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RESUMEN EJECUTIVO

El problema que presenta la Empresa Topi Top en su planta de manufactura
es la poca capacidad que tiene en el proceso de Bordado, motivo por la cual
necesita tercierizar este proceso a otras empresas y para ello necesita una
buena planificacion y control de la produccion del proceso de bordado y asi
cumplir con la fechas de entrega a los clientes, ya que en los ultimos meses
no se ha cumplido con las fechas de entrega a los clientes y no podiamos
recibir mas pedidos que lleven el proceso de bordado.

La solucion que se plantea es generar una mejor planificacion y control de la
produccion del proceso de bordado tratando de abarcar todas las empresas
que realizan los servicios de bordado y no perder su capacidades por falta
de abastecimiento de mercaderia a los servicios 0 por que la competencia ya
coloco sus pedidos en los en nuestros proveedores de servicio de bordado y
tratar de que nuestros proveedores sean nuestros aliados, asi se identifiquen
y comprometan con Topi Top

El resultado que se obtiene con una buena planificacion y control de la
produccién del proceso de bordado es cumplir con las fechas de entrega del
cliente y por lo tanto una buena imagen de la empresa. Recibir mas pedidos

con proceso de bordado que genera un mayor valor agregado a las prendas
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y por ende una mayor utilidad y asi no perder la venta por falta de capacidad

en el proceso de bordado.
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DESCRIPTORES TEMATICOS

Bordado automatico

Plan de Venta mensual

Plan de Manufactura mensual

Planificacion del proceso de Bordado mensual
Programa Semanal del proceso de Bordado
Programa Diario del proceso de Bordado

Programa de Auditoria de Bordado Diario



INTRODUCCION

El sector textil en el Peru es considerado como uno de los motores de
desarrollo y uno de los mayores generadores de empleo.

Es por ello, que Topitop ve la necesidad de mejorar sus procesos y la vez
optimizar el uso de la capacidad instalada que tenemos en el mercado.
Topitop tiene un proceso que es el proceso de bordado. Es el proceso
mediante el cual se le da un valor agregado a la prenda. Lo llevan algunas
prendas que lo solicite el cliente

Bordado. Labor de adorno hecha en relieve en una tela, con aguja € hilo con
maquinas computarizadas bordadoras.

El problema que afronta Topitop en el proceso de bordado es que con la
capacidad que contamos no podemos atender a nuestros clientes que estan
solicitando mayor cantidad de prendas con este proceso (bordado).

Por lo que se requiere usar toda la capacidad del mercado (servicios de
Bordado) que nos disputamos con la competencia.

Para ello necesitamos mejorar el planeamiento y control de la produccién del

proceso de bordado de la empresa Topitop.



1.1.

CAPITULO |

PENSAMIENTO ESTRATEGICO

DIAGNOSTICO FUNCIONAL

1.1.1. Organizacion

Lo que comenzd hace 29 afos como un proyecto ambicioso
familiar hoy en dia se constituye en una de las empresas de
manufactura textil peruana que ocupa los primeros lugares del
ranking exportador.

Actualmente exportamos el 70% de nuestra produccion, siendo
nuestros principales destinos: EE.UU. y Alemania, la otra parte
se distribuye a través de las cadenas de tiendas minoristas de
Topitop en Peru, Venezuela y Ecuador.Nuestro plan es
expandirse a otros mercados con nuestras propias marcas,
disenados y fabricados en nuestras propias plantas.

Hoy en dia, Topitop, después de casi tres décadas de
aprendizaje competitivo y la mejora continua, es una empresa
con gran experiencia de innovacién en confecciones, como se
refleja en las preferencias del consumidor final marcadas en el
Peru y en el extranjero.

Contamos con un moderno complejo industral, con cinco
plantas textiles equipadas con maquinaria de ultima generacion
y un personal altamente capacitado, |0 que nos permite
garantizar la entrega oportuna de nuestros productos a precios

competitivos, y con alta calidad: factores clave de nuestro éxito.
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Procesos del sector Textil-confecciones de Topitop
Desde la materia prima el algodon, hasta la comercializacion
de la prenda, ya sea en el mercado interno o en el mercado de

exportacion.
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SUR COLOR STAR (PLANTA TEXTIL)

Aqui se transforma el algodon en tela acabada

Nuestro proceso de produccion abarca el ciclo completo de
procesamiento de algodon, de hilado, tejido, tenido y la
mayoria del riguroso control de calidad, lo que garantiza un

excelente producto.
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SUR COLOR STAR

CAPACIDAD DE PRODUCCION - SCS

Hilado 500.000 kg / mes
Tejido de punto  600.000 kg / mes
Teiiido del hilado 100.000 kg / mes
Teiido Tela 1'000, 000 kg / mes
Acabados de Tela 800.000 kg / mes

TOPI TOP MANUFACTURING (PLANTA DE
MANUFACTURA)

Aqui se transforma la tela en prenda terminada (polos, Buzos,
Casacas, etc.)

Topitop une a todos los procesos (Corte, Costura, Estampado,
Bordado, Lavado, Acabado) que un comprador puede exigir a
un fabricante en un paquete de servicio completo, desde la

produccion hasta el envio del producto final a los minoristas.



Proceso de confeccion de la prenda
Desde la tela acabada, hasta el acabado y empaque de la

prenda para el mercado interno o de exportacion.
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"'fopifop
CAPACIDAD DE PRO[)U(‘C[O\J

Corte 2.200.000

Costura 2.050.000

Bordado 200000

Lavado 1.800,000

Impresion 1.600.000

Acabado 2.200.000
EXPRESS JEANS

Express Jeans es nuestra fabrica, dedicada a la manufactura
de Jeans y prendas en tejido plano para el mercado nacional e
internacional, con un crecimiento importante en la industria
textil peruana durante los ultimos cinco anos.

Express Jeans también cuenta con un excelente servicio de
lavanderia industrial, para las prendas de manufactura de las

empresas vinculadas con Topitop

" EXPRESS JEANS C&O SA.



STAR PRINT

Star Print es la empresa dedicada al tratamiento de
embellecimientos y estampados en prendas de vestir mas
compacta en el Peru. Star Print ha planificado todo su proceso
productivo sobre la base de moderna maquinaria estampadora,

con tecnologia de punta para la produccién en serie.

&= Star Print

B CALIDAD, INNOVACION Y CUMPLIMIENTO

INKA KNIT

Inka Knit es el brazo manufactura de Topitop para el mercado
local que se dedica a la fabricacion de prendas de vestir en
tejido de punto y plano, para damas, caballeros y nifos.

Inka Knit trabaja con Topitop desde mas de 10 afos y como
parte de su crecimiento con nuestra casa matriz, Inka Knit ha
incursionado en los mercados de Venezuela, Colombia vy

Ecuador, a través de las tiendas Topitop.




1.1.2. Clientes

Nuestros clientes valoran nuestros productos y queremos que
reconozcan el esfuerzo que hay detras de las escenas y la
dedicacion de nuestros miles de empleados, todos los cuales
comparten nuestro buen gusto en la entrega de la moda y
calidad a traves de una estrategia de ventas 6ptimo.

Contamos con un equipo de profesionales que trabajan en el
Peru y en otros paises que comparten nuestra vision de
superar las expectativas de cada cliente, y que hoy le damos la
bienvenida a un mundo de grandes oportunidades.

Nuestros principales clientes son:

BOSS

N
Abercrombie &Fitch Broo.k.éfle]d

SOUTELICRN TIDIS UNDER ARMDUR"

Dillards

vor TR DL @ Zumga
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1.1.3. Proveedores

Nuestros proveedores son empresas que también estan

comprometidos con la calidad de nuestros productos por lo que

algunos proveedores son exigidos por nuestros clientes a

continuacién detallamos los principales proveedores:

ARTICULO PROVEEDOR PAGO CODIGO | MONEDA
ACX F/30 18316 usD
BOLSAS BOLSITEX L/90 14120 uUsD
MULTIPLAST L/60 16030 usD
EMMETALSA L/60 18079 PEN
ME?ZSEJO G&A L/60 21152 PEN
JAMMOL L/60 11527 PEN
BOTON GUSTAVO SANCHEZ /120 11745 uUsSD
POLYESTER E. FASHION L/60 20393 uUSD
POLYSOL L/60 21715 usD
CERUTI L/90 11678 PEN
CAJAS INCAPSAC L/90 12858 PEN
TRUPAL /120 17792 PEN
CARVIMSA L/90 22466 PEN
CIERRES REY L/60 12055 usD
COATS L/90 11631 uUsD
ARBONA L/120 11457 uUsD
ELASTICOS REY L/60 12055 uUsD
ETINSA F/30 11762 usD
VGA /120 12640 uUsD
ENTRETELA SM TEXTIL /120 12700 usD
CONSORCIO /120 11955 usD
REY L/60 12055 usD
ETIQUETAS SML /120 12653 uUsD
TEXTIL SAN MIGUEL L/90 16747 PEN
GRAPAS IMPORDIS L/60 12412 uUsD
CREAPRINT L/60 12953 uUsD
HANG TAG DYNAMIC L/60 18914 uUsD
GAMMADRUCK L/60 12799 uUsD
MERCHANDISING F/45 16701 usD
COATS L/90 11631 uUsD
HILOS START SUPPLY /120 11879 usD
AMAZONAS L/90 11362 UsD
PLACAS ZAMAC L/90 11796 PEN
G&A L/60 21152 PEN
COLORTEX L/90 12437 PEN
CORP. ALESSANDRA L/90 12898 PEN
TELAS FABRICATO L/90 18729 PEN
NUEVO MUNDO /120 12214 PEN
SAN JACINTO L/120 12201 PEN




1.1.4. Procesos
TOPITOP MANUFACTURING
Utilizamos un equipo selecto de personas en nuestros diversos
procesos de fabricacion, tanto en Perd como en el extranjero,
que comparten nuestra vision de superar las expectativas de
cada cliente. Ahora le damos la bienvenida a un mundo de
grandes oportunidades.
Topitop une a todos los procesos que un comprador puede
exigir a un fabricante en un paquete de servicio completo,
desde la produccion hasta el envio del producto final a los
minoristas.
En un momento en que muchas industrias estan optando por la
especializacion, Topitop centra sus procesos basados en la
l6gica "paquete completo”, por lo que las ganancias de
eficiencia en muchas areas y agregar valor a las marcas que
maneja.
Este es un elemento clave de la estrategia de la empresa como
un proceso innovador que garantice el control colectivo de toda
la cadena, lo que nos permite satisfacer las demandas de los
mercados mas competitivos en términos de calidad, precio y
entrega.
La satisfaccion de los clientes extranjeros y nacionales es tal
que estamos avalados por las grandes marcas confiables, de
calidad, como Gap, Abercrombie, Hugo Boss y Under Armour,
entre otros. Ahora fabricamos mas de dos millones de prendas

para exportar todos los meses.
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1.1.5. Organigramas de la Empresa Topitop
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1.2. DIAGNOSTICO ESTRATEGICO

1.2.1. Misién y Visién de la empresa Topitop

Mision

“Vestir al mundo con prenda casual y de alta calidad.”

Vision
“Ser la empresa peruana lider en la industria textil, tanto en la
fabricacion como en la comercializacion de prendas de vestir

para el mercado local y extranjero.”

1.2.2. Analisis Interno

1.2.2.1. Fortalezas

» La Empresa Topitop Cuenta con un moderno
complejo industrial, con cinco plantas textiles
equipadas con maquinaria de ultima generacion.

» Cuenta con personal altamente calificado, que
esta en constante capacitacion.

» La calidad del producto esta garantizado ya que
se cuenta con la certificacion 1ISO 9001-2012
tiene el proceso textil completo de la hilanderia
hasta el empaque,

» Los clientes se van satisfecho porque saben que
Topi top tiene el proceso textii completo de la
hilanderia hasta el empaque o que nos permite
garantizar la entrega oportuna de nuestros

productos, a precios competitivos y con calidad.



1.2.2.2.

1.2.3. Analisis

1.2.3.1.

Tiene las areas Estratégicas interconectadas vy
una gestion gerencial adecuada con el

conocimiento y apoyo de los duenos

Debilidades

La Empresa Topitop al ser una empresa grande
cuenta con demasiados controles que hacen que
algun requerimiento demore mas de lo necesario.
Hay demasiada rotacidn de personal obrero
debido a la carga de trabajo que es variable en
todas las areas.

La empresa esta disefada para realizar
produccion en masa por lo que pedidos pequenos
nos hace menos productivos y por lo tanto menos

rentable.

Externo

Oportunidades

Ante la Crisis de EEUU y caida de sus pedidos
de prendas ver otros mercados como el Brasilefo
de gran potencial y Alemania.

Aprovechar los tratados de libre comercio con
paises, que tienen tratados solo con nosotros o
CON pOCOos paises.

Debido al gran crecimiento del consumo interno
potenciar mas las ventas en el mercado local.
Debido al alto grado de calidad de nuestros
producto ingresar a los mercados mas exigentes

Ejemplo Alemania



1.2.3.2.

Amenazas

Aumento de ia compeiencia en ei mercado iocai y
que en su mayoria es ilegal. Y esto no conlleva a
competir con precios mas bajos.

Importaciones asiaticas de textiles y ropas casi de
las cuales la mitad son ilegales.

La contraccibn de la demanda global como
consecuencia de la depresion que afecta a una
serie de paises desarrollados se constituye en la

principal causa de las amenazas al sector textil.



2.1.

CAPITULO I

MARCO TEORICO METODOLOGICO

PROCESO DE BORDADO

Es el proceso mediante el cual se decora una prenda de vestir,

Realizando figuras en relieve con hilos de colores y aplicaciones.

En Topitop tenemos la capacidad de ofrecer toda clase de técnicas de
bordados, tales como bordados aplicados con fieltro, bordados sobre
estampados, bordados con hilos lurex, burmilana, y bordados
manuales. Contamos con maquinas computarizadas marca Amaya y
Tajima, que nos permiten una produccién en serie con la maxima
eficiencia y calidad. Nuestro personal fue entrenado minuciosamente
en la administracion y mantenimiento de las mismas, dando como

resultado alta produccidn a costos competitivos y con dptima calidad.
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Diagrama de flujo del Proceso de Bordado

Desde la recepcion de la pieza o prenda a bordar, hasta el
respectivo bordado en la prenda o Pieza.

()
L

Recepcionar piezas o
prendas a bordar

I

Inspeccionar piezas o
prendas

Separar piezas o
prendas no
conformes

Dar aviso al Jefe
del proceso
responsable

¢ Piezas o
prendas
conformes?

Bordar

i

Control de Calidad

¢Las Piezas o
prendas se
pueden

recuperar?

¢ Piezas o
prendas
conformes?

Recuperar

Registrar piezas o
prendas a bordadas

©

=
D
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2.1.1. Diagrama del proceso de bordado

Proceso Sub-Proceso Operaciones

CARGAR DISENO
NUEVO ARTE

CAMBIO DIE ARTE PREPARAR MAQUINA

PREPARAR MESA DE
ARMADO

MARCADO

PREPARAR BORDADO 2
ARMADO DI

BASTIDOR

CARGA = DESCARGA

BORDADO INTERRUPCIONES

BORDADO

CoO>»0OxXxOW™

LIMPIEZA HILOS

LINMPIEZA HILO - PELON <

LIMPIEZA PELON
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2.1.2. Cambio de arte

El cambio de arte es cargar el archivo (Ponchado) a la computadora
de la maquina de bordar, la cual bordara la figura que se encuentra en
el ponchado y la preparacion de maquina y la mesa de armado que
son necesarios para el bordado de la prenda:

a. Cargar diseno del nuevo arte: Cargar el ponchado del nuevo arte
a bordar en el computador. Utilizando para ello el programa
Amaya os. Configurar el disefio a bordar indicando tamario del
bastidor, velocidad (PPM), secuencia de colores, tension de

hilos, puntadas segun el ponchado.

TAMARO DE BASTIDOR™=

VELOCIDAD
(PPM)

SECUENCIA
DE

COLORES

TENSION DE
HILO

PUNTADAS
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b.  Preparar Maquina: Cargar la maquina con los hilos de bordar y

los hilos de bobina como indica el grafico siguiente:

)

C. Preparar mesa de armado. Segun el tamano del bastidor se
clava las agujas sin punta para que el bastidor se pueda fijar,
luego se coloca una aguja dentro del area del bastidor que sera

el punto de referencia del bordado.

24



AESA DE Al

2.1.3. Preparar bordado

Aqui se prepara la prenda para su bordado se marca en la prenda el
punto de referencia y se arma la prenda en la mesa de armado con el

bastidor para su ingreso a la maquina de bordar.

a. Marcado: Aqui se marca en la prenda el punto de referencia
Para el bordado, para ello se utiliza plantillas segun ficha técnica

y se coloca el adhesivo.
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b. Armado de bastidor: En esta actividad se coloca el bastidor
externo sobre la mesa de armado fijandolos en las agujas que
estan en la mesa, luego el peldon sobre el bastidor externo
numero de pelones segun ficha técnica, después colocar la
prenda en el bastidor ubicando los puntos de referencia del

bordado y luego fijar el armado colocando el bastidor interno.

2.1.4. Bordado

Aqui se realiza el bordado de la prenda con hilos y la maquina

bordadora (Se dibuja la figura del archivo en la prenda con hilos).

a. Carga y Descarga: En esta actividad se carga la maquina con el
bastidor armado y Luego del bordado se descarga y se desarma
el bastidor.

b. Interrupciones: Esto se da cuando se rompe el hilo de bordar y la

maquina se para o cuando se acaba el hilo de |a bobina.

26



c. Bordado: Cuando el bastidor ya esta cargado en la maquina se
comienza ubicando el punto de referencia con el laser y luego se

a bordar.

2.1.5. Limpieza de hilo y pelon

a. Limpieza de hilo: Aqui se realiza la limpieza de hilos que sobra
del bordado por los cruces o cambios de colores de hilos. Se

utiliza la tijera de punta curva.

£ TBERNVLEPUL TACHRY Y
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2.2.

b. Limpieza de peldn: Aqui se retira el peldn utilizado en el bordado
se desgarra el peldn utilizando ambas manos con una mano se

presiona el bordado y con la otra se desgarra el pelon.

A LIMPIEZA DE PELON j}

PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION DEL
PROCESO DE BORDADO

Es un area responsable de entregar los programas de produccion del
proceso de bordado segun la fecha de embarque del plan de
manufactura mensual. El programa de produccion del proceso de
bordado se inicia con el plan de manufactura mensual de donde se
saca todas las prendas que llevan bordado y se realiza la planificacion
mensual del bordado en el cual se realiza la capacidad (numero de

cabezales) que necesitamos para bordar las prendas del mes.
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2.2.1. Plan de Manufactura

Es la planificacion de las prendas mensuales que se fabrican en
Topitop cada mes y en el cual se colocan las fechas planificadas de
inicio y fin que cada proceso y asi llegar a la fechas del cliente. En
este plan de manufactura estas el mes en curso y los dos meses
siguientes y asi sucesivamente conforme se ingresan los pedidos por

el area comercial, el plan de manufactura se inicia con el ingreso de la

orden de produccion donde nos indica las siguientes caracteristicas:

Tipo de prenda, para generar su ruta y ver que procesos lleva

Cantidad de prendas a fabricar para revisar el volumen de produccion

y ver la capacidad de los procesos involucrados.

Seguimiento mensual: Wip

05110/2013
Status de F actwaci] (enblar -3 1)
Mes PCP Octubr. .8
Maquda? (Todas. ~
"Tipo de Pedido OC¢{(Vaiios & mentos)
Datos
) ‘Prendas 'Prendas Toal 'lmsp:':?:(al ‘Prendas  Pdte x ‘Pdte x ‘Pdte x ‘Pdte x ‘Pdie x Syma
Marca Requerid Progiama Minuos " | Conteccio . Estam Estam i3 de'Pdte
as das Costura’ von(..Lr:n Contada  Cone nar Encaj Pieza Pienda’ xLavar
o (100:2) s
1|LIFEIS GOOD 233,452 242536 1994206 121.024 | 160933 80,721 171909 233544 11,770 189323 S 1 184444
2| EXPRESS 149,525 159,794 1,355,634 871410 | 153470 5,835 54,805 146,925 126,534 93.885
3|HUGOBOSS GREEIl 89,954 93885 779,710 790450 | 84,555 8355 51,392 80.949 3 58,357
{|HUGOBOSSORAN| 80,569 85647 1,218.214 653.245 | 80,607 4.904 32,986 70,787 37.074 63.224
5|HUGOBOSSBLACH 21,318 22,559 500,984 226 566 19,753 2558 6.361 14.409 29
5| TACO 48016 49584 671430 378.728 | 47.929 426 6.469 26,743 1,730 1723
7{J-diLL 63983 66,176  $98.879 376412 | 62.822 2998 19,900 39,798 26,104
3| SOUTHERN TIDE 32,100 33648 654,379 282139 1210 21630 31644 32.100 528 7126 11,968
I{UNDER ARMOUR 4246 43904 47218 242417 | 38,838 4.984 22525  36.050 27,384 254117
)| JOHN JOHN 17.757 18,965 191,490 128,494 17835 1178 5,689 7614 7.7 4,296
1|BROOKSFIELO 12,507 13,388 175.884 96.039 \ 13.272 10,952 12.507 13,403 13.403
2|FREE PEOPLE FEMM 5,000 5.269 107.086 70.541 | 5.292 789 2174 1.236 679
3|LUGIBERTOLLI 13,600 14.013 130.292 56.530 10338  3.695 $.982 97N 8,964 4.207
1| JUSTICE JEANS 1,169 1674 358,330 37,591 1 1,903 6 3.469 231
5|HOLLISTER 13.152 13.563 87.07S 34,986 22,844 3,102 6.732 9533 3,102 1.316 226M
5|OLONAVY 5.762 6.085 30.730 17.621 6,210 28 2,565 385 975
7|2UMBA 4174 4,388 86,547 29.404 2036 2384 4.420 4174 1016 3,404 4420
3|DILLARDS 2,262 2,337 18.438 19,205 2.350 31 1578 45 )l
3| GEARFORSPORT SS7 530 15.334 530 530 557 530
Tetal general 848,003 888005 9446880 ~ 5525000 |753.223 W3.360 433210 735247 17.3%4 530,725 430.365
|
811007
Piendas Venta
Facturado al 04.10.13 10,128 $ 66,693
Total a Facturar - Octubre :!

$5.592.493 |
1

29



2.2.2. Planificacion del proceso de bordado mensual

La planificacion de Bordado se inicia con el plan de manufactura
separando las prendas que llevan bordado en el mes siguiente y se
calcula la capacidad que se necesita para poder bordar las prendas
del mes y asi poder anticiparnos y contratar los servicios de bordado y

poder llegar a la fecha requerida por nuestros clientes.

Analisis de Capacidad de Bordado Mes de Setiembre

C— Abercrombie & Hollister —— Old Navy s Otros
Cap Servicio - = Cap Afilia+Topy — - Cap Topy Top
2.500.000min 3.000.000
2.250.000min (R 2.750.000
2.500.000
2.000.000min
2.250.000
1.750.000min —
Cap Afilia+ Topy, = 2.000.000
1.530.801min
1.500.000min - 1.750.000
1.250.000min - T + 1.500.000
1,000.000min 1.250.000
+ 1.000.000
750.000min =
| |
Cdp Topy T, - 750.000
T 481.338mir
500.000min |t el & i - ik s e s = e
- 500.000
250.000min i 250 000
| ==
Omin - A, - - : -0

min pda min pda min pda min pda
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2.2.3. Programa del proceso de bordado

Aqui se realiza la programacion de la mercaderia donde se indica que
servicio o va realizar y cuando lo va entregar, para ello se coordina
con el servicio sobre |la fecha de entrega de la mercaderia y luego se
programa mediante el sistema indicando el estilo op color y cantidad
de prendas que bordara el servicio para que las areas involucradas
despachen la prendas (Area de almacén de productos en proceso) y
almacén de avios despache los hilos para el bordado.

Aqui se lleva el control de la produccion diaria de servicio y bordado

topitop.
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T 1 T | Nw AVFITCH . PERRD
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e T e v

ARF - ATFA TS MY i
FITCH v APty O 17
ASF . QUATRETCS WY oo
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{
L] L]
TBTCE KA 15300 | TEUB0E T tisep @i | T = = HH—
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ASTCEAN] _own TEHT T wae Joacx ) =; W i
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[roras [733378] w388 | e | 468222 | X PROG €00.222 ] V1€ 757 [330 105] 213 656 ] 150 172] 62 €89 |

2.2.4. Programa de auditoria diario del proceso de bordado

Aqui se realiza la programacion de las auditorias de las prendas que
estan en servicio para que el servicio pueda enviar la mercaderia en
perfectas condiciones. En este programa se coloca la hora, la
cantidad de prendas que se va auditar y el estilo y op para saber el

tipo de bordado que se va auditar
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—topitop

[PROGRAMACION DE AUDITORIA-
AM E

SERVICIOS DE BORDADO

lunes, OS de agosto de 2013

2.2.5. Indicador de cumplimiento del programa

Servicios Contacto Nextel Cliente Estllo o/P Color |Cantidad| Hora Observacion
) 150830
. 1 00 P.M.
Ibsa Jests Zaala | 813°8921 Jooooksrietn | ekur13013 | 150765 | vamios 000 [ra00P.M
BROOKSFIELD | BKJR13013 :zg;g: [P 360 |12:00 P.M.
Peru Borda Carlos Rossel| 408°8836 N ——
150829
Gelsis Irma 8342482 | BROOKSFIELD | 8KJR13013 | 150768 VARIOS 1500 |17:00 p.m.
150938
150936
imperio del Sol | Oscar Capcha| 8185997 | BROOKSFIELD | BKIR13013 1‘55377,% BRANCO 1387 |14:00 p.m.
150832
TOTAL 4,247

Este indicador nos indica si los servicios y la planta de Topi estan

cumpliendo

con la entrega de

la mercaderia en fechas de

comprometidas por los servicios de bordado y nos sirve para medir

cuales son los motivos para el incumplimiento de la entrega.
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3.1.

CAPITULO lll

PROCESO DE TOMA DE DECISIONES

IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

El problema que presenta la Empresa TopiTop en su planta de
manufactura es la poca capacidad que tiene en el proceso de
Bordado, motivo por la cual necesita tercerizar este proceso a otras
empresas y para ello necesita una buena planificacion y control de la
produccion del proceso de bordado y asi cumplir con la fechas de
entrega a los clientes, ya que en los ultimos meses no se ha cumplido
con las fechas de entrega a los clientes y no podiamos recibir mas
pedidos que lleven el proceso de bordado.

En el grafico Fig. 3.1 se detalla la capacidad de la planta de bordado
de Topitop en minutos y de los servicios de bordado que proveen a
Topitop del proceso de bordado.

En el grafico Fig. 3.2 Se detalla la produccion de anual del proceso de

bordado en minutos.
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Capacidad de Bordado Topi top y servicios

PLANTA
Taller Cabezas Cabezas Total de e Total de Pinutos Puntadas Prendas
uni multi cabezas | utilizacion | cabezas
Topy Top 38 40 78 100% 78 65.340 49.995.000 10.416
Total Dia 65,340 49,995.000 10,416
Totat Semana]| 424,710 324,967,500 67,702
TotallMes | 1.698,840 | 1.299,870.000 | 270,806
AFILIADOS
Taler Cabezas Cabezas Total de % Total de Minutos Puntadas Prendas
unt multi cabezas | utilizacion | cabezas
Euromoda/ Factory 46 S8 104 100% 104 85,734 65.736.000 13,695
Power Tex /Winblemdom 30 0 30 100% 30 29.700 22.275.000 4641
Total D 115,434 88,011,000 18,336
Total Semanal 750,321 572,071,500 119,182
Totallles | 3,001,284 | 2,288,286,000 | 476,726
TERCEROS
Tater Cabezas | Cabezas [ Totalde % Total de Minutos Puntadas Prendas
unt multi cabezas | utihzacion | cabezas
Impeno del Sol 0 200 200 70% 140 97,020 76.230.000 15,881
Bordados Y Aplicaciones 0 300 300 S% 15 10,395 8,167,500 1,702
Ibsa 0 225 225 % 1 7.79%6 6125625 1.276
Bordinsa 24 105 129 0% 0 0 0 0
Apsa 0 120 120 0% 0 0 0 0
Bordais 0 90 90 0% 0 0 0 0
Torcas 4 82 86 0% 0 0 0 0
TextiIssa 8 60 68 0% 0 0 0 0
Tejidos y Bordados 0 62 62 0% 0 0 0 0
San Jorge 48 0 48 0% 0 0 0 0
Servicios Generales 38 0 38 0% 0 0 0 0
Buenaventura 0 34 34 0% 0 0 0 0
Bordanet 0 20 20 0% 0 0 0 0
Bordex 6 0 6 0% 0 0 0 0
"Total O 115,211 90,523,125 18,859
[Total Semana] 748,873 588,400,313 122,583
TotalMes | 2,995,493 | 2,353.601,250 | 490,334
Minutos Puntadas Prendas
TOTAL Toral Dia 295,985 228,529,125 47,610
Total Semay  1.923,904| 1,485,439,313 309,467
Total Mes | 7.695.617| 5.941.757,250] 1,237,866
Figura 3.1
Prendas programadas por meses durante un ano
Linea Base

Prendas| 321,716 | 330.461 | 248,241 | 264,804 | 552,471 | 498,591 | 260,814 [ 426,565 | 423,613 | 533,660 | 361,337 | 315,548 | 4,537,821
Inutos| 1,565,913 | 3,956,647)4,943,234 4,568,845 | 5,202,643 4,059,133 | 3,743,284 1,237,634|1,000,272|1,696,037 2.156,175[3.278,&16 37,408,463

(I

Figura 3.2

34



3.2.

PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION

Para aumentar la capacidad de bordado se tiene que tercerizar el

proceso de bordado a otras empresas que prestan este servicio para

ello se tiene que realizar una buena planificacién y control de la

produccion de bordado como podemos ver en los graficos anteriores

estamos partiendo que tenemos 1418 532 minutos en servicio y este

se tiene que aumentan hasta en un 60 % a 2269651 minutos para

asegurar que se pueda atender a todos los pedidos con bordado

cada mes para ello tenemos dos alternativas de solucion:

1.

3.2.1.

Planificar la produccion de bordado a todos los servicios por
igual

Planificar la produccion de bordado primero a los afiliados que
son servicios con los cuales se coordina para que nos de toda
su capacidad y sean nuestros socios estratégicos.

Planificacion del proceso de bordado a todos los servicios
por igual

En este alternativa es donde la programacion se realizar a
todos servicios por igual para ello se trata de cargar de
mercaderia a todos los servicios y a veces por querer
abastecer de mercaderia a todos teniamos demasiados
servicios que hacian que tuviéramos mas logistica para poder
atender a todos los servicios ya que teniamos mayor cantidad
de auditores, mayor servicios que atender en los almacenes de

despacho de prendas y avios.

Ventajas de la planificacion por Igual
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» No tener ningun compromiso con ningun Servicio y en
cualquier momento prescindir de uno de ellos

» Repartir la mercaderia a los servicios de tal manera que
la programacion se podria realizar proporcionalmente de
acuerdo su entrega en fechas comprometida vy
castigando sin carga a los servicios que entregan fuera

de fecha.

Desventajas de la planificacion por Igual

» Mayor logistica para atender a los servicios ( Para
despachar prendas y avios a los servicios, mayor
cantidad de auditores para revisar la mercaderia)

» Al ser Bordado las prendas en diferentes servicios
mayor variedad de prendas bordadas

» Al no estar comprometido con Topi top cuando se
requeria de sus servicios ya estaban comprometidos con
otras empresas

» Servicios que tengan tu mercaderia pero no lo trabajen

por retraso con la mercaderia de otras empresas.

3.2.2. Planificacion del proceso de bordado primero a los
servicios afiliados y luego a los demas.
En esta alternativa la programacién se realiza primero a los
servicios afiliados ya que tenemos un compromiso con ellos de
cargar de mercaderia toda su planta para evitar que estos
servicios se carguen con mercaderia de otra empresa y asi

asegurar la capacidad de nuestros afiliados

Ventajas de la planificacién con servicios afiliados
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3.3.

» El servicio al bordar solo nuestras prendas podemos
cambiar de prioridad y bordado primero lo que ingresa
ultimo colocando por delante de las demas prendas

» Asegurar una mayor capacidad aunque no sea todo lo
que se requiere.

» Los servicios afiliados al tener como unicos clientes a
Topitop se identifican con la empresa por lo que tratan
de cumplir con las fechas y apoyan con nuevos

desarrollos

Desventajas de la planificacion con servicios afiliados
» La desventaja es que los demas servicios al no tener
carga constante no nos dan la prioridad del caso y solo
apoyan cuando no tienen carga
» Cuando tenemos demasiada mercaderia en los servicios
afiliados tenemos que priorizar y colocar una mercaderia
tras otra y se tiene que priorizar segun fecha de

despacho.

SELECCION DE UNA ALTERNATIVA DE SOLUCION

Después de revisar las dos alternativas de solucidén seleccionamos 4
criterios de evaluacion para poder seleccionar la mejor alternativa
que nos permita aumentar la capacidad y asi poder recibir mas
pedidos con prendas que lleven bordado ya que la moda se inclina
por este valor agregado (Bordado) que se esta colocando a las

prendas.
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Capacidad Asegurada 0.40| 2 0.80 4 1.60
Compromiso de los servicios | 0.30| 1 0.30 4 1.20
Tiempo de entrega 0.15| 4 0.60 2 0.30
Gastos de Soporte 0.10| 1 0.10 3 0.30
Cantidad de prendas a bordar 4 0.20 2 0.10

Mal
Regular
Bueno
Excelente

BN

Después de revisar la ponderacion podemos concluir que la
alternativa de programacion con afiliados era la que nos aseguraba
que aumentariamos la capacidad de minutos que tendriamos para
bordar mas prendas asi poder recibir mas pedidos que lleven este
proceso de bordado y que dan mayor valor agregado a las prendas y

por lo que nos generaria mayor margen de utilidad.

PLANES DE ACCION PARA DESARROLLAR LA SOLUCION
PLANTEADA

Para desarrollar la solucion planteada alternativa dos, programacion
con afiliados se siguen los siguientes pasos primero se revisa el wip

que nos da un horizonte de prendas que se tiene que bordar en el mes
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y los dos siguientes meses para tener una buena planificacion y
control de la produccidon de bordado se crean los siguientes puestos:
1. Programador del proceso de Bordado
Es el encargado de coordinar con los jefes de planta de cada
servicio para la programaciéon y las fechas de entrega de la
mercaderia y las cantidades de prendas a trabajar en cada
servicios, coordina los precios a pagar a los servicios de
bordado y contrala diariamente le retorno de la mercaderia de
cada servicio y de tener algun retraso de la produccion en algun
servicio, coordina con los jefes de planta de los servicios
ampliar la capacidad o de lo contrario se reprograma la
mercaderia a otro servicio de mayor capacidad. Para llegar a la

fecha del cliente.

Funciones del programador de bordado.

bptbp PROGRAMADOR DE BORDADO

IDENTIFICACION: Titulo del Puesto :Programador de
Bordado
Area ! Seccion ‘PCP Manufactura
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Exportacion

Titulo del Puesto Superior: Jefe de PCP

Manufactura
RELACIONES DE Le reporta a . Jefe de PCP Manufactura
TRABAJO: Le reportan los . Asistente de Bordado ,
Seguidor de Bordado
JERARQUIA:
PROGRAMADOR DE
BORDADO
ASISTENTE DE SEGUIDOR DE
BORDADO BORDADO

OBJETIVO: e Abastecer y asegurar el cumplimiento del

programa de bordado segun la fecha de

embarque del Wip

40




FUNCIONES
GENERALES /

ESPECIFICAS:

Elaborar el programa de bordado en
planta por maquina segun estilo, op vy
color segun el Wip

Coordinar con los programadores de
Corte, Costura, Lavanderia y Estampado
para el abastecimiento de la carga de
segun el programa de bordado

Coordinar Fechas de abastecimiento con
logistica para la compra de hilos vy
aplicaciones.

Revisar mensualmente el wip para ver la
carga de bordado

Coordinar las reposiciones de hilos vy
aplicaciones.

Seguimiento de la produccién para que
se cumpla el programa

Elaborar diariamente le programa de
aprobaciones.

La programacion a los servicios se

realiza mediante sistemas donde se
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detalla el estilo op color y cantidad se |
genera una orden de servicio que sube al
SAP y luego envia un correo automatico
a las area involucradas ( APP, Corte y
Almaceén de Avios)

Se revisa el programa de bordado
diariamente

Verifica el despacho de la produccion de
bordado, segun la programacion de
bordado, mediante uso del sistema.

Coordinar con los seguidores de las
cuentas las prioridades de fecha de

embarque y estilo

DOCUMENTACION:

Plan de ventas

Programa vigente

Programa de corte

Programa de estampado

Stock de App

Consulta de op de colores por proceso

Programa de Bordado




Programa de aprobaciones ( Email)

Ficha técnica de Produccion bordado
Exportacion

Despacho de prendas mediante mail
automatico luego de programacion por
sistema

Situacion de aplicados

Envio de Artes graficos ( ponchados)
mediante (Email)

Analisis de capacidad proyectada de

bordado

2. Asistente de programacion de Bordado

Es el encargado de tener toda la informacién necesario para la

programacion de la mercaderia a servicios:

Ficha técnica de Bordado
Donde se indica la ubicaciéon del bordado en la prenda y
nos indica y los materiales a utilizar para realizar el

bordado (hilos, pelon, aplicaciones)
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e Swatch Muestra fisica del bordado para su aprobacion y
dar el arranque de produccion del bordado en los
servicios

e Revisar que los hilos estén en almacén mediante el
sistema de avios.

3. Seguidor de la produccion de bordado en servicios
Es el encargado de ir a los servicios de bordado y revisar el
avance de la produccion de la mercaderia y dar las alertas al
programador de algun retrasd del servicio para que coordine
con el jefe de planta del servicio, es decir es como los ojos del
programador de bordado en cada servicio.

e Revisa con el programador de bordado a primera hora
todos los dias las prioridades en cada servicio y el
avance.

e Es el encargado de asegurarse de que el servicio liquide
la mercaderia el dia comprometido y de ser necesario o
urgente esta mercaderia se quedara en el servicio hasta
que el servicio entregue toda la mercaderia y coordinara

con los auditores de calidad se liquidar la mercaderia.
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41.

CAPITULO IV

ANALISIS DE BENEFICIO-COSTO

SELECION DE CRITERIOS DE EVAULACION

Criterios de evaluacion

1.

Capacidad Asegurada:

Este criterio nos indica la cantidad de minutos asegurados que
estamos aumentando para poder atender a mas pedidos con
bordado por lo que se le da un mayor peso (0.40) ya que es lo
que estamos tratando de hacer aumentar la capacidad de
bordado

Compromiso de los servicios:

Nos indica la fidelidad que tiene los servicios con topitop y el
cual realizar todos |o que esta a su alcance para quedar bien
esto nos asegura que podamos confiar en este servicio en
cuanto a sus fechas de entrega por lo que se le considera un

peso de (0.30)
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3. Tiempo de entrega:
En este criterio se evalua con cual de las dos alternativas se
entregaria en menos tiempo la mercaderia por lo que se
considera un peso de (0.15)

4. (Gastos de soporte:
En este criterio se evalua cuanto se gastaria en la logistica al
realizar cada una de las alternativas se considera un peso de

(0.10)

5. Cantidad de prendas a bordar:
En este criterio nos indica la cantidad de prendas que
podriamos bordar con cada alternativa es decir que con la
alternativa uno programacion a todos los servicios por igual se
podria bordar mas prendas pero si tendriamos prendas para
todos, pero no tenemos prendas para todos los servicios por |o

que a este criterio se le considera un peso (0.05)

INFORMACION DE SITUACION ECONOMICA ACTUAL

Después de realizar la programacion por la alternativa dos
programacion con afiliados se aumento la capacidad de bordado que
se podia ofrecer a los clientes que querian sus prendas con bordado
por lo que se pudo atender mas pedidos y se incrementé las ventas

de prendas con bordado que le dan un mayor valor agregado a las
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4.3.

prendas y por consiguiente un mayor precio y obtener una mayor
rentabilidad.

RESULTADOS DE LA SOLUCION PLANTEADA

Se aumentd la capacidad de bordado de 3117 378 minutos a
4783705 minutos que en promedio son de 378152 prendas a 630834
prendas con bordado segun muestran los cuadros.

Cuadro que muestra como aumento la produccidn de prendas con
bordado de un ano a otro, se incremento casi al 100% los minutos en
servicio al mes de 1418532 minutos a 3084 865 minutos en los

servicios de bordado

Antes

Prendas| 321,716
Minutos| 1,565,913

330,461
3,956,647

248,241
4,943,234

264,804
4,568,845

552,471
5,202,643

498,591
4,059,133

—1

423,613 | 533,660 361,337]315,5&8 4,537,821
1,000,272 1,

260,814 | 426,565
3,743,284(1,237,634

Despues

Prendas| 810,678 | 540,652 | 812,181| 527,086 832,200] 453,922 185,610 327,999|1,068,709] 685,844| 347,073 878,056/ 7,570,010
Minutos|5,544,6154,268,932] 5,326,894| 5,826,585| 5,437,572| 4,256,985] 3,956,842( 2,924,034 6,627,856 3,965,467, 4,295,27014.973.410 57,404,462

Cuadro de comparacidon mes a mes con respecto al ano pasado en

cuanto se incremento la produccion en prendas
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Comparacion en prendas antes y despues de la solucion

1,200.000

| 800,000

== Antes
—@-Despues

400,000

200,000 +

Ene Feb Mar Abr May Jun Jut Ago Set oct Nov Dic
Meses

Cuadro de comparacion mes a mes con respecto al afio pasado en

cuanto se incremento la produccion en Minutos

Comparacion en minutos antes y despues de la solucion
7.000.000 1

6.000,000 |
5,000,000 1

4,000,000

Minutos

= Antes

3,000,000
== Despues

2,000,000 |

1,000,000 |

Ene Feb tMar Abr May Jun Jul Ago Set Ooct Nov [s]'4
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
1. CONCLUSIONES

e Se logro incrementar la capacidad de bordado lo que nos
permitié atender mayor cantidad de pedidos que lleven
bordado y con ello vender prendas con mayor valor agregado.

e Con lacreacion de puesto se manejo mejor la programacion y
seguimiento y control de la produccién de bordados en servicio
lo que permito que se lograra entregar la prendas en fechas
requeridas por el cliente

e Al tener alos servicios afiliados como socios estratégicos se
asegur6 aumentar la capacidad y por ende los afiliados se
comprometieron mas con la produccion de Topitop ya que lo

veian como un cliente de gran potencial

e Topitop cuenta con prendas de alto valor agregado, pero no
especificamente por la alta calidad de su hilado y tejido si no
por la diferenciacidn, como son las prendas con lavados
especiales, estampados y con muchos bordados Topitop
vende moda, |o que los hace diferenciarlos y para ello se debe

tener a los servicios como socios estratégicos.

e La excelencia en el servicio significa entrega rapida y fiable, asi
mismo debe tener la flexibilidad de resolver los cambios de

ultima hora que soliciten los clientes. Los clientes esperan que
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los pedidos perfectos, sean completos y se entregue en el

plazo previsto.

2. RECOMENDACIONES

Hacer que los servicios aflliados realicen nuevos desarrollos de
bordados para nuestros clientes ya que el area de desarrollo
de muestras de Topitop no se abastece para entrega todos los
nuevos bordados a nuestros clientes para sus aprobaciones

respectivas.

Realizar un sistema donde se pueda atender mas rapido a los
servicios ya que se demoran demasiado en atender a los

SEervicios.

Mayor capacitacion al personal de calidad para tener criterios

uniformes a la hora de auditar entre todos los auditores.

Se deberia tener un auditor de Topitop a tiempo completo en
los servicios afiliados para ver los arranques de produccion de
los nuevos disefios y la auditoria de la produccidn de los

Servicios.



BIBLIOGRAFIA

Direccidon de operaciones “Aspectos tacticos y operativos en la
produccion y servicios”
Editorial McGraw-Hill, Espana. Afo 1994
Autores:

o José Antonio Dominguez Machuca (Coordinador y Director)

o Santiago Garcia Gonzales

o Antonio Ruiz Jiménez

o Maria José Alvarez Gil

o Miguel Angel Dominguez Machuca
Ingenieria Industrial métodos estandares y disefio de trabajo Autor
Benjamin Niebel y Andris Freivalds.
Editorial Alfaomega, 10° Edicion México . Afo 2001
Guia de los Fundamentos de la Direccion de Proyectos (PMBOK)
Cuarta Ediciéon
Paul Harmon, 2003. Business Process Change: A Guide for Business
Managers and BPM and Six Sigma Professionals, First Edition.

Chapters 12, V. Editorial Morgan Kaufmann Publishers, USA.

51



e Administracion de la calidad Donna Summers Capitulo 10

Herramientas y Técnicas de Administracion de Procesos
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GLOSARIO

Wip: Fechas de inicio y fin de cada proceso

Ponchado: Es el Archivo que se entrega a los servicios que contiene
el disefio que se va bordar

Ruta: Es el orden de los procesos que se realizan a la prenda
ejemplo Ruta: Corte / Costura / Bordado/ Acabado

Arranque de Produccién: Cuando se realiza la primera muestra y se
compara con la muestra swatch.

Swatch: Muestra fisica del bordado sellado por el cliente

Cabezales: Son las parte de la maquina de bordar que realizar el
bordado y por esos depende la capacidad de un servicio del numero

de cabezales que tenga.
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ANEXO 1

PROGRAMACION DE CARGA DE MAQUINA EN BORDADO TOPI TOP

Carga de Maquina BORDADO

Hotas 1 |Grupo fen 04717 ) mar OS/11 | wic 0611 | jue OTI11 | wie 08211 | s3b 0911 | dom 10/11
JRNO DI#
TOPYTOP| a9
qC |
Capacidad | 1.920 min 24S 24S 800 800 800 800
TOPYTOP| a2
ac 00 | cuADRADO
Capacidad 1,920 min 245 245 800 800 800 800
[ TEESPIA TEE P14 TEE SP14
TOPYTOP| a3 | opis2082 | opis2082 | o 152082
4C ' RADO | CUADRADO | CUADRADO | CUADRADO
Capacidad 1,920 min 245 245 800 800 800 800
“TEESPI4 | TEESPI TEE SP14
TOPYTOP| agq 152082 | OP 152082 | OP 152082
4C 'UADRADO | CUADRADO | CUADRADO
Capacidad 1,920 min 245 245 800 _ 800 800 800
3586 3533 TEESPI4 | TEESPI4 TE
TOPYTOP| a5 0P149857 | OP143876 | oP152082 | OP 152082 l%rm’!H
4C PESCADO | PESCADO | CUADRADO | CUADRADO | CUADRADO | CUADRADO
Capacidad 1,920 min 526 524 800 800 800 800
3586 3533 TEE SP14 TEE SP14 TEE SP1 18
TOPYTOP| ag op 43857 | oP1w3ste | op1s2082 | oP 152082 'FOP% op '
4C PESCADO | PESCADO | CUADRADO | CUADRADO | CUADRADO | CUADRADO
Capacidad 1,920 min 526 524 800 800 800 800
| 3617 3581
'TOPYTOP| a7 OP 143866 | OP 149875
4qC PESCADO PESCADO
Cipacidad 1,920 min 600 526 80 80 80 80
3617 3581
TOPYTOP| a8 OP 143866 | OP 149875
4C PESCADO PESCADO
Capacidad 1,920 mir, 600 526 80 80 80 80
3617 3581
TOPYTOP| a9 OP 149866 | OP 149875
4C PESCADO PESCADO
Capacidad 1,920 min 600 526 80 80 80 80
3617 3581
TOPYTOP| a10 OP 143866 | OP 149875
4C PESCADO PESCADO
Capacidad 1,920 min 600 526 80 80 80 80
T3
Capacidad 4,896 min 360 360 360 360 360 360
T1
Capacidad 5,160 min 600 600 600 600 600 600
T2
Capacidad 8,160 miins 600 600 600 600 600 600




ANEXO 2

PROGRAMACION DE SERVICIO POR EL SISTEMA

F ER— —— — P
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[ o001 ftorv 0P A [Ta45395 @@[(F1)[EuroMOCaSA. 20510982771 [108 RO MODAS.A
Selecclonar Secuenclas de la 0P..... T |
|_] |E‘J“‘” Ales Bodedy | AdssBstemoado| . | o gperacones ()

! |¢< Saleccione Color >» =]
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ANEXO 3

CONSULTA DE OP x COLOR PROCESO Y SERVICIO

Tar S.A. 311000
Consulta de Op x Color - Proceso - Servicio
WCPCWO0S. VOUVERA
Compaiia 0P [TOPY TOP S.A. = . T
op 152202 I) i @
[TSHIRT CRED M.CORTA DELANT [ESPAL SIN BORD. ] Buscar | Imprine
Calor Prozeso Servan ] | ingrescs | 5abdas | Mermas | EnProceso [ Terceros | P Recepoon] =
» CORTE Corte despacha - 1323 \\ TOPY TOP S.A. 16 16 Q a [] (]
N _ |comtE |corte despacho - Chncha | Topy Top 5.4~ s90| 5% 0 o} [ [
BORDADO EN PRENDA Frocucron de Bordado || TOPY TOP S.A, saz| 33 0 26, 0 0]
DESPACHO LIMPIEZA EN 10PY T0P 5,A. |\ TOPY TOPS.A, W] 10 0 ol ol []
BORDADO LIMPIEZA EN UMPIEZA v RECORIE \| 10PY TOP 5. A - 0 U o] o I
_|BORDADO DESPACHO EN | DESPACHO DE BORDADO PRENDA \) TOPY TOP 5.A, 30 10 0 32| [ [
BORDADO EN AFLICACTON | Aokacin Tela |\ TOPY TOP S.A. 709 0 0 70| [ q
APLICATIVOS ESTAMPADO STaR PRINT 5.4 709 709. [¢] 0 n 0
ESTAMPADO ENPRENDA __|STAR PRINT 5.8, | s%2| s o  of ol 0
_|cosm |Lnea 52 5up. Gorge Lazo || TOPY TOP S A | 1) 16 o ol 0 [
— COSTURA Linea 53 5up. Gorge Lazo || TOPY TOP S A, |66, 66 0 o] ol 0]
[ {cosumarerorno u TTaes] s ﬁ ol ol 0
{COSTURA RETORNO CREACIONES 10 515! 515] 0 [] [] 0
_ RECEPCION COSTURA Recepcion de CA - 1323 || TOPY TOP 5.4, 365|365 0 0 [ 0
|oePacHo cosnma DESPACHO - CHINCHA |} TOPY TOP S.A, | 606| 08 0 0 0 0
= | DESPACHO COSTLRA “|03spacha de CA || TOPY 109 S.A. — 365|365 _o_l n__}_ o] o]
| _|AUAACEN OE PROOUCTOS EN ICostus Retomo |\ TOPY TOPS A. 06| 609 o 0 o 9
i | ALMACEN DE PRODUC TOS EN |Estampado \ TOPY TCP S A, ssz| s 0| | of )
TALMACEN DE PROOUCTOS EN | Lavanderia \\ TOPY TOP S.A, 1086 1058 0] 0 [ 0
ALMACEN DE PRODUCTOS EN | Tramsito |{ TOPY TOP 5.A. 4 . 0] 0 a o
ALMACEN DE PRODUC TOS EN | APP-CHINCHA \| TOPY TOP S A - L 606) 605, ol o o 0,
LLAVADO POR KILOS LAVADO EN K0LOS FXPORTACION \| EXPRESS JEANS CRO | §94| 586 0 o] — 8 0
1ADO POR K1LOS |STAR PRINT 5.4 o - ~ w0 10 of o] Twl [)
ESPACHO LAVADO |STAR PRINT 5.4 10 10 [ 0 ([} I
- AQE  |Empadus - 1350 - Exportacon Y\ TOPY TOP 5.4 0 ) 0] 0 0 10
L AQUE Empague Exportadon Sa'dos Ssgundas |\ TOPY TOP 5.A. usf o 0 16 al (1]
GRASSY GRE | CORTE Corts despacho « Chincha |\ TOPY TOP 5.A 686| 686 0 o] a o) -
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ANEXO 4

CORREO AUTOMATICO QUE SE ENVIA CUANDO SE PROGRAMA POR

EL SISTEMA QUE ESTA EN EL ANEXO 2

& Despacho Bordads Estilo:S14-M1B45 0P:152202 Color;NIGHT BLAC - Thunderbird

Wchwo Eder W I Mersap Hemamentss Ay

Rectv  Redactar Crecoones | Respondss Resp.atodos Reeviar | Eiqueta Berar  Baswa  Igvime

= Asunto: Despacho Bordado Estilo:514-M1845 OP:152202 ColorAIGHT BLAC
De: VRGLIO OLIVERA

Fecha: 26/10/2013 1243 p.m,

t‘; A: 4RANO3, CCONCORY, CDIAZ, CONTROL, DESTAMP , DSALAS, J.NASQUEZ, JOPHELAN  MALORESC, OSANDOVAL  RESOUEN, SUPAPP , VOLIVERA, controltooyton.com. e

/

SERVICIO | ESTLO | OP  COLOR (:ANTDMD  BORDADO  FECHARFQUERIDA
TOPY 0PS¢ SI4 241045 202 MIGRTELAC 712 BORDADOEN FRENDA B0/

PD: Mal gererado avtoméncamente desde el programa WLSERVBO16
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ANEXO 5

SISTEMA DE AVIOS DONDE SE REVISA SI TENEMOS LOS HILOS DE

BORDAR ANTES DE PROGRAMAR

Almacén - Avios

=} Consulia de Slock de Avios par Ublcacién - ¥1.0.2

svio (0800384719 i 1T |J ! ;u !]
Und Almacen |I.I d Compra D{
Avlo SAP:

Cod | Descripcion Almacén | Ubicaci Stock Actual [ C. E. | Estado [ op [F.ReaCli [Estilo
[ | 40 INSUMOS ___|BD2E3 (O00/A  Aprbade i 143875 01/10/13 13581
30 INSUMOS 8083 1@4_ [ Apmbado + 143876 mnom_‘{@ .
| 40 ISuMOS |BD283 _ 2000jA Aprcbado 152345 0812113 17

Tolal Stock f ’

. | Em.

I Otden de Servicio |
Sakdas Valorizeds por Articuko Pieportes e Stock Disponbl=/Compiomeridy |
Repoxts de Stock pos Faveiia - Sub Farria ' i

| Ingresos por Impoitacién

Artguedad en Liea
Reparte de Antigedad Ragienciantor do scatisd

Stock x Ubicacién
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ANEXO 6

FICHA TECNICA DE BORDADO

T@ FICHA TECNICA DE PRODUCCION EXPORTACION DE BORDADO

[

Facish 139013
e _palt;
REA DE DESARROLLO DE PRODUCTOS SPEC FINAL 02045-01-03-03 i
OP. 152475 (ESTADOS UNICcolor: A4859 PITCH BLACK 2585 Pdas : 6000
CUENTE £:#aE4 ESTILO CLIENTE22P 5222 A=irt MERCADOEFoATACI
TEMPORLDA. er&iG 2o DOISION (284 e #SDP. Ref 2216101 Tipo SDP. Ref TESTING
#H) Tc Paa Ref EHECLA
Acabado. MoRMAL Ancho Tela.  “"™ Prenda Lavada: E.T0j)00: ZREE LLAMD Fecha Emision: 03~
TAMARO DE ARTE X TALLA Madidas O# Tamaho oé Arte (Cantimetros)
MEDIDAS s : " L i
Tamano L3790 345 Yia i 3546 338
ante ANCNO a §aal 1 dac 3 4 3 44
BOAAA JOIRIULAN DR aad ICRCULAR |CIRCLLAR
Bastidor 2N v [0 M R | etV P |0 A TR0 R Pelecf
Numero 0e Puntadss =T ¥1) 7l 573 i)
GRAFICO DE BORD DO
T DPEunagmses de Bordado COPAA 20 I E sportan et 1an DOPSI2N00PE2D . L 4g
ESPECIFICACIONES TECHICAS
Descripcion Des.: E b PE L UER
opcion E<
Tipo: ALECManco
Cw An' caFisdd = Lige
Veloc. Maq {RPM) 855 Puniada 2 BAToi« TaTaw Cant P B
Dolallo DOSMTOII0  |TELMTERD - BLALALL LO20 Vista Previa Mro. Recomes
Peatana Calaco 23BN Cant Color, 3 IRTLAR
Bordsdo: wvar fua | Arte 1 Ccamb. Color | Capas Peton_ | 5
Tipo Limpieza:
GUECARA DE AGLIERDD A SWATE R APBZAADO
RUTA DE LA PRENDA
Ruta Nro' 1 Combos:
1 PTE Bl 28 BP0 T T C—
Nro__ Proceso Sub Proceso Apikcacion Minitaje
1" COARTE CORTE _:‘a:L
< COSTURA COSTURA 00
ENWIAR LAS PRENDAS POR E. DERECHO A LAVANDESIA
3 LAVADO LAVADO cao
LAYAR POR EL DERECHO
4 BORDADO AUTONATIC O SIAPLICACION €00
Aprod. Sectorsty FLACEDS  ESLSIOWIY aprod. Disefo Apr0D. Lectra. MiNAY SEh RS
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(5@l TOP» FICHA TECNICA DE PRODUCCION EXPORTACION DE BORDADO .
JAREA DE DESARROLLO DE PRODUCTOS SPEC FINAL 02045-01-03-03 paglna
oP: 152475 (ESTADOS UNICcColor: A4859 PITCH BLACK 2585 Pdas.. 6000

CUENTE. fsroean ESTILO CLIENTE22P 5222 Pt MERCADOF 1Tl

AL MOVENTO O VAPORIZAR SE DZBE ACOMODAR

FINAL DE LA MANGA PARA QUE SE VEA SIMETRICO

TEMPORADA “Fas5 2012 DIVISION: CABALLES: #50P, Ref 2216101 Tipo SOP Ref' TESTING
#H) Tc PAa, Ref WA
Atabado: oSl Ancho Tela. =™ PrandaLavada E.Tojido. =nter Liaii Fecna Emision: "33 )
(EON EN DELANTERD LADO CQ 27
£ COSTURA COSTURA cae
PEZGAR TAPETE B ESCOTE ESPALDA Y EMVIAR LAS ORENDAS POR EL REVES A ESTAVPADO
€ ESTAWPAGO 000
ETIOUETA MARCATALLA SOBRE PARCHE
T CLASIFICADO INSPECCION 630
B ACABADO ACABADO 060G

A;IK)C!O" FTY FUALIRE EBLC (LA ¢ B BiITERca Obs
TCORTE COLLARETA
ZCORTE FUSIONADO
4CORTE CORTE
SCOSTURA COSTURA
COLORES
Mo Color Color Prove+aor
-1 RLO-TAS1001 B13nco "Coniomo”
2 HILO-TREN TOR0S Grs Os¢ “Cengro”
1 WLO-TA 91001 Blanco Botina*
4 HILO-DELTA 2719 Gris CrContamo”
§ HLO-TA 26756 Oosesaion “Cenvo”
COMBINACIONES
Ho. ) Comd PQas PCas
kel Prin_Sol_Cont Color
1 PITCH BLACK [ 8 15ILO0 - TA 51201
2O - TREN TCE0E
2PURE WHITE e [§] 4RO -JELTAZT1Y
£MLO - TA 26078
MATERIALES DE BORDADO
Comdinacion
Matans Detalle de Material
1PITCH BLACK 20 TIP0S CE HEOTEXTURA 4 HILO COSTURA
21 MPOS CE ENTRETSLA < SEWIDETGARRABLE
2PURE WHITE
LISTA DE AVIOS
Elapa Leac Def %
Sub Famiila und var Descripcion Tipo Org ime Cl Merma Consumo Tota
Proveedor
1.0 MTR CO COS ML POLYESTER TOPY ACENTD 22479 it POLYESTER L 201 (AR
HRLD B ENA
Avio Combinacion Tazz Cokor % Mer Cons
DECOCERET CCE =L Py oM Al B AL O E =
QEOOCADSET  COE =L POLYESTER TOS ACENTD BILTH 6490 407 ) FURE WMITE BN >
L0 NMTR OO COS wl FOLYESTER TOPY ACENTD 20478 0 POLYEETER - Wi d 2
HED AL BORDY
Avio Combinscton Taka Ciolor % Mer Cons
CROOCETST I PTOH BLALe [>T P T odd
LS00 TRIG - [ PURE WHITE s L [ = 11 240
L0 § =L POLYESTER TREN 407 T{BUS QREY IPOLYEETER [ X s] 15347 26
HILD AL BORD:
Combinacion Tana Cotor % Mer Cons
CCS =il FPRTESTER TREN &5 1B SREr 5U0C Y05 PITOH SUACH 2L @ O 5347
COR =L PO rESTER TERY AZENTSD 4372 C7U0 S000 MTR PURE WHITE AZU » 7
TR S ENT O TENDA PARA BCADADD PELOM DESCHD TEJDA PARA BOR DA 4 0 0%
PELOMN PBORCADD
Aprod.Sectoriala #iMCEDC 0530131220 aprod Diseno: Aprob, Lectra; MiMAn O 1 13
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L4 TOP> FICHA TECNICA DE PRODUCCION EXPORTACION DE BORDADO hake, :1is

Hora A28

REA DE DESARROLLO DE PRODUCTOS SPEC FINAL 02045-01-03-03 payine !
oP: 152475 (ESTADOS UNICColor: A4859 PITCH BLACK 2585 Pdas : 6000
CUENTE. cerepis ESTILO CLIENTE22P5222 Tibrt MERC &DOF s @ a1t
TEMPORADA! P38 201 DIVISION. CAS4L E44 #5DP. Raf.2216101 Tipo SDP_ Ref TESTING
$H] Tc PGa. Ref Sl 2
Acabador 'iEwAL Ancho Tela: TR Prenda Lavaca. E.Tejido. JERSEY LLAND Fecha Emision mu utd

Combinacion Tasa Cosor % Mer Cone
Bt o0 CEALIA FARAE FORIMCSS FEwl el U BCASEAS E Buats.  FTom SLsls [§4 Him
L L ZI0A PARA BIRIAIO FELEY DELASRARF B a2 Pisas ANCTE ¢ bl
4GUJ4S DE BORDADO
aguja Tamano
DE X RS 70

UBICACIONES Y MEDDAS
No. Ubkacion Descrpcion v i u“ LA

v PAE e LAyl RESATERD
A GE R°S A 210 SUFEECA T€ BORIADD BN LADO 122 PP

R Lo afita. T Tam Ll TER TR
B DE GENTRO CE PRENDA AT LATERAL C€ BORCADO
EM AL IS P& (VER CRARICO; LT, | 4 138 12 154

OBSERVACIONES

RECOMENCACIONES
‘VERIFICAR Q LAS MAQUINAS, ESTEN LIBRE DE POLVO, ACEITE, ETC. AL MOMENTO DE EMPEZAR LA PRODUCCION
*FORRADO DE LA MECA

"PRESENTAR MAMICURE ADECUADO PARA EL BORDADO ASI COMO TAMBIEN PARA _A LIMIIEZA [PELON. HILCS, ETC)
NO UTILIZAR ANILLOS, PULCERAD, RELOJES. ETC
‘VERIFICAR Q LA IKFOINACION, DETALLADA EN LA FICHA TECWICA, COINCIOA CON LOS AVIOS PONCHADDG Y SVIATCHS
' VERIFICAR LOS MATERALES A UTAR
ARRANQUE DE PRCCUCCION
*BORDAR U1, PRENDA O PIEZA. VERIFICAR QUE NO £X)STAN ALTERACIONES DE NINGUN TiPD [EORDADO]
(CONTAMINADD, ETC| REVISAR LA PRENDA A TRASLUZ Y DESCARTAR PERFORACIONES Q OAREN EL TEJIDO
REVISAR LA RUTA - EM CASO QUE INDICRJE LAVADO SE FROCEDESA A ENVIAR LA MUESTRA BORDADA A LAVAR
CONTROL D CALIDAD [TOPY TOR) APRUBARA LA MUESTRA |ANTES ¥ DESPUES DE LAVAR]
COMN ELLOECSTABLECTIO SE DARA wALIDACION AL ARRANGQUE DS PRODUCCHOMN
TECNICA
‘TRASAJAR CON LAS TENSION BIEN REGULADAS (SUELTA), 1 BORBADO NO DEBERA RECOGER LA PRENDA.
*EN CASO DE LLEVAR APLICADOS TROQUELADOS. CONTROLAR Y ROCEAR POCA GOMA O SPRAY ADHESIVE
JOBSERVACIONES!
* REGPETAR LAS MEDIDAS DE W/SICAZION
'CUALQUIER COMSULTA ADICIONAL, COMUNICARSE COM
- SECTORISTA DE LA CUENTA AL TELF 31%-3C00/ANEXO 5709 - 5713
- MUECTRAS DE BORDADOS. AL TELF 313-3C00 1 ANEXO £741
"MUESTRA DESARROLLADA, BORDADO EN MAQUINA TAAMA.
{OBSERVACIONES GENERALES!
"PELOM A USAR 80032730 VSEMIDESGARPABLEENT NO TEJIDA 2ARA BORDADO PELON DESGARRABLE BLANCO 1 0 MTR WY
55 PROV SM TEXTIL 3AC.
“FICHA ACTUALIZASA 0S1013
IMPORTANTE
T 0JOTT RESPETAR UBICACION. CUALQUIER DUDA CONSULTAR ANTES DE PROCEDER. (NO HASRA TOLERANCIA}

RELACION DE GRAFICOS

Aprob. Sectoriata: ASACEDO 051393123030 aprob. Dissfo 2prob. Lectra: v “NE1Y 123008
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{g§ TOP» FICHA TECNICA DE PRODUCCION EXPORTACION DE BORDADO ol

o i -
IAREA DE DESARROLLO DE PRODUCTOS SPEC FINAL 02045-01-03-03 oaina 4
OP: 152475 (ESTADOS UNICColor: A4859 PITCH BLACK 2585 Pdas_ 6000
CUENTE: £apirtss ESTILO CLEENTE22P 5222 Tt MERCADOEFiTaciCH
TEMPORADA: (/9075 2013 DIVISION: = a8 £F #SDP._Rer22161-01 Tipo SDP_Ref: TESTING
#H] Tc Paa. Ret ]
Acabado: NORVA &ncho Tela <" Prenda Lavada E.Tejido £rifyiLare Fecha Emision =)
PRENDA DELANTERA GRAFICO DELANTERO
g 1A0n 120
MP
9
=
=
E
z
a
-
LPE, ACTiA E MA Y ALEENF &2 DEL yu
MOLLINEDO GONZALES, CARLA PAOLA SALCEDO G3CCO. ROSARIO VASQUEZ QUISPE, JAIVE EPIFANIO
Ejecutrva Cuentas Sectorista Desarrolio Anaiists de Bordados
AN QUEPE MATRA ROSARID
Responsable 0@ UDICICIon
Aprod. Sectortata: “SACEDC 057971922931 sprod. Dissno Aprop. Lectra, Mivan it
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TABLAS
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TABLA1

TABLA DE MOTIVOS DE INCUMPLIMIENTO DE SERVICIO

I MOTIVOS CODIGO
1 Cambio de Prioridad A
2 Incumplimiento de Corte B
3 Incumplimiento de Costura C
4 Incumplimiento de Estampado D
< Incumplimiento de APP E
6 Incumplimiento de DDP F
7 Incumplimiento de Logistica G
8 Incumplimiento de Lavanderia H
9 Incumplimiento de seracios de limpieza |
10 Falta correqir stock en sistema J
11 Cambio de Ruta K
12 Reprogramacion a otro semicio L
13 Rechazos por control de calidad M
14 Incumphmiento de aplicados N
15 Ausentismo 0
16 Demora de calibracion de maquina P
17 Mal Calculo de Capacidad Q
18 Incumplimiento del Semcio R
19 Aprobacion de Arte S
20 Calidad aplicado (recorte) T
21 Modificacion de DDP (en proceso) U
22 Calidad aplicado (tono) Vv
23 Rechazo de avios W
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TABLA2

TABLA DE TIPO DE AGUJAS PARA BORDADO SEGUN EL HILO A

USAR EN EL BORDADO

Recomendacion de Agujas x Tipos de Hilos

i
3 ® o
° % :
ws | 212212 |25
Aguas | S (€23 1S |53 HILOS
Madeira = wnoe | X8 |wx
S w =] c o o
o “Q .2 Q o O e
c |SF |28 |2
-7 = e &S
Viscosa Classic N°60 y N°40
Pohester Polyneon N°60 y N°40
L3
N6 79 Metalico FS N°50y N°40
Poliester Extra Mate |FROSTED MATT N°40
Viscosa Classic N°40
N°70/#10 Poliester Polyneon N°40
Metalico FS N°50 y N°40
Viscosa Classic N°40 y N°30
Poliester Polyneon N°40
o Metalico FS N°50 y N°40
NT75 Poliester Extra Mate |Frosted Matt N°40
100% Aramid Fire Fighter N°40
Especial de Efecto |Luna N°40
Poliester Xtra N°30
Ne 80 /%12 100% Aramid Fire Fighter N°40
Especial de Efecto |Luna N°40
Metalico Supenrtwist N°30
N°90/#14 Poliester X.TRA N°30
Metalico FS N°30, N°35, N°45
Lana Burmilana N° 12
Metalico Supenwist N° 12
N°100/#1
00 4 Viscosa Classic N®12
Metalico Fs N°20, N°15




TABLA3

PAGO DE EFICIENCIA DEL PERSONAL DE BORDADO EN TOPY TOP

TOPY TOP
Categoria A B C D
Supervisor

0,

% EFIC. Encargado Bordador | Inspector | Manuales
70% 9.69 7.10 3.50 3.00
71% 9.74 7.15 3.55 3.05
72% 9.79 7.20 3.60 3.10
73% 9.84 7.25 3.65 3.15
74% 9.89 7.30 3.70 3.20
75% 9.94 7.35 3.75 3.25
76% 9.99 7.40 3.80 3.30
77% 10.04 7.45 3.85 3.35
78% 10.09 7.50 3.90 3.40
79% 10.14 7.55 3.95 345
80% 16.00 12.48 6.12 5.17
81% 16.05 12.53 6.17 5.22
82% 16.10 12.58 6.22 5.27
83% 16.15 12.63 6.27 5.32
84% 16.20 12.68 6.32 5.37
85% 16.25 12.73 6.37 5.42
86% 16.30 12.78 6.42 547
87% 16.35 12.83 6.47 5.52
88% 16.40 12.88 6.52 5.57
89% 16.45 12.93 6.57 5.62
90% 20.00 15.14 8.07 6.82
91% 20.05 15.19 8.12 6.87
92% 20.10 15.24 8.17 6.92
93% 20.15 15.29 8.22 6.97
94% 20.20 15.34 8.27 7.02
95% 20.25 15.39 8.32 7.07
96% 20.30 15.44 8.37 7.12
97% 20.35 15.49 842 7.7
98% 20.40 15.54 8.47 7.22
99% 20.45 15.59 8.52 7.27
100% 26.00 18.23 11.64 9.69
101% 26.05 18.28 11.69 9.74
102% 26.10 18.33 11.74 9.79
103% 26.15 18.38 11.79 9.84
104% 26.20 18.43 11.84 9.89
105% 26.25 18.48 11.89 9.94
106% 26.30 18.53 11.94 9.99
107% 26.35 18.58 11.99 10.04
108% 26.40 18.63 12.04 10.09
109% 26.45 18.68 12.09 10.14
110% 28.00 19.85 12.84 10.87
111% 28.05 19.90 12.89 10.92
112% 28.10 19.95 12.94 10.97
113% 28.15 20.00 12.99 11.02
114% 28.20 20.05 13.04 11.07
115% 28.25 20.10 13.09 11.12
116% 28.30 20.15 13.14 11.17
117% 28.35 20.20 13.19 11.22
118% 28.40 20.25 13.24 11.27
119% 28.45 20.30 13.29 11.32
120% 30.00 21.49 14.01 12.01
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TABLA4

TARIFA DE PAGOS POR SERVICIO DE BORDADO

137721,
144344
LIFE IS GOOD CARGO BROWN 7947|1471 $1.15[$1.18 | $1.18 | $1.20
137721,
144344 1 svocano
LIFE IS GOOD GREEN 9642 | 17.65| $1.33 | $1.36 | $1.38 | $1.40
137721,
144344
LIFE 1S GOOD PACIFIC BLUE 9,721 ] 17.75| $1.34 | $1.37 | $1.38 | $1.40
144394
VERMELHO,
BROOKSFIELD BRANCO 2517 | 6.60| $0.62 | $0.63 | $0.64 | $0.65
144442
CINZA ESCURO, ‘q'
BROOKSFIELD VERDE MUSGO 2,238| 6.22|$0.60 | $0.61 | $0.62 | $0.63
144444 )
pr: i by
MARINHO, 4 iﬁ @». ‘:‘%‘;
BROOKSFIELD BRANCO, 5 % 2409| 691 $0.65 ($0.66 | $0.67 | $0.68
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