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RESUMEN EJECUTIVO

Actualmente las empresas de confecciones peruanas se enfrentan ante la
amenaza de que las exportaciones chinas les quiten el mercado nacional e
internacional ganado en los dltimos afos, mas aun las pequefas Yy
medianas empresas, ya que se han eliminado las salvaguardas dadas a la
industria nacional. Para ello es necesario mejorar los sistemas productivos
para hacerlos mas eficaces a través de las nuevas filosofias como son el
Justo a tiempo y la Calidad Total, todo esto nos lleva a un nuevo sistema de
produccion desarrollado en las ultimas décadas y que enmarca éstas dos

filosofias.

Este proceso de transformacion se ha acelerado mas con el nuevo modelo
econdmico impuesto por la globalizacidn, donde cada empresario esta
obligado a optimizar sus recursos productivos para adaptarse a las
condiciones de competitividad cada vez mas exigentes que plantea el

mercado nacional para el nuevo milenio.

Ante éste panorama, el presente informe propone la aplicacion de un
Sistema de Manufactura Modular en una empresa de! rubro de
confecciones, con la finalidad principal de mejorar su flujo productivo y su

ratio de cumplimiento de pedidos, que se vio afectado el ultimo afio.



Este Sistema Modular ha sido aplicado con ciertas variantes, ya que el
presupuesto de la empresa era limitado para una capacitacion mayor.
Primeramente se defini6 la linea piloto con la que se habria de trabajar, ios
programas de capacitacion y las metas que tenian que lograrse con la
misma en un plazo de seis meses. Los ratios y ios formatos utilizados han
sido descritos detalladamente, asi como la seleccion de los operarios y

como mejoro el desempeiio de la linea a lo largo del proyecto.



INTRODUCCION

Dado que las empresas de confecciones peruanas se enfrentan actualmente
ante la amenaza de que las exportaciones chinas les quiten el mercado
nacional e internacional ganado en los ultimos afos, y que para ello es
necesario competir con productos de primera en cuanto a calidad, costo y
flexibilidad en los procesos. Es necesario que las empresas se planteen
nuevos métodos de trabajo para aumentar la productividad y mejorar los
métodos de produccidn y asi aumentar la rentabilidad y evitar la caida de las

exportaciones.

El presente informe tiene por finalidad, mediante la implementacién de un
nuevo método de trabajo, mejorar el sistema productivo de la empresa en
estudio y hacerlo mas eficaz. Para ello se escogio6 el Sistema de Produccion
Modular, que ya se ha venido usando en varias empresas de confecciones
latinoamericanas y peruanas con éxito. Este Sistema basado en las filosofias
de Justo a tiempo, Calidad Total y el Sistema Pull, busca reducir los ciclos
de fabricacién, reducir los stocks de prendas en proceso, reducir los costos y
sobretodo en potenciar el trabajo de los recursos humanos en cuanto a la

mejora y polifuncionalidad de sus habilidades operativas. Para ello se
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requiere trabajar continuamente con ellos y no bajar la guardia en cuanto a
capacitacion y motivacién, hasta que se cumplan con los metas trazadas
inicialmente, y aun asi después de concluido el programa piloto, es
necesario elaborar la documentacion necesaria para que la labor no se

detenga terminada su implementacion.

Para llevar el proyecto a cabo se tuvo que contar primeramente con la
aprobacién de la gerencia y la colaboracién del personal involucrado, ya que
la empresa no contaba con los recursos financieros necesarios para una
capacitacidén a gran escala. Ilgualmente cada area tuvo que brindar personal
que seria capacitado y que posteriormente transmitiria lo aprendido al resto
del personal.

En la primera parte se muestra el Diagnéstico Estratégico que se realiz6 a
la empresa en estudio, enfocado basicamente en las areas relacionadas
directamente con el Informe. También se muestra el Diagnéstico funcional
de la empresa, con los respectivos Diagramas por procesos IDEFO, asi
como el Diagrama de Operaciones de una prenda basica.

En el Marco Tedrico se muestran conceptos basicos relacionados con el
Sistema de Producciéon Modular, también llamado Manufactura Flexible.

En la parte de Toma de Decisiones se muestran las dos propuestas
planteadas inicialmente para mejorar el Sistema Productivo, y mediante una
Evaluacion Financiera y por Ponderaciéon se llegoé a la conclusion que la
mejor alternativa planteada era el Sistema Modular. Después se muestran

las Estrategias adoptadas y los pasos que siguieron para llevar a cabo el



proyecto, asi como la Elaboracién de los formatos que se dejaron y el
Programa de Mantenimiento futuro de la linea Piloto.

Por uitimo se muestran mediante graficos como mejoraron los ratios
principalmente de eficiencia y calidad de la linea piloto, luego de seis meses

de ser implantado el nuevo sistema productivo.
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CAPITULO |

ANTECEDENTES

DIAGNOSTICO ESTRATEGICO:
1.1.1 Analisis Interno (Fortalezas y Debilidades):
Fortalezas:

Una buena Infraestructura ya que la empresa cuenta con un area de
10710 m2 y con una capacidad instalada en el area de costura de 310
maquinas entre costura recta, remalle, recubierto y otras maquinas
especiales.

El haber adquirido recientemente a su principal proveedor textil, para asi
poder tener un mayor control en el proceso productivo desde la
elaboracion misma de la tela.

Encontrarse dentro de los 15 primeros puestos del ranking anual del
2005 entre las principales empresas exportadoras de confecciones en el
Pera.

La disponibilidad de terreno para realizar ampliaciones futuras.

Contar con un buen porcentaje del personal obrero de confecciones y

corte, muy bien capacitado en el uso de diversos tipos de maquinas.



Debilidades:

Debido al reciente gasto en cuanto a Infraestructura y compra de su
proveedor textil la empresa tiene baja liquidez por lo que necesita
aumentar sus ventas para recuperar lo invertido.

La falta de un adecuado sistema de informaciéon en produccién, lo que
limita la obtencion de los datos requeridos en tiempo real.

Como la empresa ha crecido considerablemente en los ultimos afos,
organizativamente no se encuentra preparada para los cambios a los que
se tiene que enfrentar.

El exceso de inventarios de productos en proceso en las Areas de
Costura y Acabados, debido al sistema de produccién lineal que se ha
venido utilizando.

El incumplimiento de los Programas de corte y costura debido a los
retrasos en la llegada de las telas, lo que conlleva a un continuo cambio

en las fechas despacho.

1.1.2 Analisis Externo (Oportunidades y Amenazas):

Oportunidades:

La apertura de una oficina en EEUU que le permite captar nuevos
clientes y tener un contacto mas directo con sus clientes antiguos en el

pais al que exporta mas productos en la actualidad.



La compra de su principal proveedor de telas, lo que le permitiria una
Integracion vertical hacia atras y un mayor control en la calidad de las
telas que utiliza.

La obtencién de nuevos clientes en Japdn, que prometen poner mayores
volimenes de produccién con prendas de alta costura.

La compra de una nueva maquina con tecnologia de Control Numérico

Computarizado para el Area de Corte.

Amenazas:

La apertura a las exportaciones chinas que se inicio este afo, ¥y que
amenaza con captar los volumenes mas grandes de produccidén de T-
shirts basicos y prendas tipo box, quitandole una buena parte del
mercado a los confeccionistas peruanos.

El aumento de los lotes de pedidos multiestilo, es decir prendas que
exigen un mayor nivel de calidad (menores tolerancias) y que exigen una
mayor polifuncionalidad por parte del operario.

El posible retiro de uno de sus principales clientes debido a los continuos

retrasos en las fechas de despacho acordadas inicialmente.



1.1.3 Analisis FODA:

- ~ OPORTUNIDADES AMENAZAS '

Definir los objetivos de ventas Elaborar Manuales de

para el 2005 en sus principalesf§ Funciones para establecer

mercados. responsabilidades y mejor el

nivel del personal requertdo.

La ampliacion de la cartera de

clientes en el mercado Implementar sistemas de

norteamericano y crecer en produccién modular en fas

nuevos mercados. areas de corte y produccion

para flexibilizar el flujo

Reforzar el posicionamiento
productivo y hacerlo mas

obtenido con sus clientes
eficiente.

FORTALEZAS

actuales, por medio del

Iniciar programas de

cumplimiento de las fechas de

embarque de los pedidos. Capacitacion para todo el

personal obrero y de mando
medio en las nuevas técnicas
de produccion y requerimientos

de calidad.



- OPORTUNIDADES AMENAZAS

Incluir en el nuevo Programalf Elaborar Manuales

de

Procedimientos para las

Corte 'y Costura el

Programa de textiles yJ diversas areas de Confecciones,

asegurar su cumplimiento. con la finalidad de mejorar el

flujo de informacién y de la

Definir indicadores de

documentacion.

cumplimiento de fechas

despacho 'y indices def Plan de Accidn para capacitar a

rechazos de prendas enf los operarios, supervisores y

mecanicos acerca de los nuevos

proceso.

estandares de calidad exigidos

por los clientes.

DEBILIDADES

Mejorar los Sistemas de

Informacion de Corte y Costura

por medio de la contrataciéon de

Services extermos

especializados en el rubro de

Confecciones.



1.1.4 Descripcidon de la empresa:

La empresa pertenece al sector Textil dedicandose a la confeccion de

prendas de vestir para exportacion. Tiene 15 afios de fundada habiendo

experimentado en los Ultimos dos afios una expansién en sus instalaciones

del area de costura en un estimado del 80%.

La confeccion de polos representa su principal produccidn, sin embargo

también producen: pantalones, faldas, shorts, vestidos, chalecos, etc. Se

presenta un cuadro de las principales prendas exportadas en el periodo

octubre 2003-diciembre 2004.

Exportacion del Sector Textil Confecciones (Fuente: sni)
(En millones de US$) Cuadro 1

Sub N Dic Dic Oct- Dic | Ot- Dic
Partida Descripcion 2003 2004 Var. Cont. 2003 2034 Var. Cont
T-shits y camisetas %679
610910 { intericres de punto, de | 26.54 | 3203 | 20.68% [23.12% | €4.38 | 8050 { 25.03% | <
algodon -
Camisas de punto para 17.40
610510 hombres o nifcs. de 1766 | 2158 | 2217°% {19.62% | 4083 | 5228 | 2786% o
algodon "
Camisas de punto para
610610 | mujeres oninas. de 7.13 1000 | 40.179 | 9.09% | 1408 | 2479 | 76.10% | 825%
aigodon

En las siguientes figuras (1 y 2) se puede observar la contribucidn del Sector

al PBI nacional, asi como el los porcentajes por tamano de las empresas.

1




Figura 1

Contribucion del Sector Confecciones al PBI global
(Fuente: sni)
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Figura 2

ESTRUCTURA DEL SECTOR CONFECCIONES (Fuente: sni)

Al -2
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1.2 DIAGNOSTICO FUNCIONAL:

1.2.1 Productos principales:

Se confeccionan mayormente polos (T-shirt), siendo su clasificacién la

siguiente:

[ T-SHIRT BASICO MANGA CORTA

T-SHIRT BASICO MANGA LARGA

—

T-SHIRT BASICO MANGA %

TANK TOP

T-SHIRT C/PECHERA Y/O CUELLO CAMISERO

HALTER

Sin embargo también producen: pantalones, faldas, shorts, vestidos,
chalecos, casacas, camisones, y en general prendas de moda de alta

costura, todo en tejido de punto.

1.2.2 Clientes

La empresa exporta principalmente para el mercado norteamericano y en

menor escala Asia y Europa.

Sus principales clientes son:



CLIENTES
MARMAXX ECKO
TOMMY ALPHA
POLO JEANS CALVIN KLEIN
JLO TRINA TURK
THEORY GARFIELD & MARKS
GUESS ABERCROMBIE & FITCH

1.2.3 Proveedores

La empresa cuenta con proveedores para lo que son avios (hilos, etiquetas,
Twills, cierres, bolsas, hangtag, etc), aunque algunas veces los mismos

clientes envian sus etiquetas vy stickers.

NOMBRE AVIO
CASA DEL BOTON BOTONES
LOGISTIC PARTNERS SAC AVIOS
ETIQUETAS PERUANAS ETIQUETAS

PLASTI-FORM SPOTLESS GROUP CAJAS

INDUSTRIAS DEL CARTON SA CAJAS
COATS HILOS
GOMELAST SAC CINTAS

Para los servicios de estampado, bordado y lavanderia cuenta con los

proveedores que se muestra en el cuadro adjunto.

14



NOMBRE TIPO DE SERVICIO
LO STAMPATO SA ESTAMPADO
PACIFIC PRINT ESTAMPADO
LAVINDUSTRIAS SAC LAVANDERIA
MANUFATEX SA LAVANDERIA
BORDINSA BORDADOS
APLIGAGIONES BORDADOS

Las telas son de procedencia nacional y americana. De la primera muchas
de las telas son de algoddén Tanguis (100% algoddén) y de la segunda
obtenemos fibras sintéticas combinadas con algodén. En su mayoria son

traidas de Textiles Cadenor (recientemente adquirida por la empresa).

1.2.4. Descripcion del proceso productivo.

El Diagrama de procesos general “Confeccionar prendas” se muestra en el

siguiente cuadro, usando la notacion Idefo:
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Diagrama de Contexto: Confeccionar prendas mediante el Sistema de

Produccion Lineal:

INSPECTORAS DE LINEA

INSPECTORAS DE
CALIDAD
i
I
l
v v
CORTES, CONFECCIONAR PRENDAS
AVIOS MAQUINAS ———~--——  MEDIANTE EL SISTEMA — —» PRENDAS
LINEAL TERMINADAS
INSTRUCCIONES DE T "' AOf\
COSTURA, PROTOTIPO N —.1

-

SUPERVISORA
INSTRUCTORA
MECANICOS
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Las prendas confeccionadas son modelos de moda, motivo por el cual se
generan una gran cantidad de estilos. Estos estilos son solicitados por los
clientes, el Area de Desarrollo de la empresa confecciona una prenda
muestra (Prototipo) en base a la cual estima una cotizacién. Si la cifra es
aceptada por el cliente se genera la Orden de Produccion (OP), esta

incluye los siguientes datos:

» Las cantidades por color.

» Los requerimientos de tela, complementos y avios.

# Las Instrucciones de Costura y la Hoja de Medidas.

~ Las Instrucciones de empaque, para el area de Acabados.

~» La Hoja de Ruta (que indica los diferentes procesos por los que
pasara la prenda)

» La secuencia de operaciones con los tiempo estandar

estimados por operacion.

Cuando la tela llega a la Planta de Confecciones, el Area de Planeamiento
gira la OP y la programa en una o varias de las lineas de costura. Recibida
la tela en el Almacén respectivo, ésta es revisada por Calidad y se realiza el
Reporte de Consistencia en el que se apuntan datos acerca de la densidad,

ancho de pano y posibles defectos encontrados en la tela.

Girada la OP, Ingenieria procede a elaborar la Secuencia de Operaciones, la
cual es ingresada en el Sistema, para que Corte pueda generar los tickets

respectivos por operacion, que son asignados por blogue en et habilitado.
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Paralelamente Muestras entrega dos prototipos aprobados por el cliente a
Calidad y a Produccién. Calidad recibe el prototipo y una copia de los
moldes, hace las observaciones correspondientes y las entrega a Muestras

de Desarrollo para su correccion.

Cuando el prototipo ha sido aprobado Corte recibe los moldes y procede con
el tendido de los pafos para su posterior corte, habilitado y enumerado. Los
cortes habilitados son bajados a costura e ingresados a la linea a la que ha

sido programada.

La supervisora de la Linea de Costura recibe el prototipo, la Hoja de
Instrucciones y la Hoja de Medidas y procede con el requerimiento de {os
avios y de los complementos de la prenda. Cuando todo esto liega a la linea
se elabora la contramuestra, que es una prenda igual al prototipo. Dicha
contramuestra es entregada a Calidad quien la revisa y hace las

observaciones del caso.

Con las correcciones recibidas la supervisora arma su linea para empezar
con la produccion de la OP programada. Finalizada la Producciéon el

habilitador de salida de la linea entrega la OP al Area de Acabados.

Acabados procede a la Inspeccion y Limpieza de la OP recibida. Si durante
la Inspeccién se observa alguna falla en la prenda, ésta es rechazada y
enviada nuevamente a costura para su reproceso. Una vez que toda ia OP

ha sido inspeccionada y completada se empieza con el Vaporizado,
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Doblado, Hangteado y Embolsado de la prendas, la cuales son colocadas

por cantidades en cajas segun su Destino.

Una vez que han sido encajadas, se comunica a fos auditores externos para
que hagan la Auditoria final de la OP. Los Auditores llegan al area de
Acabados y realizan una inspeccion de las prendas en forma aleatoria. Si la
auditora da su visto bueno, se procede al cerrado y sellado de las cajas para

su posterior embarque.

El DOP de uno de sus productos, un T-Shirt basico manga corta, se

presenta en los siguientes graficos:

(9]
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1.2.5 Organizacion de la empresa

La organizacion de la empresa se presenta esquematizada en el
Organigrama que se adjunta a continuacion en el grafico. La empresa se
encuentra al mando de uno de los duefios que es el Director Gerente que

tiene bajo su mando a las siguientes jefaturas:

~ Jefatura Comercial
» Jefatura de Exportaciones

» Gerencia General de la Planta Principal
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La Gerencia General de la Planta Principal esta a cargo del otro duefio de la

empresa, y maneja las siguientes gerencias:

5

Gerencia de Administracion Financiera: Que ve todo lo relacionado a la
contabilidad de la empresa, los cobros a los clientes y los pagos a los
proveedores y servicios.

Gerencia de Desarrollo: Se encarga de dar las cotizaciones de las
prendas que envia Comercial. Ademas de confeccionar los prototipos,
que son entregados al cliente, a través del Area de Muestras.

Gerencia de Produccion: Incluye las areas de Corte, Costura y Acabados,
teniendo como apoyo las areas de Mantenimiento Mecanico e Ingenieria.
Gerencia de Logistica: Se encarga de la compra y administracion de
telas, avios y demas materiales indirectos que son utilizados en la Planta
Principal.

Gerencia de Calidad: Tiene a su cargo personal en todas las areas de
confecciones y en recepcidon de telas y avios, que verifican que los
diferentes materiales recibidos se encuentren bajo los parametros de
calidad requeridos por el cliente. También inspeccionan la produccién en
proceso en las diferentes areas de confeccion.

Gerencia Administrativa: Incluye Recursos Humanos y Administracion,
asi como el area de Desarrollo de Personal.

Gerencia de Planeamiento: Se encarga del realizar los Programas

mensuales de Costura, Corte y el Plan de Despacho de Acabados.



# Gerencia de Sistemas: se encarga de dar soporte técnico de HW y SW a
las diferentes areas de la empresa. También desarrolia y hace

mantenimiento de los diferentes programas adquiridos por la empresa.



CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1 SISTEMA DE MANUFACTURA FLEXIBLE O MODULAR:

2.1.1 Fundamentos de la Manufactura Moduiar en confecciones:

La Manufactura Modular esta basada en la filosofia JAT (Justo a tiempo).
Esta filosofia de produccion desarrollada inicialmente por los japoneses
busca la reduccion de los ciclos de fabricacion, el aumento de la flexibilidad,
de la calidad y de la reduccion de costos, a traves del sistema logistico de
jalar (Sistema Pull). EIl principio basico de la filosofia JAT es “Que los
clientes sean servidos justo en el momento preciso , exactamente en la
cantidad requerida, con productos de maxima calidad y mediante un
procesos de produccion que utilice el minimo inventario disponible y que se

encuentre libre de cualquier despilfarro o costo innecesario”.

2.1.2 Concepto de Manufactura Modular:

La manufactura modular se define como un cambio profundo en la forma de
operar una empresa, que nace a partir de las nuevas necesidades del

mercado y que implica una nueva actitud de todos los integrantes de la
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empresa sin importar su nivel jerarquico, tendiente a crear un marco de
mejora continua y un sistema flexible orientado hacia las necesidades del

cliente.

En la linea de produccién Implica la redistribucion del trabajo de ta) forma
que se tenga el menor desperdicio. En el cuadro siguiente se observa la
distribucién de la carga en una linea convencional, y como mediante una
redistribucidon adecuada, a través del Sistema Modular, las ocho
operaciones necesarias, en este caso, para producir una unidad se pueden

distribuir teéricamente entre cinco operarios y acumular el mismo tiempo.

Distribucion del trabajo en una linea convencional (Figura 3)

¢Doénde esta el desperdicio?

35 OPERARIO CON l
MUCHO TRABAJO {

30}

L]

25}

204"

SEGUNDOS

154

107
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Distribucidn del trabajo en una linea modular (Figura 4)

REDISTRIBUCION DEL TRABAJO PARA OBTENER MENOS
DESPERDICIO

25

101

SEGUNDOS

OPERARIOS

Ventajas de la Manufactura Flexible:

o Significativa disminucion en los tiempos de respuesta al cliente.
o Notable mejora en los indices de calidad del producto o servicio.
o Gran identificacion de los trabajadores.

o Flexibilidad a los cambios de procesos, modelos o estilos.

o Total aprovechamiento de las areas de trabajo.

o Reduccion del inventario en proceso.

o Beneficios administrativos, econémicos, técnicos y humanos.

La aplicacién de la manufactura flexible en una iinea de produccion implica:

o Mejoramiento de la calidad, concepto de autocontrol.
o La formaciéon de grupos estables con un numero limitado de

integrantes.
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o El manejo de stocks minimos de produccion. La materia prima
ingresa y sale de la linea como producto terminado el mismo dia.

o El mejor aprovechamiento del espacio, mediante una redefinicion
del Lay-Out, ya que las prendas pasan de mano en mano.

o La polifuncionalidad de la mano de obra mediante su instruccion
permanente.

La integracidon del personal mediante reuniones grupales

(@)

tendientes a la resolucidon de problemas, la cooperacidon y la

solidaridad.

2.1.3 Razones para implementar un sistema de manufactura modular:

Cambios en los mercados:

La segmentacion de los mercados ha incrementado la complejidad en la
operacion de una planta industrial, atras quedaron los dias en los que la
produccion masiva de algunos productos a bajo costo y alta eficiencia

alcanzaba para satisfacer las exigencias de los mismos.

Hoy existe ia necesidad de proveer mayor cantidad de articuios distintos en
menor tiempo y en pequenas cantidades, esto hace que la estrategias de
produccion basadas en grandes inventarios de trabajo y tiempos de proceso

elevados ya no sean aceptables.

(V%)
V3]



Una estrategia de produccion efectiva es aquella que es capaz de
responder a dichas exigencias de calidad, cantidad, tiempo de

aprovisionamiento y flexibilidad.

Cambios en la tecnologia:

Con la ayuda de las computadoras es posible en pocas horas crear un
nuevo producto, realizar los patrones, hacer los tizados, extender la tela y

cortarla.

Para poder explotar al maximo las posibilidades que nos da la nueva

tecnologia es imperativo realizar cambios en el sistema de manufactura.

Cambios en los Sistemas de Informacion:

Utilizando un sistema de telecomunicaciones como el ED} (Electronic Data
Interchange) el vendedor mayorista puede realizar sus pedidos con mayor
frecuencia y en menor volumen reduciendo el riesgo inherente a la baja

predictibilidad de los mercados.

Sin un sistema de manufactura flexible esta atomizacion de ios pedidos lejos
de ser una oportunidad para dar respuesta a las necesidades del mercado,

puede tomar inoperante la empresa industrial.

Cambios en las personas:

La escasez de operarios calificados es una realidad que a diario vemos en

las plantas industriales de muchos paises, practicamente ningun hijo de

34



nuestros antiguos operarios sigue los pasos de sus padres. Es por ello que

un sistema productivo que ademas de efectivo satisfaga las necesidades del

trabajador es imprescindible para disminuir la rotacion y ausentismo,

mejorando el clima de trabajo y haciéndolo como lo que realmente es, una

persona humana tan importante como los demas con la posibilidad de la

capacitacion constante y la apertura a la creatividad permanente.

Razones para Implementar un Sistema de Manufactura Modular (Figura 5)

EXIGENCIA DEL MERCADO

Competencia
Creciente

Mejor Calidad

Flexibilidad

Mejores
Relaciones
Laborales

Nuevos
Materiales

Menores Costos

Cambios en los
Disenos

CAMBIOS

Enlos
Sistemas
de
Informacion

Enla
Tecnologia

Enlos
Mercados

En el
Personal

OBLETIVOS

Productos de
Buena
Calidad

Aumento de
la
Productividad

Menores
Costos

Satisfaccion
del Cliente

Mejor Clima
de Trabajo

Satisfaccion
de los
Trabajadores

Desarrollo del
Potencial del
Personal

2.1.4 Pasos a seguir en la implementacién de un sistema modular en

una planta industrial:

o Compromiso del nivel gerencial de la empresa.

o Determinacion de los objetivos a alcanzar.
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Sesiones de entrenamiento con gerentes de mandos medios.
Realizacion del plan para la implementacion del sistema modular

de produccion. Planificacion de la unidad piloto.

Trabajo por pieza o por paquete.

Nivel de trabajo en proceso.

Tipo de equipo a utilizar, equipo auxiliar.
Procedimientos operativos.

Sistema de incentivos.

Eleccién de los integrantes del modulo.
Entrenamiento de los integrantes del modulo.

Supervision, seleccion y entrenamiento.

Aspectos comunicacionales y de motivacion.
Entrenamiento del equipo integrante de la unidad piloto.
Lanzamiento de la unidad piloto.

Reuniones del equipo integrante de la unidad piloto.

Expansion a otros modulos.

2.1.5 Sistema de incentivos:

Existen diversas alternativas en cuanto al establecimiento de un sistema de
pagos de incentivos por productividad, pero la experiencia obtenida en la
implementaciéon de lineas modulares en diversos paises de Latinoamérica

demuestra que un pago horario basado en la habilidad individual de cada
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operario mas un incentivo igual para cada integrante del modulo que sea

funcion del desempeiio del mismo, es aconsejable.

Para que un sistema de incentivos sea efectivo, sus resultados deben ser

conocidos por los operarios en tiempo real.

2.1.6 Matriz de Polifuncionalidad:

Definimos como polifuncionalidad a la habilidad o destreza de un operario
para realizar un conjunto de operaciones de acuerdo con un estandar de
eficiencia y calidad determinada. Al realizar el balance de la linea modular y
con el objetivo de minimizar el indice total de desocupacion, nos
encontramos con la necesidad de asignarle a un mismo operario mas de una

operacion.

2.1.7 Integracioén entre los conceptos de Manufactura Modular y Calidad

Total:

Los sistemas modulares de manufactura flexible proveen una estrategia de
produccién ideal para cumplir con los postulados de la calidad total. Una
prueba de ello es fa flexibilidad al cambio que se logra al implementar un
sistema de produccion que permite manufacturar secuencialmente diversos
articulos, asegurando la rapidez en la satisfaccion de las necesidades del

mercado consumidor.



Interrelacion entre las Filosofias Justo a Tiempo, Calidad Total y Lineas

Modulares (Figura 6)

JUSTO A TIEMPO

1. Mejoramiento de la Calidad

2. Reduccién de Costos

3. Disminucién de Stocks

4. La Materia Prima ingresa y
sale de la linea como producto
terminado el mismo dia

5. Mejor Aprovechamiento de
fas Superficies

6. Lineas de Produccion
flexibles

7. Mejor inversion

8. Polifuncionalidad de la
Mano de Obra

9. Mantenimiento Preventivo

10. Tiempos Libres Asignados
ala resoluciéon de Problemas

LINEAS MODULARES

1. Mejoramiento de ia
Calidad Concepto de
Autocontrol

2. Satisfaccion del
Cliente

3. Stocks minimos por
Operacién

4. La Materia Prima
ingresa y sate de fa
linea como producto
terminado el mismo dia

5. Mantenimiento
Preventivo

6. Instruccion
Permanente
Polifuncionalidad de la
mano de obra

7. Integracion. Objetivos
grupales, Cooperacion y
Solidaridad

8. Grupos estables de
nimero timitado de
integrantes

9. Redefinicién de
Layout. Las prendas
pasan de Mano en
Mano

10. Reuniones Grupales
tendientes ala
resolucién de problemas

CALIDAD TOTAL

1. Control de Catidad
Filosofia Admpustrativa

2. Conceplo de
Céerte/Proveedor
{intesmo o Externo)

3. Objetivo: Cumplir con
s Requernimientos del
Clente

4 Controt de Gastos y
Cantidades

5. Prevencién para
eliminar errores

6. La gente como fuente
de inteligencia y
accones

7. Cooperacibn.
Conwpromiso Personal

8. Contacto humano
para acocdar
requermmientos

9. Capac#aciin y
Entrenamiento

10. Cero Defecto. Hacer
las cosas bien desde el
principio
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CAPITULO IN

PROCESO DE TOMA DE DECISIONES

3.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA:

A finales del afio pasado la empresa la empresa se vio afectada por una
disminucion en los pedidos de sus clientes principales como son Polo y
Tommy, que son {os que ponen los mayores volumenes de pedidos por
estilo. Esto se dio principalmente porque no se estaba cumpliendo con las
fechas de despacho pactadas inicialmente y se empezaron a imponer muitas
por dias de retraso.

Se analizd en cada una de las areas las causas que podrian estar
produciendo la generacion de éstos retrasos y se encontraron los siguientes

problemas:
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Analisis del Problema (Cuadro 2)

AREA

PROBLEMATICA

ACABADOS

No se cumplian con los despachos porque los lotes de producaon
generalmente llegaban al area el mismo dia programado para su
despacho o dias después.

Se encontro un alto porcentaje de rechazos por op (20%), que
implicaban su respectivo reproceso en oostura y lempos
improductivos en Costura y retraso en Acabados.

COSTURA

No se cumplia con el programa de costura porque las ops
programadas llegaban a las lineas con retraso.

Siendo el Sistema de Produccion lineal, generalmente la op salia
completa después de 4 o 5 dias de haber sido ingresada,
produciendo tiempos muertos en Acabados cuando no habia carga,
y exceso de sabretiempos cuando la carga finaimente salia de
costura.

CORTE

Las telas no llegaban a tiempo por lo que tampoco se podia cumphir
con el Programa de corte, retrasando a su vez los procesos
subsiguientes.

Al igual que en Acabados se generaban tiempos improductivos
cuando no llegaba la tela, y exceso de sobretiempos cuando
llegaban todas las partidas de tela al mismo tiempo, avmentando jos
costos de planillas

También se analizaron los siguientes ratios de produccion en Costura:

EFICIENCIA DE LA LINEA 2004 (Etaboracion propia) Fig 7
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Aqui se observa como ha ido decayendo la eficiencia de la planta (calculada

como minutos producidos entre minutos disponibles).

—

|
|
|

% DE DEFECTOS

CANTIDAD

——

30%

25% il F—

% DE DEFECTOS DE PRENDAS EN PROCESO 2004
(Elaboracié6n propia) Figura 8
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0%
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CANTIDAD DE PRENDAS DE SALIDA DE LA PLANTA 2004
Elaboracion propia (Figura 9)
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Aqui se observa que al igual que la eficiencia, la cantidad de prendas de
salida semanal estaba disminuyendo y el porcentaje de defectos de prendas
en proceso iba en aumento. Asimismo se muestra en el Anexo I, el mayor
recorrido de las piezas de la prenda en el sistema que se venia usando asi
como el exceso de personal manual en la linea.

Todo esto es producto de la disminucion de los lotes por pedido de
produccion y de los continuos cambio de modelo por linea, que se traducian
en el aumento de los tiempos improductivos por regulacion de maquina

como se observa en la figura siguiente.

| MIN ACUMUL ADQOS SEMANALES DE TS IMPORDUCTIVOS POR
REGULACION DE MAQUINA Efab. Propia (Figura 10)
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3000 4—--—-rrseen

2500

2060 4

1500

MINUTOS

N e A D N D 8 A O DR P @ D
SEMANA

Todo esto nos indica que costura se ha convertido en el area cueflo de
botella de Acabados, y a su vez Corte lo era de Costura. Por lo que se
decidi6 tomar medidas correctivas al respecto para mejorac el flujo

productivo, aumentar la flexibilidad y disminuir los tiempos muertos en éstas

areas.
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3.2

3.2.1

ALTERNATIVAS DE SOLUCION:

Definicion de las Alternativas:

Ante el problema presentado se llegd a la conciusion que las principales

areas cuello de botella eran:

)
0.0

El proveedor de Textiles. Que estaba generando un retraso en la
llegada de las partidas de tela. Por lo que la empresa decididé comprar
uno de sus proveedores para agilizar la ilegada de la tela y hacer
cumplir el Programa de Corte.

El area de costura. Ya que debido a que siempre se ha utifizado el
sistema de produccion lineal y el pago al destajo de los operarios, se
acumulaba un exceso de prendas en proceso, que no salian de la
linea hasta de cuatro a seis dias después de haber sido ingresada.
Esto generaba que continuamente el Area de Acabados no tuviera
trabajo esperando a que la carga saliera de costura, y cuando esta
salia se generaba un cuello de botella pues todo salia al mismo

tiempo.

Definido el problema en Costura, se plantearon las siguientes aitemativas

para mejorar el flujo en los procesos de Costura y Acabados:

Alternativa 1:

La Implementacion de un sistema de manufactura modular para aquellos

estilos con un pedido mayor a las 2,500 prendas, con ciertas modificaciones

y adaptandolo a la realidad de la empresa.



Alternativa 2:

Continuar con el sistema de manufactura lineal, pero categorzando
operaciones para que los operarios se sientan motivados a realizar
operaciones mas complejas debido al pago extra que recibirian en su
destajo por ello. Y se le daria una bonificacion extra al Supervisor segan su

eficiencia de prendas de salida diaria en la linea.

3.2.2 Ventajas y Desventajas de cada Alternativa:
Alternativa 1: Implementacién de un Sistema de Manufactura
Modular. Ventajas:
< Elimina el stock en proceso, ya que la prenda debe entrar y salir de la
linea preferentemente el mismo dia.
< Disminuye el tiempo de proceso de la prenda.
< Crea un grato ambiente de trabajo, ya que la idea es que todos se
apoyen entre si, evitando las competencias individuales (operarios
estrella).
% Se paga a todos por igual, por llegar a una meta de produccion dada.
< El tiempo de trabajo de los costureros es dedicado sélo a fabricar las
cantidades necesarias.
< La calidad de las prendas mejora ya que se hace una Inspeccion por
procesos y una inspeccion final, y como las prendas son terminadas
el mismo dia se pueden encontrar todos los defectos y corregirios
desde el inicio.

Desventajas:
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Uno de los principales requerimientos de éste sistema es que todos
los avios y complementos del lote de produccién lleguen a costura al
mismo tiempo que el lote de prendas cortadas. Al haber una ruptura
de stock la linea queda desabastecida y se pierde la cadencia en la
produccion.
Se requiere un fuerte trabajo con los operarios para cambiar su forma
de pensar y trabajar, de produccién individual a produccién grupal, y
esto puede incluso llevar al fracaso de su implementacion definitiva.
Cuando se trabaja con prendas de alta costura, con cantidades
pequefas de pedidos y con muchas operaciones por prenda. tiende a
ser improductivo, ya se pierde mucho tiempo en graduacion de
maquinas y capacitacion de operarios en las nuevas operaciones.
Alternativa 2: Continuar con el mismo sistema de Produccion
Lineal, categorizando operaciones segun su grado de dificultad.
Ventajas:
Motiva a los operarios a hacer operaciones mas complejas, o a ser
polifuncionales, ya que saben que van a obtener una bonificacion
extra por ello.
El Supervisor tendra que hacer salidas diarias, ya que el pago de su
bonificacion extra no estara basado en la eficiencia total de la linea,
sino en la eficiencia de salida de prendas diarias.
Ante la falta de algunos avios como son las etiquetas, se puede
seguir trabajando por operaciones y acumular el stock hasta que

lleguen, y se puedan despachar las prendas.
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Se pueden trabajar cantidades pequefias de prendas con muchas
operaciones y con pocos operarios especializados, ya que se va
avanzando por operaciones, cambiando la graduaciéon de las

maquinas al cierre de cada operacion.

Desventajas:

)
L

3.3

El tiempo de proceso tiende a hacerse mas largo cuando las
cantidades de produccién son grandes y tienen una salida produccién
después de varios dias de haber sido ingresados a la linea.

Las metas son individuales, lo que afecta la calidad pues cada
operario se preocupa por avanzar mas rapido sin pensar que los
defectos de costura que deje en la prenda van a afectar a la proxima
operacion.

Se fabrican mayores cantidades a las necesarias, por lo que el capital

se queda parado en stock.

METODOLOGIA DE SOLUCION:

Para elegir la mejor alternativa que de solucion al problema planteado, se

realizaran las siguientes evaluaciones:

o

@)

Evaluacion Financiera, en la cual se estimaran los costos incurridos
en cada una de las opciones, y se evaluara mediante el VPN, la
alternativa mas rentable.

Evaluacién mediante ponderacion, en la cual se usara la Matriz de

Selecciéon , tomando en cuenta los siguientes aspectos:
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«» Disminucidn del Stock en Proceso (25%).

< Disminucidn de los tiempos improductivos de costura (10%)

< Impacto en el nivel de calidad de las prendas (disminucion de los

rechazos) 25%.

< Aumento de la eficiencia en la planta de costura (25%).

k)
[

3.4 TOMA DE DECISIONES:

3.41

Evaluaciéon Financiera:

Demora en la implantacion del nuevo sistema (15%).

Evaluacioén Financiera para la Alternativa 1: Implementar el Sistema de

Manufactura Modular en el Area de Costura (Cuadro 3)

SISTEMA DE MANUFACTURA JULIO AGOSTO SEPTIEMB | OCTUBRE | NOVIEMB
MODULAR (SOLES) 0 1 5 3 P

INGRESOS
Cantidad de prendas de salida 12000 12000 17000 | 18000 18000
Ingresos por pds de salida (PVU=35.3) | 206700 206700 292825 310050 310050
EGRESOS
Inversion capacitacion gerencias y
jefaturas 3500
Inversidn capacitacion de operarios y
supervisores 400 400 400 400 400
Gastos por MO (pago mod) 14500 12500 13000 13000 13000
Gastos por reprocesos (14%) 168 168 238 252 252
Gasto Materia prima (avios) 11520 11520 16320 17280 17280
Gasto Materia prima Tela 91284 91284 129319 136926 136926
Gasto por otros insumos (bordados) 80340 80340 113815 120510 120510
Gastos por energia eléctrica y otros 500 500 500 500 500
Gastos por corte, habilitado y
numerado 4726.8 4726.8 6696.3 7090.2 7090.2
Gastos por Acabado 3868.8 3868.8 5480.8 5803.2 5803.2
Gastos por tansfer 1560 1560 2210 2340 2340
TOTAL EGRESOS 212368 206868 287979 304101 304101
SALDO DE CAJA -5668 -168 4846 5949 5949
SALDO DE CAJA ACUMULADO -5668 -5835 -989 4959 10908
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[ Hallando el VPN de 1a Alternativa 1:

S/. 9,466.47

Hallando el TIR:

43.4%

Evaluaciéon Financiera para la Alternativa 2: Recategorizacion de

operaciones bajo el sistema de produccion lineal. (Cuadro 4)

RECATEGORIZACION DE JuLio AGOSTO | SEPTIEMB | OCTUBRE | NOVIEMB |
OPERACIONES (SOLES) o 1 2 3 4

INGRESOS: '

Cantidad de prendas de salida 13000 14000 14500 15000 12900

| iIngresos por pds de salida (PVU=$5.3) | 223925 241150 249762.5 258375 222202.5
EGRESOS: '
Inversion en el nuevo sistema de

| Pagos (corridas) 2000

Gastos por MO (pago al destajo) 13290 14312 14823 15335 13188
Gastos por reprocesos(20%) 260 280 290 300 258

| Gasto Materia prima (avios) 12480 13440 13920 14400 12384
Gasto Materia prima Tela 98891 106498 | 110301.5 114105 98130.3
Gasto _por otros insumos (bordados) 87035 93730 97077.5 100425 86365.5
Gastos por energia eléctrica y otros 500 500 500 500 500
Gastos por corte, habiltado y

numerado 5120.7 5514.6 5711.55 5908.5 5081.31 |
Gastos por Acabado 4191.2 4513.6 4674.8 4836 4158.96
Gastos por transfer 1690 1820 1885 1950 1677
TOTAL EGRESOS 225458 240608 249184 257759 221743
SALDO DE CAJA -1533 542 579 616 460
SALDO DE CAJA ACUMULADO -1533 -991 -413 203 663
Hallando el VPN de la Alternativa 2: S1. 510.36

Hallando el TIR: 16.5%
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3.4.2 Evaluacién mediante ponderacion:

MATRIZ DE Stock | Disminucién de | impacto | Aumento | Demoraen | PUNTAJE
SELECCION DE en improductividad { enla dela la TOTAL
ALTERNATIVAS | proceso calidad | eficiencia | implantacién

de las
prendas
25% 10% 25% 25% 15% 100%

ALTERNATIVA 3 2 3 3 1

1
ALTERNATIVA 1 2 1 1 3 14

2
Considerando:

3: Buena Alternativa.
2: Alterativa regular.

1: Mala Alternativa.

3.4.3 Alternativa elegida:

La Evaluacidn Financiera nos muestra que la Alternativa 1 es la mas
rentable pues nos da un mayor VPN (S/.9,466.47) con una mayor Tasa
intema de retorno, comparada con la segunda altemativa. La evaluacidon
mediante ponderacidon nos confirma que la mejora aiternativa a elegir es la
“Implementacion de un Sistema de Manufactura Modular en costura®, ya que

seria mas rentable.
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3.5 ESTRATEGIAS ADOPTADAS:

A continuacion se describen las fases que se siguieron una vez que fue

aprobado el proyecto:

INICIO

PLANEAMIENTO

EJECUCION

_Aprobacion del proyecto.

Capacitacion de las gerencias respecto a los
Sistemas de produccién modular.

Capacitacion de los mandos medios
respecto a tecnicas de organizacion modular

y coordinacion de grupos de trabajo.

Seleccion 'y capacitacion, tanto técnica
como motivacional del médulo piloto con la
que se empezaria a trabajar esta nueva
metodologia.

Elaboracion del cronograma de charlas para
operarios, supervisores, inspectoras |y
demas involucrados en el modulo piloto.
Elaboracion de Formatos de produccion con
los que se empezaria a trabajar.

Definicion y registro de funciones para el
nuevo modelo.

Definicién de los Sistemas de Incentivos a
utilizar.

Definicion de las metas a alcanzar.
Reuniones con las demas areas
involucradas respecto la implicancia de un
buen manejo logistico para hacer funcionar

el sistema planteado.
Inicio del proceso productivo en el méddulo

piloto con el nuevo sistema.

Programacion de reuniones de motivacion
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semanales con los operarios y supervisores
de la linea. i

CONTROL ‘Elaboracién de reportes de calidad y de |

'.oontrol de la produccion para el sistema |

| modular.

| Seguimiento y retroalimentacion de {os |

‘ procesos productivos.

demas lineas de costura.
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3.5.1

Inicio del proyecto:

Diagrama de Gantt del proyecto:

0 NooEds & fuo |0w3c0 . n 204 ] 1 2004 Aug 2004 Ssp 2004 Oct 2004 Now 2004
H > pofwlon [T m o[ m] v [ [ofoawalo [ oefone oo de Fradin T e T
1 |1xico 0end 10e0e  Ba = SRS
de s pRiums de 4
2 i 030604 | 00604 29 I
3 | Capacadcon de ios mandos medhos | 0L0BO4| 1000804 59 {
4 | PLANEAMIENTO 1w0604| 306704 310 ]
)
aal - It
Sekcoon de s Teegantes de| {
5 | moc piota 110504 109604 6d i
Camomesn desipervsotes ¥
6 (MEPESMAS ¥ MecditCos de hiea 2 1oy 230 .\
Reuaones con ks Jamds areas 1
7 | egrets 3l manen 3 & LPScade | 0| 1w0iod 3¢ 1
DO BN P & XD 58t protd | !
E@doractn Oe Fosmatys y i = o
i‘pm«m ‘Wmi s, 15¢ 1
[ Debhripenae W metas 7 ralitosa 1 e
I (e 06N 150704 120
Desarcho 2¢d nuevo sgtzma de pagos| , . (. 1
10 | e dnea pcte el e e | "z
11 | EJECUCION s oviond 8o |
£ Theo & tuncoramenty Gl mod:89 vmaloulw 88c i ‘
.2} | {
I |
Craries de molvacda para ks i i) |
13 o el gy czmﬁo.n.m sk i
}
Reunores de ios mandes medos
14 | Dara acaKM( 109 EOOES 0ENBOS ¥ | 150304| 30K 119 BN
tereatmentar o setema |
'lij CONTROL argend) oreaed] 664 _
et S e e o et
) il kel L e I RS T T TP |
I, | Segument y eDoabmerzacon de bY S - e -
L4 [t ARG OUOD4| 031204  S6d o AL e S ER S TR R F AT =t
18 | CIERRE $1208| 012004, 44 | |
i L - N powCinedy [ = s b e
N ETES Bamecon dTI8EMI A | 0y 00y omizw] 49 -_li*s
|~ | as demas ineas ge pmouccon | &
—— = -

3.5.2 Planeamiento del proyecto:

3.5.2.1 Seleccién de la linea piloto:

Para la seleccion de la linea piloto se decidid trabajar con el ultimo sector

creado en produccion en Abril del 2004, ya que sus operarios y supervisor

eran nuevos en la empresa y eran mas sencillos asimilarios a esta nueva

metodologia, pues presentaban menos resistencia al cambio.

Para la

N
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seleccion de los 10 operarios integrantes de la linea piloto, de entre los 30

con que contaba el sector se utilizd la Matriz de Polifuncionalidad:

SELECCION DE LOS INTEGRANTES DE LA LINEA PILOTO

EFICIENCIA |
NOMBRES PROMEDIO ESPECIALIDAD
Peg de cuello, peg de mangas, union de hombros, Prep
MARIA QUISPE 75% de eliq
RAQUEL ARANDA 72% Pespuntes, Asentados, Fijado de cuello V ]
Fijado de cuello, Pespuntes, Asentados, Union de
JUANA ALFARO 75% hombros
GRACIELA GARCIA 76% Pespuntes, Atraques, Unién de piezas en remalies
| ROSA CHINA 74% Clcostados, peg de mangas, C/costados pds listadas
| PABLO MANCHA 73% Peg de mangas, c/costados, union de hombros, orep etia.
ARTURO RAMOS 79% Recubierto plano, bffaldon y mangas tubutar
TOMAS BALDERA 74% Fjado de cuello V, Pespuntes, Atraques, Peg de etiqueta
DAVID BASTIDAS 75% Recubiertos, basta faldén y mangas, Atraques y fiilados
MANUELA
PALACIOS 80% Peg de tapete, Atraques, Pespuntes, Fijados.
EFICIENCIA
PROMEDIO 75%

Fundamentaimente se escogieron a los operarios que tuvieran una mayor

capacidad de trabajo en equipo y con una eficiencia similar como promedio.

Y no a las “estrellas” de produccion que siempre llegaban a su 100% de

destajo diario pero que eran demasiado individualistas.




3.5.2.2. Cronograma de charlas de Motivacion y Capacitacion:

Asimismo se realizd un cronograma de Actividades para las charlas de

Motivacion y Capacitacion dirigido a Produccion y a todos los involucrados

en el éxito del modulo piloto.

Capacitacion SENATI a Supervisores sobre Controf de

Produccion

7. Reuniones de capacitacion sobre calidad y flujo de
produccioén

ACTIVIDADES FECHAS Dirigido a : Responsable
o . Jefes de costura, corte y
1.- Descripcion de Funciones acabados Ingenieria
Jefe de Costura Supervisores Gerencia de Produccidén Desacrolio humano
1 a.-Enumeracién de Funciones actuales por el Ocupante | 15.06.04
del Puesto. E o Supervisores de Costura
1 b.-Revisién y Analisis de Funciones descritas.
1 c.-Definiciéon y Registro de Funciones para ef nuevo
modelo.
2.- Perfil Psicol6gico 20.06.04 Recursos Humanos Desarroflo humano
3.-Elaboracion 'y;r-esentacién de Procedimientos de Jefes de coshura, corte y
Trabajo acabados Ingenteria
para situaciones fuera de rutina. ALl
4.- Evaluacion del personal respecto del perfil ! 23.06.04 Recursos humanos Desarrotlo humano
5.- Definicion de Necesidades B3sicas y Especificas para Recursos humanos Desarrollo humano
capacitaciéon.  Puestos : Jefe de Costura, Supervisor 28.06.04
6.- Desarrollo de Capacitacion Operarios, Supervisores, Ingenierla
Plan de Accién : Comunicacién con Operarias sobre
Objetivos Jefe de Costwa Desatrollo humano
de {a Empresa, Eficiencia, Calidad, Orden, Cliente, Valores det 01.07.04 Inspectoras de Calidad
ef 01.07.
Capacitacion Sistema Modular 2l 30.07.04

Operarios, Inspectoras de
Calidad
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3.5.2.3 Desarrolio del médulo piloto:
Para definir el método de trabajo para el médulo piloto se llegd a un acuerdo
entre todas las partes involucradas, acordandose lo siguiente:

o Se decidid cambiar la cantidad de prendas por paquete, de 30 u a 24
u, para mejorar el flujo productivo.

o Se cambié la Distribucion de las maquinas en la linea, los
operarios ya no estaban ubicados uno detras de otro como en las
lineas convencionales, sino una a continuacion de! otro (como se
muestra en el Lay Out del modulo piloto), esto con la finalidad de
facilitar el sistema pull (una operacion jala a la siguiente) ya que asi
ya no se necesitarian habilitadores que pasen los paquetes sino es el
mismo operario el que lo pasa a la operacién siguiente. Asimismo se
asignd una Inspectora de Calidad que se encargaria de revisar por

muestreo los paquetes de prendas terminadas.



Lay Out del modulo piloto (Figura 11)
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o Se elaboré un Tablero de Control en la cual se indicaria la meta
diaria del mddulo por cada OP, el avance en la produccion dei médulo
tanto cada dos horas (Bihorario) como diariamente, asi como el NMC
de la linea llenado por las Inspectoras Finales.

Tablero de Control (Figura 12)

LINEA: ] SEMANA:

PCP: ' ; S AUSENTISMO:
META/DIA: META/2H:

SRS 07:00 | 09:00 11:00 13:30 15:30 17:30
09:00 | 11:00 13:30 15:30 17:30 19:00

PROMEDYO

CANT.
COSTURADA

EF. COSTURADA

CANT X REVISAR

CANT X AUDITAR

CANT. APROBADO

DIAS LUNES ] MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES | SABADO | PROMEDIO

EFICIENCIA

NMC

AUSENTISMO

POTENCIAL PROM.

El Control Bihorario es una herramienta de gestidn que nos permite
conocer cada dos horas los resultados del proceso a fin de que el
supervisor pueda tomar las acciones correctivas o preventivas. Por lo
general se utiliza para modelos nuevos, operaciones criticas o para

evaluar un nuevo método.

o Se definié el NMC (Nivel medio de Calidad) que se calcula sumando

el total de defectos encontrados en la linea y dividirlos entre el total de
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inspecciones de la linea, que sera el nGmero de operarios multiplicado
por 7, que es el tamano de la muestra. Este dato es colocado en el
Tablero de Control cada vez que se realiza una Inspeccion de
prendas en proceso en la linea y nos ayuda a ver si estd mejorando o
no la calidad de las prendas.

o La Meta diaria de Produccidn para la linea piloto se calcularia de la
siguiente manera:
Considerando una linea con diez operarios con un horario de 8.5
horas, trabajando al 75% de eficiencia como promedio y con una

prenda con un tiempo estandar de 8.77 min/prenda.

META DIARIA DE LA LINEA = 10 X 510 MIN X 75%

8.77 MIN/PDA

META DIARIA = 436 PRENDAS

o Sistema de Incentivos para el médulo piloto: se decidi6é pagar a los
operarios en base a una eficiencia modular diaria, que seria

acumulativo para toda la semana trabajada.
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LIQUIDACION DIARIA DE INCENTIVOS
DEL ! ]
SEMANA No. AL ; ; FECHA: !
MODULO No. NOMBRE :
MINUTOS BASE A | PROD
MIN. MINUTOS NETOs | BASEENS10 MIN. Ue
TRABA | JUSTIFICADOS | prODUC M'%%TR%SS§5~5 PRODUC | REALL % EFICIENCIA
TIVOS TIVOS | ZADA
510 60 450 10185 | 4336 385 340 88%
INC. INC. INC. OBSERVACIONES
#MAQ. | MAQ. MAQ. |MAQ.MIN| oP
510 MIN | 480 MIN [ PROD * LOS OPERARIOS TUVIERON REUNION POR UN TIEMPO DE 60
MINUTOS
10 S/0.00 | S/16.36 | S/0.00 | 4453
CALCULO DE INCENTIVOS INDIVIDUALES
MINUTOS | MINUTOS | MINUTOS
ITEM | NOMBRES Y APELLIDOS | maQ. |MAN| jusTiFicA DE nETos [ IMCENTIVO
DOS AUSENCIA | PROD.
; MARIA QUISPE X 0 0 510 S/18.36
, |RAQUELARANDA X 0 0 510 $/18.36
5 |‘uANAALFARO X 0 0 510 S/18.36
4 GRACIELA GARCIA X 0 0 510 S/18.36
s ROSA CHINA X 0 0 510 S/18.36
¢ |PABLOMANCHA X 0 0 510 $/18.36
, |ARTURO Ramos X 0 0 510 S/18.36
g | TOMAS BALDERA X 0 0 510 S/48.36
" DAVID BASTIDAS X 0 0 510 $/18.36
o |MANUELAPALACIOS X 0 0 510 Si18.36
CONTROLA
' : LIQUIDADO POR :
| REALIZADO POR DO POR :
FECHA
FIRMA - .
ACLARACION
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3.5.2.4 Elaboracion de Formatos:

Se elaboraron los siguientes formatos tanto para produccién y calidad para

poder controlar mejor el desarrolio del modulo piloto.

Formato de chequeo de Check List:

Se utiliza para verificar que el inicio de la produccion de una OP se inicia

bajo las condiciones correctas para evitar futuros tiempos muertos por falta

de avios, piezas o criterios de calidad que no fueron bien definidos desde el

LISTA DE CHEQUEO - CAMBIO DE MODELO

inicio.

_5'_,’ { ._N_Q_..‘
J [ ]

I ]

11 ]

— ]
J ]
A ]
I |
|
11 |

I J { ]

2.- SUPERVISORA
3.- ANALISTA DE
INGEN{ERIA

4.- INSTRUCTORA

§5.- AUDITORA DE CALIDAD
6.- MECANICO

7.- JEFE DE COSTURA

CLIENTE : FECHA :
OBSERVACIONES
PROTOTIPO CORRECTO

HOJA DE INSTRUCCIONES DE COSTURA
HOJA DE MEDIDAS
HOJA DE PROGRAMACION
ESPECIFICACIONES DE CALIDAD
HOJA DE SECUENCIA DE OPERACIONES
BALANCE DE LINEA
REV.Y ANALISIS DE OPERAC. CRITICAS
AVIOS COMPLETOS
MAQUINARIA COMPLETA
DISPOSITIVOS Y ACCESORIOS

LINEA Nro :
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Formato de Inspeccion en linea:

El siguiente formato se creé con la finalidad de tener informacion de los

problemas de calidad encontrados en el médulo y tomar medidas tanto

correctivas como preventivas para mejorar e} desempeino de los operarios.

FORMATO PORCENTAJE DE ERROR POR OPERARIO - SECTOR

SECTOR :

LINEA OPERARIO OPERACION

CODIGO NOMBRE | CODIGO | DESCRIPCION

PROBLEMA

DESCRIPCION

SUPERVISORA DE CALIDAD SUPERVISORA DE PRODUCCION

Balance de linea:

JEFE DE COSTURA

Teniendo como base la Secuencia de operaciones por OP definida

previamente por Ingenieria y los tiempos estandares por operacion se

procede a calcular cual sera la meta diaria (cantidad de prendas dianas) que

debe producir el médulo piloto:

En nuestro caso la OP 04453 tiene un tiempo estandar por prenda de 8.799

min. Ademas en el Balance de linea se muestra la asignacion de trabajo por

operarios, y la cantidad de prendas por tipo de operacion que debe producir

para llegar cumplir con la meta diaria del médulo.
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BALANCE DE LINEA

MINUTOS NETOS POR
F_QLEH'I'E : | TOMMY DIA - 510
CANTIDAD DE
ESTLO : |10185 OPERARIOS : 10
oP i | 4453 T _STANDAR : 8.779
PRODUCCION
STANDARD : 581
ELABORADO PQOR : JUDIT CUBAS META 75% 436
NOMBRES DESCRIPCION MAQ | TST. PROD. NO | T.
ST- | EFC | wora | SANT | paq | asig. | Tiempo Total
Preparar Eliq. Cuidado +tiempo | CORE | 0248 | 75% 181 | 438 | 182 | 144
GRACIELA | Cerrar cuello v +Insp CORE | 048 70% 88 | 435 | 182 | 299
Pegar Tapete H-H + TAPE | 0923 | 70% 46 52 | 22| 69
512| -2
Fijar Ptas cuello V . +Insp CORE | 1.04 75% 43 | 372 | 155 516
RAQUEL —
Fijar Ptas cuello V. +Insp CORE 1.04 75% 43 64 27 | 89
JUANA | atracar Cola Remalle-+CH1 CORE | 0.19 75% 237 | 435 | 182 110
Pesp cuello V CORE | 1.3 70% 37 | 192 | 80 | 310
509 1
Unir Hombros REMA | 045 80% 104 | 436 | 182 | 251
PABLO | pegar Cuelio REMA | 0889 | 72% 49 | 216 | 90 | 267
517 -7
| Pegar Cuello REMA | 0889 | 75% 51 220 | 92 | 261
MARIA | pegar MmiC REM4 | 0837 | 75% 54 | 228 | a5 | 254
515| -5
Pesp cuello V/ CORE | 1.13 70% 37 | 244 102 304
TOMAS | Marcar Costado pta Suelta* Talla | CORE | 0.2 | 75% | 225 | 435 | 182 116
510] 0
Pegar Tapete H-H + TAPE | 0923 | 70% 46 | 384 | 160 | 506
MANUELA 506| 4
Pegar M/C REM4 | 0.837 | 80% 57 | 208 | 87 | 218
ROSA | cemar Cost MIC REM4 | 0.86 | 80% s6 | 276 {115 207
514 4
Cerar Cost MIC REM4 | 0.86 80% 5 | 160 | 67 | 172
DAVID | Recub Basta Fd curvo+rete RECU | 0645 | 70% 65 | 264 | 152 335
507| 3
Recub .Basta M/C+ rcte RECU | 0.877 85% 58 436 (182 | 450
ARTURO | Recub Basta Fd curvo+rcte RECU | 0645 | 85% 79 72 | 30| 55
504| 6
PROMEDIO POTENCIALES 75% TOTAL MINUT.SOBRANTES | -12




Hoja de Secuencia de Operaciones

Aqui se define el orden en que las operaciones deben ser elaboradas en la

linea de costura, de tal forma que los tiempos de operacion sean los mas

optimos vy el flujo sea mejor.

HOJA DE SECUENCIA DE OPERACIONES

ey

CUENTE : TOMMY i MINUTOS NETOS POR DIA : 510
ESTILO _: 3540 CANTIDAD DE OPERARIOS : - 10
PCP  : 4453 S.AM. 8.779
PRODUCCION STANDARD : 581
ELABORADO POR : JUDIT CUBAS META: 75% 436
[ . [ i |
tem |  Bloque DESCRIPCION | Maquina | S.AM. Nez:s':fias ;"oe::zz :’;‘; i OBSERVAC.
= | {
1 ETIQUETA Preparar Etiq. Cuidado +tiempo CORE ] 0.248 2.40 0.28 . 242 | e
2 | CUELLO | Cerrar cuello v +Insp CORE : 048 465 055 | 125
3 | DELANTERO | Fijar Ptas cuello V . +Insp CORE | 104 | 1007 198 | 8
4 Unir Hombros J- REMA | 0.46 4.45 0.52 J' 130 =
5 Pegar Cuello REMA | 0889 | 861 101 | 67
6 Atracar Cola Remalle+CH1 CORE | 019 | 18 | 022 | 316
7 | Peso cuello V CORE | 113 | 109 129 | 853
) | Pegar Tapete H-H + TAPE | 0923 | 894 105 | 65
) Pegar MIC REM4 | 0.837 8.10 095 | 72 |
| 10 Cerrar Cost MIC REMs | 086 | 833 098 | 0
1 Recub Basta M/C+ rcte RECU 0877 8.49 100 | 68
12 Recub Basta Fd curvo+rcte RECU 0.645 6.25 0.73 1 93
13 | Marcar Costado pta Suelta * Talla ul CORE 02 1.94 023 300
14 |
TOTAL | 8.7790 10




3.5.2.5 Programa de mantenimiento del Médulo Piloto:

Se definieron los siguientes Procedimientos para el Mantenimiento del

mddulo piloto, una vez iniciado el proceso productivo:

PROGRAMA | L NTENIMIENTO DEL SISTEMA MODULAR
QUE SE HACE COMO LO HACE QUIEN LO HACE FRECUENCIA RESPONSABLE
DEFINICION DE LAS OP'S Y .
HOJAS DE De acverdo a les especificaciones del ARt Unmesantesde | Ofcnade
1 | ESPECIFICACIONES Cliente. ingresada la OP desanolio
DEFINIR BIEN EL # DE OP 8:; odi e pmf)indad?(?g PR‘OQ‘am Un dp anes da
roduccion se define et equisito | Gerente de Confecc que ngrese ef
QUE SE VA A TRABAJAR  Cortes y Avios complelos, ingreso de la Jefadecoshra | modsomevoa | 2 9¢ Costsa
2 Pre-producaon yabamr
ESTUDIAR BIEN LA Realzar el Diagrama de Operaciones 6 Ingenieria, Jefe de
SECUENCIA DE Identificar Operaciones aiilicas a sex Costwa y Un mes antes de Ingeneria
, | oPERACIONES estudiadss Suparvisora mgresado el O
ESTUDIAR BIEN EL METODO | Se desamoftan babervs y pruebas en fa Analsstas de U s G
DE CADA OPERACION Y sala de muestras para confirmar los Ingenieria o N mes an | 0‘: Ingarvena
RELIZAR HOJA DE METODOS | metodos Instructora ngresado 6
4
Arakstas de
TOMAR LOS TIEMPOS Tiempo cronometrado 3% dif Ingenieria y Jefe de | . 202 ez que ingenieria
5 S ngresa nusvo oP
IMPLEMENTACION DEL Se enseria el método en la linea a cada "wﬁe-ig.w-‘;’ve;b ";:: sl LS
P METODO uno de los maquinistas Eiw toras op WU | Aseg Calided.
€l Analista etabora el Layout y el Balanoe
DESARROLLAR EL BALANCE ﬁ;ﬂ:ﬁ: m’fgmm;m aa | detedeCostiray wcg“": ® | sisnce
DE LINEA Y EL LAYOUT Produccion, indicando operanos y Supervisor oP Ingenieria
7 requerimiento de maquinas
El Analista también entrega copia del
Balance al Jefe de Aseg de Calidad para | ElJafe de Contiol de
que ésto proceda a explicar a bodo el Caidad en presenca Cada vez ue Jete de
:;":g‘l"_g:g" DE CRITERIOS | 1jui0 tos parametros de Calided de la | de la Supesvisora y | ingress une noeva | Assgurmmiento
prends y refuerce tos detalles Auditora de Catidad oP de la Catidad
individuatmente Oper.x Opes De acuerdo a del Sector
la operecdn que se les ha asignedo
8
Se revisa el Balance de Linea se asigna el Cadavez
LINEA culocacon de maquinas y la venficacion de .
. Supervisora oP
cortes y avios compistos
9
PUESTA EN MARCHA Y O e e e e | e comecinico | . Co22%% | 4o goecanica
mecanicos y Supervisores constaten la e ca wna nueva
VERIFICACION DE raduacion comecta y o buen Jele de Costuray | ™2 y Jefe de Costira
PERATIVIDAD DE MAQ N y e e oP
o funcionsmiento de las maquinas
10
1 VERIFICACION DE CALIDAD Al iniao se verifica Operacon por Supervisara ) Cada vaz que Jele de Costwa
DEL PRODUCTO Operacion, los siguientes parametros Jesa una nueva
tensiones, puntadas embudos, guiadores, oP
dobladilfadores, tupes, hilos, elc
- L N
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12

CONTROL DIARIO DE
PRODUCCION

E! Supervisor realiza un Control Bihorario (
9:.00-11:00-1:30-3:30-4:30) se controla
cada 2 horas la salida de produccion,
registra los datos en la pizarra y cakcuta ta
producc proyectada. El Jefe de Costura
recopilara diariamente la informecion de la
linea y asegurara €l envio de lickets de
ingresoy safida de costura segin
procedimientos ya esteblecidos.

Ef Supervisor det
Modulo oon ef VB*
de Jefe de Costura.

Deamente

Supsnvisor

13

LIQUIDACION SEMANAL DE
PRODUCCION E INCENTIVOS

Se calcuta toda fa informacion referente a
la Eficiencia se procesa en el Sislema a
diano y e} total semanal para hacer
efectivo el Pago

Ingenieria

Daramente y el
ot semanaimente

ingenieria

MANTENIMIENTO DE LA LINEA PILOTO (Figura 13)
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CAPITULO IV
EVALUACION DE RESULTADOS

Luego de seis meses del arranque de la produccion en la linea piloto, se

encontraron las siguientes mejoras, en los ratios principales evaluados

inicialmente:

% DE DEFECTOS DE LA LINEA PILOTO 2004
Figura 14

04 - — :
0.35 iz Cree IMPLANTAC_SISTEMAMODULAR

0.3 1IN/ e e B -

0.25 L\t
02 = ENNEY . =
0.15 +—— Tl
o1 4
0.05 e —

0

% DE DEFECTOS

22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44 46 48 50 52
SEMANA

En el cuadro de Porcentaje de defectos de la linea piloto, se observa que los
defectos han ido disminuyendo a partir de la semana 33 (Semana en que se
inicié la implantacion del sistema modular en la linea), a pesar de que al
inicio se ven algunos altibajos debido a que el personal recién se estaba

adaptando al nuevo sistema.
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En el siguiente cuadro: Eficiencia de la linea piloto, se observa como
aumenté su eficiencia, pasando de tener un promedio de 50% a un 70% de
eficiencia promedio de linea. Este cambié se debié también a que en general
aumento la carga en todas las lineas por un normal abastecimiento de telas,

que se plante6 como una mejora paralela.

EFICIENCIA DE LA LINEA PILOTO 2004
| Figura 15

IMPLANTAC. SISTEMA MODULAR

EFICIENCIA

0% R s ~ASE = SR >
A o S I S U S R RN S U I T Pt
i‘ SEMANA

En el cuadro de Stocks en proceso de la linea se ve como la cantidad
promedio de prendas en stock ha disminuido a partir de la semana 33,

como consecuencia de la salida diaria de prendas. Ya no salen cada tres

o cuatro dias.
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. B 7
| STOCK EN PROCESO DE LA LINEA 2004 Figura 16
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CANTIDAD DE PRENDAS

Esto es un resultado de un ratio de salida de prendas promedio semanaies

mas constante, como se observa en el siguiente grafico:

N o -3

Q DE PRENDAS DE SALIDA DE LA LINEA POR SEMANA
2004 Figura 17
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68



En el siguiente grafico se observa otro ratio calculado: El Valor minuto de la

linea, que significa cuanto me esta costando la produccioén en la linea en

términos del salario de la mano de obra directa (maquinistas).

VALOR MINUTO POR SEMANA 2004

N\ (—— VALOR MIN (S/.) |

0.25 1
& IMPLANTAC. SISTEMA MODULAR ;
a’ 0.20 -"‘\i = ,
= \ / | -
2 015 e~ T
Z N A
E 010 4———— - —F - LN NP Ak
S oos
g

0.00 —

SILEISI8IT

SEMANA

dI e

o o
(TSI o]

También se observa que éste valor ha disminuido y se ha vueito mas

constante.

En términos generales las mejoras se pueden resumir en el siguiente

cuadro:

EN 6 MESES: ANTES DESPUES
STOCK EN PROCESO 4 dias 1 dia
TIEMPO DE SALIDA DE UNA
PRENDA 630 min 30 min
TIEMPO DE RESPUESTA AL
CAMBIO DE MODELO 510 min 240 min
N° DE OPERARIOS DE LA
LINEA 12 10
N° DE INSPECTORAS DE LA
LINEA 5 1
EFICIENCIA PROMEDIO 50% 70%
VALOR MINUTO(S/MIN) 0.15 0.11
NIVEL DE CALIDAD
PROMEDIO 30% 14%
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES:

CONCLUSIONES:

o Cbémo puede observarse en los cuadros comparativos mostrados
previamente, el sistema modular nos permite disminuir los stocks de
prendas en proceso, qué se traduce en menos capital estancado, lo
cual significa mas valor agregado por parte de la empresa, ya que el
cliente no soélo recibe su pedido en la fecha acordada, sino que

incluso lo puede recibir antes.

o En el cuadro se observa como el aumento de la productividad
(eficiencia) no significa un desmedro de la calidad de la prenda, ya
que ambos atributos deben ir de la mano. Una vez que al operario se
le de el método adecuado y se definan con anticipacion los criterios
de calidad requeridos para el modelo, sélo es cuestion de horas que

el operario se adapte y empieza a aumentar su produccién horarnia.

o Las lineas modulares trabajan mejor con grupos pequefios de

operarios, dependiendo del minutaje total de la prenda. Asi para
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prendas con mayor minutaje se requerira un médulo con un mayor
namero de operarios y viceversa, pero el ideal es que haya entre 10 a
15 operarios por modulo para que la prenda salga mas rapido,

disminuir el lead time.

Con éste tipo de metodologia, a diferencia de otros hay que trabajar
mucho en lo que es la motivacidn y la capacitacion de los operarios,
ya que es mas que nada el recurso humano el que hace exitoso el
sistema modular. Mas aun con la linea piloto, ya que siendo la
primera y encontrandose expuesta al ojo publico, es muy probable
que los demas operarios quieran influenciar en su caida, ya que
puede no ser conveniente para los famosos operarios “estreffas” de
las lineas convencionales, acostumbrados a ganar destajo y a cobrar

por produccion y no por productividad.

La aplicacién del Sistema de Manufactura Modular le otorga mayor
dinamismo y flexibilidad a la produccioén en la linea, pero es necesario
trabajar dia a dia con ellos, observar de cerca su trabajo para verificar
que en verdad se estan aplicando los conocimientos adquiridos en las
capacitaciones y saben como reaccionar ante los problemas que se

pudieran presentar.
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RECOMENDACIONES:

o Todas las areas deben comprometerse a trabajar bajo la consigna de

que el area de costura tenga salida diarias de prendas, ya que de
otro modo la aplicacién de este sistema se convertiria mas en un

obstaculo que en una ayuda.

Es preferible realizar una programacion desde Tejeduria y Tintoreria,
y que se respete cuando incluya a Produccion (Corte, Costura y
Acabados), para evitar que se presenten rupturas de stock. Para ello

es muy importante que haya comunicacién y coordinacién entre todas

estas areas.

Es recomendable aplicar primero ésta nueva metodologia en Corte, y
de ahi ir pasando a las demas areas, como son Costura y Acabados.
Ya que el flujo productivo de ingreso de un area esta marcadamente
relacionado con el flujo productivo de salida de su predecesor. Si hay

una demora en el primero, también lo habra en los procesos

siguientes.

Es necesario reforzar las operaciones cuello de botella rapidamente,

en caso de que se presentaran, para evitar tiempos muertos.

La empresa debe tener bien definidos sus procedimientos para que

todos sepan que hacer en el caso de que se presente un problema



cuando la producciéon se encuentre en linea. Hay que disminuir y/o

eliminar los tiempos improductivos que afecten a la linea.

Ingenieria debe establecer el método de trabajo previamente, en
coordinacion con muestras de produccion, y definir la secuencia que
debe seguir la prenda, asi como definir los tiempos estandar de las
operaciones manuales que habria que considerar, en caso las
hubiera. Es recomendable hacer una corrida previa de dos o tres
prendas en muestras, para aclarar cualquier duda en cuanto a
criterios de calidad o métodos de trabajo que pudieran presentarse

posteriormente en la linea de produccion.



GLOSARIO DE TERMINOS

Sistema de Manufactura Modular: es una nueva filosofia de trabajo,
cuya tendencia es la mejora continua y flexibilizacion de los procesos
productivos, mediante la previa capacitacién del recurso humano.
Busca redistribuir adecuadamente el trabajo para disminuir los
desperdicios al minimo.

Sistema de Produccién lineal: sistema de produccion mediante el cual
se asigna la carga por operacion segun la habilidad individual del
operario.

Notacién IDEFO: es un lenguaje de representacién grafica y una
metodologia de analisis, que permite mostrar la estructura de un
sistema y modelar su representacion mediante diagramas.

Prototipo: prenda elaborada en base a los requerimientos dados por
el cliente. Esta prenda es usada como modelo a copiar en todos los
procesos productivos, bajo ciertos parametros de tolerancias
permitidas.

Contramuestra: prenda similar al prototipo, que se confecciona en la
linea de produccién y que luego es entregada al Area de Calidad para
analizar los parametros de calidad permitidos, y bajo los cuales se
trabajara el resto de la produccién.

Tiempo Estandar: es el tiempo requerido por un operario calificado

para obtener una unidad de produccidén con habilidad y ritmo normal,
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siguiendo un método claramente establecido, con una norma de
calidad especifica, y que tiene incluido los suplementos por
necesidades personales.

Tiempo Improductivo: tiempo en el cual se encuentra detenido la
producciéon en un puesto o varios, ya sea por regulacion de maquina,
falta de carga de trabajo, u otras condiciones que impidan el
desarrollo normal de la produccién.

Sistema de Incentivos: método por el cual se define el nivel de
eficiencia minimo, en base a una produccién dada, a partir del cual se
le abonara un pago extra al operario.

Inspeccion de linea: tipo de inspeccion en el que se toma una muestra
aleatoria de prendas de cada operario de la linea. Aqui se revisa que
la operacion se esté trabajando segun los criterios de calidad y
parametros de costura definidos previamente.

Inspeccién Final: tipo de inspeccion similar al anterior, pero que se
realiza sobre la prenda terminada. Este tipo de inspeccion es similar
al que se realiza en Acabados y al aprobado por las auditoras
externas.

Hoja de Instrucciones de Costura: documento en el que se
encuentran descritas todas las operaciones que incluye la confeccién
de la prenda, incluyendo el tipo de maquina, tipo de puntada,
accesorios requeridos, avios utilizados y demas complementos de la

prenda. Incluye la Hoja de medidas.
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ANEXOS

ANEXO [: Formato de Bihorario de Inspeccién Manual:

BIHORARIO DE INSPECCION MANUAL

LINEA

FECHA

META/DIA: |
NOMBRE coD META/2H:
AT 07:00| 09:00 |11:00|13:30 15:30 17:30 | o oueoio
09:00 | 11:00 |13:30 | 15:30 17:30 19:00

CANT. REVISADA

%

PCP

CORTE

OBSERVACION
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ANEXO

implementarse el Sistema Modular:

SISTEMA LINEAL

UNR
L e
1
Fuemas | b [
CUELLOV »
FU PTAS b 2
CUELLOV )
Y0 R
ped
{/
INSPECCION 4
FlJ PTAS CUE V
PESP CUELLO v\
N,
S
¥eY) N
A
PESP r‘;/ueuo ™ . 8«
o
6

f

INSPECCION / !

1 S |

2N

PESPCUEV
PREP DE ETI :h
C/CUELLO

&/

/

13

12

11

10

INSPECCION

T

RECUB &
ALDON

F

@4

C BASTA W
c

&

=

C/COSTADOS

1 o

PEG MC

i\@ﬁf

INSPECCION
PEG TAPETE

)

4 D

PEG TAPETE

b/

et

INSPECCION
¥l PEGCUELLO

(I

PEGAR
CUELLO

b/
b

[ RECORRIDO DE LA PRENDA ——&

Layout de la linea con el Sistema Lineal (Antes de
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ANEXO lli: Formato de Estudio de Tiempos

HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS [ESTUDIO N°

OPERACION PUNTADASXPULG

[DESCRIPCION LONGITUD DE COSTURA

IOPERADOR % UTILIZACION MAQ

TIPO DE TELA ACCESORIOS

TIPO DE MAQUINA |PRENDA/TALLA/ESTILO

|[MODELO
Analista
Fecha =
SECTOR

ELM Descripcion 1,2|(3|4/5|6 |7 /8| 9|10 7TO [VAL! TN [SUP|TTO

JOBSERVACIONES Tiempo total normai/ OP

Frecuenciales

Estandar/Parte procesada

Prendas/hora
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ANEXO 1V: Cartilla de Métodos

CARTILLA DE METODOS Método Fecha

AREA DE
INGENIERIA Descripcidn: Pagina
ORDEN/ESTILO:

AMILIA DE
OPERACIONES: UNIR HOMBRO DERECHO

UNIR HOMBRO
DESCRIPCION DE DERECHO
OPERACION: C/REFUERZO

TIPO DE TELA: OPER. POST: Pegar Cuello
TIPO DE MAQUINA: OPER. ANT.: )

PERARIO - f

ELEMENTO: COLOGA PRENDAS!TIPO

1. Coge espalda A,B con ambas manos :MAN
'Y ubica en prensatela

2. Coge delantero con ambas manos y N
Ubica sobre la espalda en prensatela i
3. Acomoda puntas de hombros con N |

Ambas manos

6ELEMENTO: UNE 1er HOMBRO
. Fija 1er tramo hombro derecho
. Con ambas manos alinea extremo de
De hombro
e f:_—_ﬁ_ . Une 1er Hombro teniendo cuidado que Q

Este bien alineado

__._,___Emﬁm_mﬂﬁ_wﬂm_
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ANEXO VI: RANKING COMPARATIVO DE EXPORTACIONES PRENDAS DE

VESTIR ENERO - AGOSTO 2004 / 2005 CAP. 61 - 62 POR EMPRESA

' Ene. - Ago. 2004 ‘ Ene. - Ago. 2008 Y‘w‘;;‘::')'

Nro EXPORTADOR VALORFOB(S) | UNIDADES """%R) Fo8 UNIDADES ZS‘B'([’S
1_| ToPY TOP S A 474951834 | 1556412400 | 5438212139 |  17,151,48400 1534
2| CONFECCIONES TEXTIMAX S A 55561,01884 | 1294298200 | 5382064403 |  11.894.291.00 313
3 _| DISENO ¥ COLOR S.A 4434886561 | 1509596500 | 5344934860 |  18,204,855.00 2052
4| DEVANLAY PERUSAC. 21,649599.74| 160840900 | 4699537150  291009700| 11707
5 | TEXTIL SAN CRISTOBAL S.A. 26956,02808|  323547800| 2021322726|  3075.681.00 1208
6 | TEXTIL DEL VALLE SA. 2279620029 | 324533600 | 2523904766  3.162.588.00 10.72
7_| INDUSTRIAS NETTALCO S.A. 2601649065 330060900 25119.77317| 361603900 .345
8 | comTonkniT S AC 18,147.321.16 | 3,153127.00 | 1989452256 |  3.035346.00 963
9 | SOUTHERN TEXTILE NETWORK S A.C 1381837990 |  193394200| 1922025245  2.600.138.00 3809
10_| HILANDERIA DE ALGODON PERU S.A. 10,194,89586 |  1.381,656.00 | 12,808.857.55|  2.201,954.00 2562
11_| INDUSTRIA TEXTIL DEL PACIFICO S.A 11,077.347.98 | 2.409.92000| 12.210.037.68 |  3.086,74650 1023
12_| CORPORACION TEXPOP SA. 14741,471.91 | 338577000 | 10643,16069| 253616300  -27.80
13 | TEXTIL LAMAR SAC. 1187235544 | 320548700 | 1051060655 276412600 1147
14_| PERU FASHIONS S.AC. 1180108238 | 232125600 | 10442,007.75|  2139.857.00|  -11.52
15_| TEXTILES SAN SEBASTIAN S.AC. 1014242374 873014900 | 10050.937.47 |  7.842,66000 081
16_| CIA_ IND. TEXTIL CREDISA-TRUTEX S A 8222.419.94 816,667.00|  9.451,98234 933,798 00 1495
17_| TEXTILES CAMONES S.A 1,585,447.99 54261800 | 9.073.15097 187401700 | 47228

18_| COPERTEX INDUSTRIAL S.A.C 000 000| 8506.151.75|  2.146.42200
19 | CORPORAC FABRIL DE CONFECCIONES |  10047,148.76 |  2.993356.00 | 8.35207845|  1.392079.00| -1687
20 | FRANKY Y RICKY S A 6.914,034.43 64018500 | 7,636,620.52 661,685 00 1045
Sub-Total 20 Primeros Exportadores 373,042,051.04 | 86,516,037.00 | 438,026,900.32 |  93,230,048.50

Totak: 552.720,984.35 | 124,220,911.00 | 649,352024.33 | 13828702888  17.4

Participacion (%) Valor FOB Principales Empresas Exportadoras
Enero - Julio 2005

TOPy Top SA. Cofecrianes

Hilanderia de
Algodén Peruana
SA.
2%
Fuente' Aduanas - Sunat

Elaborado por: Comné de Corfeccrones - SN
Ciras Preliminares

Southem Textile I
Network S.A.C.
3%

. Cotton Knit S.A.C.

3%

8%

Diseno y Color S.A.

Textimax S.A.

8%

8%

7%
Texti

%

) ____Textil del Valle S.A.

4%

Industrias
—Nettalco SA.

4%

Devanley Peru S.A.C

__——Sani Cristobal SA.
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