del trabajo en la linea
Inspeccidén por muestreo en cada operacion
k.-Solucibn de problemas operativos en lineas de
produccién
Cuando sea necesario descoser
Quienes deben inspeccionar
Manejo de procesos
Controlar diferencias entre tiempo estandar y temporal
l.-Conocimiento de mantenimiento de maquinas
Regulacion de maquinas
Cambio de agujas
Enhebrar todo tipo de maquinas
Conocer diversos mecanismos de las maquinas

Puntos mas comunes de escape de aceite
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m.-Otros conocimientos
Tipo de puntadas
Tipo de operaciones
n.-Uso de la informacion de control de calidad
Donde se generan la mayor cantidad de defectos
En qué operaciones y en qué operarios
0.-Conocimiento del potencial del personal a su cargo
Eficiencias
Habilidades
Nivel de calidad
p.-Necesidades de Capacitacion
Evaluacién del supervisor
Programa de capacitacion
Balance de Linea
Manejo de personal
Calidad

Mantenimiento

3.3.9.- CAPACITACION E INDUCCION AL PERSONAL

Como el nuevo de Sistema de trabajo incluye a todo el
personal técnico y operativo, la convocatoria debe ser a
todos sus participantes para conocimiento del propdsito
deseado.

Durante la etapa de estudios, el analista debe de demostrar

su especializacion en materia de analisis sobre el tema,
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ademas su alta capacidad de adaptacién y reconocimiento
de los procesos, guia conductor, motivador, para influir en
el personal sobre su flexibilidad y preparacién para los

cambios.

El analista debera alcanzar una alta capacidad de
convocacién para los objetivos que desea alcanzar, pues se
debera de anticipar y poner en su conocimiento del
personal, sobre la préxima implementacion técnica de un

nuevo sistema de trabajo.

Inmediatamente después de concluir con el disefio de los
nuevos métodos de trabajo, consistente en la
sistematizacion de las actividades para que ésta sea
asumida en cada uno de los puestos de trabajo y no
atribuido al trabajador que ocupa dicho cargo. Sera
necesario preparar o instruir a los operarios para la
ejecucion correspondiente y habituarlos al nuevo sistema de

trabajo. El proceso a seguir es el siguiente:

a.- Como antecedente sobre del perfil de los trabajadores
que actualmente vienen laborando, se les hizo llenar una
ficha de registro para identificar el perfil de desarrollo y el
grado de superacion que disponen para con su trabajo en la
empresa. Los elementos a considerar para la evaluacion

fueron principalmente:

103



Deseo de mejora en su trabajo,

Deseo de especializarse,

Cambio de Actitud y Mentalidad,

Lealtad a la empresa,

Disposicidon por alcanzar logros,

Capacitarse o instruirse mejor cada vez mas,

Ser siempre sujeto de evaluacion,

Recibir calificacion del personal en su trabajo,

Estar sujeto a la exposicidn de los resultados de su
trabajo en la empresa,

Interés por la implementacion de nuevos sistemas
de trabajo en la empresa como el lineal, modular,
destajo, etc.,

Trabajo en equipo,

Participar en charlas técnicas de especialistas,
Recibir indicaciones de técnicos para lograr
perfeccionamiento en el trabajo,

Nivel de habilidad y destreza, como resultado de su
trabajo e informado por el supervisor,

Ser participe del desarrollo de la empresa, y

Mejorar la organizacidon en su area de trabajo

b.- Como resultado de la evaluacion del perfil del trabajador

anteriormente senalado, y acompanando un informe de

opinidn objetiva del supervisor, se diagnosticé que mas del

60% de personal tenian deficiencias de formacion laboral y

de conductas impropias entre companeros de trabajo. En tal
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razon se les clasificod a fin de disponer de un grupo base de
trabajadores de interés para la empresa que deberiamos
contar con ellos en el nuevo sistema de trabajo de
Produccién, a la espera de evaluarlos periddicamente al

resto para continuar 0 no con sus servicios.

c.- Convocar y reunir al total de los trabajadores actuales
calificados y no calificados, para presentarles de manera
oficial los cambios en el sistema de trabajo productivo,
exponiéndoles de manera clara y sencilla los objetivos del

nuevo sistema.

d.- El analista tiene que exponer los objetivos del nuevo
sistema de trabajo, la forma de su aplicacién y el manejo del
equipo a emplearse. En casos fortuitos sera necesario

alcanzar las modificaciones en forma escrita.

e.- En la reunién se absolveran todo tipo de consultas o
cuestiones relativas al trabajo existente y al nuevo sistema

de trabajo, y a las mejoras encontradas.

f.- Como proceso de induccién a los cambios planteados, se
realizaran las demostraciones o pruebas en el lugar de
trabajo y con los colaboradores que formaron parte del
estudio. De esta manera se verificara los registros de

tiempos y metas formuladas en el nuevo sistema.
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g.- La especializaciobn de un operario estd dada para
algunos en el uso y dominio exclusivo de algun tipo de
maquina, mientras que para otros logran dominar parcial o
totalmente las maquinas, en otros casos si bien el
trabajador no ha logrado un buen nivel de habilidad sobre la
maquina, éstos son utilizados para mantener Lineas de
trabajo no exigentes. La supervisién tendra que evaluar y
ordenar Lineas de Trabajo considerando estas
potencialidades 0 no.

h.- La convocacién a los trabajadores a que sean participes
del nuevo sistema de trabajo debe de ser abierta, con la
opcidon de establecer una segunda etapa donde se
efectuara una captacidon externa. Pues el criterio que
manejara la empresa sera quedarse con todos los
trabajadores que deseen demostrar un buen nivel de

eficiencia en su trabajo y para ello tendran que demostrarlo.

i.- Se fijara la fecha definitiva e impostergable de puesta en
ejecucion del nuevo sistema de trabajo. El seguimiento de
la implementacion, debera ser permanente, presentandose
informes con el requerimiento de la Gerencia.
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3.3.10.- POLITICAS DE RECURSOS HUMANOS

3.3.10.1.- DIAGNOSIS Y CALIDAD DEL PERSONAL

La implementacién de las Normas en la empresa,
respondid a la necesidad de fijar los patrones de
conducta, deberes y obligaciones de cada trabajador
durante su desenvolvimiento en las tareas asignadas.
Durante el proceso de estudio de las lineas de
produccion citadas anteriormente, se aprovechd en
identificar el nivel de educacién laboral del personal,
situacion que nos conllevd a identificar una serie de
anomalias donde el 60% de los trabajadores
presentaban inadecuadas posturas y escasa
educacion laboral en perjuicio de la eficiencia del

trabajo, que se resumen en:

- Distraccion frecuente del personal

- Comunicaciones informales permanentes

- Mejora en su trabajo y deseo de especializarse

- Cambio de Actitud y Mentalidad

- Lealtad ala empresa

- Disposicién por alcanzar logros

- Capacitarse o instruirse mejor cada vez mas
Ser siempre sujeto de evaluacion

- Recibir calificacion del personal en su trabajo
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- Estar sujeto a la exposicidn de los resultados de su
trabajo en la empresa

- Interés por la implementacion de nuevos sistemas
de trabajo en la empresa como el lineal, modular,
destajo, etc.

- Trabajo en equipo

- Participar en charlas técnicas de especialistas

- Recibir indicaciones de técnicos para lograr
perfeccionamiento en el trabajo

- Nivel de habilidad y destreza, como resultado de su
trabajo e informado por el supervisor

- Ser participe del desarrollo de la empresa

Mejorar la organizacion en su area de trabajo

3.3.10.2.- REGLAS DE CONDUCTA PERSONAL

Fundamentalmente estas reglas deberan de formar
parte del estilo y postura del trabajador. El interés que
mostraron la mayoria de los trabajadores, fortalecié el
espiritu de trabajo en conjunto, pues un factor
importante que identificamos en los trabajadores, es
que un 40% de ellos pertenecian a diferentes
corrientes religiosas, presentando estos un perfil
especial porque demostraban sostener en su
actividad diaria un perfil auto educativo. Las

recomendaciones expuestas se sustentaron en:
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- No distraerse
- Absoluto silencio
- Decibeles permitidos 60
- No comunicacion informal
Solo consultas de operario a supervisor y viceversa
- Cada trabajador debera solicitar personalmente sus
materiales de trabajo al inicio de cada jornada

3.3.10.3.- DESARROLLO DEL TRABAJADOR

Se establecera a través de un cronograma anual, un
calendario de actividades que incidan directamente en
el desarrollo y fortalecimiento de la relaciéon trabajador
y empresa. Para esto se ha planteado encaminar la

realizacidon de los siguientes programas anuales:

a.- Capacitacion.- Con la participacion de
profesionales y técnicos especialistas en la materia
del sector confecciones, se desarrollara cursos
técnicos de Gestion y Supervision para el personal de

mando medio y operarios.

b.- Educacién laboral y Calidad de Vida.- Se
convocara la participacion de especialistas en técnicas
de motivacién laboral, como profesionales en
Sociologia y Psicologia Industrial, y estara dirigido al

personal de mando medio y operarios.
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c.- Asistencia Técnica.- Dirigido a los operarios
basicamente. Pues para una primera etapa se
buscara desarrollar fortalecer las competencias entre
grupos en la confeccion de prendas unitarias ya
elaboradas, compensando al grupo ganador un
premio simbdlico en prendas u otros. El objetivo es
consolidar la disposicion de los trabajadores por
metas comunes, el desarrollo de talleres de trabajo
grupal donde se perfeccionara la integracion entre
ellos, ademas el trabajo en equipo y la mutua
colaboracién entre compafieros de trabajo, en el
entendido que mas adelante se pueda implementar en
la empresa sistemas de trabajo grupal llamados de
otra forma sistemas modulares para grupos
homogéneos que desarrollan metas grupales.

d.- Pasantias técnicas.- A través de convenios
interinstitucionales de pequefas o medianas
empresas amigas, entidades técnicas, asociaciones
representativas de empresas del sector, organismos
no gubernamentales; llevar adelante un calendario de
visitas técnicas. Con estas acciones se consigue
fortalecer los lazos de amistad ya existentes con otras
empresas para que mas adelante consorciadamente
sea mas flexible la predisposicion de estas para
atender en mejores posibilidades ofertas de

volumenes mayores.
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e.- Cursos Senati.- Son los premios que recibirian los
trabajadores que mantienen un alto performance en
su rendimiento de produccién. La mejor calificaciéon en
los doce meses consecutivos de un ano en curso,
obtendra el derecho a recibir una beca por un afo
completo.

f- Formacion laboral de Jévenes.- Con el Programa
Juvenil de Formacién de jévenes que promueve el
Ministerio de Trabajo, se facilitara el entrenamiento y
perfeccionamiento del trabajo para los jévenes que
forman parte de este convenio. Estas practicas pre
profesionales podrian cubrir total o parcialmente las
horas extras requeridas en el programa de
produccion.

g.- Celebraciones.- vy festividades con obsequios y
regalos.- En la empresa habra un calendario de
celebraciones, que comprende el aniversario de la
empresa, las festividades por navidad y afno nuevo
segun corresponda, y los onomasticos mensuales del

personal.

h.- Reconocimiento al Mérito.- Tomando la buena
experiencia de una empresa lider del sector, se les
denominara “Top-2000" aquellos trabajadores que
durante un periodo de dos semanas consecutivas han

superado el 100% de eficiencia. Para motivar a este
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personal y en premio a este mérito se organizara
lonches o cenas cada cierto tiempo, en las que se les
felicita a este grupo y se sortea entre ellos artefactos
para el hogar. Asi mismo para que sean reconocidos
entre el resto de los operarios, se les coloca una
banderita de identificacion en las que aparece su
nombre, logo de la empresa y con la denominacion de
“Top-2000”.

3.3.10.4.- SISTEMA SALARIAL

Se diseid, aprobé e implementd un sistema
remunerativo que contemple aspectos econdmicos,
productivos y humanos que beneficien al trabajador y
también a la empresa, a partir de los estandares
técnicos logrados en los estudios y que se reflejan en
el programa de produccién. Estas se componen de
una Remuneracion basica y una compensacion por

rendimiento, como se muestra en el anexo N°22.

a.- Remuneracion Basica

A partir del analisis de las exigencias y
responsabilidades de cada puesto de trabajo en
Produccién, la empresa realizd una evaluacion del
personal, para posteriormente disefiar una estructura

salarial para el nivel jerarquico de obreros, estructural
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y consistente en los siguientes basicos: Una
remuneracion basica de S/.380 para el personal
manual de habilitado, acabados, planchado, empaque,
embalaje, apoyo en tendido, tizado y corte; S/.400
para el personal nuevo y que tiene minimo 2 afos en
maquinas, S/.450 para el personal antiguo con dos o
mas afios de experiencia, S/.850 para el Jefe de
Corte.

b.- Compensacion por Rendimientos

Es un reconocimiento a la labor del operario por el
esfuerzo que alcanza en mejorar sus propios niveles
de productividad. El pago de su bonificacién es al
destajo a partir de haber alcanzado el 80% de la
produccién estandar asignada a dicha operacion. Si
produce menos a este porcentaje igual gana su
remuneracion basica. El pago se calcula a partir de la
evaluacion de los reportes de rendimientos diarios, por
lo que diariamente los supervisores de turno

registraran dicho rendimiento.

c.- Compensacion por Méritos

Esta asignacidon se contempldé para compensar el
grado de superacion reflejado en el crecimiento de la

productividad de cada trabajador en un determinado
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periodo de tiempo. Principalmente esta dirigido a los

trabajadores que superen el 100% de eficiencia.

3.3.10.5.- PROCESO DE MEJORAMIENTO CONTINUO

Para lograr la efectividad en el funcionamiento del
nuevo sistema de trabajo, el analista jugara un papel
importante, primero en determinar y calificar cual sera
el personal que aporta, colabora y se esfuerza por los
nuevos retos y quienes en la prueba no se esfuerzan
o simplemente no rinden. El liderazgo que debe
asumir el analista debe complementarse con la de un

instructor.

Debera vencer la resistencia al cambio de situaciones
por parte del personal, que esta acostumbrado a

conducir sus propias cadencias personales de trabajo.

Para una segunda etapa de induccién, los
supervisores se encargaran de hacer suyo la
implementacion del sistema de trabajo. Con los
mismos criterios asumidos por el analista, el
supervisor sera el responsable de garantizar el

cumplimiento de estandares.
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3.4.- PROCEDIMIENTOS Y FUNCIONES EN LAS AREAS DE
APOYO A LA PRODUCCION

3.4.1.- DIRECCION Y EQUIPO DE TRABAJO EN PCP

Siendo el Area de planeamiento el corazon de la empresa,
ésta se maneja en todas las areas funcionales y operativas
y ejecutivas que la conforman. Como unidad de articulacion
del trabajo en general en una estructura organizativa
propuesta para asumir la direccién de la Produccién (segun
anexo N°2: organigrama propuesto de la empresa), éste
Departamento respondera directamente a la Gerencia
General y estaran a su cargo y coordinacién con las Areas
Técnicas de Ingenieria y Desarrollo, Disefio y Patronaje
Industrial; y coordinara funcionalmente con las Areas de
apoyo de Costos, Compras, Mantenimiento, Almacén vy
Mantenimiento. La coordinacidn con el resto de las
Unidades de responsabilidad sera su habito normal y de
rutina, a fin de hacer cumplir los trabajos programados vy
comprometidos con la Gerencia General, asi como se

verifica el flujo de procesos que detalla el anexo N°3.
3.4.2.- MANUAL DE FUNCIONES DE PCP

A continuacién precisamos las funciones atribuidas al
Departamento de Planificaciéon y Control de la Produccién,
segun el organigrama propuesto y aprobado por la

Gerencia:
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Reporta al Gerente General

Objetivos al Cargo:

Programar y efectuar la adquisicion vy
administracion de  suministros 'y  servicios
nacionales e importados que requiere la empresa
para el cumplimiento oportuno de sus fines vy
objetivos, tanto en el campo operativo como en el
administrativo.

Planificar y controlar la producciéon en todas las
areas de fabricacion.

Dirigir, ejecutar, coordinar e informar
oportunamente a los demas departamentos que
tienen estrecha relacién con la planificacion de la
Produccién, para el cumplimiento oportuno de sus

fines y objetivos.

Descripcidon de Funciones y responsabilidades:

Planificar la compra de materia prima y material de
empaque de acuerdo al presupuesto anual de
produccion (requerimiento de insumos) y al
presupuesto ajustado mensual debidamente visado
por la Gerencia General.
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Realizar el control de exigencias de producto
terminado, productos en proceso, material de
empaque y materia prima segun la politica de

inventarios vigente.

Supervisar el seguimiento de los pedidos ya
efectuados para satisfacer las necesidades

operativas de la empresa.

Supervisar que los internamientos de suministros
se ajusten a los dispositivos legales en vigencia y a
la Ley General de Aduanas.

Coordinar el desarrollo de actividades relacionadas
con las gestiones aduaneras y con otros
organismos vinculados a los tramites de
importaciéon de insumos a efectos de realizar su
respectiva nacionalizacibn o bien admision

temporal si fuese el caso una exportacion.

Coordinar con aduanas sobre el internamiento por
admisién temporal de insumos que se vayan
descargando y utilizandose en la produccion, a fin
de tener controlado el uso del lote importado a fin
de liquidar o nacionalizar el item y posteriormente
efectuar las gestiones del drawback con las

entidades pertinentes.

117



Mantener contacto  permanente con  los
proveedores nacionales y del extranjero, a fin de
contar con informacion actualizada sobre las
gestiones de adquisicidn. Manejar y negociar el
Lead time y considerarlos siempre en el plan de
produccion.

Efectuar contactos con transportistas de
suministros, a fin de agilizar la entrega de los

materiales en los almacenes de destino.

Efectuar estudios del mercado y recomendar las
fuentes de abastecimiento mas favorables para la

Empresa.

Analizar periddicamente los niveles de inventarios
de la Empresa y recomendar los niveles optimos
que permitan una adecuada administracion, tanto
en la gestion de adquisicibn como en el
mantenimiento de stocks.

Realizar evaluaciones periddicas sobre las
condiciones estipuladas en las érdenes de compra:
plazos de entrega, formas de entrega y oftras
condiciones pactadas. Efectuar contactos con los

proveedores para el cumplimiento de las mismas.
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Evaluar proveedores velando que la calidad, precio
y tiempo de entrega sean los mas favorables para

la Empresa y que se ajusten a los requerimientos
técnicos de los usuarios.

Efectuar clasificacion ABC de los inventarios en
base al movimiento y valor monetario, con el fin de
tomar decisiones respecto a la reduccion de los
gastos por manipuleo de stock .

Determinar lotes econdémicos de compra de items
de existencias de Almacén y definir los stocks
optimos de seguridad.

Pedir presupuesto anual de produccidén para poder
emitir pedidos de importacién y nacionales con la
debida anticipacion.

Realizar y controlar los costos de importacién de
insumos, y manejar los Costos Actualizados de

Reposicion

Mantener un directorio actualizado de proveedores

a efecto de dinamizar la ubicacion de suministros.
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- Mantener un sistema adecuado de archivo de
todos los documentos, a fin de proporcionar

informacién oportuna para la toma de decisiones.

Participar activamente con el apoyo de las Areas
Técnicas y de Apoyo Funcional a su cargo, en las
reuniones de Desarrollo de Productos para
analizar, deliberar y decidir conjuntamente con las
otras Unidades de Decision la introduccién de

nuevos productos.

- Participar en las Comisiones de mejora de
productos y realizar el Presupuesto para
inversiones, desarrollo de materiales de empaque,
herramienta y maquinas.

3.4.3.- COORDINACIONES CON SUPERVISION

PCP es la mano derecha del Area de Produccién, tanto
para el montaje de la prenda, como para el control de los
procesos de fabricacion. Los datos mas relevantes que
obtiene el area de Produccién de PCP son:

- Las especificaciones de costura,
- Las especificaciones de Acabado y Empaque,
- Determinacién de los Métodos,

- Tiempos de cada operacion,
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- Maquinaria y Accesorios,

- Explicacién Técnica del flujo de produccion,

- Balance de la Linea,

- Ordenes de Produccion (anexo 17)

- Control Bi-horario de la produccion (anexo 18)

- Control de Despacho de Corte (anexo 19)

Seguimiento de productos en proceso de Costura vy
Acabados (anexo 20)

Sobre ellos se monitorea un Control de Avance, que puede
ser diario, semanal o mensual, con el fin de ajustar, corregir
0 garantizar el cumplimiento de los plazos comprometidos
con el cliente.

3.4.3.1.- De la Planta de Produccion hacia PCP

- Todo cambio en el método de costura durante el
proceso de confeccion debe ser con la autorizacion
de la oficina técnica

- Debe existir una informacién, constante y correcta
de los resultados de los controles en proceso hacia
la oficina técnica PCP

- La Distribucibn de Planta y el balanceo deben
hacerse de acuerdo a los lineamientos establecidos

por la oficina técnica

121



3.4.3.2.- De la PCP hacia la Planta de Produccion

- Toda prenda debe ir acompafnada de su ficha
técnica,

- Todo método y/o modificacion a los mismos debe ir
en forma escrita a la planta

- Toda orden de produccion debe ir acompanada de
su balanceo y flujo definido

- Los accesorios y equipos deben llevar muy
claramente sus especificaciones y si es posible un
croquis o catalogo de los mismos

- PCP es la encargada de hacer cumplir todas las
especificaciones que se coloquen en la ficha
técnica

3.4.4.- COORDINACIONES CON INSPECCION DE CALIDAD

Como se establecid en la descripcion de las actividades de
Calidad en el parrafo 3.9.3. Las acciones de éste
departamento velara por el aseguramiento y cumplimiento
de las especificaciones contraidas y comprometidas con el

cliente.
PCP le suministrara la informacion necesaria a efectos de

organizar, programar, ejecutar, constatar y evaluar el

trabajo de inspeccién y registro de las caracteristicas del
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producto que se viene produciendo. Para luego emitir sus

informes que permitan corregir las anomalias presentadas.

Como es de conocimiento general, con el apoyo de
instituciones del estado como PROMPYME, la empresa
viene consolidando su participacidon en las acciones de
promocion del sector de MYPES. En tal razon, para las
acciones de participacidon en convocatorias publicas del
estado como las Compras Estatales, la empresa ha sido
evaluada por SGS para identificar el nivel de Calidad que
atraviesa, obteniéndose un puntaje de 9.2 denotado por las
normas internas de SGS para MYPES. En tanto se vienen
dando los primeros pasos para calificar para el estado, la
empresa ha decidido encaminarse para obtener en un
mediano plazo la Certificacién de Calidad.

3.4.5.- COORDINACIONES Y PROCEDIMIENTOS EN EL AREA DE
ALMACENES Y TRANSPORTE

La Seccidbn de Almacenes reporta a la Jefatura de
Produccién u Operaciones y comprende bajo su manejo la
requisicién, ordenamiento fisico y gestion de stocks de
materiales e insumos directos e indirectos de produccién,
asi mismo el internamiento y despacho de los productos
terminados (segun anexo N°19).
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Su coordinacibn permanente con PCP contribuye
eficazmente a la informacién preliminar de recursos fisicos
disponibles, por lo que la comunicacion fluida entre ellas
garantizara tener una respuesta inmediata frente a pedidos

que se soliciten en cualquier momento.

El control de los inventarios es la primera variable de control
para el requerimiento de materiales, sin embargo para ello
debera de tenerse claramente diferenciado las
caracteristicas de cada uno de los items requisados para
brindar una informacién util, oportuna y veras. Entre los
factores técnicos que debera tener presente este
departamento son la clasificacion en el manejo de
inventarios sera por su rotacién, antigiiedad, procedencia y
estacionalidad; para fines de control rutinario definira sus
politicas de lote minimo de reposicidén, asi como su nivel de
stock de seguridad, estando éstos dependiendo de la
rotacion del insumo, volumenes de manipulacién, grado de
conservacion, etc.

En nuestro caso, para una empresa que tiene cinco anos
operando, la situacibn no es muy complicada por la
reducida diversidad de telas e insumos diversos que se
vienen utilizando. Sin embargo conforme se produce afio a
ano se va complicando cada vez mas el manejo de los
articulos. Para tal efecto es muy importante que la persona

asignada a tal puesto adquiera permanencia en el tiempo
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para el reconocimiento integral de su area y se especialice
en el manejo de almacenes; pues se debera de evitar la
improvisacion del responsable como se acostumbra en
muchas empresas.

Diariamente emitira dos juegos de reporte del stock de
Inventarios, debidamente clasificados segun se indica
lineas arriba; de los cuales uno debera archivarse como
consulta y el otro se enviarda a PCP. Cuando se recepcione
una compra nueva, tomara la copia del reporte del
almacenamiento para consulta.

Cada vez que se adquiere y recepciona principalmente tela
embobinada en tejido de punto (jersey, piqué, gamuza,
franela, rib, etc.), se debera hacer descansar por lo menos
36 horas corridas. Para ello se desenrollara y hara reposar
a lo largo de un set de reposo y en caida ondeada, a fin de
lograr su restauracion y encogimiento natural por el factor

tefido y estiramiento al cual esta sometida.

Con la ayuda del reporte diario que emite Almacén sobre la
materia prima, insumos, repuestos y otros items en general,
nos permitird disponer del stock inicial fisico existente en
cualquier momento, para luego a partir de ese informe y la
explosion de materiales, solicitar las compras nacionales
necesarias o gestionar los volumenes de importaciéon que

requiera alguna orden de requerimientos en Produccion.
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Importancia de la Ubicacién de Almacenaje.- Siempre
que sea posible, es conveniente ubicar el espacio de
almacenaje de las telas, contiguo al local del corte para el
manipuleo econdmico de las piezas segun las ordenes de

corte, y también para expedir el material para reposiciones.

Se debera de evitar el almacenamiento temporal que con
frecuencia se acostumbra dejar piezas o rollos de tela en el
local de corte después de una jornada de trabajo. Este
desorden genera errores en la contabilizacion del ingreso
de lotes a Corte de parte de Almacén con los siguientes

ingresos por envios solicitados con anterioridad.

Métodos apropiados para el Almacenaje.- Los métodos
empleados para el almacenaje y manipuleo de cada una de
las telas, deben ser tratados y estudiados cuidadosamente,
para asi asignar el mejor procedimiento posible bajo las
condiciones apropiadas evitando asi riesgos y maltrato a

tales insumos.

El método de almacenaje a utilizar depende del tamano de
los lotes de corte y del especio del local disponible para la
empresa. Para nuestra realidad donde se dispone de un
espacio ciertamente limitado continuo al taller, el método
aconsejable es amontonar las telas hasta ciertas alturas
sobre plataformas metalicas y debidamente registrados sus
ingresos por el cédigo generado, numero de lote de tejido o
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tefiido, tonalidad o color, calidad, tipo, otras caracteristicas,
etc., y adicionalmente se tiene alquilado otros dos
ambientes cercanos cerrados y continuos como

almacenamiento provisional y a control de Almacenes.

Si bien el sistema de aprovisionamiento y apilado de rollos
de tela es el mas recomendable, tiene sus desventajas
como genera alto gasto, a menudo es necesario mover de
diez a veinte 0 mas piezas para alcanzar a localizar la que
se desea. Este método resulta insatisfactorio en el caso de
telas de tejido de punto, cuando se incumple la norma de
apilar demasiado rollos, de tal forma que el tejido se arruga
cuando las piezas estan en contacto una con otra. Los
estantes a construirse deben de tener una altura no mas de
1.50 metros siempre que el espacio necesario del piso sea
disponible, de manera que los materiales piezas puedan
recogerse directamente del piso.

En materia de manipuleo, otro segundo método aconsejable
de acomodar piezas de los tejidos consiste en el uso de
estantes de metal o de madera cerrados con cubierta de
malla, la altura de los estantes y de cada uno de los cajones
depende del espacio disponible y del tamano de los lotes de
material. Este arreglo con estantes pocos altos, es el
método mas econdmico de almacenaje para el fabricante de
especialidades que compra un numero limitado de piezas

con cada estilo (pueden aprovecharse para este tipo de
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items los volumenes de compra de cierres, el habilitado de

cintas, rollos de elastico, materiales de empaque, etc.).

En la practica ha quedado demostrado que el
almacenamiento en estructuras metalicas se consigue la
mejor conservacion de la tela, por consiguiente para altas
rotaciones de movimiento de volumenes fisicos de rollos de
tela, sugerimos en vez de guardarlos en el almacén la
cantidad suficiente que se trabajara en dos turnos
consecutivos, mantener un apilado de éstos en las afueras
del almacén protegido con una malla de alambre
debidamente identificado con su tarjeta de identificacion y a
la vista como también asegurado con una llave eléctrica, de
esta manera hacemos economia en el manipuleo de rollos,
en los tiempos de transporte, en la oportunidad e inmediata
disponibilidad para identificarlos y disponerlos para su uso.
Otra ventaja adicional que se consigue para este tipo de
almacenajes no muy altos, es que no causa mucha presion
sobre las otras telas de punto.

Un tercer método consiste en Ila construccion de
prevenciones verticales con sujetos asegurados de las
mismas los cuales se usan para sostener un rollo de tela,
cada seccién, pasando un mandril p barra de metal a través
del tubo o agujero. Este arreglo provee mas proteccion para
los rollos y mas facil seleccion para las 6rdenes de corte

que los métodos previamente mencionados. Esto requiere
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considerablemente mas espacio del piso, pero al fin y al
cabo, los costos del manejo resultan substancialmente mas

bajos.

Un mejoramiento del ultimo método que se usa para altos
niveles de rotacién para grandes volumenes es el utilizar
cremalleras rodantes con soportes para sostener alrededor
de diez rollos. Una barra de metal para el través del tubo,
siendo éste el baculo para sostener la pieza en su lugar.
Este arreglo que no es cara su construcciéon permite el
rodadero del numero requerido de cremalleras hasta el
ambiente del corte sin la necesidad de tocar las piezas,
pero el sistema requiere mucho mas especio de lo que se
necesita para cualquiera de los tres métodos de

almacenajes sugeridos.

3.4.6.- COORDINACIONES CON MANTENIMIENTO

Las actividades de atencidon de ésta area para la de
atencién a los requerimientos de PCP deben estar
demarcados en el programa de Mantenimiento
Contingencial que contempla acciones preventivas y
correctivas.

Con el informe del area de mantenimiento, PCP con

Gerencia de Operaciones evaluaran si la maquinaria,

equipos 0 accesorios necesarios para atender determinada
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orden de trabajo en los plazos previstos se encuentran en
buenas condiciones, y si no lo estuvieran total o
parcialmente, se gestionaran los requerimientos de
servicios técnicos para que se encuentren aptos a ser
utilizados o por los menos para el régimen de trabajo

solicitado.

Durante el régimen de trabajo rutinario de produccion, con
frecuencia las maquinas de costura recta, recubridoras,
planas, tapeteras y otras, requieren de accesorios mediante
la incorporacion de adaptadores, tubos, pasadores,
delimitadores, fijadores, cortadores, etc., que permitan una
mejor maniobrabilidad y por consecuencia eleva el
performance en la realizacibn de las operaciones de

costura.

3.4.7.- COORDINACIONES CON COSTOS-PRESUPUESTOS

Con la participacién directa de un analista y responsable de
los Costos y Presupuestos en la empresa se establece el
sistema de Control de los Costos, considerando dos
vertientes para medios diferentes y fines comunes, como
son : primero, el Sistema Contable de Costos que se
registra a través del mddulo contable via Centros de Costos
por cada una de las Areas usuarias, los que durante su
carga de datos en el Sistema Contable se acumularan para

convertirse posteriormente en costos histdricos generales
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en la empresa; y un segundo es el sistema de actualizacién
o de reposicion permanente de los Costos sustentado en la
necesidad de contar con informacién rapida y oportuna para
tomar decisiones dia a dia.

El sistema de acumulacién de Costos no lo consideraremos
en el estudio porque no es prioridad, sin embargo para
temas de evaluacién, arqueo, proyecciones o estudios de
productos si es requerido. En adelante solo hablaremos del
sistema de reposicion de Costos, el mismo que nos
garantizara de informacion inmediata en temas de pre
costeo (ver anexo N°23).

3.4.8.- GESTION PREVENTIVA DE COMPRAS - LEAD TIME

La unidad de PCP tiene una estrecha relacion con el area
de compras, debido principalmente a dos factores, primero
que por la experiencia de Planeamiento, los lead time o
plazos de llegada del requerimiento de materiales directos y
de mayor volumen a la Planta, pueden ser mejor
negociados con los proveedores; en segundo lugar también
con la experiencia y mejor reconocimiento técnico de los
materiales puede manejar alternativas de sustitucion de
materiales a mejores precios y de otros insumos sean
nacionales o importados, y de esta forma orientar a los
encargados de las compras para el reconocimiento de estos

cuando se recepcione la mercaderia.
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Cuando se recepcione una compra nueva, sera responsable
de la inspeccidn para constatar que los materiales
adquiridos deban cumplir con los requisitos o caracteristicas
especificadas en la orden de compra (peso, ancho
uniforme, viraje, tonalidad y otras indicaciones). Cualquier
duda debera consulta con PCP o Produccién, luego
revisada en su conformidad dara su visto bueno e informara
autorizara la recepcion de los materiales, que se estibe,
transporte y almacene en un espacio fisico preestablecido
temporalmente hasta que Almacenes verifique e interne la
mercaderia. Caso contrario, por objeciones y anomalias que
presenten los materiales llegados a la fabrica, se informara
por escrito los motivos de no aceptacion (dejando
constancia en archivo) adjuntando la orden de compra del
lote y su posterior cambio por otros materiales que cumplan
con los requisitos solicitados. En el supuesto que el
proveedor no este en condiciones de enviar un lote de
compra con las especificaciones requeridas por motivos
técnicos o por fuera de plazo requerido por la empresa, se
procedera a realizar un extorno con una nota de débito a fin
de efectuar la devolucién del adelanto de pago y saldo
contra entrega de mercaderia. Con la devolucion, sea cual
fuese el medio, se cancela el comprobante de pago y se

anula la orden de compra.

La coordinacién de ambos permitira determinar el programa

de compras locales o en su defecto se realiza las gestion de
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importaciones necesarias en el requerimiento de uno 0 mas

insumos debidamente autorizadas, estableciendo siempre

el lead time en cada pedido.

3.4.9.- COORDINACIONES CON SEGURIDAD INDUSTRIAL

La seguridad esta relacionada con el dictado de medidas
preventivas que garanticen un funcionamiento previsto o
normal en el desarrollo del trabajo en la empresa, asi como
la buena salud integral de los trabajadores y de los
componentes de la misma. Mas adelante sehalaremos
como fruto de las experiencias obtenidas en el trabajo de la
Planta, las previsiones que hay que tener cuando se atenta
contra la produccién industrial:

Una gran parte de las pérdidas resentidas en las fabricas se
deben a una planeacion inadecuada. La planeacion
inadecuada de casi siempre como resultado una
disminucion de la moral y el entusiasmo por parte de los
trabajadores debido a que cuando el supervisor “no sabe lo
que quiere, se desvanece la confianza”.

La siguiente es una lista de los diversos factores que

ocasionan pérdidas estudiese cada uno de ellos con

atencidn a la propia fabrica u oficina.
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Pérdidas en Control del Trabajo

- Falta de una organizacién eficiente que hace que
los trabajadores tengan que esperar cuando deben
llegarles materiales necesarios o cada vez que han
acabado una labor.

- Incapacidad para dar ordenes claras a los
trabajadores.

- Fallas en cuanto a guardar las herramientas, los
materiales y el equipo en forma ordenada y en su
lugar debido.

- Ordenar horas extra innecesarias.

- Fallas en cuanto a ver que cada trabajador cuente
con las herramientas que necesite para cada labor.

- Mantener demasiados operarios en una labor.

- No escribir los informes y peticiones en forma clara
y legible.

- No entrevistar a los que faltaron.

- No cuidar que los trabajadores comiencen a
trabajar a la hora sefalada, supervision
descuidada.

- Lentitud en tomar decisiones.

- Dejar para después la redacciéon de informes.

No investigar inmediatamente cuando hay que
hacer reparaciones.
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Incapacidad del supervisor en cuanto al planear su
trabajo de manera que pueda sacar el mayor

provecho de su tiempo.

Pérdidas de Ideas

Falla en cuanto a prestar atencion y a comentar las
sugerencias hechas por los empleados.

No alentar a los empleados a que brinden
sugerencias.

No consultar a los empleados acerca de los
problemas que se les presentan en sus labores.

No mantener informados a los empleados acerca
de nuevos deberes que se les asignen.

No prestar atencién a las ideas aportadas por los
empleados, originadas en su experiencia en
empleos anteriores.

No consultar con los demas departamentos acerca
de cuestiones tales como personal, seguridad, etc.
No dirigir las sugerencias recibidas a la persona
adecuada.

No tomar el debido interés en el adiestramiento de

los supervisores.
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Pérdidas de Materiales y Suministros

- Supervision inadecuada que da como resultado la
pérdida de los suministros.

- No explicar a los trabajadores el valor en dinero de
los materiales y suministros.

- No dar é6rdenes e instrucciones claras.

- No establecer una disciplina entre los trabajadores,
alentando asi una conducta descuidada y una labor
defectuosa.

- Permitir el empleo de material insuficiente para
cada labor.

- Permitir una mala administracion de materiales y

suministros.
Incapacidad para descubrir a quien incumbe la
responsabilidad de cada labor mal ejecutada, para
poder dar asi los pasos necesarios para
corregirlos.

- No conocer la habilidad, capacidad y cualidades de
los trabajadores.

- No conocer la clase de suministros que son
necesarios.

- No saber cuales sean los materiales y suministros
que hay que adquirir.

- Permitir que se pierdan materiales utilizables.

- Permitir el empleo inadecuado de materiales en la

fabrica o en la oficina.
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Pérdidas de Maquinas y Equipo

- Incapacidad para sacar provecho de la utilizacion
de la maquinaria disponible.

- No inspeccionar ni cuidar de la maquinaria de
manera que se eviten los paros por
descomposturas.

- Desconocimiento de Ila capacidad de las
maquinarias.

- No hacer inspecciones periddicas de las piezas de
las maquinas.

- Empleo inapropiado de la maquinaria para cada
labor.

- No proteger a la maquinaria para que no quede
anticuada y contra la suciedad y la humedad.

- No hacer las reparaciones con toda la rapidez
requerida.

- No desarmar ni Ilimpiar periddicamente la
maquinaria.

- No dar instrucciones adecuadas para la utilizacion
de la maquinaria.

- Desprenderse de maquinaria que pudiera

repararse.
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Pérdidas de recursos humanos

- Incapacidad en evitar la perdida de buenos
empleados debido a las siguientes causas:

- No saber lo que cuesta directa e indirectamente la
perdida de un buen empleado.

- Imponer wuna disciplina demasiado estricta o
demasiado laxa.

- Mantener al operario en una labor o trabajo por el
que siente un marcado desagrado.

- Favoritismo.

- Criticar al empleado en presencia de otros.

- Falla en cuanto a investigar los motivos por los que
un empleado ha renunciado a su puesto.

Falla en cuanto a hacer todo lo posible para
permitir el ajuste de todos los trabajadores a sus
labores respectivas.

- Incapacidad para asignar, tan pronto como sea
posible, a los empleados nuevos aquellas labores
para las que son mas apropiados.

- Por recibir friamente a los trabajadores.

- Por dar instrucciones incompletas a los nuevos
empleados.

- Por no colocar a los empleados en aquellos
puestos en los que puedan aprovechar sus
capacidades hasta el maximo.
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Por demostrar impaciencia con los hombres que no
aprendan rapidamente.

Por fallas en cuanto a informar a los nuevos
empleados respecto a cuales son las condiciones
del trabajo, los reglamentos y los procedimientos
que hay que observar.

Por no utilizar un programa de adiestramiento para
los empleados nuevos.

Incapacidad para persuadir a los empleados para
que trabajen lo mejor que puedan y sepan.

Por fallas en cuanto a reconocer el trabajo bien
hecho por cualquier operario.

Por mala disposicion para reconocer los errores
ante los empleados.

Por no dar explicaciones de las labores de manera
que el operario sienta interés por ellas.

Por no prestar atencibn a los habitos y
personalidad del trabajador cuando se le asigna un
trabajo.

Por alentar la formacién de grupos y camarillas
entre los trabajadores.

Por mantener al trabajador en un empleo o lugar
para el que no es adecuado.

Por no dar a los empleados toda la ayuda
necesaria.

Por descuidar el adiestramiento de suplentes.
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Pérdidas por Accidentes

No comprender que la prevencion de accidentes
forma parte de la produccion.

- No dar instrucciones completas para una seguridad
adecuada.

- Descuido en cuanto a instalar medios de
proteccion.

- Permitir que los empleados trabajen sin los medios
adecuados de proteccion.

- Descuido en cuanto a colocar rétulos indicadores
en los lugares de peligro.

- Descuido en cuanto a mantener un buen cuidado
del local.

- No dar ejemplos en cuanto a cuestiones de
seguridad.

- Descuido en cuanto a practicar inspecciones
periodicas.

- Descuido en cuanto a hacer cumplir las reglas de
seguridad.

- No aceptar la responsabilidad de los accidentes

que ocurren en cada departamento.
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Pérdidas por utilizacién inadecuada del espacio

Amontonar materiales y equipo.

Emplazar maquinas y equipos en lugares
inadecuados.

Permitir que los empleados dejen obstaculos en los
pasillos de la fabrica.

Incapacidad para mantener en orden cada
departamento.

Dejar materiales en los lugares de trabajo.
Conservar en espacios aprovechables maquinaria
y equipo que no se utilizan.

Pérdidas por falta de colaboracion

Falta de colaboracién con los demas supervisores
y departamentos.

Fallas en cuanto a comprender la politica de la
compania y en explicarla a los empleados.
Desentenderse de Ilos problemas y de las
‘cuestiones candentes” pasandolas a otros
supervisores, trabajadores 0 a la gerencia.

No representado de manera adecuada a la
gerencia frente a los trabajadores.

Falla en cuanto a alentar la colaboracion y las

buenas relaciones entre empleados.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

El planeamiento de la produccidn es una labor estratégica en
toda empresa, pues nos permite organizar y utilizar
eficientemente los recursos y optimizar las actividades del
proceso productivo, considerando para ello las provisiones
necesarias, manteniendo los niveles minimos de stocks en
proceso, y evitando los retrasos en el cumplimiento de las

entregas de produccion.

Con la implementacion del estudio de ingenieria, nos permitié
estandarizar la producciéon, mas un apropiado sistema de
supervision de las lineas de produccion para ambos turnos, se
pudo producir las cuotas diarias estimadas en el balance del
proceso, ello significd que transcurridos los cuatro primeros
meses, el personal promedio estaba trabajando con una
eficiencia del 90% y para el transcurso de los siguientes meses
ascendi® a mas de 100%,. De tal manera que fue posible
atender con el pedido a cabalidad con entregas parciales
oportunas cada quincena.
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La planificacidon y organizacion del trabajo en PCP nos
permitid laborar para un solo propdsito que fué alcanzar las
metas, y ello se logré6 con una direccidn adecuada de los
recursos, asumiendo liderazgo y tenacidad en la direccion del
trabajo desde la administracion de las operaciones, y con un
renovado equipo técnico de supervisores, que nos permitieron
garantizar el cumplimiento de los compromisos asumidos la

Gerencia con el cliente.

La sistematizacion de los procesos entre las areas que aportan
a la produccién, colaboré eficientemente en disponer de la
informacién o suministro de bienes de manera oportuna a la
produccién, con ello se agilizd la dinamica impuesta en
produccion.

Con la ejecucidon y puesta en marcha de las diferentes
acciones expuestas en el presente trabajo, la empresa ha
conseguido formar sus cuadros profesionales, técnicos
debidamente capacitados y un conjunto de trabajadores
plenamente calificados, que consolidan una performance
suficiente para competir en mejores condiciones en el
mercado.

Durante las tres temporadas de trabajo compartiendo con un
equipo de profesionales en PCP, nos condujo a organizar y
desarrollar un area eficiente para el desarrollo de nuevos

proyectos en materia de planificacion. Estas areas
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comprenden Ingenieria, Disefio y Patronaje Industrial,
Desarrollo y Corte.

Se implement6é un programa de desarrollo del personal, a fin
de mantener permanentemente y a mediano plazo los equipos
de trabajadores que responden con eficiencia, responsabilidad,
eficacia y solidaridad con su trabajo. Quienes alcanzaron un

respetable nivel de calificacion del personal.

La empresa se encuentra organizada competitivamente, tiene
definida las funciones y obligaciones de cada responsable en
su unidad técnica de trabajo que pertenezcan a PCP o a las
areas de apoyo. La gestidn y direccion del trabajo que se
desarroll6 fue delegando funciones y asumiendo
responsabilidad total de las acciones ejecutivas y operativas
del personal.

La administracion del personal fue decisivo para los propésitos
del programa de produccidon, es por ello que el 40% del
personal que se quedd fue capacitado, adiestrado, y la
respuesta fue buena, se comprendié las metas que se
deseaba alcanzar y se trabajé para ello. El 60% del personal
que se sumo, tuvo que integrarse con las misma disciplina y
cultura que estabamos propiciando. Para todas las areas de
trabajo que intervengan en produccion, se considerdé necesario

asumir e imponer politicas de salvaguarda para hacer eficiente
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el trabajo, reconociendo que encontramos un personal con

escasa nivel de educacion laboral.

Como anteriormente se senald, desde sus inicios la empresa
trabajaba bajo la modalidad del destajo y ademas utilizando
sus propias maquinas, esto significa que el costo de operar las
maquinas no se le descontaba a los contrayentes del servicio.
Es donde reconocimos que el propietario no manejaba los
costes totales que originaba la mano de obra, dado que esta
funcidn se dejaba en manos de personas que no manejaban

promedio de tarifas del mercado en confecciones.

La implementacion de los estudios permitid elevar la
productividad, significando la reduccion en el tiempo de
fabricacidn del juego de buzo, mejorar los métodos y tiempos
de trabajo en las operaciones de costura, disminuir los
movimientos y acarreo de materiales. Pues cuando se realizd
la implementacion de los estudios de ingenieria, registramos
un pago neto calculado en costos unitarios de S/.2.17 la mano
de obra directa, que si comparamos es menor al 50% de la
tarifa que se pagaba sin efectuarse un estudio (sistema al
destajo) equivalente a S/.5.00. Por tanto con el estudio se ha
logrado una economia o ahorro anual equivalente a
US$.132,880 (ver anexo N°26).

Se elevo el nivel de competitividad de la empresa por la

productividad lograda para cumplir con el cliente, atendiendo
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con una capacidad de servicio de 706 juegos/dia, y la
eficiencia en el uso de la mano de obra promedio alcanzé el
95%, los rendimientos de insumos se optimizaron
permanentemente.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Draw back

Sinergia

PCP

Lead time

Avios

MPS
MRP

FODA

Patronaje Industrial :

Certificado de compensacion
economica que emite el estado a las
empresas que exportan productos
que contengan insumos importados
consignados en el registro de
aduanas con admisién temporal.
Accidn activa y concertada de varios
6rganos para realizar una funcion.
Planeamiento y Control de la
Produccion.

Tiempo de holgura necesario de
espera para la llegada de algo
solicitado.

Accesorios necesarios para
reposicion de piezas.

Plan Maestro de Produccién.

Plan de Requerimiento de
Materiales.

Fortaleza, Oportunidades,
Debilidades y Amenazas.

Oficio técnico que se encarga de

evaluar el rendimiento de insumos.
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ANEXO 1

ORGANIGRAMA ACTUAL
INVERSIONES JAVA
GERENCIA
GENERAL
ASESORIA
UNIDAD DE LEGAL
CONTABILIDAD
ADMINISTRACION
VENTAS Y
LICITACIONES
ALMACEN Y
DESPACHO
SERVICIOS DE JEFE DE TALLER
SUBCONTRATA _
. DEPARTAMENTO
DE COMPRAS
APOYO
TECNICO
SUPERVISOR DE
PRODUCCION
ACABADO
CORTE COSTURA




ORGANIGRAMA PROPUESTO ANEXO 2
INVERSIONES JAVA
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GENERAL
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INVERSIONES JAVA E.I.LR.L.
PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION

anexo 5

FICHA TECNICA DE INGENIERIA Y HOJA DE RENDIMIENTOS
(Analisis del Rendimiento de Materiales y Horas-Hombre)

FRANELA TALLA 10 CORTE-MARCADO-TENDIDO

METROS / KG 2.20 TENDIDOS / DIA 4

METROS / VUELTA 4.80 HORAS-H / DIA 900

KG / VUELTA 218

UNIDADES / VUELTA 4 HORAS-HOMBRE OPERARIOS

KG / UNIDAD 0.55

ANCHO DEL TENDIDO 0.90 COSTURA 9300 mensuales

VUELTAS / TENDIDO 85 CORTE 900

UNIDADES / TENDIDO 340

KG / TENDIDO 185 45 INTERLOKK

SOLES / KG 14.50

SOLES / UNIDAD 7.91 KG / PAQUETE 3.38
DISCOS / PAQUETE 12
IPAQUETES / UNIDAD 23

GABARDINA SOLES / KG 24
KG / UNIDAD 0.01

KG / PAQUETE 10 SOLES / UNIDAD 0.293913043

PIEZAS / PAQUETE 570

PIEZAS / UNIDAD 2 ELASTICO MERCERIZADO

KG / UNIDAD 0.03508772

SOLES / KG 16 METROS / ROLLO 50

SOLES / UNIDAD 0.56140351 METROS / UNIDAD 06
SOLES / ROLLO 145

RIB METROS / UNIDAD 05
SOLES / METRO 0.29

KG / PAQUETE 16.5 SOLES / UNIDAD 0.145

PIEZAS / PAQUETE 1500

PIEZAS / UNIDAD 2

SOLES / KG 21 CIERRE

KG / UNIDAD 0.022 CIERRE / PAQUETE 120

SOLES / UNIDAD 0.462 SOLES / PAQUETE 57

SOLES / UNIDAD 0.475




ANEXO 6

ORGANIGRAMA PCP
INVERSIONES JAVA

JEFATURA DE
PLANEAMIENTO Y
CONTROL DE LA
PRODUCCION

DISENO

INGENIERIA

DESARROLLO
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INVERSIONES JAVA E.I.R.L. ANEXO NRO. 9
PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION
SECCION CALIDAD

REPORTE DE INSPECCION EN PROCESO DE COSTURA

INSPECTOR(A) : FECHA :

LINEA FICHA PROD. NUM.PAQ. OPERARIO OPERACION CANTIDAD PRENDAS TIPO DE DEFECTOS
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|INVERSIONES JAVA EIRL anexo 11
PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION
HOJA DE RUTA CONSOLIDADA
I | I 1
] I | T
CODIGO DEL PRODUCTO GH-CASACA-0001-2000 NUMERO DE OPERARIOS ACTUAL 28|
LINEA DE PRODUCCION CASACA EFICIENCIA DE PRODUCCION ACTUAL asasl
CANTIDAD DEL PEDIDO (unidades) 15,000 TURNO 1 (HORAS / DIA) 8|
FECHA DE INICIO 10~Jun-02 TURNO 2 (HORAS / DIA) 1.5
FECHA DE ENTREGA 09-Jul-02 FACTOR DE VALORACION 90%
DIAS DE TRABAJO 25 TIEMPO SUPLEMENTARIO 30%
SCCUENCIA DE ONEREACTONES ¥ ESTUDIU DE TIEMPUS €5 TANDARES
NRO OPERACIONES ENMAO O MANUALES MAQUINA MAQUINA ESTACION | _TPO_NORMAL | TPO NORMAL | TPO_SUPLEM | TPO STANDAR
|EsTAc MAO 7HOMB)| (sea/umd) | (min/umd) | (min/umd) | (min/umd)
1__|PEGAR VISTAS A DELANTEROS PESPUNTADORA CR 1 48.00 0.8000 0.2400 1.0400
2 |MARCAR Y HACER PIQUETE A PRENDA MANUAL M 1 8.00 0.1333 0.0400 0.1733
3 |PESPUNTE DE VISTA A BOLSILLO PESPUNTADORA CR 1 62.00 1.0333 0.3100 1.3433
4 |REMALLE DE BOLSA A BOLSILLO REMALLADORA RMS 1 17.00 0.2833 0.0850 0.3683
S |PESPUNTAR BOLSA A DELANTERO PESPUNTADORA CR 1 42.00 0.7000 0.2100 0.9100
6__|INSPECCION DE ARMADO DE BOLSILLO |manuaL M 1 8.00 0.1333 0.0400 0.1733
7 |UNIR HOMBROS REMALLADORA RMS 1 35.00 0.5833 0.1750 0.7583
8 | PEGAR MANGAS A PRENDAS REMALLADORA RMS 1 71.00 1.1833 0.3550 1.5383
9 |PEGAR DOBLE CINTA A MANGAS RECUBRIDORA 2 AGUJA|RC2 1 24.00 Q.4000 0.1200 0.5200
10_|INSPECCION DE HOMBROS Y CINTA AMANGAS _|MANUAL M 1 8.00 0.1333 0.0400 0.1733
11 |UNIR CUELLO A PRENDA PESPUNTADORA CR 1 46.00 0.7667 0.2300 0.9967
12_[INSPECCION DE PEGADO DE CUELLO [manuaL M 1 8.00 0.1333 0.0400 0.1733
13 _|UNIR LATERALES |REMALLADORA RMS 1 70.00 1.1667 0.3500 1.5167
14 | INSPECCION DE UNION DE LATERALES [manuaL M 1 8.00 0.1333 0.0400 0.1733
15_|PEGAR PRIMER CIERRE A DELANTERO PESPUNTADORA CR 1 38.00 0.6333 0.1900 0.8233
18_|PEGAR SEGUNDO CIERRE A PRENDA PESPUNTADORA CR 1 42.00 0.7000 0.2100 0.9100
17 |INSPECCION DE UNION DE CIERRES A PRENDA _|MANUAL M 1 10.00 0.1667 0.0500 0.2167
16 |EMBOLSADO DE CUELLOCON ETIQUETA Y TALLA |PESPUNTADORA CR 1 75.00 1.2500 0.3750 1.6250
19 |PESPUNTE AL CUELLO PESPUNTADORA CR 1 32.00 0.5333 0.1600 0.6933
20 |INSPECCION DE PEGADO DE CUELLO MANUAL M 1 10.00 0.1667 0.0500 0.2167
21 _|PESPUNTE DE CIERRE PESPUNTADORA CR 1 20.00 0.3333 0.1000 0.4333
22 |INSPECCION DE FIJADO DE CIERRE |manuaL M 1 10.00 0.1667 0.0500 0.2167
23 |ALZAR BASTA RECUBRIDORA 1AGUW |RC1 1 31.00 0.5167 0.1550 0.6717
24_|INSPECCION DE BASTA MANUAL M 1 10.00 0.1667 0.0500 0.2167
25 |ARMAR PUNOS REMALLADORA RMS 1 20.00 0.3333 0.1000 0.4333
26 _|UNIR PUNOS A PRENDA REMALLADORA RMS 1 37.00 0.6167 0.1650 0.8017
27 __|INSPECCION FINAL MANUAL M 1 18.00 0.3000 0.0900 0.3900
TOTALES 27 808 .00 17.5067
RESULTADOS E INDICADORES DEL Capacidad Actual de Produccion (unid / dia ) 572.31
RENDIMIENTO DE LA LINEA Eficiencia Actual sin Balance 39.90%
CODIGO DEL PRODUCTO GH-PANTALON-0001-2000 INUMERO DE OPERARIOS ACTUAL 28
LINEA DE PRODUCCION PANTALON EFICIENCIA DE PRODUCCION ACTUAL 85%
CANTIDAD DEL PEDIDO 15,000 TURNO 1 (HORAS / DA) 8
FECHA DE INICIO 10-Jun-03 TURNO 2 (HORAS / DIA) 75
FECHA DE ENTREGA 09-Jul-03 FACTOR DE VALORACION 90%
DIAS DE TRABAJO 25 TIEMPO SUPLEMENTARIO 30%
| |
I TECULNCIA DE CPEREALIONED ¥ ESTUDIO DE HEMTPOS ESTANDARES I
NRO. OPERACIONEN MAQ. O MANUALES MAQUINA MAGUINA ESTACION TPO.NORMAL | TPO. NORMAL | TPO. SUPLEM. | TPO STANDAR
ESTAC (MAO/HOM_B) ( seq /umvd ) (min/und ) { min / unid ) ( min / unid )
1__|PEGADO DE VISTAS - BOLSILLO A DELANTERO __|PESPUNTADORA CR 1 53.00 0.8833 0.2850 1.1483
2 |MARCAR YHACER PIQUETEAPRENDA  [MANUAL M 1 8.00 0.1333 0.0400 0.1733
3 |PESPUNTE A BOLSILLO 1RA TAPA A DELANTERO | PESPUNTADORA CR 1 58.00 0.8667 0.2800 1.2567
4 |ATRACAR BOLSILLOS Cr2DA ETAPA PESPUNTADORA CR 1 24.00 0.4000 0.1200 0.5200
5 |CERRAR BOLSILLOS REMALLADORA RMS 1 34.00 0.5867 0.1700 0.7367
6 |INSPECCION DE ARMADO DE BOLSILLO MANUAL ™M 1 8.00 0.1333 0.0400 0.1733
7 __|UNIR LATERALES A PRENDA REMALLADORA RMS 1 93.00 1.5500 0.4650 20150
8 |PEGAR DOBLE CINTA A CADA PIERNA RECUBRIDORA 2 AGUJA [RC2 1 32.00 0.5333 0.1600 0.6933
9 __|INSPECCION DE PEGADO DE CINTA MANUAL M 1 6.00 0.1000 0.0300 0.1300
10 _|UNIR FUNDILLO C / ETIQUETA - TRASERO REMALLADORA RMS 1 36.00 0.6000 0.1800 0.7600
11 [UNIR FUNDILLO S / ETIQUETA - DELANTE REMALLADORA RMS 1 12.00 0.2000 0.0600 0.2600
12__|INSPECCION DE PEGADO DE FUNDILLO MANUAL M 1 6.00 0.1000 0.0300 0.1300
13 _[UNIR ENTREPIERNA IFMLADORA RMS 1 30.00 0.5000 0.1500 0.6500
14 |INSPECCION DE UNION ENTREPIERNAS MANUAL M 1 6.00 0.1000 0.0300 0.1300
15 |UNIR O ATRACAR ELASTICO PESPUNTADORA CR 1 12.00 0.2000 0.0600 0.2600
18__|PEGAR ELASTICO A CINTURA REMALLADORA RMS 1 35.00 0.5833 0.1750 0.7583
17 |ARMAR Y CERRAR PRETINA RECUBRIDORA 1 AGUJA |RC1 1 49.00 0.8167 0.2450 1.0817
18_|INSPECCION DE COLOCADO DE ELASTICO MANUAL M 1 8.00 0.1333 0.0400 0.1733
19 |ALZAR BASTA RECUBRIDORA 1 AGWA |RC1 1 47.00 0.7833 0.2350 1.0183
20 [INSPECCION DE FINAL DE LA PRENDA MANUAL M 1 12.00 0.2000 0.0600 0.2600
TOTALES 20 569.00 123283
RESULTADOS E INDICADORES DEL Capacidad Actual de Produccion (unid / dia ) 461.54
RENDIMIENTO DE LA LINEA Eficiencia Actual sin Balan(?e i 30.59%
I
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ANEXO 14

DIAGRAMA DE OPERACIONES
GH-CASACA-0001-2000

Pufios  Etig-talla 2do Cierreler Cierre Cuello Cinta Manga Espalda Vistas

CR,48
M,8
CR,82
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RMS, 71

RC,33
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INSPECCION

@5 RMS,37

v ALMACENAMIENTO




ANEXO 15

Elastico Etiq. talla

=)

1

5 RMS,12

DIAGRAMA DE OPERACIONES

GH-PANTALON-0001-2000

Cinta

Vista2 Vista 1

(TP IDT~O
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13
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15

LEYENDA

O

\/

OPERACION
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ALMACENAMIENTO

17

18
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M, 8
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CR,12

RMS,35
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M, 12




INVERSIONES JAVA E.I.LR.L. anexo 16
PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION

EXPLOSION DE MATERIALES
REQUERIMIENTO DE MATERIALES

PEDIDO REQUERIM.

LOTE MENSUAL 180,000 189,000
FRANELA KG 98,181.82 103,090.91
GABARDINA KG 6,315.79 6,631.58
RIB KG 3,960.00 4,158.00
INTERLOOK KG 2,204.35 2,314.57
ELASTICO MT 90,000.00 90,450.00
CIERRE UNI 180,000.00 180,900.00
HILOS GARFIO POLIESTER KG 900.28 904.78
HILOS AGUJA UNI 295.40 296.88
BOLSA ESTANDAR DE 13 X 20 PULJUNI 180,000.00 180,900.00
ETIQUETA DE TALLA ESTAMPADA |UNI 180,000.00 180,900.00
AGUJAS PESPUNTE 10 DOCENAS 25.00
AGUJAS PESPUNTE 12 UNI 20.00
AGUJAS GARFIO 14 UNI 40.00
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INVERSIONES JAVA E.I.R.L. ANEXO 19
PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION

SECCION CORTE FECHA
CONTROL DE DESPACHO DE CORTE

o/C ESTILO FIP PAQ CAN OBSERVACIONES




‘'dS3A NI 'dS3A'N| ‘aocyd’| ‘'dS30A NId| ‘'dS3A'NI ‘acyd'lj ‘1S3l 1NVO J0O100 011ls3 d/d 3iIN3INO
SOQavavov S3TIVY3IN3O SOLva S3TVI3N3O SOLva
 YHO34 NOIDONAO¥d 3A JOSIAY3ANS

0Z OX3NV

SOQVaVvIV A YRINLSOD 30 0S320dd N3 SOLONA0Y™d 3A OLNIININO3S

NOIDONAO0Y¥d V1 30 TOYLNOD A OLN3INVINY1d
Y13 VAVYE SINOISY3ANI




INVERSIONES JAVA E.LLR.L. ANEXO 21
PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION
SECCION ALMACEN FECHA :
CONTROL DE RECEPCION DE ACABADOS
o/C ESTILO FIP PAQ CAN
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DISTRIBUCION DE PLANTA
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ANEXO 26

ITEM LOCAL LOCAL
ANTERIOR NUEVO

Area Total de la planta (m2) 340 800

Area administrativa (m2) 35 140

Area de corte (m2) 25 70

Area de costura (m2) 280 590

Alquiler (US$ mensual) 400 366

Recorrido de prenda en sala, 88 57

desde el area de Corte hasta

Acabado (ml)

Areas criticas 4 0

Numero de habilitadoras / turno 6 3

Manipuleo alto Bajo

Acceso al “Damero de 700 3,000

Gamarra” (aproximado en

metros lineales)

Nivel de ruido (maximo 50 35

permitido 60 deciveles), segun

inspeccidn municipal

Configuracion geométrica del |Inapropiada |Apropiada

local (*) (forma (un solo
irregular) ambiente)

(*) : Ver dibujo referencial de las Plantas, antes y después.




