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RESUMEN

El presente estudio esta enfocado en el planeamiento y control de la produccién
de telas en una fabrica exportadora de prendas de tejido de punto de algodoén y
mezclas que trabaja bajo pedido, compra el hilo, subcontrata los servicios de
fabricacion de las telas y cuenta con una planta donde se realiza el corte,
costuray acabado de las prendas.

La fabricacion de las telas es el proceso que abarca mas tiempo en la
produccién de una prenda, por lo cual una mejora en el planeamiento y control
contribuira en el cumplimiento de las fechas de entrega al cliente.

En el primer capitulo, se hace una introduccion al tema de estudio, se detallan
los objetivos del mismo, asi como el alcance y la justificacion respectiva.

En el segundo capitulo, se presenta la situacion actual de la industria de la
confeccién de prendas de vestir para exportacion.

En el tercer capitulo, se detallan los fundamentos teéricos en los que se basa el
presente estudio, como son: produccion, productividad y los distintos sistemas
de gestion de la produccidon. También se presenta un resumen del proceso de
fabricacion de las telas de tejido de punto.

En el cuarto capitulo, se describe el procedimiento actual de trabajo. También se
presentan los principales problemas encontrados y se analizan los mas criticos.
En el quinto capitulo, se presentan las propuestas para mejorar el procedimiento
actual, como son, el desarrollo del software, la redefinicion de funciones del
asistente de planeamiento, la creacion del programa textil, entre otros.

El sexto capitulo, contiene la evaluacion economica del proyecto, incluyéndose
los flujos de caja proyectados, asi como los indicadores econdémicos VAN y TIR.
En el séptimo capitulo, se presentan las conclusiones y recomendaciones.



CAPITULO |
INTRODUCCION

Hasta hace pocos anos predominaba la idea de que los factores que hacian que
una empresa fuera competitiva eran fundamentalmente |los relacionados con las
variables macroeconémicas o con los factores sectoriales o industriales. Frente a
esta perspectiva convencional de la economia industrial, los nuevos estudios
apuntan a que la ventaja competitiva de una empresa esta fuertemente influida
por los recursos (fisicos, tecnologicos, humanos y organizativos) y las
capacidades (conocimientos y habilidades) que la misma posee. La reputacion
de la empresa y los productos, las habilidades de los empleados, la cultura, el
servicio al cliente y la colaboracion con los proveedores, son algunos de los
recursos que influyen en el éxito empresarial. Desde este punto de vista juega un
importante papel la capacidad de los directivos de las empresas para desarrollar
habilidades distintivas, plantear estrategias y estructuras organizativas acordes
con dichas variables. De hecho, ésta parece ser la explicacion de las enormes
diferencias que se dan a nivel de competencia internacional entre empresas.

Una de las necesidades expresas, en el camino para mejorar la competitividad,
es la adopcion de una correcta estrategia de operaciones, la cual debe surgir de
una estrategia empresarial a largo plazo que, a su vez, debe integrarse de
manera horizontal con las de los demas subsistemas de la compania. La
estrategia de operaciones se constituye como un plan a largo plazo para el
subsistema de operaciones, en el que se recogen los objetivos a lograr y los
cursos de accion, asi como la asignacion de recursos a los diferentes productos
y funciones. Todo ello debe perseguir el logro de los objetivos globales de la
empresa en el marco de su estrategia corporativa, constituyendo, ademas, un
patron consistente para el desarrollo de las decisiones tacticas y operativas del

subsistema.

La planificacidon y control de la produccion es una de las actividades mas

delicadas que se tiene que cumplir en |la empresa, pues es la que prevee o que



ha de producirse para atender las necesidades del mercado y, en base a ello, es
la que dimensiona los recursos que habra que conseguir para viabilizar el plan.

El proceso de planificaciéon, programacion y control de la produccién, implica
decidir respecto a qué productos o servicios elaborar (planificar), determinar qué
articulo o item hay que producir y en qué momento (programacion), ver queé
actividades deberan desarrollarse en las distintas unidades productivas y en qué
momento, con el objeto de cumplir los requerimientos de componentes
(programacion a muy corto plazo); ademas se deben tener en cuenta los
recursos disponibles, es decir, considerar la problematica de la capacidad, de
forma que se elaboren planes y programas factibles y finalmente, considerar las
necesidades de materiales, tanto de productos terminados como de materia
prima y componentes intermedios para la fabricacion de acuerdo con la
planificacion y programacion elaborada.

En el presente estudio se amplian estos conceptos y se aplican en el analisis y
propuestas de mejora del método actual de trabajo en una fabrica exportadora
de prendas de vestir, demostrando su importancia en la fabricacién de las telas
con las que se elaboran las prendas y los beneficios que conllevan.

Finalmente, se da un énfasis en buscar la satisfaccion de los clientes, puesto
que es un factor condicionante de |a lealtad de los mismos y que permite que la
empresa se distinga de la competencia en un mercado cada vez mas exigente.
La mejor forma de mejorar la produccidon con los materiales existentes es

mejorando la organizacidén y gestion de los medios de produccion.

1.1. Objetivo
Demostrar la importancia que tiene para una fabrica exportadora de
prendas, contar con: un software para el calculo de materiales, una 6ptima
gestion del planeamiento y control de la produccion de las telas, funciones
claramente definidas, mecanismos de registro de informacion vy
comunicacion sélida, como base del proceso productivo; teniendo como
consigna la mejora continua para conseguir la satisfaccion de los clientes,

que permite permanecer en un mercado cada vez mas competitivo.
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1.2. Alcance
El meétodo propuesto puede ser aplicado a fabricas que confeccionan
prendas de vestir para exportacion, que cuentan con planta de corte y
confeccidn y subcontratan servicios de fabricacién de telas, comprando la
materia prima a proveedores locales, para la gestion del planeamiento y

control de la produccion.

1.3. Justificacion

El estudio se justifica dado que la actividad textil en el pais corresponde a
un sector que ha estado en crecimiento en los ultimos anos. Durante el ano
2007, la industria manufacturera en el Peru experimentd un alza de 10,62%,
la tasa mas alta en 13 anos, siendo explicada por la sostenida demanda
interna y las mayores ventas externas en dicho periodo. Este resultado
estuvo asociado al incremento de la produccion del sector fabril, entre ellos,
el sector de confecciones, el cual registr6 un aumento de 8.85% del
producto bruto interno impulsado por los mayores niveles de exportacion.

Para la empresa, implantar las propuestas le permitira mejorar su
productividad en mas de 25%, ademas de sentar bases para poder poner

en operacidén cualquier tipo de programa de mejora continua de produccion.



CAPITULO II

SITUACION ACTUAL DE LA INDUSTRIA DE CONFECCION

2.1,

2.2

DE PRENDAS DE VESTIR PARA EXPORTACION

Participacién de la industria de confecciéon en la economia del pais

La industria peruana del sector textili se encuentra compuesta por dos

grandes subsectores:

1. El subsector prendas de vestir, correspondiente al CIlU 1810, que
comprende prendas de vestir excepto las de cuero y abarca los capitulos
61y 62 del arancel de aduanas.

2. El subsector textil, correspondiente al ClIlU 17, que comprende hilados,
tejidos y confecciones distintas a prendas de vestir y abarca los capitulos

50 a 60 y 63 del arancel de aduanas.

La clasificacion industrial internacional uniforme (ClIU), resume la actividad
econdémica de las empresas a nivel mundial y permite una uniformidad de

los criterios para referirse a estas actividades.

La produccion nacional total crecid 8,99% durante el ano 2007, lo que
representd el mayor crecimiento del PBI desde 1994. El sector
manufacturero tuvo un aumento destacable de 10,62%, la tasa mas alta de
los ultimos 13 afos por la sostenida demanda interna, las mayores ventas
extemas y el incremento de la produccion del sector fabril no primario.
Dentro del sector manufactura se encuentra el subsector prendas de vestir
(excepto prendas de piel) que registré6 un aumento de 8,85% del PBI,
impulsado por los mayores niveles de exportacion, asi como por la creciente
demanda intema. Informaciéon obtenida del Ministerio de la produccion.
Oferta y Demanda de prendas de vestir para exportacion
2.2.1. Analisis de la oferta

Las prendas de vestir se mantienen como el principal rubro de

exportacién dentro del sector textil-confecciones.



La Tabla N°1 muestra una evaluacion, de los kilos exportados en los
anos 2006 y 2007 por sub-sectores, asi como la cantidad de délares
americanos que representan. Ademas, muestra el precio promedio en
dolares por kilo, que en el ano 2007 fue de US$31,92 para las
prendas de vestir. La exportacion de prendas de vestir en los dos
ultimos anos ha tenido un porcentaje de participacion de cerca de
40% en kilos exportados y mas de 80% en US$ FOB.

FOB (Free on board por sus siglas en inglés) es un término utilizado
en la cotizacion de los precios; significa que el precio se entiende
como mercancia puesta a bordo del barco, con todos los gastos,
derechos, impuestos y riesgos a cargo del vendedor hasta el

momento en que la mercancia a pasado la borda del barco.

La Tabla N°2 muestra las exportaciones de prendas de vestir por tipo
de fibra, tanto de tejido de punto como de tejido plano de los ultimos
dos anos. Dentro del sub-sector prendas de vestir se consideran las
prendas hechas de algodén, lana-alpaca, fibras sintéticas y de otras
fibras, tanto en tejido de punto como en tejido plano, siendo las
prendas de tejido de punto las que mas se exportan, teniendo una
participacion superior al 90%. El algodén es la fibra mas utilizada para
la confeccion de prendas de vestir para exportacion, ocupa el 91% del
total de prendas de tejido de punto exportadas, porcentaje muy
superior al de las prendas de lana y alpaca (2%) y a las de fibras
sintéticas o artificiales (7%).

2.2.1.1. Principales empresas exportadoras de prendas de vestir
La principal compania exportadora peruana al cierre del ano
2007 sigue siendo Topy top SA, sus ventas crecieron en 18%
llegando a exportar mas de US$122 millones, siendo su
participacion de mas de 9% del mercado de exportadoras
peruanas de prendas de vestir. En el sequndo lugar se ubica
Confecciones Textimax SA, que exportd en el 2007 cerca de

US$100 millones y tuvo una participacion del 7,3% del



TABLA 1. EXPORTACIONES TEXTILES POR SUB-SECTORES

COMPARATIVO ENERO-DICIEMBRE 2006-2007
(ESTADISTICA DE ACUERDO A FECHA DE EMBARQUE)

- 2008: : l : 2007 Part. % | Part % | Var | 2006 | 2007 Part.:% | Part.% | Var | 2006 2007
PRODUCTOS TTTTRSE TS TOT 08 | TOT 07 |Tat. (%) FOB US§ TOT 06 | TOTO7 |Tot. (%)F—PME%__U&WG '
’ _ 06-07 _ 06-07

Prendas de vestir 40,077,485 42,381,748| 39.8%| 392%| 57| 1.158072,790 | 1,352,837,063| 808%| 802%| 168 28.90 31.92
Hilados 11,099,183 | 12,189,253| 11.0%| 11.3%| 98 83,952,120 91,513,209 5.9% 54%| 9.0 7.56 7.51
Tejidos 9,929,210 13,208,640 9.9% 12.2% 33.0 69,227,009 101,868,027 4.8% 6.0% 47.2 6.97 7.71
Confecciones (No prendas) 3628037 | 3442565 3.6% 32%| -5.1 15,333,886 15,954,982 1.1% 09%| 4.1 423 463
Fibras * 20224860 | 21,307,015 201%| 19.7%| 54 60,919,397 75,468,903 4.3% 45%| 239 3.01 3.54
Otros textiles 15,789,636 15,617,188 15.7% 14.4% -1.1 45,217,416 48,627,619 3.2% 2.9% 7.5 2.86 31

 TOTALES 100,748,410f 108,146.408] 100.0%| 400.0%] 7.3} 1432,722.618] 1.686,269,801] 100.0%| 100.0%} 17.70 14.22 1559

FUENTE: ADUANAS

* No Incluye fibra de algodon



TABLA N°2. EXPORTACIONES DE PRENDAS DE VESTIR POR TIPO DE FIBRA EN TEJIDO DE PUNTO Y PLANO
COMPARATIVO ENERO-DICIEMBRE 2006-2007

2006 i b 12007 I VAR% [PART % 2006 | @
FORTIST 0607 | 2007 | TUND.
rrevons oeves o e pe o (2 | 1086503936 | 1226899338 | 150| 100%| 221931188 | 228538108| 300  00%
- DE ALGODON _ 979,116,119 1,114,901,815 13.9 91% 203,066,719 208,162,608 2.5 91%
- DE LANA Y ALPACA 29,220,255 26,910,359 -7.9 2% 3,308,641 3,348,328 1.2 1%
- DE FIBRA SINTETICA/ARTIFICIAL 54,784 559 81,634,325 49.0 7% 12,898,426 15,641,067 213 7%
- LAS DEMAS 3,473,003 3,452,838 -06 0% 2,657,371 1,384,105| -47.9 0.6%
|PRENDAS DE VESTIR EN TEJ PLANO {Cap.62) 91,478,854 425,937,725 32.7]  100%] 12,203,872 15222497 | 247 100%
- DE ALGODON 69,238,771 94,497 226 36.5 75% 8,375,936 10,182,910 216 67%
- DE LANA Y ALPACA 7,238,037 6,875,592 -5.0 5% 260,606 262,005 - 05 2%
- DE FIBRA SINTETICA/ARTIFICIAL 12,634,134 19,974,850 58.1 16% 2,441,906 3,132,601 28.3 21%
- LAS DEMAS 2,367,912 4,590,057 93.8 4% 1,125,425 1,644,982 462 1%
| _ PART% | PART%
RESUMEN US$ FOB 2006 2007 2006 2007
|PRENDAS DE VESTIR EN TEJ. DE PUNTO (Cap.61) 1,066,593,936 1,226,899,338 92.1% 90.7%)|
PRENDAS DE VESTIR EN TEJ. PLANO (Cap.62) 91,478,854 125,937,725 7.9% 9.3%
TOTAL PRENDAS DE VESTIR 1,158,072,790 | 1,352,837,063 | 100.0%)| 100.0%

Fuente: Aduanas



mercado. La tercera empresa es Devanlay Peru SAC que
exportd cerca de US$ 95 millones y tiene una participacion de
7% del mercado. En la Tabla N°3 se muestra el ranking anual
de las 20 primeras empresas exportadoras textiles en
US$FOB, también se muestra la cantidad de prendas que
exporto cada una de ellas y su peso en kilos, el porcentaje de
crecimiento entre el 2006 y 2007 y el promedio de precio en
US$ por kilo.

2.2.1.2. Principales productos

Entre las prendas con mayor demanda en el exterior se
encuentran los "t—shirts de punto de algodén de un sélo color
uniforme, que lideraron las preferencias en el 2007
representando el 1526% del total (ventas por mas de
US$209 millones). Un punto aparte merece el notable
crecimiento experimentado por "Los demas t-shirts de
algodon para hombres o mujeres”, que experimentdo una
evolucion de 62,09% pasando de poco mas de US$81
millones el 2006 a mas de US$131 millones el afio 2007.
Similar situacion se repitio con los "pantalones para mujeres o
ninas de algodon”, cuyas ventas crecieron en 63,54%,
pasando de US$18 millones a US$30 millones en un afo.
Caso contrario se observd en "las demas prendas de vestir
de algodoén”, que mostraron un decrecimiento del -33,43%
pasando de US$69 millones a poco mas de US$45 millones.

2.2.2. Analisis de la demanda
2.2.2.1. Principales mercados de destino
Finalizado el ano 2007, el principal pais de destino de las
exportaciones textiles del Peru sigue siendo Estados Unidos,
representando el 48,1% del mercado, seguido por Venezuela
con 23,3% de participacion. Los diez principales paises de
destino de los textiles peruanos, ademas de Estados Unidos y

Venezuela, son: Colombia, Chile, Italia, Ecuador, Francia,



TABLA N°3. RANKING DE EXPORTADORES DE PRENDAS DE VESTIR ENERO-DICIEMBRE 2006 VS 2007
(ESTADISTICA DE ACUERDO A FECHA DE EMBARQUE)

T — o S ————— —
oe] Ruc EXPORTADOR | eoBuRT .%%%W e | FoBUSE E:;;ﬁfq: URIDADES | ‘pop ot |crecameins| PROMEDIOUS,

1 20100047056 | TOPY TOP S A 104,096.589 3,639,625 30,325 308 9.0% 122,704 333 4167 144 32,423,095 9 1% 18% 28 60 29.45
2 20101362702 | CONFECCIONES TEXTIMAX S A 83,991,715 2,869,862 16,913 375 7.3% 99,386,316 3,255,724 18,388 670 7.3% 18% 29.27 30.53
3 | 20501977439 | DEVANLAY PERU S AC 89,559,167 | 1555879 | 5969731 77% 94509428 | 1586803 | 5945849 | 70% 6% 5756 |  sos6
4 20508893273 | INDUSTRIAS FRAMOR E |.R.L - FRAMOR EIRL 2,612914 55,150 518 580 0 2% 61,399,824 1,241,347 7,604,104 4.5% 2250% 47 38 49 46
s | 20100059224 | DISENO ¥ COLOR S A 56,295819 | 1847150 | 16802019 ao% 52162412 | 1799535 | 15137192 39% 7% 3048| 2899
6 20100064571 | INDUSTRIAS NETTALCO S A 44 817,081 1,321,018 6,431 849 3.9% 46,273,186 1,401,687 7.008.286 34% 3% 33.93 3301
7 | 2010449804 | TEXTIL DEL VALLE S A 36603942 |  940323| 442872 32% 43092902 | 1079947 | 5248286 | 32% 18% 3893| 3990
8_| 20100168350 | TEXTIL SAN CRISTOBAL S A 41,891,406 | 1282588 | 4201348 36% 41467303 | 1140627 | 3850007 | 31% 1% 266| 3635
9 20501057682 | TRADING FASHION LINE S A 6,868,698 325,432 1,314 173 0.6% 38,082 324 1,147 002 5.873.588 28% 454% 21.11 33.20
10 § 20418108151 | HILANDERIA DE ALGODON PERUANO S A 23,024,587 764,974 3,386,789 20% 33,215,230 919 200 4,399,980 25% 44% 30.10 36.13
11 | 20101635440 | coTTON KNIT S A C 36348743 | 1124375 | 5352656 | 31% 31,460553 866643 | 4882000 | 2 3% 3% 23| 330
12 | 20376729126 | SOUTHERN TEXTILE NETWORK SAC 30,601,153 | 1412626 | 4263088 26% 28252246 | 1199382 | 4374013 | 2.1% 8% 2166 2356
13 | 20112316249 | INDUSTRIA TEXTIL DEL PACIFICO S A 22,251,232 1.014.104 4,708 467 1 9% 27,598.010 1,081,061 5,008,160 2.0% 24% 21.94 2553
14 | 20101187943 | CORPORACION FABRIL DE CONFECCIONES SA 17203162 | 618796 | 3232861 | 15% 20,026,290 652661 | 2890646 | 15% 16% 2780 | 3068
15 | 20101155405 | PERU FASHIONS S AC 20,355,433 571,826 4,018 790 1.8% 18,777 611 540 961 3,339, 498 1.4% -8% 35.60 3471
16 | 20512930748 | AURA TEXTILES SOCIEDAD ANONIMA CERRADA 241,935 6,770 58,991 0 0% 16,559 307 392,790 2,587,183 1.2% 6745% 35.74 42 16
17 | 20203847038 | TEXTILES CAMONES S A 9728321|  386967| 2484064 | 08% 15,863,778 608,306 |  3,031303| 12% 63% 2518 | 2608
18 | 20417036360 | CORPORACION TEXPOP S A 15,942 157 446,390 3,595 671 14% 14,246,639 520,475 3,365,713 1.1% -11% 3571 27.37
19 | 20514674184 | CORPORACION RAITO SOCIEDAD ANONIMA CERRA 0.0% 13,419,082 505,633 2,356,031 1.0% Nuevo 26.54
20 J 20100231817 | FRANKY Y RICKY S A 12,199,324 327,271 1,031,414 11% 13,348,507 320,893 1,035,427 1.0% 9% 37.28 4160
SUB-TOTAL 20 PRIMERAS 654,633,379 20,511,327 119,035,602 831,845,282 I 24,427,819 139,649,121 31.92 34.05
SUB-TOTAL 100 PRIMERAS 955,409,133 31,707,190 | 180,695,960 82.5% 1,172,141,743 35,490,224 201,902,453 86.6% 33.03
SUB-TOTAL RESTO 202663657 | 8370205 63435071 | 175% | 180695320 | 6891524 | argsersa| 134% 2622
: 1,158,072.750 | 40,077,485 | 234,435,030 | 100.0% | 1.382,837,083 | 42,381,748 - 00% 31.97

Fuente Aduanas
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Reino Unido, Espana y Alemania.

En la Tabla N°4 se muestran los diez primeros paises de
destino de los textiles peruanos en US$FOB y en toneladas
métricas, siendo igualmente Estados Unidos y Venezuela los
de mayor porcentaje; ademas se muestra el precio promedio
en doélares por kilo de prendas, siendo las mas caras las que
se envian a Francia (US$36,6 por kilo), Estados Unidos
(US$31,18 por kilo) y el Reino unido (US$25,2 por kilo).

2.2.2.2. Principales productos
En cuanto a las prendas de tejido de punto de algoddn vy
mezclas, los productos de mayor demanda en el exterior son
los t—shirts de un solo color uniforme y también listados, los
polos con cuello camisero de un solo color y listados, prendas
y complementos de vestir para bebés, vestidos, pantalones,

shorts y ropa interior.

2.3. Instrumentos de desarrollo y apoyo para la exportaciéon de prendas de
vestir
2.3.1. Ley de promocion del comercio andino y de erradicacion de
drogas (ATPDEA)
El ATPDEA es un importante instrumento de desarrollo para la
industria peruana de confecciones para exportacion, la cual ha
realizado inversiones en infraestructura y maquinarias para
adecuarse a las exigencias de volumen y calidad que el mercado

estadounidense requiere.

El tratamiento preferencial otorgado por el ATPDEA a los productos
textiles elaborados en los paises andinos beneficiarios del régimen

(Bolivia, Colombia, Ecuador y Peru) consiste en lo siguiente:

Cero arancel, sin limitacion de cuota para prendas de vestir
elaboradas con tejidos producidos en EEUU.

Cero arancel, sin limitacion de cuota para prendas de vestir



TABLA N°4. EXPORTACIONES DEL SECTOR TEXTIL-CONFECCIONES POR PAIS DE DESTINO
(ESTADISTICA DE ACUERDO A FECHA DE EMBARQUE)

MILLONES DE FOB US $ TONELADAS: METRICAS
ENE-DIC ; ENEDIC . 2006 |
: : _ | PROMEDIO US.$/KG (MUNDO) |
PAIS DESTINO 2006 | 2007 Var.% Part.% 07 2006 2007 Var% | Part%o07 :
ESTADOS UNIDOS 841 811 35 48.1 28,898 26,020 996 24.1 29.09 31.18
VENEZUELA 178 393 120.8 23.3 10,525 18,695 7763 17.3 16.90 21.01
COLOMBIA 40 50 23.3 2.9 8,376 6,819 1858 6.3 482 7.29
CHILE 45 49 96 2.9 9,839 10,946 11.25 10.1 456 4.50
ITALIA 34 48 40.1 2.9 3,555 3,841 805 36 970 1258
ECUADOR 35 35 09 2.0 8,022 7,810 264 7.2 435 4.43
FRANCIA 23 27 209 1.6 616 744 20.81 0.7 3662 36.64
REINO UNIDO 19 24 273 1.4 1,035 935 9,60 0.9 17.89 25.20
ESPANA 25 23 56 14 2,893 2,269 21.58 2.1 8.51 10.24
ALEMANIA 18 21 139 1.2 1,025 1121 942 1.0 18.04 18.78
10 PRIMEROS 1,257 1,481 17.8 87.8 74,783_ 79,200 e 5.91 73.2 16.81 18.70
RESTO 175 205 16.9 12.2 25,966 28,946 11.48 26.8 6.76 7.09
TOTAL 1433 1688 177 1000  100748| 108146 7.3 1000 14.22 1550

Fuente: Aduanas



elaboradas con tejidos cuyo valor principal provenga de fibras de
alpaca, vicuna o llama.

- Cero arancel, sujeto a cuota para prendas de vestir elaboradas
con hilados totalmente formados en uno o mas de los paises
beneficiarios o en los EEUU.

- La cuota durante el primer ano de vigencia sera equivalente al 2%
de las importaciones totales de prendas de vestir de los EEUU
(calculada en metros cuadrados equivalentes de tela) y se
incrementara en los 4 periodos anuales siguientes hasta llegar al
5% de ese total.

- Cero arancel, sin limitacion de cuota para prendas de vestir
elaboradas con hilados de terceros paises, en la medida en que
estos insumos no puedan ser abastecidos de manera suficiente
por la industria de EEUU.

- Cero arancel, sin limitacion de cuota para artesanias textiles.

- Cero arancel, sin cuota para equipaje textil elaborado con tejidos

e hilados formados en los EEUU.

Esta es una concesion unilateral a los paises andinos y no un
acuerdo comercial; su vencimiento inicialmente era en el ano 2006

pero ha sido prorrogado hasta el 31 de diciembre del ano 2008.

2.3.2. Tratado de libre comercio con Estados Unidos
El tratado de libre comercio (TLC) fue aprobado el 4 de Diciembre del
2007 y se encuentra listo para su implementacion; forma parte de la
estrategia integral de apertura que busca convertir al Peru en un pais
netamente exportador. Constituye la base para la generacion del
desarrollo sustentable, siempre y cuando se avance en |la
implementacion de la agenda nacional de reformas pendientes hacia

la competitividad.

El TLC es un acuerdo comercial vinculante que han suscrito Estados
Unidos y Peru, para acordar la concesion de preferencias

arancelarias mutuas y la reduccion de barreras no arancelarias al
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comercio de bienes y servicios. Con el TLC se ha asegurado un
acceso preferencial (libre de aranceles) de caracter permanente para
todos los productos que conforman la oferta exportable peruana, asi
como la eliminacion de las barreras no arancelarias que limitan el

acceso real de las exportaciones peruanas a Estados unidos.

Otra razén importante para haber iniciado negociaciones bilaterales
con Estados Unidos, es el estancamiento de las negociaciones
multilaterales del ALCA. En ese contexto, sabiendo que el ATPDEA
expiraba a finales del 2006 y que habia poca certidumbre para la
culminacion del ALCA, en el 2005 el Peru decidio consolidar y ampliar
los beneficios del ATPDEA a través de la negociacion de un TLC con

Estados Unidos.
En el ambito textil y de confecciones el TLC contempla lo siguiente:

- Desgravacion inmediata de todo el ambito textil y de confecciones.

- La salvaguardia textil solo podra ser invocada durante los 5
primeros anos del acuerdo.

- El periodo maximo de aplicacion de la medida es de 3 anos a
partir de la invocacion de la misma.

- Se ha logrado normas de origen acordes con la estructura
productiva del Peru y mecanismos de flexibilizacion para cuando
exista déficit de abastecimiento de insumos (lista de escaso abasto
y “principio de minimis).

- Se permite exportar a EEUU, libre de aranceles, mercancias
artesanales del sector con la sola certificacidon de la autoridad

competente de la parte exportadora.

El “Principio de minimis” es un mecanismo de flexibilizacion que se
aplica si los materiales no originarios que no cumplen con las reglas
de origen (REO), no exceden en 10% el peso del componente que

determina la clasificacion arancelaria de la mercancia.

La lista de escaso abasto (LEA) (referente a insumos) es un
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mecanismo que permite incorporar en una mercancia textil o del
vestido, insumos (fibras, hilados o tejidos) provenientes de terceros
paises a pesar de que el REO no lo permite (Ejemplo: hilados de
rayon viscosa, telas de algodoén, filamentos sintéticos, etc.). En ese
sentido, se pueden importar los insumos que conformen la LEA de

terceros paises, sin afectar el origen del producto final.

Tratados de libre comercio con otros paises

Los tratados de libre comercio, forman parte de una estrategia
comercial de largo plazo que busca consolidar mercados para los
productos peruanos, con el fin de desarrollar una oferta exportable
competitiva que, a su vez, genere mas y mejores empleos. La
experiencia muestra que los paises que mas han logrado
desarrollarse en los ultimos afnos, son aquellos que se han
incorporado exitosamente al comercio internacional, ampliando de

esta manera el tamano del mercado para sus empresas.

La necesidad de promover la integracion comercial como mecanismo
de ampliacién de mercados es bastante clara en el caso del Peru,
cuyos mercados locales, por su reducido tamano, ofrecen escasas
oportunidades de negocio y, por tanto, de creacion de empleos.

Los tratados de libre comercio traen consigo beneficios que estan
relacionados no sélo con aspectos de tipo comercial, sino que son
positivos para la economia de su conjunto: permiten reducir y, en
muchos casos, eliminar las barreras arancelarias y no arancelarias al
comercio; contribuyen a mejorar la competitividad de las empresas
(dado que es posible disponer de materia prima y maquinaria a
menores costos); facilita el incremento del flujo de inversion extranjera
al otorgar certidumbre y estabilidad en el tiempo a los inversionistas;
ayudan a competir en igualdad de condiciones con otros paises que
han logrado ventajas de acceso mediante acuerdos comerciales
similares, asi como a obtener ventajas por sobre los paises que no

han negociado acuerdos comerciales preferenciales; y finalmente,
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fomentan la creacion de empleos derivados de una mayor actividad

exportadora.

Asi mismo, la apertura comercial genera una mayor integracion del
pais a la economia mundial, lo que hace posible reducir la volatilidad
de su crecimiento, el nivel de riesgo-pais y el costo de financiamiento

de la actividad privada en general.

El 29 de Mayo del 2008, se firmaron los tratados de libre comercio con
Canada y Singapur. Ademas, el Ministerio de comercio exterior y
turismo ya inicidé un proceso de conversaciones con las autoridades de
Australia con miras a iniciar las negociaciones para suscribir un
tratado de libre comercio (TLC) bilateral. Con dicho acuerdo, el
ministerio pretende seguir en su tarea de "ampliar mercados” para los

productos peruanos.

También se estan alistando reuniones con miras a establecer otros
TLC con México, China, Corea y los paises nordicos europeos que
pertenecen a la Asociacién europea de libre comercio (EFTA por sus

siglas en inglés).

Ferias y exposiciones comerciales

Son los medios preferidos para promover la venta de productos en
mercados del exterior. No es el unico modo de promover las ventas en
el extranjero, pero suele ser el mas eficaz. Las misiones comerciales,
las giras de ventas o incluso una correspondencia puede ser menos
costosa y mas eficaz para ciertos productos. Se debe sopesar todas
estas posibilidades antes de decidir en participar o0 no en una feria.

Las ventajas de participar en una feria son:
Concentracion. Contacto directo para promover y vender un
producto. Congrega gran numero compradores.
Presentacion de productos de un modo mas practico.

Permite evaluar la reaccion de los compradores. Se da una “retro-
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alimentaciéon” ya que el expositor ve si su producto se amolda o no
al mercado en cuestion.

- Interés de los visitantes, interés en ver qué se ofrece en ellas.
Brindan “actitud propicia para la compra”.

- Contacto con desconocidos. Que seria muy dificil para el expositor
en cualquier otro caso.

- Conocimiento de competidores. Posibilidad de estudiar los
productos y técnicas de la comercializacion de empresas ya
triunfadoras.

- Seminarios especializados de diversos aspectos técnicos vy
tendencias del mercado.

- Actualizacion de informacién técnica y tecnologica. Revistas,

maquinarias e insumos.

Misiones comerciales

Una misidbn comercial es un evento en el que un grupo de
exportadores se reune en una sede previamente establecida, con
potenciales compradores, con el fin de sentar las bases para el
afianzamiento de futuros negocios. Los participantes en la mision
comercial cuentan con un programa de citas pre-concertadas,
basadas en el perfil de la empresa exportadora y las posibilidades de
su producto en el mercado de interés. La agenda de negocios esta a
cargo de una empresa consultora del pais sede, en el Peru, Prompex
y Adex; posteriormente se pueden dar visitas de negocios directas por

parte de los empresarios.

Las misiones comerciales son una importante herramienta marketera,
que permite a los empresarios nacionales explorar nuevos mercados
en el exterior. Ayudan a crear y mantener la imagen del pais y
fortalecer la presencia de las empresas y sus productos dentro de un
ambito global. Permiten combinar elementos como: promocion,

publicidad, investigacidon de mercados y relaciones publicas.
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Comisién de promocioén del Peru para la exportacion y el turismo
(PROMPERU)

La comisién de promocion del Peru para la exportacion y el turismo
PROMPERU, es hoy la entidad que integra a la ex-comisién para la
promocion de exportaciones (PROMPEX) y a la ex-comision de
promocion del Peru (PROMPERU), previamente encargada solo del
turismo, de acuerdo al D.S. N° 003-2007-MINCETUR.

Es importante destacar que esta institucion ha sido fortalecida y
continua desarrollando las actividades de promocion de exportaciones
siempre al servicio de las empresas exportadoras, asi como publico

interesado contribuyendo al desarrollo econémico y social del Peru.

PROMPERU, contribuye con los exportadores brindandoles
programas de capacitacibn en exportaciones, seminarios
especializados en exportacion, servicios de facilitacion para la gestion
de la exportacion y programa la participacion en ferias y misiones

internacionales.

Asociacion de exportadores (ADEX)

Adex apoya a los exportadores textiles con los diversos servicios que
ofrece, como son: asesoria en comercio exterior, identificacion de
clientes y mercados, clasificacion de partidas arancelarias,
organizacion de agendas de negocios en el Peru y en el extranjero.
Ademas cuenta con el Centro de certificaciones y visaciones textiles,
que gestiona y emite certificados y visas textiles para los productos de
exportacion producidos en el Peru, con la finalidad de asegurar que
éstos cumplan con los sistemas legales y administrativos nacionales e

internacionales.

Adex data trade, es el sistema de inteligencia comercial que brinda
apoyo y asesoria con informes de inteligencia comercial, ofertas y
demandas internacionales, estadisticas nacionales de exportaciones,

investigacion de mercados, precios internacionales, acuerdos de
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negociacion; a fin de que el exportador pueda tomar mejores

decisiones.

2.4. Proyeccion de la industria de confeccion de prendas de vestir para
exportaciéon
En anos recientes, el Peru ha gozado de resultados favorables sin
precedentes en su relacion comercial con Estados Unidos, que hoy es el
principal socio comercial del Peru. Desde que se firmé el ATPDEA en el afo
2001, las exportaciones peruanas de prendas de vestir han crecido en
169%, siendo de US$502 millones en el ano 2001 y de US$1352 millones al
cierre del ano 2007; por lo tanto, con el TLC se espera seguir beneficiando

la industria de confecciones, en vista de la cercana caducidad del ATPDEA.

Algunos beneficios que trae la firma del TLC con Estados Unidos para los

confeccionistas exportadores son:

- Ofrece la oportunidad de ampliar el acceso de sus prendas a un
mercado con un poder de compra de 198 veces mayor que el peruano
(Estados Unidos cuenta con 291 millones de habitantes). EIl Peru
incrementaria sus exportaciones en 70% y su PBIl en 3%.

- Permitira seguir desarrollando estrategias para incrementar el volumen
de exportacion de confecciones.

- Con la reduccioén de aranceles a la importacion de productos de EEUU,
las empresas podran comprar materia prima y maquinaria a menores
precios que en la actualidad.

- Al eliminar EEUU sus aranceles de importacion de prendas peruanas,
las empresas tendran la oportunidad de competir en mejores
condiciones en el mercado mas grande del mundo.

- Oportunidad de participar en las licitaciones de las compras que efectua

el gobiemo central de EEUU.

Las MYPES (pequenas y medianas empresas) también gozaran de estos
beneficios. Si bien no todas las MYPES peruanas exportan, son muchas las
que estan insertas en el mercado internacional y forman parte de cadenas
exportadoras, sea exportando sus prendas directamente o proveyendo
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insumos, productos y servicios intermedios a empresas exportadoras. El
TLC estimulara la asociacion entre pequefias empresas peruanas e
inversionistas de Estados Unidos y otros paises.



CAPITULO Il
MARCO TEORICO

3.1. Produccion
Es la creaciéon y procesamiento de bienes y mercancias. Se considera uno
de los principales procesos econdémicos, el medio a traves del cual el trabajo
humano crea riqueza. Los materiales o recursos utilizados en el proceso de

produccién se denominan factores de produccion.

3.2. Proceso

Una actividad u operacion que recibe entradas y las convierte en salidas
puede ser considerado proceso. Casi todas las actividades y operaciones
relacionadas con un servicio o0 producto son procesos.

En una organizacion existen diferentes procesos conectados entre si. A
menudo, la salida de un proceso puede ser la entrada de otro. La
identificacion y gestion sistematica de los diferentes procesos desarrollados
en una organizacion y particularmente la interaccion entre tales procesos,
puede ser referida como "la aproximacion del proceso" a la gestion o
“gestidon de los procesos”.

3.3. Estrategia de produccion

La funcion de produccion existe desde que se inicio la actividad productiva,
pero no ocurre asi con el paradigma de la estrategia de produccion. En
1969 surge el primer trabajo referido a la necesidad de conceder un caracter
estratégico a la funcion de produccién y fue de la mano de Wickham
Skinner, con el titulo Manufacturing missing link in corporate strategy. Sin
embargo, fue a partir de los anos 70’s y principios de los 80‘s que surge
como tal, el nuevo paradigma de la estrategia de produccion, desarrollado
por profesores e investigadores de la facultad de administracion de
empresas de Harvard.

La década de los 80's fue testigo de una revolucion en las filosofias de
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direccién y de las tecnologias aplicadas a la produccién. La produccién Just
in time (JIT), es conocida como el mayor adelanto en la filosofia de
fabricacion, comparable en su impacto con la cadena de montaje de Henry
Ford a inicios del pasado siglo. Al JIT se unié el Control de calidad total
(TQC) y juntos, sobre una vision estratégica del area de fabricacion, forman
la "piedra angular" de las practicas industriales de numerosas empresas de
excelencia. Por esta fecha, la tecnologia acudié también al rescate de la
manufactura, incorporandose nuevas tecnologias en el accionar de las
fabricas, que se manifestaron a través de un sinnumero de abreviaturas de
tres letras, cada una de las cuales prometian espectaculares avances

competitivos en fabricacion.

Términos como “Fabricacion integrada por computadora” (CIM, computer-
integrated manufacturing), “Disefilo asistido por computadora” (CAD,
computer-aided design), “Fabricacién asistida por computadora” (CAM,
computer-aided manufacturing), “Sistemas flexibles de fabricacion” (FMS,
flexible manufacturing systems), “Planificacion de necesidades de
materiales” (MRP, materials requirement planning), “Planificacion de los
recursos de manufactura” (MRPIl, manufacturing resources planning),
etcétera, se han hecho muy conocidos y poco a poco, se han convertido en
conceptos cotidianos para los fabricantes actuales.

En la década de los 90’s, aumentd el dinamismo en los sectores
industriales, destacandose como ya ha sido expuesto, una alta
competitividad, una globalizacidon de las operaciones y el desarrollo de
redes de fabricas. Esto ha motivado que numerosos autores hayan
destacado la importancia del enfoque estratégico de la produccion en el

nuevo escenario de los sistemas logisticos y las cadenas de suministros.

El término estrategia ha sido empleado extensamente en la ultima década y
aunque existen diversas definiciones de éste, las caracteristicas comunes
son: comprende un horizonte de tiempo extenso, tiene un impacto
significativo, concentra esfuerzos hacia una meta concreta, tiene su

origen en un proceso de toma de decisiones e involucra una gama amplia
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de actividades que van desde la asignacion de recursos hasta las

operaciones cotidianas. Tambien, se identifica como "el arte de crear y

proyectar planes para alcanzar una meta concreta".

3.3.1.

3.3.2.

3.3.3.

Vision

Las estrategias de produccion son las encargadas de proyectar la
actuacion actual y futura de la cadena intema de operaciones, en
estrecha interaccidon con la cadena de aprovisionamiento y de
distribucion; en tal sentido, estas estrategias que rigen el desempeno
en fabricacion, deberan ser coherentes con las de abastecimiento y
distribucion, enfocandose ambas en el objetivo final de proveer alto

nivel de servicio a clientes.

Mision
Integrar las principales metas y politicas de una organizacion y a la

vez, establecer la secuencia coherente de las acciones a realizar.

Filosofias
3.3.3.1. El sistema MRP Il

Planificador de los recursos de fabricacion, es un sistema que
proporciona la planificacion y control eficaz de todos los
recursos de la produccion. EI MRP 1l implica la planificacion
de todos los elementos que se necesitan para llevar a cabo el
plan maestro de produccién, no sélo de los materiales a
fabricar y vender, sino de las capacidades de fabrica en mano
de obra y maquinas. Este sistema da respuesta a las
preguntas cuanto y cuando se va a producir y a cuales son
los recursos disponibles para ello.

El sistema MRP Il ha sido orientado principalmente hacia la
identificacion de los problemas de capacidad del plan de
produccion (disponibilidad de recursos frente al consumo
planificado), facilitando la evaluacion y ejecucion de las



modificaciones oportunas en el planificador. Para ello y a
traves del plan maestro de produccion y las simulaciones del
comportamiento del sistema productivo de la empresa, se
tendra el control para detectar y corregir las incidencias

generadas de una manera agil y rapida.

El sistema MRP Il ofrece una arquitectura de procesos de
planificacion, simulacion, ejecucion y control, cuyo principal
cometido es que consigan los objetivos de la produccion de la
manera mas eficiente, ajustando las capacidades, la mano de
obra, los inventarios, los costos y los plazos de produccién. El
MRP [l aporta un conjunto de soluciones que proporciona un
completo sistema para la planificacion de las necesidades de
recursos productivos, que cubre tanto el flujo de materiales,
como la gestion de cualquier recurso que participe en el

proceso productivo:

Gestion avanzada de las listas de los materiales.

Facilidad de adaptacion a los cambios de los pedidos.

Gestion optimizada de rutas y centros de trabajo, con

calendarios propios 0 por grupo.

Gran capacidad de planificacion y simulacion de los
procesos productivos.

Calculo automatico de las necesidades material.

Este sistema aporta los siguientes beneficios para la
empresa:

- Disminucion de los costos de stocks.

- Mejoras en el nivel del servicio al cliente.

- Reduccion de horas extras y contrataciones temporales.

- Reduccién de los plazos de contratacion.

- Incremento de la productividad.

- Reduccion de los costos de fabricacion.

- Mejor adaptacion a la demanda del mercado.
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3.3.3.2. Just in time (JIT)

“Just in time” es un término inglés que significa “Justo a
tiempo”. Es una filosofia empresarial que se concentra en
eliminar el despilfarro en todas las actividades internas de la
organizacion y en todas las actividades de intercambio
exteras. Esta definicion establece la idea clave del sistema
“Justo a tiempo”, la cual exige eliminar todo aquello que no
anade valor al producto o servicio.
La meta es proporcionarle satisfaccion al cliente, a la vez que
se minimiza el costo total. Esta es la esencia del proceso
“Justo a tiempo”. Asi, mediante un programa de mejoramiento
continuo (Kaizen), la empresa JIT proporciona “productos de
calidad perfecta, en las cantidades exactas necesarias, en el
momento preciso en que se necesitan, al costo total de
entrega mas bajo”.
El sistema “Just in time” tiene cuatro objetivos esenciales que
son:
1) Atacar los problemas fundamentales
Una manera de ver ello es a través de la analogia del rio
de las existencias. El nivel del rio representa las
existencias, las operaciones de la empresa se visualizan
como un barco que navega por el mismo; cuando una
empresa intenta bajar el nivel del rio (o sea reducir el nivel
de sus existencias) descubre rocas, es decir, problemas.
La filosofia del JIT indica que cuando aparecen problemas
se deben enfrentar y resolver (las rocas deben eliminarse
del lecho del rio).

2) Eliminar despilfarros
Significa eliminar todo aquello que no anada valor al
producto. El enfoque “Just in time” se orienta a eliminar la
necesidad de una fase de inspeccion independiente,

poniendo el énfasis en dos imperativos: se espera del
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operario, que lo haga bien a la primera y que impida que

los productos se desvien demasiado de lo nominal.

3) Buscar la simplicidad
El JIT pone énfasis en la busqueda de la simplicidad,
basandose en el principio de que enfoques simples

conduciran hacia una gestiéon mas eficaz.

4) Establecer sistemas para identificar problemas
El sistema de arrastre Kanban saca los problemas a la luz,
en tanto que el control estadistico de procesos (SPC)
ayuda a identificar la fuente del problema. Con el JIT,
cualquier sistema que identifique los problemas se
considera beneficioso y cualquier sistema que los

enmascare, perjudicial.

Los objetivos del “Just in time” suelen resumirse en la
denominada “Teoria de los cinco ceros”, siendo estos:

- Cero tiempo al mercado.

- Cero defectos en los productos.

- Cero pérdidas de tiempo.

- Cero papel de trabajo.

- Cero stock.

A los que suele agregarse un sexto “cero”:

- Cero accidentes.

Las cinco eses (5S’s)

Se llama estrategia de las 5S’s porque representa acciones
que son principios expresados con cinco palabras japonesas
que comienzan por la letra “S”. Cada palabra tiene un
significado importante para la creacién de un lugar digno y

seguro donde trabajar. Estas cinco palabras son:
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1. Seiri (Clasificar) . Separar innecesarios

2. Seiton (Orden) . Situar necesarios

3. Seiso (Limpieza) : Suprimir suciedad

4. Seiketsu (Limpieza estandarizada): Senalizar anomalias
5. Shitsuke (Disciplina): Seguir mejorando.

Las 5S’s son el fundamento del modelo de productividad
industrial, hoy aplicado en empresas occidentales y creado en
Japon en un entorno industrial, con el objetivo de lograr
lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y mas
limpios de forma permanente, para conseguir una mayor

productividad y un mejor entorno laboral.

Las 5S’s han tenido una amplia difusion y son numerosas las
empresas y otras organizaciones que las aplican por todo el
mundo. Aunque conceptualmente son sencillas y no
requieren que se imparta una compleja formacion a toda la
plantilla de inexpertos, es fundamental implantarlas mediante
una metodologia rigurosa y disciplinada. Las 5S’s se basan
en gestionar de forma sistematica los materiales y elementos
de un area de trabajo de acuerdo a 5 fases pre-establecidas,
conceptualmente muy sencillas, pero que requieren esfuerzo

y perseverancia para mantenerlas.

1) Separar innecesarios
En esta primera fase se elimina todo aquello que no es
necesario en el puesto de trabajo y se asegura de
disponer de todo aquello que realmente se necesita.

2) Situar necesarios
En esta segunda “S”, se establece un lugar para cada
cosa y se situa cada cosa en su lugar. Ademas se
identifican claramente todos los elementos y materiales del

area.



27

3) Suprimir suciedad
Se identifican y eliminan los focos y fuentes de suciedad y
se ejecutan las acciones necesarias para que no vuelvan a

aparecer.

4) Senalizar anomalias
Con la cuarta “S”, se ponen elementos de control para
detectar situaciones irregulares o anémalas.

5) Seguir mejorando
Con la ultima “S” se asegura el mantenimiento y mejora de
las cinco eses a lo largo del tiempo.

La implantacion de cada una de las 5S’s se lleva a cabo

siguiendo 4 pasos:

- En el primer paso “preparacién”, se debe estudiar y
formar mentalmente con la metodologia, se aprenden los
conceptos y se planifican las actividades.

- En el segundo paso “pasar a la accidén”, se sale a buscar
e identificar innecesarios, suciedad, necesidades de
identificacion y ubicacion, etcétera.

- En el tercer paso se analizan y se decide en equipo las
propuestas de mejora que a continuacion se ejecutan.

- En el cuarto paso se documentan las conclusiones que se

han establecido en los pasos anteriores.

3.4. Pronéstico de la demanda
Los prondsticos son el primer paso dentro del proceso de planificacion de la
produccién y éstos sirven como punto de partida, no solo para la
elaboracion de los planes estratégicos, sino ademas, para el disefo de los
planes a mediano y corto plazo, lo cual permite a las organizaciones
visualizar de manera aproximada los acontecimientos futuros y eliminar en

gran parte la incertidumbre y reaccionar con rapidez a las condiciones
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cambiantes, con algun grado de precision. Es importante diferenciar entre
los términos prediccion y prondstico; las predicciones se basan meramente
en la consideracion de aspectos subjetivos dentro del proceso de
estimacion de eventos futuros, mientras que los pronosticos se desarrollan a
través de procedimientos cientificos, basados en datos historicos, que son

procesados mediante métodos cuantitativos.

En lo referente a los tipos de pronésticos, estos pueden ser clasificados de

acuerdo a tres criterios:

- Prondsticos segun el horizonte de tiempo; pueden ser de largo plazo,
mediano plazo o corto plazo y su empleo va desde la elaboracién de los
planes a nivel estratégico hasta los de nivel operativo.

- Pronésticos segun el entorno econdmico; pueden ser de tipo micro o de
tipo macro y se definen de acuerdo al grado en que intervienen

pequenos detalles versus grandes valores resumidos.

- Pronoésticos segun el procedimiento empleado; pueden ser de tipo
puramente cualitativo, en aquellos casos en que no se requiere de una
abierta manipulacion de datos y solo se utiliza el juicio o la intuicion de
quien pronostica, o puramente cuantitativos, cuando se utilizan
procedimientos matematicos y estadisticos que no requieren los

elementos del juicio.

El mejor pronéstico es aquel, que ademas de manipular los datos histéricos
mediante una técnica cuantitativa, también hace uso del juicio y el sentido
comun empleando el conocimiento de los expertos.

3.5. Capacidad de la produccion
Es el maximo nivel de actividad que puede alcanzarse con una estructura
productiva dada. Es la “salida” o numero de unidades que puede tener,

recibir, almacenar o producir una instalacion en un periodo determinado.
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3.5.1. Capacidad disenada
Es la salida tedrica maxima de un sistema en un periodo
determinado. En general, se expresa como una tasa, por ejemplo, el
numero de toneladas de acero que se producen por semana, por mes
o por ano. Para muchas empresas, medir la capacidad resulta
sencillo: es el numero maximo de unidades producidas en un tiempo
especifico. Otras organizaciones usan el tiempo de trabajo total

disponible como medida de su capacidad global.

3.5.2. Capacidad efectiva
Es la capacidad que una empresa espera alcanzar, dadas las
restricciones de operacion existentes. Es el trabajo real que se
obtiene en un determinado periodo. La mayoria de empresas operan
sus instalaciones a una tasa menor que la capacidad disenada; lo
hacen porque han encontrado que operan con mayor eficiencia
cuando no tienen que agotar sus recursos hasta el limite, prefieren

operar quiza a un 82% de la capacidad disefada.

3.6. Planeamiento
Determina qué pedidos deben ser fabricados, la cantidad de cada uno,
como y donde hacerlos, tomando en cuenta los recursos que seran

necesarios para su fabricacion.

3.6.1. Planeamiento de la demanda
Permite pronosticar y planear la demanda (cantidad de productos,
bienes y/o servicios que se requieren por parte de los consumidores)
considerando la demanda historica, factores causales, inteligencia de

marketing y objetivos de ventas.

3.7. Programacion
Es la funcion de establecer los programas de trabajo, cargando las
maquinas y determinando cuando deben llevarse a cabo los mismos. El
objetivo primordial de la programacion de la produccion, es tener los

materiales, componentes, documentos y cualquier otro articulo necesario,
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en el lugar adecuado y en el momento oportuno.

3.7.1.

3.7.2.

3.7.3.

Plan

Documento que contempla en forma ordenada y coherente las metas,
estrategias, politicas, directrices y tacticas en tiempo y espacio, asi
como los instrumentos, mecanismos y acciones que se utilizaran para
llegar a los fines deseados. Un plan es un instrumento dinamico
sujeto a modificaciones en sus componentes, en funcion de la

evaluacioén periédica de sus resultados.

Orden de produccion

La orden de produccion es llamada también “orden de trabajo”. Es un

elemento de planificacion que indica, segun los casos y las variantes

de cada lugar, para cada lote a producir, pedido a complementar,

productos concretos a fabricar o similares, lo siguiente:

- Los materiales que han de utilizarse y/o los realmente empleados.

- Las maquinas que han de intervenir.

- La mano de obra necesaria.

- Los planos, croquis 0 esquemas necesarios.

- El circuito administrativo o de recorrido de la orden.

- Las autorizaciones necesarias.

- La firma de los empleados o de los mandos intermedios que
intervienen en esa produccion.

- Las fechas de planificacion, produccion y terminaciéon de los
productos fabricados.

- Los tiempos empleados.

Mano de obra

Es el esfuerzo fisico o mental empleado en la fabricacion de un

producto. Puede ser de dos tipos:

- Mano de obra directa, es aquella consumida en las areas que
tienen una relacién directa con la produccion o la prestacion de
algun servicio. Es la generada por los obreros y operarios

calificados de la empresa.
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- Mano de obra indirecta, es aquella consumida en las areas
administrativas de la empresa, que sirven de apoyo a la

produccion.

Durante la programacion de la produccion, se considera la mano de

obra que se necesitara para un determinado plan.

Sistema de produccion

Es cualquier actividad que produzca algo. Se define como aquello
que toma un insumo y lo transforma en una salida o producto con
valor inherente. Es el proceso especifico por medio del cual los

elementos se transforman en productos utiles.

Sistema de informacion

Es el sistema nervioso del sistema de produccion, ya que incluye los
procedimientos, papeleo y dispositivos empleados para transmitir la
informacion, tales como las cifras de inventario, los reportes recibidos,
los reportes de produccion, los resultados de las inspecciones y
reportes de envio. El sistema de informacion, proporciona una serie
de canales por medio de los cuales pasa la informacion de uno a otro
lado entre los implicados en las operaciones de la producciéon. La
operacion efectiva de un sistema de produccion, descansa en parte
en el uso de un sistema de informacién paralelo, es el enlace

necesario entre los gerentes y las operaciones de produccion.

Programa maestro de produccion (Master production schedule,
MPS)

Basicamente, se puede afirmar que un programa maestro de
produccion, es un plan detallado que establece la cantidad especifica
y las fechas exactas de fabricacion de los productos finales. Un
efectivo MPS, debe proporcionar las bases para establecer los
compromisos de envio al cliente, utilizar eficazmente la capacidad de
la planta, lograr los objetivos estratégicos de la empresa y resolver las

negociaciones entre fabricacion y marketing. Las unidades en que
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puede ser expresado un MPS son:
- Articulos acabados en un entorno continuo (Make to stock).
- Modulos en un entomo repetitivo (Assemble to stock).

- Pedido de un cliente en un entomo de taller (Make to order).

En cuanto al horizonte de tiempo de un MPS, éste puede ser variable

y dependiendo del tipo de producto, del volumen de produccion y de

los componentes de tiempo de entrega, puede ir desde unas horas

hasta varias semanas y meses, con revisiones, generalmente,

semanales. Asi mismo, en aras de mantener el control y evitar el caos

en el desarrollo del MPS, es importante subdividir su horizonte de

tiempo en tres marcos:

- Fijo; periodo durante el cual no es posible hacer modificaciones al
MPS.

- Medio fijo; aquel en el que se pueden hacer cambios a ciertos
productos.

- Flexible; lapso de tiempo mas alejado, en el cual es posible hacer

cualquier modificacién al MPS.

En lo referente a los insumos para la obtencion del MPS, es
importante la consideracion de los siguientes elementos: el plan
agregado en unidades de producto, las previsiones de ventas a corto
plazo en unidades de producto, los pedidos en firme comprometidos
con los clientes, la capacidad disponible de la instalacion o el centro
de trabajo y por ultimo, otras fuentes de demanda. Dentro del proceso
de formalizacion del MPS, algunas de las funciones claves que éste
debe cumplir son:

- Traducir los planes agregados en articulos finales especificos.

- Evaluar alternativas de programacion.

- Generar requerimientos de materiales.

- Generar requerimientos de capacidad y maximizar su utilizacion.

- Facilitar el procesamiento de la informacion.

- Mantener las prioridades validas.
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Es importante anotar que un buen MPS debe tomar en cuenta las

limitaciones de capacidad y mantenerse factible desde este punto de

vista, lo cual puede lograrse aplicando las siguientes técnicas:

Planificacion de capacidad usando factores agregados (CPOF,
Capacity - Planning using overall factors).

Listas de capacidad (Capacity bills).

Perfiles de recursos (Resourse profiles).

De estas, las mas utilizadas son las dos ultimas por su mayor

exactitud.

Actividades que se presentan en la programacion y control de la

produccion

Son las siguientes: asignacion de cargas, secuenciacion de pedidos,

programacion detallada, fluidez y control de insumo/producto (control

input/output).

1) Asignacion de carga

Se define como la asignacion de tareas a cada centro de trabajo o
de proceso, que permite controlar la capacidad y la asignacion de
actividades especificas. En general, las técnicas mas empleadas
en la asignacion de carga son: Graficos Gantt, perfiles de carga o
diagramas de carga, metodos optimizadores (algoritmo de Kuhn o

método Hungaro) y soluciones heuristicas (método de los indices).

2) Secuenciacién de pedidos

Esta actividad consiste en la determinacion del orden en que seran
procesados los pedidos en cada centro de trabajo, una vez
establecida la existencia de capacidad. El problema de la
secuenciacion se hace mas complejo en la medida que aumenta el
numero de centros de trabajo, sin importar la cantidad de pedidos.
Las reglas de prioridad mas empleadas son:

FCFS,; first come/ first serve (primero en llegar, primero en ser

atendido).
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- FISFS; first in system/ first serve (primero en el sistema,
primero en ser atendido).

- SPT; shortes processing time (menor tiempo de
procesamiento).

- EDD,; earliest due date (fecha de entrega mas proxima).

- CR,; critical ratio (razon critica o ratio critico).

- LWR; least work remaining (minimo trabajo remanente).

- FOR; fewest operations remaining (numero minimo de
operaciones remanentes).

- ST, slack time (tiempo de holgura).

- ST/O; slack time per operation (tiempo de holgura por
operacion).

- NQ; next queue (siguiente en la cola).

3) Programacion detallada
Determina los momentos de comienzo y fin de las actividades de
cada centro de trabajo, asi como las operaciones de cada pedido
para la secuencia realizada. Las técnicas mas utilizadas son:
programacion adelante y hacia atras, listas de expedicion, graficos

Gantt y programacién a capacidad finita.

4) Fluidez
Permite verificar que los tiempos planeados se cumplan, de tal
forma que si existen desviaciones en la produccion real, se puedan

tomar medidas correctivas a tiempo.

5) Control de insumo / producto
Controlan los niveles de utilizacidén de la capacidad de cada centro

de trabajo, mediante los informes de entrada/salida.

Es importante aclarar que, con independencia de la técnica escogida,
la programacion detallada y el control de operaciones a corto plazo,
deben ser disenadas y ejecutadas en funcién del alcance de dos

objetivos basicos: la reduccion de costos y el aumento del servicio al
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cliente.

3.8. Planificacién y control de la produccién

Es la planeacién de la secuencia y tiempo de trabajo. El proceso de

planificacion y control de la produccidén debe seguir un enfoque jerarquico,

en el que se logre una integracién vertical entre los objetivos estratégicos,

tacticos y operativos y ademas se establezca su relacidén horizontal con las

otras areas funcionales de la compania.

3.8.1.

3.8.2.

Fases

Basicamente, las cinco fases que componen el proceso de
planificaciéon y control de la produccion son:

1. Planificacion estratégica o a largo plazo.

2. Planificaciéon agregada o a medio plazo.

3. Programacién maestra.

4. Programacion de componentes.

5. Ejecucién y control.

Estas fases se deberan llevar a cabo en cualquier empresa
manufacturera, independientemente de su tamano y actividad,
aunque la forma como éstas se desarrollen dependera de las

caracteristicas propias de cada sistema productivo.

Funciones

Las funciones de la planificacién y control de la produccion son:

1) Planeamiento, determina qué pedidos deben ser fabricados, la
cantidad de cada uno, como y donde hacerlos tomando en cuenta
los recursos que seran necesarios para su fabricacion.

2) Control de saldos, tiene por objeto efectuar las previsiones de
materiales y de materia prima para implementar el plan de
produccion.

3) Programacion, es la funcion de establecer los programas de
trabajo, cargando las maquinas y determinando cuando deben

llevarse a cabo los mismos.
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4) Lanzamiento, es la emisidbn de la documentacion que debe
enviarse a las distintas secciones de la fabrica para que éstas
conozcan lo que debe hacerse, cuando y dénde llevarlo a cabo.

5) Control, tiene por objeto conocer si lo que se plane6 y programo
se cumple en cantidad y tiempo.

3.9. Planeamiento de los materiales
La meta es disponer del stock necesario justo en el momento en que va a ser
utilizado, es decir, asegurar su disponibilidad en la cantidad deseada, en el

momento y lugar adecuados.

3.9.1. Lista de materiales
Es una descripcion clara y precisa de la estructura que caracteriza la
obtencién de un determinado producto, mostrando claramente:
- Los componentes que lo integran.
- Las cantidades necesarias de cada uno de ellos para formar una
unidad del producto en cuestion.
- La secuencia en que los distintos componentes se combinan para

obtener el articulo final.

3.10. Productividad

Puede definirse como la relacidn entre la cantidad de bienes y servicios
producidos y la cantidad de recursos utilizados. En la fabricacion, la
productividad sirve para evaluar el rendimiento de los talleres, las
maquinas, los equipos de trabajo y los empleados. Productividad, en
términos de empleados, es sindnimo de rendimiento. En un enfoque
sistematico se dice que algo o alguien es productivo con una cantidad de
recursos (insumos) en un periodo de tiempo dado y obtiene el maximo de
productos. La productividad en las maquinas y equipos esta dada como

parte de sus caracteristicas técnicas.

Productividad = Salida/ Entradas

Entradas: Mano de obra, materia prima, maquinaria, energia, capital.
Salidas : Productos.
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Calculo de la productividad

En las empresas que miden su productividad, la formula que se

utiliza con mas frecuencia es:
Productividad = (# de unidades producidas) / (Insumos empleados)

Este modelo se aplica muy bien a una empresa manufacturera o
taller, que fabrique un conjunto homogéneo de productos. Sin
embargo, muchas empresas modernas manufacturan una gran
variedad de productos. Estas ultimas son heterogéneas, tanto en
valor como en volumen de produccion, debido a su complejidad
tecnologica puede presentar grandes diferencias; en estas
empresas, la productividad global se mide basandose en un
numero definido de "centros de utilidades” que representan en
forma adecuada la actividad real de la empresa. La férmula se

convierte entonces en:

Productividad = (Produccion a + prod. b + prod. N...)

Insumos empleados

Finalmente, otras empresas miden su productividad en funcion del

valor comercial de los productos:

Productividad = Ventas netas de la empresa / Salarios pagados

indice de productividad (P)

Se emplea con el fin de medir el progreso de la productividad,
como punto de comparacion:

P= 100*(Productividad observada) / (Estandar de productividad)

La productividad observada, es la productividad medida durante un
periodo definido (dia, semana, mes, ano), en un sistema conocido
(taller, empresa, sector econdémico, departamento, mano de obra,
energia, pais). El estandar de productividad, es la productividad
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base o anterior que sirve de referencia.

Por lo expuesto, se muestra que se puede obtener diferentes
medidas de productividad, evaluar diferentes sistemas,
departamentos, empresas, recursos como materias primas,
energia, entre otros. Pero lo mas importante, es definir la tendencia
por medio del uso de indices de productividad a través del tiempo
en las empresas, realizar las correcciones necesarias con el fin de

aumentar la eficiencia y ser mas rentables.

Elementos importantes a considerar para aumentar la productividad
de la empresa son el capital humano como la inversion realizada
por la organizacién para capacitar y formar a sus miembros y el
instructor de la poblacion trabajadora, que son los conocimientos y
habilidades que guardan relacion directa con los resultados del

trabajo.

3.11. Competitividad

Es la capacidad de una organizacion publica o privada, lucrativa o no, de
mantener sistematicamente ventajas comparativas que le permitan
alcanzar, sostener y mejorar una determinada posicion en el entorno
socioeconomico. La ventaja comparativa de una empresa estaria en su
habilidad, recursos, conocimientos y atributos de los que dispone dicha
empresa, los mismos de los que carecen sus competidores 0 que estos
tienen en menor medida, que hace posible la obtencibn de unos

rendimientos superiores a los de aquellos.

El uso de estos conceptos supone una continua orientacion hacia el
entorno y una actitud estratégica por parte de las empresas grandes como
en las pequenas, en las de reciente creacion o en las maduras y en
general, en cualquier clase de organizacion. La competitividad tiene
incidencia en la forma de plantear y desarrollar cualquier iniciativa de

negocios.
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Competitividad y estrategia empresarial

La competitividad no es producto de una casualidad ni surge
espontaneamente; se crea y se logra a traves de un largo proceso
de aprendizaje y negociacion por grupos colectivos representativos
que configuran la dinamica de conducta organizativa, como los
accionistas, directivos, empleados, acreedores, clientes, por la
competencia, el mercado y por ultimo, el gobierno y la sociedad en

general.

Una organizacion, cualquiera que sea la actividad que realiza, si
desea mantener un nivel adecuado de competitividad a largo plazo,
debe utilizar antes o después, unos procedimientos de analisis y
decisiones formales, encuadrados en el marco del proceso de
“planificacion estratégica”. La funcibn de dicho proceso, es
sistematizar y coordinar todos los esfuerzos de las unidades que
integran la organizacion, encaminados a maximizar la eficiencia
global.

La competitividad, significa un beneficio sostenible para cualquier
negocio. Es el resultado de una mejora de calidad constante y de

innovacion. Esta relacionada fuertemente a la productividad.

Calidad total
Es la estrategia clave de la competitividad. La calidad total es un
concepto, una filosofia, una estrategia, un modelo de hacer

negocios y esta localizado hacia el cliente.

La calidad total, no solo se refiere al producto o servicio en si, sino
que es la mejoria permanente del aspecto organizacional vy
gerencial; tomando una empresa como una maquina gigantesca,
donde cada trabajador, desde el gerente hasta el funcionario del
mas bajo nivel jerarquico, estan comprometidos con los objetivos

empresariales.
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Para que la calidad total se logre a plenitud, es necesario que se
rescaten los valores morales basicos de la sociedad y es aqui
donde el empresario juega un papel fundamental, empezando por
la educacion previa de sus trabajadores para conseguir una
poblacion laboral mas predispuesta, con mejor capacidad de
asimilar los problemas de calidad, con mejor criterio para sugerir
cambios en provecho de la calidad, con mejor capacidad de
analisis y observacion del proceso de manufactura en caso de
productos y poder enmendar errores.

3.12. Empresas exportadoras
Muchas de las empresas que se dedican a la exportacion se iniciaron
produciendo para el mercado local en cantidades pequenas; a través de
ferias 0 exposiciones comerciales lograron contactarse con clientes en el
extranjero, quienes hicieron pedidos pequenos para conocer la capacidad
de respuesta del “nuevo proveedor’. Como el empresario cumplié con el
cliente en calidad, cantidad y oportunidad, éste coloco mas pedidos vy la
empresa decidid aceptar el reto de financiar la adquisicion de mas

maquinas y equipos para aumentar su capacidad de produccion.

Con el paso del tiempo, la empresa amplia su cartera de clientes de la
misma manera y también a través de agentes que operan en el pais,

mientras invierte para lograr los objetivos.

El crecimiento de |la empresa exportadora, se consigue durante el
transcurso de los anos y esta dado en funcion de la capacidad y volumen

de produccion, area de terreno, personal, etcétera.

3.13. Proceso en la exportacion de prendas de vestir

La exportacion es el réegimen aduanero que permite la salida legal de las
mercancias del territorio aduanero para su uso 0 consumo en el mercado

exterior. En el Diagrama N°1, se detalla el proceso que sigue la
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exportacion.
DIAGRAMA N°1. PROCESO DE UNA EXPORTACION
Empresa g
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Las prendas de vestir se exportan bajo los siguientes tipos:

Régimen definitivo; este régimen es aplicable a las mercancias en
libre circulacion que salen del territorio aduanero para uso 0 consumo
definitivo en el exterior. Las mercancias deben ser embarcadas dentro
del plazo maximo de diez dias, contados desde de la fecha de
numeracion de la orden de embarque. Se puede regularizar la
declaracion de exportacion dentro de un plazo de quince dias,
computados a partir del término del ultimo embarque.

Exportacion sin valor comercial, comprende las muestras,
obsequios, mensajeria interacional y otras mercancias cuyo valor
FOB no exceda de US$2,000. La exportacion de muestras se
encuentra regulada por la Directiva N° 7-D-05-94-ADUANAS/INTA,
aprobado por R.I.N. N° 1967. Las mercancias enviadas por mensajeria
internacional y envios postales, se encuentran reguladas por el D.S. N°
153-93-EF, el D.S. N° 032-93-TCC. El comercio fronterizo, se
encuentra regulado por el D.L N° 20153, la directiva N° 7-D-03-93-
ADUANAS y la R.S. N° 271-93-ADUANAS.
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Dichas mercancias estan comprendidas en el procedimiento de
regimen simplificado de exportacion, previsto en la ley general de
aduanas y su reglamento, asi como en la resolucion de
superintendencia 01564, del 9.12.93.

- Exportacion con valor comercial; se considera una exportacién con
valor comercial cuando el valor FOB de la exportaciéon es superior a los
dos mil délares americanos (US$2,000). Para el caso de las
exportaciones con valor comercial, se sigue el procedimiento de una
exportacion con la presentacion de todos los documentos que la misma

exige.

3.13.1. Requerimientos
3.13.1.1. Cadena comercial hacia los mercados de destino
Las ventas de las empresas peruanas al exterior se
realizan a través de agentes, representantes y/o brokers
que, se estima, canalizan aproximadamente el 60% de
las exportaciones. En el Diagrama N°2, se muestra esta
cadena comercial en que la fabrica textil es abastecida
por sus proveedores y a su vez, ella abastece a los
clientes en otros paises, ya sea directamente a los
mayoristas de una marca (Brand) o a tiendas minoristas
(Especialty stores) y también por intermedio de agentes o
brokers que normalmente contactan a la fabrica con
tiendas por departamento (Department stores) que
manejan sus propias marcas. Normalmente, los pedidos
de los mayoristas de una marca (Brand) son grandes por
cada modelo y tienen colecciones definidas en bloque al
inicio de cada temporada, mientras que los pedidos de
los clientes minoristas son pequenos por cada modelo y
de una amplia oferta de colecciones; ademas, su
planeamiento de exhibicion en tienda genera muy baja

tolerancia a los retrasos.
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3.13.1.2. Requisitos

La institucion encargada de autorizar la salida de las
mercancias del pais es la superintendencia nacional de
aduanas, la que solo podra cumplirse por los puertos
maritimos, fluviales y lacustres, aeropuertos y fronteras
aduaneras habilitadas. La exportacion de bienes en
nuestro pais no se encuentra afecta a tributo alguno. Una
vez que se decide ingresar al proceso de exportar, se
debe cumplir con los siguientes requisitos:

1) Contar de preferencia con una empresa

debidamente constituida y habilitada para
exportar, para lo cual se debe inscribir en el registro
unificado. De otro lado, debe contar con el registro
unico de contribuyentes - RUC, que es normado a
través del decreto ley No. 25732 de fecha 24.09.92,
que se creaante la necesidad de reemplazar las
deficiencias del sistema de identificacion a través de la

libreta tributaria.

El RUC es un registro computarizado, unico y

centralizado de los contribuyentes y/o responsables de
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los tributos que administra la superintendencia
nacional de administracion tributaria - SUNAT. Los
exportadores que obtengan el respectivo numero de
RUC, podran obtener la autorizacién para la emisiéon

de facturas para la exportacion de sus productos.

El producto; la empresa debe contar con productos
de calidad debidamente garantizados. Asimismo, tener
la capacidad de produccion de modo que garantice el
cumplimento del volumen suficiente y la continuidad
en los plazos y condiciones pactadas con el

comprador.

- La determinacién de la oferta exportable, debe
ser complementada con la descripcién del
producto en cuanto a sus bondades, usos y tipos
de presentacion, tipo de envase y embalaje,
marcas, codigo de barras internacional,
denominacion de origen.

- Se requiere conocer la partida arancelaria del

producto que se va a exportar.

- Es conveniente contar con precios referenciales,
de modo que permita al exportador fijar precios
competitivos, considerando que en el mercado
internacional existen muchas empresas que

compiten con productos similares.

Mercados; para exportar es necesario realizar una
investigacion de mercados, para lo cual se recurre a
las instituciones promotoras de las exportaciones,
gremios, camaras de comercio y otros medios de
contacto indirecto, que permitan conocer a los

compradores en los mercados de destino. Una vez



45

ubicados los posibles compradores, se debe seguir los

pasos que se detallan en el item 3.13.2. Lineamientos.

3.13.2. Lineamientos

1) El exportador se contacta con el comprador directamente (por
fax o correo electrénico) o por medio de un "broker" o una
comercializadora haciéndole llegar una cotizacion del producto
que desea vender. A continuacion se le hace llegar muestras y

lista de precios.

2) ElI importador (comprador) acepta las condiciones si las
considera ventajosas y normalmente las formaliza a través de un

contrato de compra venta internacional.

Contenido del contrato: Es el documento que estipula Jos
derechos y obligaciones de cada una de las partes contratantes
(exportador - importador), con relacién a determinado objeto,
convirtiéendose en un acto juridico perfecto y la transaccion
absolutamente legal. Es recomendable que este documento se
ajuste a las necesidades de la empresa exportadora de acuerdo
su sector de negocio, especialmente las condiciones de pago y
de entrega. Los principales elementos del contrato son:

- Informacién del exportador e importador.

- Condiciones de entrega — Incoterms (Publicacion de la
camara de comercio internacional, que define las
responsabilidades del vendedor y comprador).

- Ley aplicable al contrato.

- Descripcibn de la mercancia objeto del contrato,
especificandose el peso, embalaje, calidad, cantidad, etc.

- Precio unitario y total.

- Condiciones y plazos de pago.

- Bancos que intervienen en la operacion.

- Documentos exigidos por el importador.

- Plazo de entrega o de disponibilidad.
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Modalidad de seguro.

Modalidad de transporte y pago de flete.

Lugar de embarque y desembarque.

Inclusion de los costos en el precio de la mercancia, para la

obtencion de documentos requeridos para la exportacion.

importador (comprador) solicita a su banco (emisor -

avisador), la apertura del crédito documentario que de

preferencia debe ser una carta de crédito irrevocable, confirmada

y a la vista. Los sujetos que intervienen son:

Datos del ordenante.

Datos del beneficiario.

Banco emisor.

Banco pagador.

Importe del crédito y la condicién de compra.

Lugar y fecha de vencimiento para la negociacion de los
documentos.

Forma en que debe ser avisado al exterior.

Una carta de crédito irrevocable, confirmada y a la vista, se
constituye en un compromiso del banco y es exigible el
desembolso contra la entrega de los documentos de

embarque.

El banco que emite una carta de crédito, generalmente solicita a

un banco del pais del vendedor, que notifique el crédito al

beneficiario.

5) El exportador envia a la agencia de aduana los documentos

comerciales de embarque exigidos por el importador, que en la

mayoria de los casos y de acuerdo a los productos, son los que

se mencionan en el item 3.13.3.

6) La agencia de carga emite la numeracion al conocimiento de

embarque (Bill of lading o Airway bill) y solicta a ENAPU

(Empresa nacional de puertos del Peru) o CORPAC

(Corporacion peruana de aeropuertos y aviacion comercial) los
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servicios de traslado del producto a la nave.

7) La agencia de aduana entrega al exportador los documentos de
embarque para que, a su vez, los remita a su banco y via courier

a su importador.

8) El banco del exportador (pagador) envia los documentos al
banco emisor si éste los encuentra conforme y procede al

desembolso a la cuenta del exportador.

Documentos

Los documentos que se necesitan para exportar prendas textiles

son los siguientes:

- Factura comercial (nombre del importador, descripcién de la
mercancia, precio, lugar y condiciones definitivas de venta).

- Lista de empaque o "packing list" (detalle de todas las
mercaderias embarcadas o todos los componentes de la misma
mercaderia).

- Conocimiento de embarque (recibo que prueba el embarque
de la mercancia, sin este titulo no se puede retirar la mercancia
en el lugar de destino). De acuerdo al medio de transporte toma
el nombre especifico (Conocimiento de embarque maritimo o
"Bill of lading" si es por via maritima o conocimiento de
embarque aéreo "Airway bill" guia aérea, si es por via aérea).

- Certificado de origen, permite identificar y garantizar la
procedencia de las mercancias, permitiendo a los exportadores
hacer uso de las preferencias arancelarias que otorga el pais
importador. Este documento lo extiende la camara de comercio,
tanto de Lima como de provincias.

- Certificado textil, documento que permite el ingreso de los
productos textiles a Estados Unidos y la Unidén Europea, para lo

cual se requiere de la visacion textil.

La agencia de aduana o despachador oficial, en base a la

documentacion recibida del exportador, realiza los tramites ante
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Aduanas solicitando la numeracion de la orden de embarque vy la
declaracién unica de aduanas (DUA), que es el documento oficial
para regularizar la salida legal de las mercancias al exterior.
Asimismo, la agencia de aduana solicita a la agencia de carga el
VV°B° de la orden de embarque y la numeracion del Bill of lading o
Airway bill.

3.14. Proceso de fabricacién de telas de tejido de punto
El tejido de punto esta formado por mallas interconectadas y se tejen en
maquinas llamadas “circulares”, la tela tejida sale en forma tubular. Se
caracteriza por ser elastico. El proceso de fabricacion de una tela de tejido
de punto de algodon y mezclas se puede apreciar en el Diagrama N°3.

DIAGRAMA N°3. FABRICACION DE LA TELA DE PUNTO
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3.14.1. Materia prima

Para la fabricacion de la tela se puede emplear una variedad de
fibras naturales y artificiales. En la Tabla N°5, se muestra que las
fibras textiles se clasifican en dos grandes grupos, naturales y
sintéticas; las primeras son todas las sustancias hilables existentes

en la naturaleza; las segundas son las que se transforman en
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hilado mediante tratamientos quimicos.

El algoddn es una fibra natural, mucho mas limpia que la lana y su
preparacion inicial se realiza solamente mediante operaciones en
seco como apertura, separacion, cardado, combinacion y
estiramiento para retirar la sustancia vegetal y otras impurezas, asi
como para alinear las fibras para el hilado. ElI consumo de algodon

supera al de cualquier otra fibra.

TABLA N°5. CLASIFICACION DE LAS FIBRAS

TIPO ORIGEN EJEMPLOS
Naturales Animal Lana, seda
Vegetal Algodon, lino, yute
Mineral Amianto, fibra de vidrio*, hilos metalicos*
Fabricadas Artificiales: Derivadas de  jRayoén, acetato
polimeros naturales
Sintéticas: Derivadas de Nylon, acrilicos, poliéster, lycra
polimeros sintéticos

* Se Incluyen en esta categorfa aunque no son de origen natural

Las fibras sintéticas se dividen, por lo general, en fibras celulésicas
y no celulosicas. Las principales fibras celuldsicas son el rayon vy el
acetato celulosico. Las fibras no celuldésicas, como nylon
(poliamidas), acrilicos, modacrilicos y particularmente poliéster, se

usan mas ampliamente que las fibras celulosicas.

Las fibras sintéticas son mas limpias que las fibras de algodén, lo
que elimina la necesidad de aplicar los amplios procesos de

preparacion de la fibra en seco que se usan con el algodon.

3.14.2. Hilanderia

Esta etapa comprende el conjunto de operaciones mediante las
cuales las fibras se transforman en hilos continuos y uniformes (Ver
Tabla N°6). Para transformar las fibras basicas en hilo, es preciso
desenredar, separar y pulir previamente las fibras, Iluego,
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disponerlas de manera que pueda formarse con ellas un cilindro de
longitud indefinida, cuyas fibras se encuentren orientadas
longitudinalmente y paralelas entre si; asimismo, es preciso
adelgazar y consolidar mediante torsion el hilo obtenido vy

finalmente arrollarlo.

TABLA N°6. OPERACIONES DEL PROCESO DE HILANDERIA

'OPERACION EQUIPOS DESCRIPCION/ OBJETIVOS
“t EMPLEADOS ; :
Preliminares Abridoras, Descomponer, mezclar, desmotar y abrir montones

desbrozadoras [de fibras que llegan en copos a fa planta, a fin de
eliminar impurezas y polvo.

Cardado Cardas Separar las fibras e iniciar el proceso de colocarlas
paralelas entre si, mediante la accion de
dispositivos rotatorios dotados de puas de acero
que giran a velocidades diferentes y en sentidos|
contrarios.

Estirado Estiradores Reduccion del didametro de las mechas y aumento
de la longitud, gracias a la accion de cilindros que
giran a velocidades crecientes.

Hilado Hiladoras Se adelgazan las mechas hasta la numeracion
deseada, confieren el grado de torsion necesario
para asegurar su solidez y resistencia.

Ovillado Enconadoras |Se lleva a cabo el arrollamiento de los hifos en
conos o bobinas.

3.14.3. Tejeduria de punto

Este proceso se lleva a cabo insertando una serie de lazos de una
o mas hebras en base a una serie de puntos conocidos y
recurriendo a maquinaria sofisticada muy veloz. Practicamente
toda la linea de medias esta hecha con tejido de punto, asi como

una gran cantidad de prendas de vestir y ropa interior.

3.14.4. Tintoreria
Comprende una serie de procesos humedos, como son:

1) Descrude; remueve impurezas naturales adheridas a las fibras
y a la tela, para acondicionarla para las posteriores etapas de
blanqueo o tintura. En este proceso se emplean soluciones
alcalinas y detergentes en caliente. En muchos casos puede

practicarse el descrude y blanqueo en forma conjunta.
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Blanqueo; remueve la materia coloreada. Se utiliza sobre
algodon y algunas fibras sintéticas después o en forma
simultanea con el descrude y antes del tehido o estampado. El
material textil se trata con una solucion diluida de los agentes
blanqueadores y tensoactivos. Después del blanqueo, la tela se
enjuaga en agua y luego se trata con sustancias reductoras que
eliminan el exceso del agente oxidante. Los agentes de
blanqueo mas empleados en tejidos de algodén son los

siguientes:

a) Hipoclorito de sodio (soluciones diluidas a temperatura
ambiente)
b) Perdxido de hidrogeno en caliente

c) Hipoclorito de calcio

Tenido; es la etapa mas compleja dentro de las operaciones de
procesamiento humedo; involucra una gran variedad de
colorantes y agentes auxiliares de tenido. La calidad de la
tintura depende del equipamiento empleado, la formula
especifica, los tintes y auxiliares de tintes que proveen el medio
quimico para su difusién y fijacion sobre la fibra. La tintura
puede realizarse en procesos discontinuos o de agotamiento y
en procesos continuos o de impregnacion. Los procesos
discontinuos o de agotamiento, se caracterizan porque el
material textil esta un tiempo largo en contacto con el bafo de
tenido, dando lugar a que el colorante se fije en la fibra. Los
procesos continuos o de impregnacién, se usan principalmente

para la tintura de tejido plano.

Después del tenido, la tela pasa por una serie de operaciones que,

en

conjunto, se denominan “Acabados” y comprende:

hidroextraccion, secado, rameado, calandrado, perchado, entre

otros tipos de acabados; obteniéndose la tela lista para ser utilizada
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en el proceso de corte y confeccion de la prenda de vestir.

Estampado de telas

La tela tenida o simplemente descrudada o blanqueada y seca,
puede ser estampada. En el estampado se usan soluciones o
dispersiones espesadas, de esta manera, se evita que la particula
de colorante migre, reteniéndose el color en la superficie de la tela.
De acuerdo con el diseno, se usan pastas de almidon, dextrina o
goma. El procedimiento utilizado es el de estampado por rodillos
(E. Rouleau), que es un método de trabajo continuo que mediante
rodillos grabados en hueco, transmite por contacto la pasta de
estampado al tejido de acuerdo al diseno.

Después del proceso de estampado, la tela puede ser lavada y
suavizada para darle una mejor calidad, ademas se deben

desengomar los orillos de la tela.

Tela listada

A diferencia de las telas que se tejen y luego pasan por el proceso
de tenido, las telas listadas son tejidas con hilos tefidos. El proceso
de tenido de hilo es el siguiente: los carretes o bobinas de hilo
crudo se someten a un tratamiento con soluciones de soda caustica
y detergentes (descrude) en maquinas a presion, que eliminan
completamente las impurezas naturales del algodon (ceras,
pectinas, etcétera). Tras el enjuague en la misma maquina, las
bobinas de hilo son tenidas, utilizando diferentes colorantes y
auxiliares en funcién del color y la fibra a procesar; luego, son
transportadas a la maquina secadora. Los hilos secos son
enconados nuevamente e impregnados con una parafina, con el
objeto de prepararlas para el tejido. El hilo en esta condicion, pasa
directamente al proceso de tejeduria. Finalmente la tela listada es
enviada a la tintoreria para ser lavada y suavizada y seguir los

procesos normales de acabado de telas.



CAPITULO IV
METODO ACTUAL DE TRABAJO

4.1. Aspectos generales de la empresa

La empresa produce y exporta prendas de tejido de punto de algodon y
mezclas bajo pedido; cuenta con una planta de corte, confeccioén y acabado
de prendas. Compra la materia prima (hilo) y subcontrata los servicios de

tejeduria y tintoreria a proveedores locales.

La organizacion, es una fusion de la estructura lineal con la funcional,
predominando la estructura lineal, es decir, cada 6rgano reporta a un solo y
unico o6rgano superior, pero cada o6rgano recibe asesoria y servicio
especializado de los 6rganos de staff (staff de sistemas). La organizacion es
lineal porque es de conformacién piramidal, donde cada jefe recibe y
transmite todo lo que sucede en su area,; es la autoridad del superior sobre
los subordinados; cada subordinado se reporta solamente a su superior (el
operario reporta al supervisor y el supervisor reporta al jefe). La
comunicaciébn se establece a través de las lineas existentes en el
organigrama. Cada superior centraliza las comunicaciones en linea
ascendente de los subordinados y la autoridad de mayor jerarquia en la
organizacion, que centraliza todas las decisiones y controla la organizacion,
es el gerente general. En el Diagrama N°4, se puede apreciar el

organigrama.

La empresa tiene 14 anos en el mercado, habiéndose iniciado como un
pequeno taller de confecciones; su ubicacién en el ranking de exportadores
textiles al ano 2007, fue el puesto 38 con 0,4% de participacion, con una
facturacion anual de US$5952748, exportando 849074 prendas que
equivalen a 115555 kilos.
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Con base en estas cifras, se puede estimar algunos datos importantes que a

continuacion se detallan:

Produccion diaria de prendas:

849074pd x_1 ano =70756 _pd

ano 12 meses mes

70756 pd x 1mes =2830,24 pd - 2830 pd/dia

mes 25dias dia

Produccion diaria en kilos:

115 555kg x 1ano x 1mes_ =385,18 kg —-> 385 kg/dia

ano 12 meses 25 dias dia

Peso promedio por prenda:

115 555 kg / 849 074 pd = 0,136 kg/pd

Facturacion mensual:

59527488 x 1afo =496062,3_% -> 496 062 US$/mes

ano 12 meses dia

La empresa produce diversidad de modelos, que se pueden agrupar en tres:
- Basicos; son polos cuello redondo manga corta o larga. Su tiempo de

costura es bajo, menor a 12 minutos. Su nivel de dificultad es bajo.

- Box; son polos con cuello tipo camisa. Su tiempo en costura varia entre

12 y 20 minutos en promedio. Son prendas de dificultad media.

- Moda; son prendas variadas con alto minutaje en costura, que pueden ir
desde 21 a 60 minutos, dependiendo del modelo. Son prendas de
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dificultad alta.

El porcentaje de cada tipo de prenda que se confecciona, en promedio es

de 65,9% para basicos, 22% para box y 12,1% para prendas de moda.

4.2. Orden de produccion

Cada pedido tiene su propio numero de orden denominado P.O. (purchase
order), el cual puede contener una serie de pedidos individuales, es decir,
no solo un tipo de prendas sino varios, por lo que a cada tipo 0 modelo se le
designa un numero de identificacion denominado “OP”, que es la orden de
produccion que involucra el modelo-color asi como la cantidad de prendas
para un destino determinado. La OP es emitida por el area de desarrollo de

producto.

Una orden de produccion formal, que resume la informacion principal
referente a un pedido, se identifica mediante una numeracioén correlativa; sin
ella no se inicia la produccion. En ella, se puede encontrar una serie de
datos y entre los principales estan: la hoja de pedido, el dibujo o fotografia

de la prenda (sketch) y la especificacion de consumos.

1) Hoja de pedido; muestra el nombre de cliente, estilo, numero de
prototipo (modelo), pais, el codigo de la prenda, el modo de transporte,
el empaque, numero de purchase order (PO), fecha de despacho,
destinos, la cantidad de prendas pedidas por talla y color, las
cantidades a producir y la ruta que incluye los procesos

complementarios que requiere la elaboracion de la prenda.

2) Sketch; formado por un pequeno esquema de la prenda (fotografia o
dibujo), y una tabla que contiene los colores de tela por tipo de pieza

para cada combinacion y los cédigos de color.

3) Especificacidon de consumos; presenta la relacién detallada de los

iNnsumos necesarios para lograr el producto final con su respectivo
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consumo total, es decir, considerando mermas tanto de los avios que se

necesitara para confeccionar la prenda, como de los consumos unitarios

de cada tipo de tela. La hoja de especificacion muestra también los tipos

de telas, consumo lineal (metros por prenda) por cada tipo de tela,

medidas de rectilineos, avios, consumo unitario de avios, minutaje por

maquina de costura, minutaje de corte y de acabado.

En el Diagrama N°5, se muestra el flujo operacional de una orden de

produccion.

DIAGRAMA N°5. FLUJO OPERACIONAL DE UNA ORDEN DE PRODUCCION
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4.3. Actividades de otras areas relacionadas con PCP

4.3.1. Desarrollo de producto (DDP)

En esta area trabajan las personas encargadas de la recopilacion de

toda la informacion relacionada a lo que quiere el cliente de la prenda
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que se manufacturara (se hace uso de cualquier medio para conseguir

la informacién y definir claramente la prenda). Las funciones de DDP

son:

- Conseguir las aprobaciones por parte del cliente o intermediario
sobre algun punto pendiente referente a la prenda, a través de
documentos escritos, via correo electronico o a través del envio
fisico de la muestra aprobada.

- Verificar las especificaciones produccion; éstas deben estar de
acuerdo a las muestras desarrolladas por DDP que se le hayan
enviado al cliente o definir claramente las modificaciones.

- Analizar y revisar lo relacionado a medidas, confeccion, insumos,
servicios y/u otros detalles de la prenda.

- Determinar los consumos unitarios de los tejidos y complementos
que se fabricaran;, esto implica definir anchos de tela y
proporcionar alguna especificacion o detalle que esté relacionado
al proceso de elaboracion de la prenda como: combinaciones,
disenos y medidas de tejidos rectilineos, otros.

- Proporcionar al area de logistica, los ratios y consumos unitarios
de los insumos de confeccidn, avios e insumos de embalaje; esto
implica proporcionar alguna especificacion o detalle que esté
relacionado al proceso de elaboracion de la prenda como:
combinaciones y medidas de los insumos (existen insumos
relacionados con la elaboracion de moldes, como los cierres). Para
el caso de insumos de embalaje se hacen las coordinaciones
respectivas para su definicion.

- Generar la orden de produccion (conformada por la hoja de
pedido, el dibujo y las especificaciones) y comunicarlo via correo
electronico a todas las areas de la empresa relacionadas con la
produccion.

4.3.2. Almacenes

Existen los siguientes almacenes:
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Almaceén textil

El cual esta dividido en:

- Zona de hilado operativo, donde se almacenan temporalmente

los hilos para la produccidn y que en su momento, seran

llevados a la tejeduria.

- Zona de saldos de hilado, en la cual estan almacenados todos

los hilos que fueron devueltos por la tejeduria y que no se

utilizaran, a menos que se necesiten.

- Zona de tela cruda, en la cual estan almacenadas todas las

telas que han sido recibidas de la tejeduria y estan en espera
de ser despachadas a la tintoreria. En esta zona, se agrupan
fisicamente los rollos de tela que se enviaran al servicio de
tenido (armar partidas).

- Zona de tela acabada, donde estan almacenadas las telas

tenidas, en espera de ser solicitadas por el area de corte.

- Zona de saldos de tela, es el lugar donde estan almacenados

los saldos de telas tenidas que ya fueron utilizadas por las
areas de corte 0 muestras. Los saldos que no son utilizados por
largo tiempo, son vendidos o re-utilizados por el area de

muestras o corte, de ser necesario.

Almacén de avios; en el cual se almacenan repuestos de todo
tipo, articulos de oficina, avios para la elaboracion de las prendas,
como por ejemplo: hilos de coser, botones, etiquetas, hang-tags,
stickers, mangas plasticas, broches, cierres, twilles, trencillas,

cordones, elasticos, drilles, etcétera.

Almacén de prendas en transito; es un almacén temporal al
cual son llevadas las prendas que seran enviadas a los
proveedores locales para algun proceso que no se realiza en la
empresa, como por ejemplo, a servicio de estampado, de
pigmentado o también a servicio de confeccion cuando la fabrica
no se abastece para confeccionar y tiene que enviar sus prendas



60

a talleres externos subcontratados. Cuando las prendas retornan
procesadas, ingresan a este almacén y desde aqui, son
despachadas al area correspondiente para continuar con su

fabricacion.

En los almacenes se suele utilizar la guia de remisién, que es un
documento que sustenta el traslado de bienes y debe ser emitida en
forma previa al traslado de los mismos. Una guia de remision debe

contener la siguiente informacion:

- Apellidos y nombre o razon social y nombre comercial (si la
tuviera) del remitente.

- Direccion del domicilio fiscal y del establecimiento.

- Fecha de inicio del traslado.

- Apellidos y nombre o denominaciéon social, tipo y N° de documento
de destinatario.

- Apellidos y nombre o razén social y RUC de la empresa
transportista (transporte publico).

- Apellidos y nombre o0 razéon social y nombre comercial (si tuviera
de la imprenta).

- RUC de la imprenta o empresa grafica.

- Fecha de impresion.

- N° de autorizacién de impresion.

- N° de RUC del remitente.

- Denominacion del documento.

- Serie y numero correlativo del documento.

- Direccion del punto de partida y del punto de llegada.

- Siempre se debe indicar el motivo del traslado. En caso se trate de
otro motivo como exhibicion, demostracion, entrega en uso,
etcétera, debe consignarse expresamente en la guia de remision
remitente.

- Descripcion del bien, cantidad, peso, unidad de medida, numero
de serie y de motor (de corresponder).

- Marca, placa y numero de licencia de conducir en caso de ser
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transporte privado.
- Se imprimen 3 copias: Original (Destinatario), primera copia

(Remitente), segunda copia SUNAT (se entrega al destinatario).

En la Figura N°1, se puede apreciar un ejemplo de guia de remision

utilizada para transportar telas.

4.3.3. Control de calidad textil

El objetivo fundamental de esta area, es asegurar a la administracion
que las telas cumplan con los requisitos exigidos por el cliente y las
normas de calidad correspondientes, para poder ser utilizadas en el
area de confecciones. También tiene como funcidén, encontrar
productos defectuosos que puedan reprocesarse, pero sobre todo,
inspeccionar para encontrar problemas en el proceso de produccion.
Para el efecto, se cuenta con auditores de tejeduria y de tintoreria,
quienes visitan los locales de los proveedores y auditan las telas, asi
como también los hilos que fueron enviados a servicio de tenido (en el
caso de pedidos con tela listada). Cuando la tela ingresa a la planta es

revisada al 100% por los inspectores.

1) Control de calidad en tejeduria; el inspector revisa el 100% de
los rollos de tela cruda indicando los tipos de defectos encontrados
y la cantidad, segun los resultados informa al supervisor de
calidad, quién indica y da la orden para que se entreguen los rollos
al almaceén; si la tela esta defectuosa, emite el informe
correspondiente al jefe de control de calidad para que, junto con el
jefe de logistica, tomen las medidas del caso. Los defectos mas
comunes encontrados en el proceso de tejeduria son:

- Huecos en la tela.

- Tela con titulos de hilo mezclados, debido a la mezcla de
conos con diferente titulo.

- Marcas de hilo irregular en la tela.

- Barradura por hilo delgado a todo lo ancho de la tela.
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- Barradura por hilo grueso a todo lo ancho de la tela.

- Caida de tela.

- Tela contaminada con polipropileno.

- Tela contaminada con particulas extranas como la cascarilla
de semillas de algodon, debido al hilo mal purgado.

- Manchas de aceite.

En el Diagrama N°6, se muestran las causas y efecto de la tela

producida en tejeduria. Las causas de origen son diversas, como

la falta de experiencia y concentracion, suefio, mala calidad del

hilo y de las agujas.

Control de calidad en tintoreria; el inspector revisa el 100% de
los rollos de tela tenida y toma nota de los tipos de defectos
encontrados y la cantidad de cada uno de ellos; informa los
resultados obtenidos al supervisor de calidad, quien indica y da la
orden para que se entreguen los rollos al almacen. Si la tela tiene
defectos que superan el limite permitido, el inspector entrega el
informe correspondiente al jefe de control de calidad para que
junto con el jefe logistica, tomen las medidas del caso. El inspector
también corta muestras de 10cm x 10cm de cada rollo de tela para
verificar el tono y conserva una de ellas para el historial. Los
principales defectos encontrados en el proceso de tintoreria son:

- Fuera de tono (debido a diferencia de absorcion de colorantes
por mezcla de lotes de tela cruda, inadecuado tratamiento
previo al tenido, error en la receta de laboratorio).

- Mala igualacion debido a relacion de bano inadecuada, ingreso
rapido de productos quimicos y colorantes, variaciones
bruscas de temperatura durante el tenido, mal jabonado,
exceso de carga en la maquina.

- Veteaduras, debido a atracos de la tela en la maquina durante
el tenido, prolongados tiempos de parada de maquinas en el
proceso de tenido.

- Manchas de suciedad, por incorrecta manipulacion de la tela

seca y humeda.
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Manchas de colorantes, debido a manipulacion inadecuada,
coches de tela tenida humeda mal cubiertos o mal ubicados,
coches sucios para la recepcion de tela tefnida, parihuelas de
tela seca mal cubiertos o mal ubicados, disolucion de
colorantes cerca de tela no cubierta, precipitacion de
colorantes en el teiido por inadecuada preparacion.

Manchas de suavizante, por preparacién de suavizante mal
disuelto, tiempo prolongado de secado de la tela suavizada,
inadecuado control del PH en el bano de suavizado,
demasiada espuma en el descargado de la tela después de
suavizar.

Quebraduras, debido a la excesiva dureza del agua para el
tenido, cambio brusco de temperatura en el calentamiento y
enfriamiento, demasiada velocidad en la cuerda de tenido, mal
remallado de la tela.

Aspereza, por falta de cantidad requerida de suavizante,

excesiva velocidad en el momento de la humectacion.

En el Diagrama N°7, se muestran las causas y efecto de la tela

procesada en tintoreria. Las principales causas son la falta de

experiencia del personal operario, la necesidad de una mejor

capacitacion del personal en cuanto a todos los procesos que se

llevan a cabo en la tintoreria y la falta de un programa de

mantenimiento preventivo a las maquinas.

En cuanto al proceso de acabado de las telas, los principales

defectos encontrados son:

Falta de estabilidad dimensional.

Encogimientos de la tela fuera de los limites permitidos, debido
al exceso en el enrollamiento de la tela.

Gramaje fuera de los limites permitidos.

Revirado elevado, esto se da segun la torsion del hilo utilizado
y la maquina en la cual ha sido tejida.

Efecto de pilling, debido a los reprocesos y alto porcentaje de

fibra corta.
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En el Diagrama N°8, se puede notar que la tela acabada
defectuosa, se origina tanto por parte del personal, como de las

maquinas y la calidad de los materiales.

4.3.4. Logistica

Es el area encargada de realizar todas las compras que necesita la

empresa, asi también realizar las gestiones de subcontratacion de

servicios diversos.

A. Funciones del jefe de logistica

Son las siguientes:

Comprar la materia prima (hilado). Negociar con los
proveedores.

Comprar los accesorios, repuestos e insumos para el
mantenimiento de las diversas maquinas e instrumentos de
trabajo de la empresa.

Calcular la asignacién de telas para armar las partidas de
tenido.

Controlar el avance de produccién en tejeduria, tintoreria y
acabados textiles.

Coordinar con los proveedores de servicios de tejeduria y de
tintoreria.

Coordinacién con los jefes y/o supervisores de almacén, control
de calidad, desarrollo de producto, comercial, PCP y otros
involucrados en la produccion y facturacion a los proveedores.
Emitir y enviar las o6rdenes de compra de hilo, accesorios,
repuestos e insumos (via fax o correo electrénico).

Emitir y enviar las 6rdenes de servicio de tejeduria, tintoreria y
acabados textiles (via fax o correo electrénico).

Revisar y aprobar las 6rdenes de compra de avios locales e
importados.

Presentar informes al gerente general.
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B. Funciones del asistente de logistica

Son las siguientes:

- Calcular los avios que se requieren por OP y comprarlos, tanto
locales como importados para la confeccion (etiquetas, cierres,
hilos de coser, entre otros) y acabado de las prendas (bolsas,
cajas, stickers, entre otros).

- Emitir y enviar las o6rdenes de compra de avios, previa
aprobacién del jefe de logistica.

- Coordinar permanentemente con el area de desarrollo de
producto, PCP y otras areas involucradas en la produccion.

- Coordinar con los proveedores.

C. Criterio para formar partidas de teiiido
Se llama partida de tenido al conjunto de hilos o tejidos que
componen una unidad de produccion para el tenido o lavado, cuyo
peso esta en funcidbn de la capacidad de la maquina de tenir,
también se le conoce como “lote”. Los kilos a tenir dependen de la
capacidad de la maquina y de la cantidad de telas por color que se

necesitan para una determinada OP o grupo de OP'’s.

Por ejemplo, si se calculd que para una determinada OP se
necesitan tenir 500kg de jersey y 100kg de rib, ambos del mismo
color, la partida de tenido sera de 600kg si es que se tiene una
maquina con esa capacidad, en caso contrario, si por ejemplo se
dispone de una maquina que puede tenir 300kg en total, entonces
se deberan armar dos partidas de tenido de 300kg (cada una
formada por 250kg de jersey y 50kg de rib). Las telas siempre
deben mantener su proporcidn, ya que una vez cortadas se

complementaran entre si para formar la prenda.

El jefe de logistica es el que realiza estos calculos con la ayuda de
una calculadora o una hoja de calculo y lo imprime en forma de un
vale que entrega al encargado del almacén de telas crudas para

que los operarios procedan al armado fisico de dicha partida; el
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vale contiene el numero de OP, el nombre y codigo del color a tenir,
los kilos por cada tipo de tela y el nombre del proveedor al cual se
enviara el material. Luego la partida es pesada en la balanza y el
peso real por cada tipo de tela se coloca en la guia de salida hacia
el servicio de tenido; en esta guia de remisién también se coloca el
ancho y densidad que se desea que tenga la tela acabada.

. Orden de compra

Es un documento esencial para concretar un pedido de un bien o
servicio. Una orden de compra es una solicitud escrita a un
proveedor, por determinados articulos a un precio convenido. La
solicitud también especifica los términos de pago y de entrega. La
orden de compra es una autorizacion al proveedor para entregar
los articulos y presentar una factura. Todos los articulos comprados
por una compania deben acompanarse de las 6rdenes de compra,
que se enumeran en serie con el fin de suministrar control sobre su
uso. Por lo general, se incluyen los siguientes aspectos en una

orden de compra:

Nombre impreso y direccion de la compania que hace el pedido,
numero de RUC, nombre y apellido del responsable.

- Numero de orden de compra.

- Nombre y direccién del proveedor, numero de RUC.

- Fecha del pedido y fecha de entrega requerida.

- Términos de entrega y de pago.

- Cantidad de articulos solicitados.

- Numero de catalogo.

- Descripcién.

- Precio unitario y total.

Costo de envio, de manejo, de seguro y relacionados. Costo total

de la orden.

Firma autorizada.

El original se envia al proveedor y las copias, usualmente, van al

departamento de contabilidad para ser registradas en la cuenta por
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pagar y una copia para el departamento de compras. En la Figura
N°2 se puede apreciar un ejemplo de orden de compra.

4.4. Actividades desarrolladas por PCP

Esta area es la encargada del planeamiento y control de la producciéon de
todos los pedidos. El area comercial informa a PCP los pedidos que son
colocados y ésta se encarga de elaborar los programas determinando las
fechas necesarias de inicio y fin de cada proceso, con el objeto de llegar a la

fecha de despacho.

A. Funciones del jefe de PCP

- Elaborar el plan general de produccion.

- Coordinar con cada uno de sus asistentes para el correcto
planeamiento y control de produccion.

- Presentar los reportes de produccidn a gerencia.

- Coordinar con el area comercial para la planificacion de nuevos
pedidos.

- Coordinar con todas las areas involucradas en la produccion, para la

solucion de los problemas que se presenten.

B. Funciones del asistente de PCP- Manufactura
- Elaborar el programa de costura semanal y mensual.
- Controlar el avance de la produccién en costura.
- Coordinar con las areas de corte, acabados, tintoreria, comercial.

- Elaborar reportes de produccion diarios y semanales.

C. Funciones del asistente de PCP- Requerimientos
- Calcular los requerimientos de materiales por OP (hilado, telas).
- Elaborar el resumen mensual de requerimiento de hilados.
- Elaborar el resumen mensual de servicios complementarios en
prendas.
- Coordinar con desarrollo de producto, logistica, almacén.



FIGURA N°2. ORDEN DE COMPRA

ORDEN DE COMPRA #004 - 000644

LG-002-03
Datos del Proveedorl Fecha Impresién |03/09/2008
Proveedor 000000000042 - Textil W.G. R.U.C 20101627692
Att. Eilin Patifio Direccion Calle Marie Cunie Mz D # 6
Teléfono 326-1350-326-13 IFax |326-1938 Formulado por mrodriguez
Datos Generdles J
Fecha Entrega 23/09/2008 al 04/10/2008 Clase de Ord. Compra |Servicio Tejeduna OP
Condicion Pago CREDITO 7 DIAS Lugar Entrega PROVEEDURIA i - _
Proceso TEJIDO DE TELAS Grupo Textil MAR-001 - T-shirt manga corta
Cantidad |UM Item Descripcién Cant. Req. P.Unit. Descuento | Total
164200 |KG JEO0S0 Jersey 30/1 cfe, 0.88m, 165gr/m2 gg28 42025 |% 050 000 82100
Tanguis cardado Long.Malla :2.850
93 00 KG RI005 Rib 1x1 30/1 cle, 0.81m, 205gr/m2 gg18 237.94 | 055 0.00 5115
Tanguis cardado Long.Malla :2 850
DOLARES AMERICANOS
OP : 05463 Valor Venta 872 15
1.G.V. 165.71
TOTAL 1037 86
Observaciones
VoBo GERENCI# VoBo EMISOR

NOTA

La Guia de Remisidn y la Factura deben indicar el numero de la Orden de Compra

Al despachar la mercadena adjuntar los Reportes de Calidad Solicitados

Los pagos se realizaran a nombre de la razon social que figura en la Factura y en la Orden de Compra

Lives SAC RUC #20102089635 Direcclon AV.LUNA PIZARRO 336 - BARRANCO Telefono:2474402 Fax:2470169

Confirmar la fecha de despacho y/o coordtnar nuevo cronograma en caso de no poder cumplir con lo solicitado

Para los servicios de Tejido y Teiido: No podran despachar sin el VoBo del Inspector de Aseguramiento de la Calidad LIVES




D. Calculo de materias primas

El calculo de los requerimientos de materiales lo realiza el asistente de
PCP-Requerimientos; los elabora en la hoja de calculo Excel con la
informacioén proporcionada por el area de desarrollo de producto. Este
proceso es conocido como “Explosion de hilado” o “Explosion textil”. Los
resultados son remitidos al departamento de logistica para la compra del
hilado y emisién de ordenes de servicio a los distintos proveedores de
tejeduria y tintoreria. Con la emisién de los requerimientos se inicia la
produccion de OP.

1) Requerimiento de tela
Los items a tejer por cada pedido se obtienen de la hoja de
especificaciones técnicas emitida por desarrollo de producto. El
cddigo de la tela es ingresado al sistema para obtener la siguiente
informacién: maquina, galga, ancho, densidad, rendimiento,
composicion (tipo de hilo) y acabado que debe tener la tela. Estos
datos, ademas de los consumos, son utilizados en la siguiente férmula

de la hoja de calculo:

Req. de tela = Cantidad pedida x Consumo

Rendimiento x (1-Merma confeccion) x ( 1-Merma tintoreria)

El consumo esta expresado en metros/prenda, |la cantidad pedida esta

en unidades y el rendimiento se obtiene de la siguiente formula:

Rendimiento = 500 / (Ancho de tela tubular x Densidad de tela)

El ancho de tela tubular esta expresado en metros y la densidad en

gramos/metro®

Cuando se trata de tejido rectilineo, se obtiene del sistema la
informacién concerniente a la galga, maquina y densidad; el consumo
unitario se calcula con las medidas de rectilineo indicadas en la hoja

de especificaciones, de acuerdo a la siguiente férmula:
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Consumo en gramos = ((Ancho x Alto x 2.54 x 2.54) / 10000) x Densidad

Se considera el ancho y alto de la talla mas grande del pedido. En la
formula, el ancho y alto de los rectilineos estan en pulgadas y la
densidad en gramos/metro®. Finalmente la cantidad requerida en kilos

se obtiene utilizando la siguiente formula:

Req. de tela = Cantidad Pedida x Consumo en_gramos

1000 x (1-Merma confeccion) x (1-Merma tintoreria)

Para ambos casos (tejido de punto y rectilineos) las mermas utilizadas

son las siguientes:

TIPO/ AREA CONFECCION | TINTORERIA | TEJEDURIA
Color oscuro 2% 5%

Color medio 3% 6%

Color claro 5% 6%

Blanco 5% 8%

Lavado 2%

Rameado 2%

Antipilling 2%-5%

Termofijado 2%

Twill 5% 20%

Tejido crudo 1%-2%
Tejido listado 2%-5% 1.5%-3%

Fuente: Galpi S.A..
Elaboracioén: Propia

En el caso del twill, los metros requeridos se obtienen multiplicando la
cantidad del pedido de prendas por su consumo unitario (expresado
en metros por prenda); este resultado se divide entre los porcentajes

de merma indicados, segun sea el caso.

Para obtener los kilos de twill, se multiplican los metros de éste por su
peso en gramos por metro lineal y se divide entre mil:
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Kilos de twill = (Metros de twill x Peso en gramos) / 1000

Donde 1000 es el factor de conversion a kilos.

Esta misma operacion se utiliza para twilles de diferentes anchos y

para cordones. El peso en gramos se obtiene de la siguiente tabla:

ANCHO PESO (GR/M?)
Z3 4.53
3/8” 3.47
" 6.15

1" 9.00
1% 12.37
1% 12.58
15/8" 14.90
13/8" 11.6

Cordon %a" 4a6
Trencill a %" 2.01

Fuente: Galpi S.A.

2) Requerimiento de hilo
Este se calcula usando la siguiente formula para cada articulo de tela:

Kilos de Hilo = Kilos de Tela
(1-Merma tejeduria) x (1-Merma de hilo color)

En la Tabla N°7 y la Tabla N°8, se puede apreciar un ejemplo del
requerimiento de telas e hilos para una orden de produccion que
requiere telas solidas y rectilineos listados; por el tamano de la tabla
se dividio el requerimiento en telas solidas (Tabla N°7) y telas listadas
(Tabla N°8). Este es un modelo, pero también existen pedidos con

solamente telas solidas (Ver ejemplo en la Tabla N°9).

Cabe mencionar, que el encargado de realizar los requerimientos

anade un kilo a cada tela — color, como medida de precaucion en caso
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TABLA N°8. FORMATO DE REQUERIMIENTO DE TELAS E HILOS (RECTILINEOS LISTADOS)

REQUERIMIENTO DE TELA N' 006-04-08

22-Oie

ART. 1730 WHITE 85.5%-GRIS 7.3%-MARINO 7.3%
ART 1731° WHITZ 87.7%-GRIS 6.2%-MARINO 6.2%
5 ESPECIFICACION DE RECTILINEOS N° 331

IMERMAS: TEJEDUR 300%
CLIENT! REEBOK LEISURE HILO 200%
ESTILO  $4€2 RECTILINEOS 1310
=N TREG| Jcoo |constae] WHITE: | wames | widiEr | criswi | GRS vi | CRm Ve | weRINOY | ARINDY | MARO! | FRES. | FRESA' | FPESY | kakH: | Kaow | kesiv | 201 2001 w1 201 won 2001 a1 201
oP CANTDAD | TELA ARTOAO ‘MOI ] RSV | GRSV | GRSV | MNO: | MATINDY | MARNC: | ROUOY RCIQ | FOUDY | LAY/ | WAR NO! | wamwdr | BE'SGES BEICE/ BEIGE/ ATC [ ATC | ATC ATC ATC AT AEL RS
ESTLO P 3 | GRAMOS| MAPNO | MARINO | MARND RQIC RAXO RCJO BLANCO | BANCO | BLANCO | GRS v SRSV GRsv CRUDO | CRUBC | CRUDO [|B OPMICO| MARYIO BEGE | HAFM FRESA ROJO CReEMme e v 1010
|PRENDAS ] 9 L] o9 08 o | (] (24 | o | o1 10 10 10 R 12 12 90001 342t0 81223 52218 22087 204 143 71083
—= S% | 5% | 5% | 3% | 3% | 3 | 2% | 2% | 2% | 3% 3% | 3% | % | ™% | 3% T
3% | 3% | 3% | 3% | 3% | 3% | 3% | 3% | 3% | 3% 3% | 3% | 3% | 3% | 3% | e | 6% | e% | e% | 6% | 6% | % | 6%
20 May T ] T
5462 | 340 u|R5094c.nEcr CMUIEBRE 20111023| 2358 | 13 J | "] o2 2
P8304 | 440 U |RE09E PURO COBLE 2012 Cof 022 20 10 In [ ‘ 1 2 f 2
440 U aeosqpaenm DOBLE 201 %24 322| 47.11 24 | 2 2 2
| | ‘ |
1210 U|RE0S{C RECT CIOUIEBRE 2013 023| 2358 2 ‘ 3 3 &
| 1210 U|RE0SEPUNO COBLE 2011x2 C0| 022/ 20 10 | 27 [ | 3 [ 3 2
1210 U|RE0SYPRETINA DOBLE 2011%24 022 47.11 | 62 5 | 5 61
! |
2860 U |RE09C RECT COUIEBRE 2013 023 2558 ‘ 72 7 68 | 7
2860 U |RE0SE PUNO COBLE 20/1X2 G| 922/ 20 10 6 | 6 | 60 [ 6
2860 U |RE09YPRETINA DOBLE 201%24 022 47 11 | 143 10 | 141 ‘ 10
715 U|REOSYC RECT CAOUIEBRE 20113 023 23 58 | | 18 2 ‘ 18 | 2
| 715 U|RE0%PUNO DOBLE 2011X2 C/0| 022| 20.10 | 17 2 [ 17 [ 2
| 715 u|ReosPRETINA DOBLE 2012 ozz| 4711 a7 3 a7 | 3
165 UIREOS1C RECT CIOUIEBRE 2013 223 23 58 [ ‘ | 6 2 | s | 2
165 U |RE09E PO COBLE 201X2 ¢/ 022 2010 5 | 2 s | 2
| 165 v REong:E“NA DOBLE 20/1%2 iazz 4711 | [ 10 | 2 10 | | 2
==t S . — =S ! | 4 i L ! ! : :
= I 13| 1 | 2e 32 | 27 | 62 | 72 | 62 | 143 | 19 17 | 3 | 6 s |10 |7 Jw |6 [ [ 72 3 |6 [
= —p— = — Sarncag - ! J N R S
OBSERVACIONES: s ~ ToTaLTELA === sa0 = TOTAL HILO 634 Kgs |
1- HILADO MELANGE 5/5 PARA EL COL GRIS VIGOREUX CCD 71083
2- LOS RECTILINEOS SON HILO COLOR. EL COLOR *A" D=BE HACER MATCHING CON EL CUERPO 503 Kas
3- PARA EL BORDADC SE ENVIARA JERSEY EN RECTANGULOS DE 15CM LARGO X 8CM ALTO 131 Kgs
4- ART. 1729 WHITE 64% GRIS V. 8%-MARINO £% 634



TABLA N°9. FORMATO DE REQUERIMIENTO DE TELAS/HILOS CASO 2 - SOLIDOS

REQUERIMIENTO D= TELA N° 007-04-08 22-Dic MERMAS TEJEDUR  3.00%
CLIENTE MARMAXX HILO 2.00%
ESTILO 5463 13.10
FECHA DE BLANCO| GRIS | FRESA [ MARINO | BEIGE AMARILQ KHAKY| 301
ENTREGA OoP CANT TELA ARTICULO MAQ| GG | ANCH|DENS| REND | CONS | OPTICO ATC
ESTILO 90001 | 71083 | 22097 | 34258 | 61229 | 51336 | 52215 | CRUDO
Merma de Confeccion 5% 3% 3% 2% 3% 3% 3% 1% MERMA DE HILO COLOR
Merma de Tintoreria 5% 5% 5% 5% 5% 5% 5% 0% 0%
20-May 5463 | 500C WUND |JEOSO|JERSEY 30/1 C/d 011 (28 | 0.88 | 165 | 3.44 0.360 581 612
P8201 | 500C UND [RIOO0S [RIB 1X1 30/1 C/E[ 015 |18 | 0.81 [ 205 | 3.01 0.016 31 33
0
150C UND | JEOSO|JERSEY 30/1 C/§ 011 |28 | 0.88 | 165 | 344 0360 172 181
150C UND | RIOO0S |RIB 1X130/1 C/E| 01518 | 0.81 | 205 | 301 0016 10 1
0
180C UND | JEOSO|JERSEY 30/1 C/§ 011 |28 | 088 [ 165 344 0360 206 217
180C UND | RIOO0S |RIB 1X1 30/1 C/E| 015 | 18 | 0.81 | 205 3.01 0016 12 13
0
3000 UND |JEOS0|JERSEY 30/1 Cr/d 01128 | 0.88 | 165 | 344 0 360 338 356
300C UND | RIOOS |RIB 1X1 30/1 C/E| 015 | 18 | 0.81 | 205 301 0016 19 20
0
100C  UND | JEOS0|JERSEY 30/1 C/d 011 |28 | 0.88 | 165 344 0 360 115 121
1000 UND | RIOOS5 [RIB 1X1 30/1 C/E| 015] 18 | 0.81 | 205 301 0016 7 8
0
120C UND | JEOSO|JERSEY 30/1 C/H 011 (28 [ 0.88 | 165 | 344 0360 138 146
120C UND | RIO0S5|RIB 1X130/1 C/E| 01518 | 0.81 | 205 | 3.01 0016 8 9
0
800 UND |JEO5S0|JERSEY 30/1 C/H 01128 | 088 | 165 | 344 0360 | 92 97
14300 800 UND|RIO05|RIB 1X130/1C/E| 015| 18 | 0.81 | 205 301 0016 6 7
TOTAL 612 182 218 357 122 ! 146 98 1831 0
NOTA partidas 2 i 1 1 1 1 1
[TOTAL TELA 1735 TOTAL HIL 1831 Kgs

1642
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de que se tomen exceso de muestras de tela; las tablas mencionadas

incluyen este kilo adicional en sus calculos.

4.5. Procedimiento actual

El procedimiento que sigue la produccion de las telas es el siguiente:

1) PCP-Requerimientos:

El asistente de PCP—-Requerimientos, calcula los kilos necesarios de
telas e hilos para producir la OP.
Entrega una copia del requerimiento al jefe de logistica, a control de

calidad y al encargado de almacén textil.

2) Jefe de logistica:

El jefe de logistica recibe el requerimiento emitido por PCP.

Verifica con el encargado de almacén si se tiene stock de alguno de
los hilos requeridos; si existen saldos los asigna a la OP, si no existen
saldos de hilo, procede a negociar con los proveedores el mejor
precio y fecha de entrega.

Emite la orden de compra de hilado y la envia al proveedor por fax o
correo electronico. Se comunica telefénicamente con el proveedor
para asegurar el despacho del hilo cuando se acerca la fecha ofrecida
por éste. Si el proveedor confirma la entrega se procede a coordinar
la hora. Si el proveedor comunica que aun no tiene listo el hilo, el jefe
de logistica le solicita una nueva fecha de entrega, si es muy lejana la
comunica a PCP, si es cercana no la comunica.

Emite la orden de servicio de tejido de acuerdo a la capacidad y
precio del proveedor. La envia via fax o correo electronico.

Indica verbalmente al encargado de almacén a cual proveedor debe
despachar el hilo que recibe.

Revisa las muestras de color aprobadas recibidas de desarrollo de
producto (con su respectivo cédigo de color y alternativa aprobada
por el cliente) y elabora la orden de servicio de tintoreria de acuerdo a
la capacidad y precio del proveedor. Si no estuviera aprobado algun

color también lo coloca en la orden de servicio, pero no se enviara a
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tefir hasta que el color se apruebe. Envia la orden de servicio via fax
0 correo electronico.

Calcula los kilos de tela por partida de acuerdo a la capacidad de la
maquina del proveedor (previamente conocida) ayudandose de una
calculadora; esta operacién la realiza cuando ingresa la tela cruda y
es informado por el encargado de almacén. Por cada partida
imprime un vale que contiene el numero de OP, el nombre y codigo
del color a tenir, los kilos por cada tipo de tela y el nombre del
proveedor al cual se enviara el material. El jefe de logistica entrega el
vale al encargado de almaceén.

Eventualmente se comunica con el proveedor para que priorice las
telas que son urgentes y para que éste le confirme una fecha de

entrega.

3) Encargado de almacén:

Recibe el hilo crudo y registra el peso real en el sistema, los
operarios que estan bajo su cargo pesan el hilo para verificar que
concuerde con la guia de remisién.

Emite una guia de salida que contiene el numero de orden de
servicio, titulo del hilo, lote del hilado, cantidad en kilos, tipo de tela a
tejer y sus caracteristicas requeridas de ancho, densidad y longitud
de malla. En caso de ser hilo crudo que se despacha para tefir, se
coloca en la guia el nombre y cédigo del color a tenir y el total de kilos
por color; se pesan y separan fisicamente las cantidades para cada
color, identificando las bolsas con el nombre del mismo.

Recibe la tela cruda y el hilo color y registra todos los datos del
ingreso en el sistema.

Cuando el encargado recibe el vale de tejido, procede a asignar el
armado fisico de la partida a uno o dos operarios, dependiendo de la
cantidad de kilos. El armado de la partida consiste en pesar rollos de
tela que, sumados, pesen la cantidad mencionada en el vale y si es
necesario se debe cortar con tijera el ultimo rollo para llegar al peso
deseado.

Prepara la guia de salida de la tela a la tintoreria; ésta contiene la
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informacién obligatoria y ademas menciona el tipo de tela, el nombre
y codigo de color, los kilos por color, ancho y gramaje requeridos y
numero de orden de servicio.

- Recibe las telas acabadas de la tintoreria y registra el peso real en el
sistema; los operarios pesan los rollos de tela de cada partida
recibida. En el caso de ser una sola partida para varias OP’s, el
encargado distribuye los kilos de acuerdo a lo requerido por cada OP

y los registra en el sistema, ademas de la separacion fisica de la tela.

4.6. Productividad actual
Para los calculos a realizar, se tomaran como ejemplos los pedidos de las
tablas N°7, 8 y 9.

4.6.1.Caso 1
El modelo es un polo afranelado de manga larga con cuello, puno y
pretina listados de 3 colores (rayas) y aplicaciones de jersey en color

contrastante con el cuerpo.

Su requerimiento es el de las Tablas N°7 y N°8, la cantidad a tejer por
cada tipo de tela es: Franela 1724 kilos, jersey 312kg y rectilineos
540kg. El total a tejer es de 2576kg.

El pedido consiste de 4900 prendas totales distribuidas en 5
combinaciones de colores, donde la cantidad de prendas y color de

tela por cada combinacion es la siguiente:
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" GANTIDAD DE CUERPODE | APLICACIONES | CUELLO, PUNO ¥

PRENDAS FRANELA DE JERSEY |/ PRETINA RECT:

400 Blanco éptiéo Blanco o6ptico | White/ Gris V./
y Marino Marino

1100 Gris V. Marino y Giris | Gris Vv./

V. Marino/ Rojo

2600 Marino Marino y | Marino/ Rojo/
Blanco éptico | Blanco

650 Fresa Fresa y Blanco | Fresa/ Marino/
o6ptico Gris V.

150 Khaki Khaki y Beige |Khaki/ Beige/
Crema

La franela y jersey seran tejidos con hilos crudos y luego tenidos y
acabados en la tintoreria. La franela requiere un proceso de perchado
para darle el aspecto afranelado por una cara, el cual se realizara en
el mismo proveedor. Los rectilineos se tejeran con hilos tenidos y se
lavaran y acabaran en tintoreria. En este caso, la fabricacion de las
telas y la de los rectilineos se realizara en paralelo, debido a que sus
procesos de fabricacion son distintos, por lo tanto, para calcular la

productividad se considerara el proceso mas largo.

En cuanto al teiido de hilo para los rectilineos, seran 10 partidas y 7
colores:

En el proveedor “A” se tefiran 5 colores distribuidos en 8 partidas; las
capacidades de las maquinas de tefido de este proveedor son 50-
60kg, 25kg, 280-300kg. La distribucién es la siguiente:

: COLOR
B.Optico}] Khaki | Fresa Rojo | Marino
Kilos requeridos 71 21 72 34 296
Partidas totales 2 1 2 2 1
; : 50 25 50 25 296
Kilos por partida 25 5 5
Total atenir ity f 285 19 50 296

Como se puede apreciar, la cantidad a teiir en algunos colores es
superior a la requerida y se programa asi por la capacidad de la

maquina de tenido.



En el proveedor “B” se teniran los colores beige y crema, para cada
uno se requieren 6kg, sin embargo la capacidad de tenido de la
maquina es de 12kg, por lo tanto se tefira 1 partida de 12kg beige y 1
partida de 12kg crema. Puesto que se tinen al mismo tiempo que en

el proveedor “A”, no se sumara su tiempo, pues no es el limitante.

Calculo del tiempo en los servicios subcontratados

El tiempo calculado tendra como base datos histéricos. El servicio de
tenido de hilos (Proveedor “A”) demora dos semanas en empezar a
entregar la primera partida y cuando se trata de partidas pequenas,
como en este caso, la demora puede ser mayor debido a la demanda
(tiempo promedio de entrega de los proveedores Hilados y tenidos
S.A.C, Perufashions S.A.C., Cotton designs S.A.); para los célculos
se ha considerado 14 dias para la entrega de la primera partida y las
siguientes se recibiran a razon de un color interdiario, lo que suma 10
dias (5 colores a razon de uno cada 2 dias); ademas, se han
considerado 3 dias para la auditoria de control de calidad vy
coordinacion de despacho de la ultima partida. En total son 27 los
dias por el servicio de tefido de hilos.

En cuanto al tiempo del servicio de tejido, se ha tenido en cuenta que
se tejeran 16170 rectilineos a un tiempo promedio de 1minuto por
unidad (promedio de tiempo de pretina, cuello y punos), la tejeduria
trabaja las 24 horas del dia a una eficiencia de 80% (Eficiencia de
tejeduria en Textil WG y Cotton knit S.A.C.: 75% a 80%) el calculo es
el siguiente:

16170und x 1 hr__ x 1dia_x 100_ = 14,03 dias

min 60min 24 hr 80%

A este resultado se han agregado 3 dias por programacion del
arranque del tejido, ya que incluye coordinaciones con los auditores
de calidad y finalmente, 3 dias mas para liquidar el hilo para tejer la
ultima tanda de rectilineos, auditoria final y coordinaciones de

despacho. La suma total de dias por servicio de tejido de rectilineos
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es de 20 dias.

El proceso final de los rectilineos listados es el lavado en tintoreria, el
cual, considerando las demoras de tiempo de programacion, lavado,
acabado, auditoria y coordinaciones de despacho, toma en promedio
15 dias bajo el método actual.

Por lo expuesto, el tiempo total de produccion de los rectilineos bajo
el método actual es de:
27 dias en servicio de tenido de hilo + 20 dias en servicio de tejido +

15 dias en servicio de tintoreria = 62 dias

En paralelo a la produccion de los rectilineos, son tejidas las telas en
las maquinas circulares (franela y dos tipos de jersey) lo cual demora
10 dias y el proceso de tefido y perchado de las mismas demora 25
dias; por lo tanto, el tiempo total para la fabricacién de las telas es de
35 dias (menor al proceso total de los rectilineos), por Io que no se
tomara en cuenta para el calculo de la productividad, pues no es el

proceso limitante.

La productividad por cada puesto de trabajo se calcula en base a los
kilos totales de tela (2576kg) y el tiempo total empleado por cada

puesto, expresado en horas.

Productividad = Kilos trabajados/ Tiempo empleado
En la Tabla N°10, se muestra el tiempo por cada procedimiento en la
fabricacion de las telas del caso 1. La productividad total para este

caso es de:

Productividad caso 1 = (2 576kg / 1 531,5 hr) = 1,682kg/hr



TABLA N°10. TIEMPOS POR PROCEDIMIENTO - CASO 1

 opERACION

~ OBSERVACION

Emitir requerimiento

120 min

Entregar requerimiento

3 min

Negociar compra de hilado/ revisar

Registro de recepcion

stock 180 min
E}mmr y colocar orden de compra de ‘ 4 tipos de hilos
hilo — 23 min
Emitir y colocar ordenes de servicios 80 min Tefido, teflido de hitos y tetas
. . Incluye descargar camién y pesar
Recepcién de hilos 110 min (92bolsas)
Registro de recepcion 12 min 4 tipos dc hilos
RECTILINEOS
Calculo de partidas de tefiido de hilo .
S min
Emu;nén y entrega de vales de tedido _ A mano (color, codigo. kilos titulo)
de hilo 17 min
Armar partidas de hilo para tefiir 100 min 10 partidas
Emision de gulas de salida a
] . . 10 partid
tintorerla de hilos 50 min partiaas
. . Incluye pesar, cargar y descargar camion
Envio de hilo a tefir 95 min (17bolsas de hilo)
Hilos en servicio de tefiido 27 dlas 7 colores
. . Descargar camion y pesar (17boisas de
Recepcion de hilo color 74 min hilo)
Registro de recepcién 30 min 10 partdas
Emision de gulas de salida de hilos 40 min 7 colores y imelange
. . Cargar y descargar camién (21bolsas de
Envio de hilo color a tejeduria 50 min hilo)
Hilos en servicio de tejido 20 dias
. - . Inciuye pesar y descargar camion
Recepcion de rectilineos listados 136 min (7rollos de Tkg c/u)
Registro de recepcion 45 min 15 partidas
Emision de guias de salida a lavar 75 min 15 partidas
. Cargar y descargar camion (77rotlos de
Envio de rectllineos a lavar 92 min 7kg S1U)
Rectillineos en tintoreria 15 dlas
. -\ Incluye descargar camion y pesar
Recepcion de rectilineos lavados 136 min (77rollos de Tkg c/u)
Registro de recepcion 45 min 15 partidas
TELAS
Emision de gulas de salida a tejer 15 min 3 telas
. . Incluye pesar, cargar y descargar camion
Envio de hilo a tejer 256 min (71bolsas de hilo)
Hilos en servicio de tejido 10 dias (*)  |2036kg
. - Incluye pesar y descargar camion
Recepcion de tejido crudo 194 min (81rollos de 25kg c/u)
Registro de recepcion 9 min 3 telas
Calculo de partidas de tefido de
. 6 partidas
telas 12 min
Emisién y entrega de vales de tefido
. 6 partidas
de telas 33 min
Armar partidas de tela cruda 60 min 6 partidas
[Emision de gulas de salida 30 min 6 partidas
Telas en tintoreria 25 dlas ()
. . Incluye pesar y descargar camion
Recepcién de telas tefiidas 133 min (B1rollos de 25kg cu)
18 min

HORAS TOTALES

1631 BT

Fuente: Tiempos promedio Galpi SA, Lives SAC y Perufashions SAC *)

Elaboracion: Propia

Kilos 2576 kg 2576 kg 2576 kg 2576 kg 2576 kg
Horas 5.8 hr 2.1 hr 30.1 hr 1493.5 hr 1531.5 hr
Productividad (kglhr) = 442.232 1256.585 85.534 1.725 1.682

(*) No se estan sumando los dias del proceso de telas porque se realiza al mismo tiempo que el de rectilineos, cuyo proceso es mas

largo
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4.6.2. Caso 2
El modelo es un t-shirt basico de manga corta, el cuerpo es de tela

jersey color entero y el cuello es de tela rib del mismo color.

%'f' Prew —-ax-‘g~37

Su requerimiento es el de la Tabla N°9. El pedido consiste en 14300
prendas totales distribuidas en 7 colores, donde la cantidad de

prendas y color de tela por cada uno es la siguiente:

CANTIDAD DE PRENDAS | CUERPO DE JERSEY | CUELLO DERIB

5000 | Blanco éptico | Blanco 6ptico
1500 Gris Gris

1800 Fresa Fresa
3000 Marino Marino
1000 Beige Beige
1200 Amariilo Amarillo
800 Khaki Khaki

Las telas seran tejidas con hilos crudos y luego tefidas y acabadas
en tintoreria. El total a tejer suma 1735 kilos (1642kg jersey y 93kg de
rib).

Calculo del tiempo en los servicios subcontratados

El tiempo calculado tendra como base datos historicos. En este caso
los hilos crudos se envian a tejer, la produccién promedio de un
jersey 30/1 es de 380 kg/ dia; siendo el total a tejer 1642kg de jersey
y 93 kg de rib, el tiempo total de tejido seria:

1642 kgx 1dia =4,32dias > 5dias
380 kg
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El rib se teje en un dia y en una maquina distinta al jersey, por lo que
no se adicionara al calculo ya que es posible que se tejan al mismo
tiempo. Por lo tanto, el tiempo total del servicio de tejeduria es de 10
dias, para los que se ha considerado 5 dias de tejido de jersey
(calculado en la ecuacion anterior) mas 5 dias por programacion de la
maquina, arranque del tejido, auditoria de calidad y coordinacion de
recojo de la tela. Bajo el método actual las telas pueden pasar varios
dias en el servicio sin que se recoja o se coordine el envio con la

movilidad del proveedor.

En cuanto al servicio de tenido, el total sera de 20 dias para las 7
partidas, considerando la elaboracion de las recetas de tenido,
programacion de carga, cola en el acabado de telas, auditoria,
demora por reproceso de por o menos 1 partida, coordinaciones de
recojo del material, asi como falta de seguimiento por parte del jefe

de logistica.

En la Tabla N°11 se detallan los procedimientos y tiempos que
emplea cada puesto en la produccidon de las telas acabadas. La

productividad total para este caso es:

Productividad caso 2 = (1 735kg / 735hr) = 2,36kg/hr

4.7. Principales problemas encontrados
Luego de evaluar el méetodo de trabajo, se concluye que no existe un
planeamiento y control de la produccion textil, ya que todo se hace de
manera improvisada y siguiendo el dia a dia. Los principales problemas
encontrados son |os siguientes:

Se eligen a los proveedores que ofrecen menores precios, sin
considerar las fechas de entrega. Las demoras en las entregas retrasan
todos los procesos siguientes, trayendo como consecuencia el

incumplimiento con el cliente final.



TABLA N°11. TIEMPOS POR PROCEDIMIENTO - CASO 2

T " | Tempo | TEMPOEN T
SRR g : {DiaS] =
Emitir reiquerlmlenti B 15 min
|Entregar requerimiento 3 min
Negociar compra de hilado/ revisar
stock 60 min
Ei:v;itir y colocar orden de compra de 8 min 1 tipo de hito
Emitir y colocar ordenes de servicios 45 min Tejido y tefiido tefas
. . Incluye descargar camion y
Recepcion de hilos 23 min pesar (61bolsas)
Registro de recepcion 3 min 1 tipo de hilo
Emision de guias de salida a tejer 10 min 2 telas
Incluye pesar, cargary
Envio de hilo a tejer descargar camion (61bolsas
220 min de hilo)
Hilos en servicio de tejido 10 dias
. .. Incluye pesar y descargar
Recepcién de tejido crudo 166 min camion (69rollos de 25kg c/u)
Registro de recepcion 6 min 2telas
Calculo de partidas de tefiido de
telas S min
Emision y entrega de vales de tefiido )
de telas 38 min 7 partidas
Armar partidas de tela cruda 20 min 7 partidas
Emision de guias de salida 35 min 7 partidas
Telas en servicio de tefiido 20 dias
. f (ncluye pesar y descargar
Recepcion de telas tefiidas 125 mi camion (89rollos de 25kg ¢/u)
min
Registro de recepcion 21 min
| 186min | 18min | 728 min 30 dias
 HORASTOTALES | 26hr | abr | 124hc | 7200nc | 7350t
Fuente: Tiempos promedio Galpi SA, Lives SAC y Perutashions SAC
Elaboracién. Propia
Kilos 1735 kg 1735kg 1735 kg 1735kg 1735 kg
Horas 2.6 hr 3 hr 12.1 hr 720.0 hr 735.0 hr
Productividad (kg/hr) = 667.308 5783.333 142.955 2.410 2.360
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Ausencia de informacion confiable y oportuna de parte del area de
logistica hacia las areas de PCP, comercial y desarrollo de producto
(DDP). Los clientes, normalmente solicitan a las fabricas un resumen
con el avance de su produccion en cada etapa del proceso, asi como
fechas de inicio y fin de cada una de ellas. El no tener la informacién real
y oportuna conlleva a una mala imagen ante el cliente.

Retraso en el abastecimiento de hilos, telas crudas y telas tenidas,
debido a una gestion logistica deficiente.

El jefe de logistica no comunica al de PCP sobre los retrasos en el
abastecimiento y problemas que surgen con la materia prima y los
procesos siguientes; solamente informa cuando es consultado.

Cuando se presentan problemas de calidad (fuera de tono, veteaduras,
quebraduras, entre otros), pueden pasar varios dias hasta que se
resuelvan, principalmente debido a la escasa comunicacion entre el
auditor de calidad, el jefe de logistica y el proveedor. Esto ocasiona
sobre costo y pérdida de tiempo, afectando la planificacién, que
terminan en retrasos de produccion y como consecuencia,
incumplimiento para con el cliente.

Demora en la aprobacion de colores, que muchas veces es por dejadez
del area de DDP y del jefe de logistica. La demora se puede producir por
dos razones: la tintoreria tarda en hacer los lab dips para enviarlos al
cliente, los lab dips son enviados al cliente pero éste tarda en revisarlos
y enviar su conformidad o rechazo; ambos motivos pueden ser
faciimente corregidos si las personas encargadas le hicieran
seguimiento a este punto y si se trabajara con un programa textil.
Demora en el calculo de materiales ya que se hacen manualmente en
hojas de calculo; también existe posibilidad de error en cantidades,
articulos o colores, lo que tiene graves consecuencias porque se
fabricaria una tela distinta a la requerida por el cliente. Las areas
involucradas solo se guian del requerimiento emitido por PCP.

Ausencia de un programa maestro para el area textil, lo que provoca que
solo se trabaje el dia a dia, sin una vision clara de los tiempos
disponibles para cumplir con el pedido.

El jefe de logistica no coordina con los proveedores de tejeduria y
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tintoreria las prioridades de produccidén, esto perjudica mucho y
sobretodo cuando hay que procesar material urgente.

Demora en el calculo de kilos proporcionales para el armado de
partidas. Susceptibilidad a errores.

No se realizan estudios de métodos ni de tiempos del proceso productivo
en ninguna de las areas de produccion, los metodos de trabajo se
mantienen y no se estudia la posibilidad de mejorar la metodologia del
proceso. Asimismo, tampoco se tiene un control sobre los reprocesos,
no se contabilizan ni se evaluan las causas, ni se tiene una estadistica
de ellos.

Excesivos tiempos muertos, por demoras en el traslado de las telas e
hilos durante todos sus procesos.

Los involucrados en el proceso se limitan a sus labores de supervision y
Nno son capaces de aportar mejora alguna para establecer un mejor

procedimiento y colaborar en la eliminacién de los tiempos muertos.

4.7.1. Analisis de los problemas criticos

1) Demora en la produccion
Uno de los problemas mas dificiles que se enfrenta al operar este
sistema de produccién, es la demora en la fabricacion de las telas.
Se sabe que el area textil debe abastecer a la planta de corte y
confecciones, y al no llegar las telas acabadas a tiempo, las
maquinas cortadoras estan paradas y algunas lineas de costura se
ven forzadas a parar, |0 que ocasiona una cadena de paro tanto en
maquinaria como en mano de obra. Un dia de retraso en el
proceso de las telas es equivalente a varios dias de retraso en
confecciones, ya que de cada kilo de tela salen varias prendas, el
retraso en el ingreso de telas acabadas, conlleva a sobretiempos
en los procesos siguientes para poder cumplir con la fecha
pactada con el cliente y en algunos casos el retraso es tan grande
que solo se puede negociar una nueva fecha de despacho con el

cliente, incluso con pago de flete o castigo en el precio.
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Resultados de la gestion:

Retraso del ingreso de las telas crudas del servicio de tejido.
Retraso del ingreso de las telas tefidas del servicio de tefido y
acabado.

Los pedidos programados para ser enviados via maritima
tienen que ser enviados via aérea, encareciendo los costos de
produccion, costos que tienen que ser asumidos por la
empresa y no por el cliente.

Se produce la pérdida de clientes permanentes y de futuros
clientes.

Se procede al pago de penalidades por parte de la empresa.

Limitaciones:

Falta de insumos (hilo no llega a tiempo o viene defectuoso).
Errores de calidad cometidos durante el proceso de tejido y/o
tefiido.

Error en la cantidad de tela a tejer y/o tefir. También pueden
ocurrir errores de color al momento de emitir el requerimiento.
Falta de control por parte del jefe de logistica en cuanto al
cumplimiento de las fechas pactadas con los proveedores.

El proveedor prioriza su servicio a otros clientes que le
reclaman su produccion.

Demora del jefe de logistica en emitir el vale para armar las
partidas de telas.

Retraso en la aprobacidn del color a tenir (Lab dip).

2) Deficiente abastecimiento de hilos

Un problema critico que afecta a toda la produccién es la demora

en el abastecimiento del hilo, que es la materia prima. Al

retrasarse el ingreso del hilo se pierden dias o semanas que son

irrecuperables; un dia de retraso de hilo equivale a varios dias de

retraso en confecciones, teniendo que recurrir a sobretiempos en

los procesos siguientes para poder intentar cumplir la fecha

pactada con el cliente; en algunos casos sélo se pueden negociar
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nuevas fechas debido a los retrasos, con el riesgo de asumir los

fletes. En cuanto al abastecimiento de hilo se puede observar que:

- La provision de hilo se demora, no llega en el dia pactado.

- Llega el hilo pedido en fecha anticipada, teniendo que ocupar
espacio en el almacén, ocasionando congestionamiento.

- Llega el hilo en la fecha pactada pero tiene defectos de calidad

y debe ser devuelto.

Resultados de la gestion:

- Retraso de la produccion de las telas cuando los hilos llegan
fuera de fecha.

- Alto stock de hilos en el caso de ingresar mucho antes de lo
requerido.

- No se coordina con el proveedor las prioridades de entrega del
hilo.

- Retraso de tejido debido al ingreso de hilo defectuoso, lo que
ocasiona parada de maquina, con posibilidad de perder la
asignacion de la misma, ya que el proveedor la puede destinar
para tejer para otro cliente.

- Demora en la confirmacion de la fecha de reingreso de hilo
cuando éste viene defectuoso en la primera entrega. Esto
ocasiona que PCP no pueda tener una fecha real para
reprogramar el pedido e informar al cliente si se podra cumplir

con la fecha pactada.

Limitaciones:

- No se le exige al proveedor puntualidad en la entrega del hilo.

- El proveedor cambia (pospone) repetidas veces la fecha de
entrega del hilo.

- La demora es mayor si el hilo proviene de provincias.

1) Ausencia de informacién confiable y oportuna

Esto afecta directamente la relacion con los clientes, ya que éstos



exigen informacion oportuna y verdadera sobre el avance de la
produccidn de sus pedidos y estar enterados de cualquier
problema que motive un retraso en la fecha pactada con la debida
anticipacion. Suele ocurrir que se informa al cliente uno o dos dias
antes de la fecha pactada, que no se va a poder entregar el pedido
a tiempo, ocasionando molestias en el cliente porque altera el
programa para colocar las prendas en sus tiendas y el problema
se complica aun mas cuando el pedido fue hecho a través de
intermediarios, ya que no sélo queda mal la imagen de la fabrica
sino también la del intermediario.

Resultados de la gestion:

- No existe informacién sobre el avance de la produccion en el
sistema, todo es consultado al jefe de logistica.

- La falta de comunicacion entre el jefe de logistica y el de PCP
ocasiona que éste ultimo no sea informado de los problemas
que pueden estar ocurriendo con la produccion de las telas y
que no reprograme el pedido con anticipacion.

- Se trabajan las urgencias de cada dia, impidiendo poder
seguir el orden necesario para cumplir con las fechas de cada
pedido.

Limitaciones:

- Es dificil conseguir informacion del jefe de logistica debido a
que siempre esta muy ocupado.

- El sistema actual no cuenta con opciones de consulta sobre la
programacion ni el avance de la produccion.

- El jefe de logistica comunica fechas estimadas y no
confirmadas por el proveedor, cuando esta muy ocupado y es
presionado para dar una fecha.



CAPITULO V
METODO PROPUESTO

Como propuesta para mejorar el planeamiento y control de la produccion textil,
se ha desarrollado un software en el sistema operativo windows, que permitira
calcular la cantidad de hilos a comprar, telas a tejer y a tenir; con ello se
simplificara el calculo de las partidas de tenido de telas e hilos y enlazara la
informacion de las partidas generadas con las guias de salida y con su registro
de recepcion. También se propone contratar a un ingeniero de sistemas o
tecnico programador de sistemas, con experiencia en fabricas textiles, para
poner en marcha la propuesta y capacitar al analista de sistemas con quien

cuenta la empresa.

5.1. Estructura organizativa
Con el nuevo sistema se eliminara el puesto de PCP-Requerimientos y se
creara el puesto de “PCP-Textil"; bajo este nuevo método la persona que
hace las explosiones dejara de hacer calculos para dedicarse al
planeamiento y control de la produccion de las telas. Este cambio se puede

apreciar en el organigrama del Diagrama N°9.

5.1.1. Funciones del puesto PCP-Textil

La mision del puesto es ejecutar la programacion y control de la

produccion segun las prioridades establecidas por el jefe de PCP y

controlar el estado de situacion correspondiente al cumplimiento y

desviaciones del programa, informando al jefe para su regularizacion

efectiva. Las funciones son las siguientes:

- Analizar con las areas involucradas en el proceso y desarrollo
productivo, las necesidades referentes a los pedidos de
fabricacidon, requerimientos logisticos, disponibilidad de recursos,

prioridades de produccion.
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5.1.2.

96

Supervisar la disponibilidad de los recursos coordinados para el
desarrollo del proceso productivo, a fin de cumplir con el
abastecimiento, ejecucion y entrega oportuna.

Ejecutar la programacion de la produccién segun los criterios
identificados para los diferentes procesos productivos.

Supervisar y controlar el cumplimiento del programa de
produccion.

Controlar y actualizar la data correspondiente a |la
reprogramacion, producto de los reprocesos, reposiciones y
ordenes de trabajo no cumplidas.

Informar permanentemente y en linea al jefe de PCP sobre el
cumplimiento de la produccion.

Acelerar la resolucién de los problemas que puedan ser causa de
un retraso del programa.

Trabajar bajo los lineamientos de las 5S’s, con el objeto de
realizar su trabajo con orden y disciplina.

Conocer y poner en practica la filosofia JIT, lo cual ayudara a
PCP-Textil en la resolucion de problemas de manera satisfactoria.

Otras que le sean asignadas por el jefe de PCP.

Responsabilidades del puesto PCP-Textil

El asistente encargado de PCP-Textil es responsable de:

Informar por escrito al jefe de logistica las fechas programadas de
recepcion de hilado para cada grupo textil.

Desarrollar el programa textii de acuerdo a los criterios vy
prioridades establecidos por la jefatura.

Informar via correo electrénico la creacion de cada grupo textil.
Emitir e imprimir las 6rdenes de trabajo “OT” (partidas de tefido
generadas) y entregarlas al encargado de almaceén.

Revisar el programa de produccion con las areas de la empresa y
proveedores involucrados, a fin de que no se presenten
incompatibilidades para su cumplimiento.

Ejecutar el control directo del cumplimiento del programa de

produccion.
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los materiales.

- Reportar al jefe de PCP las incidencias presentadas a lo largo del
proceso productivo.

- Actualizar las fechas de entrega en funcion al grado de avance de
los programas en curso.

- Ejecutar la reprogramaciéon de las OP’s no cumplidas o aquellas
en las que no se pudo dar el grado de conformidad con los
requisitos establecidos.

- Otras que le sean asignadas por el jefe de PCP.

5.2. Procedimiento logico del sistema propuesto
La logica del software se ha desarrollado sobre el sistema operativo
Windows 2000 Server, con el manejador de base de datos SQL Server 2000
y el lenguaje de programacion Visual Basic 6.0. Para su aplicacion, se
necesita de una computadora personal que tenga instalado el Microsoft
Office.

En el Diagrama N° 10 se muestra el flujo l6gico de datos del sistema. Cabe
mencionar, que la empresa cuenta con una base de datos donde se registra
la informacion concemiente a la orden de produccion, es decir. nombre del
cliente, estilo, descripcion de la prenda, numero de purchase order (PO),
destinos, fecha de despacho, tipos de telas, consumo lineal (metros por
prenda) por cada tipo de tela, medidas de rectilineos, avios, consumo
unitario de avios, cantidad pedida por talla y color para cada destino y
totales, un pequeno dibujo de la prenda, minutos por maquina de costura,
minutos de corte, minutos de acabado y ruta. El sistema aprovechara al
maximo la informacién disponible. El menu de este nuevo sistema constara
de (Figura N°3):
- Grupo textil, permitira agrupar 6rdenes de produccién con telas de
similares caracteristicas.
- Generacioén de partidas ¢ de telas, calculara los kilos de cada
tipo de tela que deben ir en una partida de cantidad total previamente
seleccionada y asigna una orden de trabajo (OT).
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Generacion de partidas de tenido de hilos, generara partidas de hilo
segun la cantidad previamente seleccionada y asigna una orden de
trabajo (OT).

Telas en servicio de tefiido, permitira ver las partidas de tehido de tela
que se encuentran en cada proveedor. El programador tiene la opcion
de ingresar comentarios al lado de cada partida sobre la situacion de la
misma.

Hilos en servicio de tenido, permitira ver las partidas de tenido de hilo
que se encuentran en cada proveedor. El programador tiene la opcion
de ingresar comentarios al lado de cada partida sobre la situacion de la
misma.

Programa textil, permitira apreciar las fechas de ingreso programadas
para cada etapa de la produccion de las telas. Asi como el avance de la
produccion.

Orden de compra, se imprime para ser enviada a los proveedores de

materia prima y servicios.

FIGURA N°3. MENU PRINCIPAL DEL SISTEMA
OP |Tintoreria | Almacén  Window Exit

Grupo textl

Generacion de partidas de tefido
Generacion part. Tinto hilos
Telas en servicio de tenido

Hilos en servicio de tefido
Programa textil

Orden de compra

5.2.1. Grupo textil
El programador generara en el sistema un “grupo textil”, que consiste
en agrupar todas las érdenes de produccion que tienen datos en
comun, como por ejemplo ser de un mismo cliente, tener la misma
fecha de despacho, requerir de igual tipo de telas. Esto, con la
finalidad de incrementar el volumen de la produccion que tiene las
mismas caracteristicas porque la hace mas manejable, tanto en el

tejido como en el tenido, ya que se podran armar partidas grandes de



un mismo color. Si no hubieran OP’s de similares caracteristicas, el
grupo textil se crearia con una sola OP. Para generar el grupo textil,

se seguiran los siguientes pasos:

1. En el menu “Tintoreria” se seleccionara la opcion “Grupo textil” y
aparecera la ventana que se muestra en la Figura N°4.

2. Se seleccionara el nombre del cliente y aparecera el codigo del
ultimo grupo textil generado para dicho cliente; al presionar el
botdn “Nuevo grupo” se generara el numero de grupo correlativo
que, en este sistema, esta formado por las 3 primeras letras del
nombre del cliente seguido de un guion y el numero correlativo de
grupo del mismo cliente; en el espacio a la derecha de este
codigo se escribira una descripcion que caracterice a este grupo
de telas. En la Figura N°4 se tiene por ejemplo, que el codigo de
grupo textil es MAR-001, pues el nombre del cliente es Marmaxx y
el numero 001 significa que es el primer grupo que se ha
generado para este cliente.

3. Se asignaran las OP’s al grupo creado, seleccionando el botén
“OP” y aparecera la ventana de la Figura N°5. Haciendo click en
cada una de ellas se podra ver el tipo de tela que requiere. Al
“Adicionar’ las OP’s, el sistema extraera la informacion
previamente ingresada por desarrollo de producto. Anadidas las
OP’s, se seleccionara el botdn “Salir” para cerrar esa ventana y
luego “Grabar” para que quede guardada la informacion en el
servidor del sistema.

4. Finalmente, para que el sistema realice el calculo de los
materiales, se presionara el botdn “Explosion” que se encuentra
en el lado derecho de la ventana “Grupo textil” (Figura N°4). El
resultado aparecera como un archivo de Excel que también podra
ser impreso. El formato de este requerimiento se puede apreciar
en el Anexo N°1, para el que se han tomado los datos del caso 2
(capitulo IV, item 4.6.2.)

Este formato muestra, en primer lugar, el numero de grupo textil,

la fecha de la explosion, los numeros de 6rdenes de produccion



FIGURA N°4. VENTANA GRUPO TEXTIL
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o Grupo Grupo |MAR-001 ]T-shnrt manga corta J [ Buscar I
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Reversion
Histona
Req. Detallado
Imprimir
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FIGURA N°5. OP'S DEL GRUPO TEXTIL
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asociados a ese grupo textil, el nombre del cliente y finalmente, el
numero de explosion. Ademas contiene las cantidades requeridas
de hilos crudos, telas crudas, telas post tejeduria (si la tela
necesita un proceso previo al tenido como por ejemplo un
termofijado), telas a tefir y telas post tintoreria (como por ejemplo
rameado). La columna “Requerido confeccion” muestra las
unidades de rectilineos requeridas, de darse el caso. En la
columna “Consumo ant.” aparece el consumo anterior a la ultima
explosion, sélo cuando el grupo textil ha sido revertido y re-

explosionado.

Dentro de la ventana “Grupo textili se presentan, ademas de la

“Explosién”, otras opciones utiles que se detallan a continuacion:

- El boton “Reversion” se utilizara para dar libre acceso al personal
de desarrollo de producto, para ingresar al sistema los cambios
solicitados por el cliente; luego de Ilo cual, informara al
programador textil para que éste realice la explosion nuevamente.
Esto sucedera en el caso de que el cliente haga cambios en el
modelo que traigan como consecuencia una diferencia de
consumos o de tipos de telas posterior a la explosion textil.

- “Detalles del grupo”, mostrara si el grupo textil esta explosionado
o revertido en ese momento, el numero de explosiones que ha
tenido, la fecha de la ultima explosién, la fecha de la ultima
reversion y el nombre del cliente.

- El botén “Historia”, permitira ver las fechas de cada una de las
explosiones y reversiones que ha sufrido dicho grupo textil y
tambien el usuario que las realizo.

- El botén “Req. Detallado”, generara un archivo de Excel de un
grupo explosionado previamente; contiene las cantidades de tela
requeridas en kilos brutos y netos, la parte de |la prenda a la que
sera destinada y la cantidad de prendas programadas. Ver Anexo
N°2.

- Con el botén “Imprimir requerimientos”, se podran imprimir a
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Excel los requerimientos de un grupo textil, por cada proceso o
todos. Ver Figura N°6.

- El botén “Imp. Guias”, generara un archivo de Excel que contiene
todos los numeros de guias de ingreso y salida de los hilos y telas
crudas y tenidas relacionadas con este grupo textil. Ver Anexo
N°3. Esta opcion sera util para hacer la liquidacion de un grupo,
es decir, verificar que coincidan las cantidades enviadas vy
recibidas del servicio subcontratado.

- El boton “Editar”, permitira modificar la descripcion del grupo.

- Con el boton “Eliminar” se anulara completamente un grupo textil
creado.

- Con el boton “Grabar” se guardara la informacion del grupo textil
creado y/o las modificaciones hechas con la opcién “Editar”.

- Con el boton “Salir’ se retomara al menu principal.

FIGURA N°6. OPCIONES DE IMPRESION

Seleccione destino

Opciones:

Hilo crudo Seleccione
Hilo tefiido una opcion
Tejeduria de trabajo

Post-tejido

Tintoreria

Post-tintoreria

Todos

O OO O OoOOOo

|  Aceptar | |  Cancelar

5.2.2. Generacion de partidas de tefiido de telas
Con esta opcidon del sistema, se calcularan los kilos de cada tipo de
tela que formaran una partida de cantidad total previamente
seleccionada y se asignara una orden de trabajo (OT). Funcionara de
acuerdo al criterio para el armado de partidas de tefido explicado en
el capitulo IV, item 4.3.4.C.

Previamente, el programador textil creara una base de datos de las



FIGURA N°7. GENERACION DE PARTIDAS DE TENIDO DE TELA

Generacion de partidas

Argumentos de busqueda

0 o1

o Grupo [MAR-001 T-shit manga corta i

Color Nombre de color |Kg. Netos [Kg. Programados |Kg. Reposicion |Kg. Por programailKg. Por enviar
90001 |Blanco 581 40 612.00 0 612.00 612.00
71083  |Grnis 172.90 182.00 0 182.00 182.00
22097 |Fresa 207.10 218.00 0 218.00 218.00
34258 |Marino 339.15 357.00 0 357.00 357.00
61229 |Beige 115.90 122.00 0 122.00 122.00
51336 |Amarilo 138.70 146.00 0 146.00 146.00
52215 |Khaky 93.10 98.00 0 98.00 98.00

g
Impresian Requerim. No Partidas Borrar pamdasl Solictud de
_programados programadas tintoreria
Maquinas Asignar color Quittar color Salir
aprobado

FIGURA N°8. REGISTRO DE MAQUINAS

Maquina:

N° Mag.  |Descripcton Proveedor

015 Multiflow Textit San Ramobn
Capacidad:

Minima 500 -: Maxima 700

i Grabar 1 1 Cancelar 1

FIGURA N°9. REQUERIMIENTOS NO PROGRAMADOS

Bue O D programados d grupo Hol-0

OfP MNombre de tela [Cddigo tel Color Kg, Requerido | Kg. programado |g por programd Sel|Unid.rect
05463 Jersey 30/1 cfe, 0.4JE0SO Blanco 581.00 0 581.00] 01
05463 Rib 1x1 30/1 cle, O|RI005 Blanco 31.00 0 3100100
05463 Jersey 30/1 cle, 0. 4JEOSOD Gris 172.00 0 172.00{ 0]
05463 Rib 1x1 30/1 c/e, O[RIODS Gns 10.00 0 10.00{ CJ
05463 Jersey 30/1 cle, 0.4JEDS0D Fresa 206.00 D 206.00] 00
05463 Rib 1x1 30/1 c/e, O]RIOOS Fresa 12.00 0 12.0010
0O Todos
[ Generar partidas l | Salir l Total programado
FIGURA N°10. PROGRAMACION DE ITEMS
Regue = O pro = actos de DO ol-0
QP Nombre de tela [Cédigo teld Color Kg, Requendo | Kg. programado [g por programd Sel|{Unid rect
05463 Jersey 30/1 cle, 0.4JE0S0 Blanco 581.00 0 581008
05463 Rib 1x1 30/1 cle, O[RI005 Blanco 31.00 0 31.00| 8
05463 Jersey 30/1 cle, 0.4JEOS0 Gris 172.00 0 172.00| 1
05463 Rib 1x1 30/1 c/e, O|RIODS Gris 10.00 0 10.00| 1
05463 Jersey 30/1 cle, 0 {JEQ50 Fresa 206 00 0 206.000 O
05463 Rib 1x1 30/1 c/e, O|RIODS re 12.00 0 120001
0O Todos

[Generar pamdasl I Salir 1 Total programado l 612.00 l
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maquinas de servicio de tefido de sus proveedores mas frecuentes;
para este efecto, en el menu “Tintoreria” (Figura N°3) se seleccionara
“Generacion de partidas de tenido” y aparecera la ventana de la
Figura N°7, en la cual se debera seleccionar “Maquinas” y aparecera
la ventana de la Figura N°8. El programador ingresara el numero y
nombre de la maquina de tenido, el nombre del proveedor, la
capacidad de carga minima y maxima de la maquina. Esta operaciéon
se realizara unicamente cuando se trabaje con un proveedor nuevo o
con maquinas nuevas de algun proveedor frecuente. Esta informacién

sera util en el momento de generar las partidas de tenido.

Para generar las partidas de tenido, es decir las “6érdenes de trabajo”
(OT), en el menu ‘“Tintoreria” (Figura N°3) se seleccionara
“Generacion de partidas de tintoreria” y aparecera la ventana que se
muestra en la Figura N°7. Luego se seleccionara el botén
“Requerimientos no programados” y aparecera la ventana de la
Figura N°9, donde figuran todos los items de telas de ese grupo que
aun no han sido programados para formar una partida de tenido
como se puede apreciar, en el lado derecho de esta ventana hay una
columna con cuadrados en blanco al lado de cada item, en los cuales
el programador podra seleccionar aquellos con los que quiere formar
la partida de tenido (Ver Figura N°10). En la parte inferior de esta
ventana, aparecera la suma los kilos seleccionados; también se
visualiza la opcion “Todos”, que permite, si se quiere, que se
seleccionen automaticamente todos los items no programados.
Después de hacer la seleccidn, se presiona el boton “Generar
partidas” que se encuentra en la parte inferior y aparecera la ventana
de la Figura N°11.

FIGURA N°11. GENERACION DE PARTIDA - MAQUINA

Generacion de partidas

Maquina de tintoreria |

Kilos maximos de partida |
[ OK Cancelar |
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En esta opcién se ingresara la maquina de tintoreria que se escoja de
la base de datos (en el caso de ser un proveedor nuevo se debera
ingresar en la base de datos seleccionando el boton “Nueva”), luego
se digitaran los kilos totales que se desea que tenga la partida y se
presionara el boton OK; en ese momento el sistema generara las
partidas de los items seleccionados, considerando las proporciones
de los tipos de tela de cada OP, las cuales apareceran en una
pantalla (Figura N°12) y el programador tendra la opcion de seguir
programando los “requerimientos no programados”, eliminar partidas,
asignar numeros de partida (numero de partida del proveedor), ver en
la pantalla las cantidades por talla de los rectilineos (de darse el
caso), imprimir @ Excel o salir. La impresién a hoja de calculo Excel se

puede ver en el Anexo N°4.
FIGURA N°12. PARTIDAS GENERADAS

Partidas generadas

oT Proveedor | Cod. Tela Tela Color Pieza Kg program.
0011 TEXTIL POLI JEO50 [Jersey 30/1 ¢{Blanco| Cuerpo 581.00
0011 TEXTIL POL) RIDOS Rib 1x1 30/1 {Blanco] Cuerpo 31.00
Requerim na Elminar partida Asignar # de Cantidades por
programados partida talla
Imprimir | | Salir J Total programado: 612.00 |

El sistema asignara un numero de orden de trabajo (OT) a cada
partida generada, el cual es correlativo y permitira diferenciar una
partida de otra. El programador imprimira las 6rdenes de trabajo (OT)
generadas y las entregara al encargado del almacén de telas para

que proceda a armar las partidas fisicamente.

Si la cantidad de tela cruda para un mismo programa es grande (mas
de una tonelada), es posible coordinar con el proveedor del servicio
de tejeduria y entregarle las ordenes de trabajo (OT) para que teja de
acuerdo a la cantidad de kilos por partida y, en ese caso, ya no sera
necesario partir fisicamente rollos para armar las partidas, sino que el
proveedor las entregaria listas para pesarlas y registrar el peso real y



110

para emitir la guia de salida al proveedor de tenido. Esto reduce el
tiempo que se pierde en trasladar la tela hasta el almacen para armar
las partidas, ya que si se tejen los rollos exactos para cada una, ésta
se lleva directamente al proveedor de tefiido y solo se regularizan las

guias.

5.2.3. Generacion de partidas de teriido de hilos

En el menu “Tintoreria” se seleccionara la opcion “Generaciéon Part.
Tinto. Hilos”. Se procedera de la misma manera que para la
generacion de las partidas de telas con la diferencia de que en lugar
de cédigo de tela aparecera el codigo de hilo crudo y en lugar de la
descripcion de tela figura la descripcion del hilo; no aparecera la
columna “Pieza”. Ver Figura N°13. Su impresion a hoja de calculo
Excel se puede apreciar en el Anexo N°5.

FIGURA N°13. GENERACION DE PARTIDAS DE HILO COLOR

Partidas generadas

oT Proveedor |Titulo de hilo| Descripcion Color Kg program.
0001 Textil SanRa] 20/ Tanguis cardd __Marino 293.00
Requerm no Elminar partida Asignar # de Cantidades por
programados partida taila
[ Imprimir | | Salir Total programado: r 293.00 |

5.2.4. Telas en servicio de tenido
Permitira ver las partidas de tefido de tela que se encuentran en cada
proveedor. Esta opcidn sera util para llevar un control minucioso de
las telas en los servicios. El programador tendra la opcion de ingresar
comentarios al lado de cada partida sobre la situacion de la misma.

El Anexo N°6, muestra las partidas de telas que fueron enviadas a
cada proveedor de tefido y que aun no retornan, con sus numeros de
guia, kilos enviados, color a tenir por cada una, el tipo de tela, numero

de OT, el codigo de grupo textil, la fecha de envio y observaciones
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ingresadas por el programador. Ademas, figuran los kilos totales de
tela en cada proveedor y el total general en servicios de tenido.

Hilos en servicio de tefiido

Permitira ver las partidas de tefido de hilo que se encuentran en cada
proveedor. Esta opcién sera util para llevar un control minucioso de
los hilos en los servicios. El programador tendra la opcion de ingresar
comentarios al lado de cada partida, respecto a la situaciéon de la
misma. Un ejemplo de este reporte se puede apreciar en el Anexo
N°7. La tabla muestra el nombre de cada proveedor, el numero de la
guia de envio, el titulo y tipo de hilo, el numero de OT, los kilos
enviados, el codigo de grupo textil y la fecha de envio. Muestra
también el subtotal por cada proveedor y total general de kilos que se
encuentran en los servicios de tefiido.

Programa textil

Es el programa maestro de la produccién de las telas; mostrara las
fechas programadas para cada etapa de la produccién de las telas,
asi como el avance acumulado de cada grupo textil, el cual sera util
para el control del avance de la produccién (ver Anexo N°9). Contiene
el nombre del proveedor, los procesos (hilo, tejido, tefiido), cédigo de
tela, descripcion de tela, galga de la maquina circular donde se tejera,
el color al que se tenira, los kilos netos requeridos, el numero de
partidas de teniido programadas para cada color, el ingreso
acumulado real de tela tenida, el numero real acumulado de las

partidas ingresadas y la fecha programada de ingreso.

Los datos del avance se actualizaran en el momento en que el
almacén registre las guias en el sistema. Los pedidos nuevos se
anadiran automaticamente a esta tabla en el momento en que sea

creado su respectivo grupo textil.

Las fechas de ingreso que figuran en el programa seran inicialmente

estimadas por el sistema de acuerdo a una programacion
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cronolégica; en cuanto el programador llegue a un acuerdo con el
proveedor, ingresara las fechas pactadas al sistema. En el programa
es posible ver ambas fechas, lo cual sirve de referencia para medir

los cumplimientos.

5.2.6.1. Programacién cronolégica
Se realiza a partir de la fecha de entrega de la prenda
terminada, segun el programa de despachos; se trabaja
regresivamente en el tiempo a partir de esta fecha, luego se
resta el tiempo que tardara en acabados, en confecciones, en
tintoreria y finalmente en tejeduria; se considera también, el

tiempo que tomara el abastecimiento del hilo necesario.

Definidos todos estos periodos, es posible establecer el
programa cronolégico en cuanto a las fechas de entrega del
material en cada etapa, precisando el inicio y fin de cada

proceso textil, asi como la adquisicion de la materia prima.

El sistema realizara la regresion de los dias para determinar
las fechas para cada etapa. La cantidad de dias de cada
proceso dependera del volumen de prendas, el modelo y el
tipo de tela. La cuota o tasa de produccién diaria en
confecciones sera ingresada al sistema por el programador de
manufactura, por cada OP; en base a esta fecha y cuota el
sistema realizara la regresion hasta llegar al abastecimiento
de la materia prima. Asi mismo, la fecha y cuota de acabados
se calculara en base a la de costura, lo que seria en este caso
en particular, no una regresion sino una progresion. Estos
resultados conforman la programacion cronologica tedrica que

arrojara el sistema.

El programador textil tendra la opcién de ingresar al sistema la
cuota diaria programada para cada OP y éste generara una

nueva regresion con el nuevo dato; también podra ingresar las



fechas pactadas con sus proveedores para cada OP, de tal
manera que el programa textil mostrara fechas reales.

5.2.6.2. Programacion de tejeduria
Tiene por objeto realizar la programacion acertada y oportuna
de las 6rdenes de produccion; tiene un alcance que va desde
la realizacion del requerimiento de hilos hasta la elaboracion

de la tela cruda y su posterior almacenamiento.

El programa textil anadira automaticamente los grupos textiles
que se generen. ElI programador debera determinar la
cantidad de hilo a tejer en cada proveedor, considerando
siempre las fechas ofrecidas y verificara las fechas de
entrega; lo entregado se actualizara automaticamente de los
registros del sistema realizados por el almacén, tanto de hilo

como de tela cruda.

Se debera verificar el cumplimiento del programa de
produccién para tomar en cuenta a aquellas érdenes no
ejecutadas y colocar la fecha real pactada con el proveedor.
Se podra apreciar en el programa textil las desviaciones de lo
programado inicial por el sistema contra lo programado segun

acuerdo con el proveedor.

El abastecimiento de hilo crudo sera actualizado
automaticamente cada vez que el almacén de hilos registre en

el sistema la recepcion de los mismos.

5.2.6.3. Programacion de tintoreria
Su alcance va desde la generacion de las partidas hasta el
retorno de las mismas, tefidas y acabadas. En el programa
textil, los kilos de telas acabadas recibidas se actualizaran
automaticamente de los registros del almacén; se deberan

reprogramar aquellas que estan retrasadas. Cuando una tela



114

sea devuelta a algun proveedor para su reproceso, quedara
en cero la columna de ingreso acumulado en ese item

devuelto.

5.2.7. Orden de compra

5.2.8.

El sistema enlazara las érdenes de compra y servicios con el
requerimiento textil del grupo generado; para ello, en el menu
tintoreria se seleccionara “Orden de compra”, se escribira el codigo
del grupo textil, ademéas se deberd indicar el motivo de la orden y el
proveedor; el sistema obtendra automaticamente la informacion
necesaria del requerimiento textil e imprimira toda la orden a un
archivo de Excel. En la hoja de calculo se podran hacer
modificaciones e ingresar el precio. El formato sera el mismo al

mostrado en la Figura N°2.

Enlace entre orden de trabajo y guia de almacén

El enlace entre la orden de trabajo (OT) generada y la guia de
almacen, sera una ayuda muy util que simplificara el trabajo de la
persona que emite las guias de salida de las partidas de tela, asi
como las guias de ingreso de telas acabadas, ya que no sera
necesario que digite las descripciones de las telas y otros datos
importantes de la partida, sino que las obtendra automaticamente, asi
como el coédigo de color, acabados de ancho y densidad requeridos
en tela acabada que figuran en el codigo de la tela; todos estos datos

son importantes de enviar al proveedor.

Cuando el encargado de almacén reciba la orden de trabajo (OT),
encargara a los operarios el proceso del armado fisico de la partida
de tenido y terminada esta operacion, procedera a la emision de la
guia de salida de la tela. Para emitir la guia, en el sistema se debera
ingresar al menu de almacén y seleccionar “Salida a tefir partida
generada” (Ver Figura N°14) e ingresar el codigo de grupo textil,
luego hacer click en el botén “Buscar OT” que mostrara las OT’s del

grupo indicado, generadas previamente; al seleccionar la OT deseada



FIGURA N°14. ENLACE OT-GUIA

Almacén: [TELAS CRUDAS |Movimiento [ |Fecha ( 10/09/2008 lBuscar oT
Num. Mov|Tipo Mov Fecha Mov|Numero de gula |Proveedor | Orden de compra
015844 |G01-Sal a tefir partida ¢ 10/09/2008{002-0011789 0046-Manufacturas color  |004-000630 Ver detalle
015845  |J0S-Entr_Tejedurfa-OT |10/09/2008]007-001352 0732-Textil WG 004-000580
[ Imp Gula

TipoMov  |GO1-Sal. A tefr paitida generada | Color ‘ Anular I
Fecha Mov C6d. color: ula
Proveedor: Clente
Grupo textii. |MAR-001 Centro costo | Buscar
Guia Orden compra ula
Obsetvaciones oT

[ Grabar Sair |

U

Blstlieda de OT

Tipo OT |[Numero OT Kg. Prog |Kg. Crudo real 1er envio Gulas

Telas 0013 218 00

Telas 0012 182.00 — 1

T Y B R P - “OT seleccionada |

Aceptar | Cancelar

U

Tela cruda ; i %

Cédigo _ |Tela Lote |Proveedor de tejidKg. Prog Kg. Real

JEOS0D Jersey 30/1 cle. 0.88m. 165grmIAY0767 00732- Textil WG 581 gresar ko reaies
RI005 Rib 1x1 30/1 cle. 0.81m. 205grim] AYO767 00732- Textil WG 3N

Aceptar Cancelar

Almacén: [TELAS CRUDAS ]Movimiento [ Fecha [ 10/09/2008]‘ Buscar |
item
Num. Movi Tipo Mov Fecha Mov|Numero de gula |[Proveedor | Orden de compra
015844  ]G01-Sal a tefir partida g¢ 10/09/2008002-0011787 0046-Manufacturas color  |004-000630 | ver dela"e‘
015845  |JOS-Entr. Tejedurla-OT |10/09/2008{007-001352 0732-Textil WG 004-000580 |
015846  |GO01-Sal.a teflr partida §10/09/2008/002-0011789 0108-Textil Politex 004-000644
| Imp Guia
‘Tnarl
TipoMov:  |GO1-Sal_ A tefir partida generada | Color Blanco guia
Fecha Mov: |10/09/2008 Céd. color. 90001-1
Proveedor |()108-Textil Politex Chente Marmaxx | Buscar
Grupo textil. |MAR-001 Centro costo |___quia
Gula 002-0011789 Orden compra:  |004-000644
Observacione|Serv. Tenido tela + antipilling or 0011
Carta color: 242 Grabar ] [ salr ]
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apareceran todas las telas y kilos programados para la misma y alli se
debera registrar los kilos reales que se enviaran de cada tipo de tela,
luego se presionara el botdn “Aceptar” y automaticamente el sistema
colocara la informacion en la guia de salida (proveedor, numero
autogenerado de guia, color, codigo de color, cliente, numero de
orden de compra y numero de la OT seleccionada);, se deberan
escribir las observaciones que el proveedor debera tener en cuenta y
finalmente se presionara el boton “Grabar”. La informacion de esta
nueva guia quedara almacenada en la base de datos del sistema y se
podra imprimir, eliminar, anular, buscar y ver los detalles de la misma.

De esta manera se simplificara el trabajo de digitacion.

De manera similar se procedera con el resto de ingresos y salidas del
almacén, tanto de telas como de hilos, seleccionando en lugar de
“Salida a tenir partida generada”, otras opciones segun sea el caso;
cuando se trate de hilos crudos para enviar a tejer, se obvia el
numero de OT y el sistema obtendra la informaciéon del requerimiento
textil. Cuando la tela o hilo procesada sea recibida en el almaceén, el
encargado sélo ingresara al sistema el numero de guia de salida y/ o
el numero de OT (que el proveedor siempre debe colocar en su guia
de despacho) y el sistema obtendra la informacion para que el

encargado solo digite los kilos reales recibidos.

5.3. Implementacién del sistema
Para aplicar el sistema propuesto se contratara un ingeniero de sistemas o
técnico programador de sistemas, con experiencia en fabricas textiles, quien
en un periodo maximo de meses podra poner en marcha el nuevo sistema;
sin embargo, su permanencia en la empresa sera por un ano, para corregir
eventualidades y para capacitar al analista actual en el mantenimiento del

software.

Cada modulo se ira implementando conforme esté listo y no sera retroactivo
Se instruird al programador textil sobre el tuncionamiento del sistema, lo cual

tomara unas horas. Los pedidos que estan en proceso continuaran b jo el
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meétodo antiguo hasta que se termine con el ultimo de ellos (tiempo promedio

de tres meses).

5.4. Procedimientos

El procedimiento propuesto es el siguiente:

1) PCP-Textil

Cuando reciba el pedido, procedera a generar el “Grupo textil” en el
sistema. Para generar el grupo textil, primero asigna las OP’s
similares y luego el sistema realiza la “explosién” que son los calculos
de los kilos requeridos de hilos y telas.

Informara, via correo electronico, a todas las areas involucradas
sobre la generacion del nuevo grupo textil.

Obtendra del sistema la regresion cronolégica e informara al jefe de
logistica, via correo electronico, las fechas requeridas de ingreso de
los hilos (materia prima).

Elaborara las érdenes de servicio y las enviara via fax o correo
electronico.

Generara las ordenes de trabajo (OT) y las entregara al encargado de
almacen.

Ingresara las cuotas de tejido de telas al programa textil para conocer
el rango maximo de desviacion de lo programado contra lo real.
Coordinara el envio y recojo de los materiales con los proveedores y
con el encargado de almaceén.

Se comunicara diariamente con los proveedores para informarse
sobre el avance de la produccidn y actualizara las fechas pactadas
con los proveedores en el programa textil.

Resolvera los problemas, dudas o diversas circunstancias que se

presenten.

2) Almaceén

El encargado del almacén revisara los requerimientos del nuevo
grupo textil que se encuentran en el sistema, para su conocimiento.

Recibira de PCP-Textil las 6rdenes de trabajo y procedera a asignar a
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los operarios el armado de las partidas si se cuenta con las telas o
hilos, en caso contrario esperara a que ingresen los materiales.

- Generara las guias de salida de hilos y telas del almacén.

- Registrara las guias de ingreso de hilos y telas al almacén.

- Programara la movilidad de acuerdo a las prioridades recibidas de
PCP-Textil.

3) Jefe de logistica

- Imprimira el requerimiento de hilos al recibir el comunicado de PCP
sobre la creacion de un grupo textil y verificara con el encargado del
almacén si dispone de saldo suficiente para cubrir el requerimiento.
En caso de no haber stock, procedera a comunicarse con los
proveedores de hilo y a negociar precios y fechas de acuerdo a lo
programado por PCP-textil.

- Elaborara las érdenes de compra y las enviara a los proveedores, via
correo electronico o fax.

- Informara a PCP- Textil sobre la fecha pactada con el proveedor de
hilo, la cual debe ser congruente con la fecha requerida.

5.5. Control de produccion
Una vez emitida la orden produccion, se iniciaran los procesos y se
presentara la necesidad de control de la misma. Las actividades de control
se conocen como continuidad. La continuidad implica comprobaciones para
cerciorarse de que se esta ejecutando el trabajo de acuerdo con los planes
originales. Si se presentan desviaciones de éstos, debe aplicarse una
accion correctiva. En algunos casos se presentan desviaciones debido a
imprevistos en los servicios y la orden debe transferirse a otros servicios o
retrasarse. El ausentismo de los trabajadores también es causa de
interrupciones, asimismo cuando algunos materiales como el hilo, tela cruda
0 algunos avios que deben tedirse no llegan a tiempo, producen

alteraciones en las operaciones de produccion.

Cualquiera de estas causas u otras pueden conducir a demoras que hacen

que la orden se atrase en el programa, en consecuencia puede ser



119

necesaria una reprogramacion de las érdenes.

El modelo de programa textil del Anexo N°9 es de mucha utilidad, no sélo
para conocer las fechas programadas de los pedidos, sino también para el
seguimiento y control ordenado de los mismos, ya que muestra el avance
de produccion en el abastecimiento de hilado, tejido y tefido y también los
proveedores de cada material y de cada servicio; al estar actualizado en
tiempo real, facilita que el control del avance de produccion de cada grupo

textil sea total y no se omita ninguno.

El programador hara estricto seguimiento a cada uno de los procesos,
empezando por verificar que se cumpla la fecha prometida de ingreso de
hilo, luego negociar las fechas con los proveedores de servicios, coordinar
el envio del hilo a tejer y/o tehir y recojo de la tela cruda y acabada,
programar las o6rdenes de trabajo y entregarlas al encargado de almacén

para que arme las partidas.

En caso de ser un pedido grande, de varias toneladas de una misma tela,
se puede generar las partidas y enviar las ordenes de trabajo al proveedor
del servicio de tejido para que teja los rollos en funcion a ellas; PCP-textil
informara al encargado del almacén cuales son las 6rdenes de trabajo que
estan listas (tejidas) y su peso real para que el almacén emita las guias de
salida a la tintoreria, lo cual verifican en el momento de la transferencia de
la mercaderia los operarios cargadores. También es posible que el
encargado del almacén se comunique con el almacenero de la tejeduria y
coordinar con éste el traslado.

Dia a dia el programador textil se debe comunicar con los proveedores para
conocer el avance (en kilos) de su produccion por cada orden de servicio.
Ademas, coordinara el recojo de la mercaderia y lo destinara a la respectiva
tintoreria siempre y cuando el auditor de control de calidad haya dado su

aprobacion del material procesado.

La comunicacion diaria con los proveedores de tintoreria y acabados es
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necesaria para que cumplan con las fechas de entrega que se ofrecieron, ya
que normalmente los proveedores de servicios de tenido y acabados, en
épocas de mucha demanda, se saturan de trabajo y tienden a dejar de lado
(no procesar) las telas de aquellos clientes que no hacen un seguimiento
constante. PCP-textil se comunicara con cada proveedor y hara seguimiento
de las etapas del proceso de fabricacion de telas, como por ejemplo, si se
hicieron las recetas, fecha de ingreso a la maquina de tefiido, cuando le
haran los acabados, con el objetivo de cerciorarse de que el proveedor

efectivamente cumplira con la fecha pactada.

5.6. Aplicacion del sistema en dos casos tipicos
En este punto se hara una aplicacion del sistema utilizando como ejemplos
los dos casos mencionados en el capitulo IV, item 4.6.

5.6.1. Caso 1
El modelo es un polo afranelado de manga larga con cuello, pufio y
pretina listados de 3 colores (rayas) y aplicaciones de jersey en color
contrastante con el cuerpo. El pedido consiste en 4900 prendas
totales distribuidas en 5 combinaciones de colores segun el siguiente
cuadro. La fecha de despacho es 05 de Noviembre de 2008. El
cliente es Reebok Leisure, el numero de pedido es el 5462; los
consumos de telas son los de las Tablas N°7 y 8. La ruta a seguir
para fabricar las prendas es la siguiente: corte/ habilitado/ costura/

bordado/ acabado.
PRENDAS PEDIDAS

COLORI/ TAL S M C TOTAL
Blanco 6ptic 100 200 100 400
Gris v 275 550 275 1100
Marino 650 1300 650 2600
|Fresa 163 324 163 650
|Khaki 38 74 38 150
|toTAL 1226 2448 1226 4300
PRENDAS A PRODUCIR
COLOR/ TAL| S M L TOTAL
Blanco 6ptic 105 210 105 420
Gris v 284 567 284 1135
Marino 663 1326 663 2652
Fresa 168 334 168 670
Khaki 40 77 40 157
TOTAL 1260 2514 1260 5034
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El cédigo de grupo textil que generara el programador es REE-001, al

cual le asignara la OP 5462.

En el Anexo N°8 se puede ver el requerimiento textil total.

El programa textil se puede ver en el Anexo N°9; figura el nuevo

grupo textil programado. La regresion cronologica es la siguiente:

Despacho 05/11/2008

Fin de acabado 31/10/2008 *
Inicio de acabado 14/10/2008

Fin bordado 29/10/2008 *
Inicio bordado 11/10/2008

Fin costura 24/10/2008 *
Inicio costura 06/10/2008

Fin habilitado 17/10/2008 *
Inicio habilitado 29/09/2008

Fin corte 15/10/2008 *
Inicio corte 26/09/2008

Fin tela acabada 11/10/2008 **
Inicio tela acabada 23/09/2008

Fin tejido 29/09/2008 **
Inicio tejido 11/09/2008

Fin ingreso de hilo color 25/09/2008 **

Inicio ingreso de hilo color 08/09/2008
Fin ingreso de hilo crudo 15/09/2008 **
Inicio ingreso de hilo crudo  01/09/2008

* Cuota para costura de prendas 350 pds/dia
** Cuota de kilos para telas e hilos. El sistema calcula los kilos de tela
por dia de acuerdo a la cuota de prendas de costura, para esto

calcula primero el peso por prenda:

Ka/pd = Kilos totales brutos requeridos / Total de prendas a producir
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Kglpd =2 576 /5 034 = 0,511

Cada prenda pesa 0,511kg brutos, por lo tanto los kilos diarios
programados seran:
350 pd/dia x 0,511 kg/pd = 179,1 kg/dia

Con este resultado, el sistema calculara la tasa diaria ideal de los

procesos textiles.

El programador textil tendra la opcion de ingresar la cuota real del
tejido en funciéon a la maquina del proveedor y/o a su experiencia; en
este caso la tela principal de mayor cantidad es la franela 30/1-10/1,
una maquina puede tejer en promedio 360kg/dia de esta tela. Al
ingresar esta cuota real en el sistema, éste retrocedera los dias para
obtener la fecha en que se puede empezar a tejer y también las

fechas en que debe ingresar el hilo:

Fin tejido 29/09/2008 cuota tela principal 360kg/dia
Inicio tejido 23/09/2008
Fin ingreso de hilo color 25/09/2008

Inicio ingreso de hilo color 18/09/2008
Fin ingreso de hilo crudo 11/09/2008
Inicio ingreso de hilo crudo  04/09/2008

De esta manera, se puede ver que hay un plazo mayor para el
ingreso del hilo; el objetivo del programador es que el hilo ingrese a
partir del 01/09/2008, pero en caso de imprevistos se tiene un margen
de tiempo hasta el 04/09/2008. La programacion ideal no considera
los imprevistos que pueden ocurrir en cualquiera de los procesos de
telas o de prendas, motivo por el cual es importante y necesario
contar con un margen de dias que permitan contrarrestar los retrasos.
El programa textil muestra por defecto las fechas de la programacion
calculada, pero cuando son registradas las fechas acordadas y la

cuota real, éstas apareceran en las columnas correspondientes,
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quedando como referencia las fechas calculadas por el sistema.

En el Anexo N°10 se muestran las érdenes de trabajo para este grupo
textil; son 10 OT’s, cada una de ellas sera una partida de tintoreria,

los rectilineos estan agrupados por combinaciones de colores.

Con el método propuesto se obtendran rangos de fechas para cada
proceso, con los cuales el programador textii podra llevar un
minucioso control de la produccion, asi como establecer

correctamente con cada proveedor las prioridades a seguir.

Caso 2
El modelo es un t-shirt basico de manga corta, el cuerpo es de jersey
color entero y el cuello es de rib del mismo color. Consiste en 14300

prendas totales distribuidas en 7 colores segun el siguiente cuadro:

PRENDAS PEDIDAS
COLOR/ TAL S M L TOTAL
Blanco opti 1250 2500 1250 5000
Gris 375 750 375 1500
Fresa 450 900 450 1800
Marino 750 1500 750 3000
Beige 250 500 250 1000
Amarillo 300 600 300 1200
Khaki 200 400 200 800
TOTAL 3575 7150 3575 14300
5 PRENDAS A PRODUCIR
COLOR/ TAL S M L TOTAL
Blanco opti 1313 2625 1313 5251
Gris 387 773 387 1547
Fresa 464 927 464 1855
Marino 765 1530 765 3060
Beige 258 515 258 1031
Amarillo 309 618 309 1236
Khaki 206 412 206 824
TOTAL 3702 7400 3702 14804

El codigo de grupo textil que generara el programador es MAR-001, al
cual le asignara la OP 5463.

En el Anexo N°1 se puede ver el requerimiento textil total.

El programa textil se puede ver en el Anexo N°9; figura el nuevo

grupo textil programado. La regresion cronologica es la siguiente:
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Despacho 05/11/2008

Fin de acabado 31/10/2008
Inicio de acabado 21/10/2008 *
Fin costura 28/10/2008
Inicio costura 18/10/2008 *
Fin habilitado 20/10/2008
Inicio habilitado 10/10/2008 *
Fin corte 18/10/2008
Inicio corte 07/10/2008 *
Fin tela acabada 14/10/2008
Inicio tela acabada 03/10/2008 **
Fin tejido 04/10/2008 **
Inicio tejido 23/09/2008

Fin ingreso de hilo crudo 01/10/2008
Inicio ingreso de hilo crudo 18/09/2008 **

* Cuota para costura de prendas 1500 pds/dia

** La cuota tedrica de kilos para telas e hilos es la siguiente:

Kg/pd = Kilos totales brutos requeridos / Total de prendas a producir
Ka/pd =1735/14 804 = 0,117

Cada prenda pesa 0.117kg brutos, por lo tanto, los kilos diarios
programados seran:

1 500 pd/dia x 0,117 kg/pd = 175,5kg/dia

La cuota real promedio de tejido de jersey 30/1 es de 380kg/dia, con

lo cual se obtienen las siguientes fecha alternativas:

Fin tejido 04/10/2008
Inicio tejido 25/09/2008
Fin ingreso de hilo crudo 01/10/2008
Inicio ingreso de hilo crudo  22/09/2008
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El objetivo del programador es que el hilo ingrese a partir del
18/09/2008, pero en caso de imprevistos se tiene un margen hasta el
22/09/2008.

En el Anexo N°11 se muestran las 6rdenes de trabajo para este caso.

5.7. Productividad
Se calculara la productividad del método propuesto de los dos casos

mencionados en el capitulo 1V, item 4.6.

5.7.1.Caso 1
La productividad por cada puesto de trabajo se calculara con los kilos
totales de tela (2576kg) y el tiempo total empleado por cada puesto,

(en horas).

En total, seran 21 los dias por servicio de tenido de hilos. Para esto se
ha considerado 14 dias para la entrega de la primera partida y las
siguientes se recibiran a razén de un color diario, por lo que recibir los
5 colores demorara en total 19 dias, a los que se sumaran 2 dias para
la auditoria de control de calidad y coordinacion de despacho de la
ultima partida (tiempos promedio de entrega de los proveedores
Hilados y tefidos SA, Perufashions SAC, Cotton designs). Para los
calculos, el tiempo total es menor que el del método actual debido al

control que ejercera el programador textil.

En cuanto al tiempo del servicio de tejido, seran 18 dias totales por
servicio de tejido de rectilineos; se ha considerado que se tejeran
16170 rectilineos a un tiempo promedio de 1 minuto por unidad
(promedio de tiempo de pretina, cuello y punos), la tejeduria trabaja
las 24 horas del dia a una eficiencia de 80% (Eficiencia de tejeduria
en Textil WG y Cotton knit SAC: 75% a 80%) el calculo es el siguiente:

16170und x1hr x1dia x100 = 14,03 dias
min 60min 24 hr 80%
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A estos 14 dias se ha sumado 1 dia para programar el arranque del
tejido, ya que incluye coordinaciones con los auditores de calidad, y
finalmente, 3 dias mas para remate de hilo para tejer la ultima tanda
de rectilineos, auditoria final y coordinaciones del despacho.

El proceso final de los rectilineos listados, es el lavado en tintoreria, el
cual, considerando las demoras de tiempo de programacion, lavado,
acabado, auditoria y coordinaciones de despacho, toma en promedio

10 dias bajo el método actual.

Por lo expuesto, el tiempo total de produccién de los rectilineos bajo el

meétodo actual es de:

21 dias en servicio de tenido de hilo + 18 dias en servicio de tejido +

10 dias en servicio de tintoreria = 49 dias

En paralelo a la produccidn de los rectilineos, se tejen las telas en las
maquinas circulares (franela y dos tipos de jersey), lo cual demora 10
dias; el tenido y perchado de las mismas demora 18 dias. El tiempo
total para producir las telas es de 28 dias (menor al proceso total de
los rectilineos), por lo cual no se tomara en cuenta para el calculo de

la productividad, pues no es el proceso limitante.

Como muestra la Tabla N°13, la productividad total para este caso es
de:

2 576kg / 1 209,2hr = 2,130kg/hr

En el analisis del capitulo IV, la productividad del método actual es de

1,682kg/hr; por lo tanto, la mejora con el nuevo sistema es la

siguiente:



TABLA N°13. PRODUCTIVIDAD DEL METODO PROPUESTO - CASO 1

TIEMPO EN

Crear grupo textil y explosion
Informar de creacion de grupo 3 min
Programa textil - retroceso
cronologico 13 min
Informar fechas a logistica 2 min Via correo electronico
Negociar compra de hilado/revisar
stock 180 min
Emntil y colocar orden de compra de ‘ 41ipos de hilos
hilo 20 min
Informar a PCP-textil 2 min Vla cofreo electrormco
Emitir y colocar ordenes de servicios 20 min Tejido, tefido de hilos y telas
Recepcion de hilos 110 min :';cz':zfs::?cargar camiony pesar
Registro de recepcion 4 min 4 tipos de hilos
RECTILINEOS
Generacion de partidas de tenido de
hilo 15 min
Emision y entrega de OT's de tefido
de hilo 6 min
Armar partidas de hilo para tedir 90 min 9 partidas
Emision de guias de salida a 9 partdas
tintoreria de hilos 27 min
Envio de o a tefir 95 min Inchape pesar cargar y descargar
Hilos en servicio de tefiido 21 dias 7 colores
Recepcion de hilo color 74 min |s‘eos;cargar camion y pesar (17bolsas de
Regisiro de recepcion 9 min 9 parbdas
Emision de guias de salida de hilos 24 min 7 colores y imelange
Envio de hilo color a tejeduria 50 min g::;’ary descargar camion (21bolsas de
Hilos en servicio de tejido 18 dias
Recepcion de rectilineos listados 136 min :%T;;zf:;:gﬁjargarcamm
Registro de recepcion 15 min 15 partidas
Emision de guias de salida a lavar 45 min 15 partidas
Envio de rectilineos a lavar 92 min Tc:gr?;:)y gescargar camion (77rolos de
Rectlilineos en tintoreria 10 dias
Recepcion de rectilineos lavados 136 min :';‘;m:icgigga;?mm y pesar
Registro de recepcion 15 min 15 partidas
TELAS
Emision de guias de salida a tejer 9 min telas
. . . Incl sar, cargar scargar
Envio de hilo a tejer 256 min camwof\‘(’;wsasgde ;ge) ’
JHilos en servicio de tejido 10 dias
lRecepciOn de tejido crudo 194 min :Q:T:;Ef;;k?csﬁrgm camon
JRegistro de recepcion 3 min 3 telas
Generacion de partidas de tenido de
10 partidas
telas 20 min
Emision y entrega de OT's de tefido
R 10 partidas
de telas 15 min
Armar partidas de tela cruda 100 min 10 partdas
Emision de guias de salida 30 min 10 partidas
Telas en tintoreria 18 dias
|Recepcion de telas tediidas 157 min :gc":‘g'eosia;gk‘;e::j'ga' camion
10 min
MINUTOS TOTALES 202min | 109min | 1683min |  49dias S
HORAS TOTALES 4 hr 1.8he 28.1 hr 1176.0 br! 1209.2 ht
)
[Kilos totales 2.576 ky 2576 kg | 2.576 kg 2.576 kg 2.576 kg
[Horas 3.4 hr 1.8 hr 28.1 hr 1,176.0 hr 1,209.2 hi
|Productividad (kgihr) = 765.149 1417.982 91.836 2.190 2.130

(") No se estan sumando los dias del proceso de telas porque se realiza al mismo tiempo que el de rectilineos, cuyo proceso es mas

largo.
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(Productividad m. propuesto — Productividad m. actual)/ Productividad
m. actual
(2,130 -1,682) / 1,682 = 0,266

Este resultado demuestra que con el método propuesto se

incrementara la productividad del proceso en 26,6%.

Ademas, en la Tabla N°13 también se puede notar que el tiempo total
en los servicios subcontratados es menor al del método actual:

Método propuesto : 49 dias

Método actual : 62 dias

(49-62)/62 = - 0,2096

Por tanto, el ahorro de tiempo de permanencia del material en los

servicios subcontratados sera de 20,96%.

Caso 2
En la Tabla N°14 se detallan los procedimientos y tiempos que emplea

cada puesto en la produccion de las telas acabadas.

En el caso del servicio de tejeduria, el tiempo total que demora es de
9 dias; para esto se ha considerado que los hilos crudos se envian a
tejer, la produccion promedio de un jersey 30/1 es de 380 kg/ dia;
siendo el total a tejer 1642kg de jersey y 93 kg de rib, el tiempo total
de tejido seria:
1642 kg x 1dia =4,32dias = 5 dias
380 kg

El rio se teje en un dia y en una maquina distinta al jersey, por lo que

no se anade al calculo, ya que es posible que se tejan al mismo
tiempo. A los 5 dias que toman tejer el jersey, se suman 2 dias que
demoran la programacién de la maquina y el arranque del tejido;

finalmente se agregan 2 dias mas para la auditoria de calidad y



TABLA N°14. PRODUCTIVIDAD DEL METODO PROPUESTO - CASO 2

Crear grupo textil y explosion

PROVEEDOR |

|Informar de creacion de grupo

3 min
Programa textil - retroceso
cronologico 13 min
Informar fechas a logistica 2 min \ia comeo electrortco
Negociar compra de hilado/ revisar
stock 60 min
ﬁirll:)lhr y colocar orden de compra de 6 1 tpo de hilo
min
Informar a PCP-textil .
2 min Via correo electronico
Emitir y colocar ordenes de servicios 27 min tejido y tefido telas
Recepcion de hilos 73 min :g:lmes::)scargar caréon y pesar
Registro de recepcion 1 min 1 tipo de hilo
Emision de guias de salida a tejer 6 min 2telas
. . . Incluye pesar, cargar y descargar camon
Envio de hilo a tejer 220 min (67bolsas de hilo)
Hil icio de tejid
ilos en setrvicio de tejido 0 dias
.. .. Incluye pesar y descargar camion
Recepcion de tejido crudo 166 mi (69roflos de 25kg e
min
Registro de recepcion 2 min 2 telas
Generacion de OT's de teiiido de
telas 3 min
Emision y entrega de OT's de tenido 7 oartidas
de telas 10 min i
Armar partidas de tela cruda 70 min 7 partdas
Emision de guias de salida 21 min 7 partdas
Tel = =)
elas en servicio de tefiido 14 dias
.. . Incluye pesar y descargar camion
17. Recepcion de telas tefidas 125 min (69rotios de 25kg A1)
18. Registro de recepcion 7 min
TOTALES 68min | 73min | €30 min 23 dias
_ HORAS TOTALES 1Ahe | 42he | 11Bhr | 8B20hr _666.0 hr
Kilos totales 1,735 kg 1,735 kg 1,735 kg 1,735 kg 1,735 kg
Horas 1.1hr 1.2 hr 11.5hr 552.0 hr 565.9 hr
Productividad (kg/hr) = 1530.882 1426.027 150.826 3.143 3.066
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coordinacién de recojo de la tela.

En cuanto al servicio de tefido, el total sera de 14 dias para las siete
partidas, considerando la elaboracion de las recetas de tenido,
programacion de carga, cola en el acabado de telas, auditoria, demora
por reproceso de por o menos 1 partida, coordinaciones de recojo del
material, asi como el control y seguimiento constante de parte de
PCP-textil; siendo la primera entrega el octavo dia y las siguientes a
razén de 1 partida diaria.

Como muestra la Tabla N°14, |la productividad total para este caso es
de:
1 735kg / 565,9hr = 3,066kg/hr

En el analisis del capitulo 1V, la productividad del método actual es de

2,36 kg/ hr. Por lo tanto la mejora con el nuevo sistema es la siguiente:

(Productividad m. propuesto — Productividad m. actual)/ Productividad
m. actual
(3,066 — 2,360) / 2,360 = 0,299

Este resultado demuestra que con el método propuesto, se
incrementara la productividad en 29,9%. Ademas, se puede observar
que el tiempo total en los servicios subcontratados es menor al del
método actual:

Método propuesto : 23 dias

Método actual : 30 dias

(23-30)/30 = - 0.2333

Por tanto, el ahorro de tiempo de permanencia del material en los
servicios subcontratados sera de 23,3%.



131

5.8. Beneficios
Con el nuevo método, la carga de trabajo estara mejor distribuida, motivo por
el cual, los responsables de la produccion textil podran realizar de modo mas
productivo su trabajo, como se puede ver en este cuadro que resume la

productividad actual y propuesta (Tabla N°15).

TABLA N°15. RESUMEN

PUESTO DE TRABAJO TOTAL

CASO

PRODUCTIVIDAD M.

ACTUAL 1.682 TABLA N°10
CASO1 PRODUCTIVIDAD M.

PROPUESTO 2.130 TABLA N°13

INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD 26.6%
PRODUCTIVIDAD M.

ACTUAL 2.360 TABLA N°11
CASO2 PRODUCTIVIDAD M.
PROPUESTO 3.066 TABLA N°14

INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD 29.9%

[PROMEDIO DE PRODUCTIVIDAD | 28.3% i

Otro de los beneficios es que se contara con la informacién “en linea” sobre
el avance de la produccion textil, tanto lo programado como lo producido, al
estar en el sistema para que todos los integrantes puedan tener acceso a
ella. Al tener la informacion oportunamente, se podra informar a los clientes
rapidamente sobre el avance de su produccion, asi como saber en qué
etapa del proceso se encuentra algun pedido al que el cliente quiera hacerle
algun cambio. Ademas, en caso de retraso inevitable se podra reprogramar

e informar al cliente oportunamente.

Con el nuevo método se eliminaran los trabajos en hoja de calculo,

reduciendo tiempo y errores.

Las telas e hilos no se retrasaran excesivamente cuando se encuentren en
los servicios, ya que el riguroso seguimiento y control detectara el motivo del
retraso rapidamente y se tomaran las acciones necesarias para corregirlo.
Un ejemplo de retraso es un cambio en el tono del color por parte del cliente
cuando las telas ya se encuentran en la tintoreria, esto conlleva a hacer un

nuevo desarrollo de color; PCP-textil acelerara el proceso de aprobacién del



nuevo color comunicandose con las personas involucradas.

Otros ejemplos de motivos de retraso que se pueden detectar a tiempo son:
demora en elaboracion de la receta de tefiido por sobrecarga de trabajo en
el laboratorio 0 por falta de algun colorante especifico, reprocesos, demora
en aprobacion de calidad, demora en la definicion de la tela, etcétera. PCP-
textil estara enterado de todas estas situaciones al hacer el seguimiento
diario y deberéa resolverlos atacando la raiz del problema e informandose

directamente con la fuente donde se origina, como establece la filosofia JIT.

Al manejar el programa textil, el programador podra deducir el rango de
fechas de aprobaciones de colores y gestionar con DDP vy la tintoreria para
tenerlos a tiempo, asi como entregar prioridades en cuanto a aprobaciones
pendientes. Ademas, podra realizar estadisticas de las ocurrencias que
generan los retrasos de ésta u otra indole para analizarlas y tomar acciones
correctivas, en coordinacidon con las areas implicadas e incluso con los

proveedores.

Con el nuevo método, se evitara que el proveedor programe las telas de
acuerdo a su conveniencia, originando retrasos por favorecer a otros

clientes.

5.8.1. Incrementar la lealtad de los clientes para repetir el negocio o
compra
Actualmente, la calidad mide el grado de satisfaccion que se produce
en el consumidor y en la sociedad, en donde el producto y la
organizacion productiva tienen que encajar. Cuanto mas satisfecho se
sienta el cliente, independientemente de las inmejorables
caracteristicas de las prendas, mayor confianza tendra en su
proveedor y se sentirda mas inclinado a repetir su consumo en el
futuro. Los clientes identificaran el nombre de la empresa como
sindbnimo de calidad y satisfaccion para el consumidor y su entorno. Al
conseguir la satisfaccion del cliente, cubrir sus necesidades vy

satisfacer sus expectativas, a cambio, éste se identificara con la
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organizacidon y estara predispuesto a mantener su nivel de
compromiso hacia la misma, el cual se reflejara en la colocacidén de

mas pedidos.

Disminucion de costos originados por errores en definicion de
telas

Los errores en la definicion de las telas ocurren cuando el encargado
de hacer los requerimientos en hoja de célculo se equivoca en el color
o en el tipo de tela y se realiza la produccidén errada. Estas fallas
suelen ocurrir, principalmente cuando la persona que emite el
requerimiento tiene poca experiencia en el cargo. Sin embargo,
también sucede que una persona con experiencia se equivoque,

aunque con menos frecuencia.

Cuando esto ocurre hay dos altemativas: reponer la partida o
reprocesarla. Sin embargo, no siempre es posible reprocesarla, por
ejemplo si se cometio el error de tenirse en color blanco éptico pero lo
que pidio el cliente era un color oscuro, ya no es posible un reproceso
o retenido, puesto que el componente dptico impide que la tela se tina
a un color oscuro, por lo tanto, en ese caso se debe reponer la partida,
es decir, comprar hilo y fabricar la tela nuevamente. Otro caso en el
que ya no se puede reprocesar es cuando se comete un error de

articulo, es decir se teje una tela por otra.

En la Tabla N°16 se muestra un ejemplo del costo que representa
tenir nuevamente una partida de franela de 100 kg del modelo del

caso 1.

Este tipo de errores ocurren en promedio 3 veces por ano; con la
utilizacion del sistema de calculo de materiales, se disminuyen y/o

eliminan los errores que ocurren en el método actual por falla humana.
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TABLA N°16. COSTO POR REPROCESO

Tela a tedir Franela 3 hilos 30/1+10/1 tc
Precio aproximado ($US/ Kg) 11.75

Kilos a tefir 100

Costo total de la partida (3US) 1175

Costo total del reproceso($US) 1175

5.8.3. Disminucion de costos por fletes aéreos

Al retrasarse el despacho de un pedido se puede perder el barco y en
ese caso la fabrica debe asumir el gasto que supone despacharlio al
cliente por via aérea. A esto se llama flete aéreo. Un ejemplo para

determinacion de costos por fletes aéreos es el que se muestra a

continuacion:
TABLA N° 17. COSTO POR FLETE
TIPO DE CANTIDAD DE KILOS | FLETE MARITIMO™ | FLETE AEREO"™ $SUS DIFERENCIA
CONTENEDOR* PRENDAS SuUsS FM-FA
20'(33.2m") 15000 3000 2338 3286 948
40'(67.7m") 38000 10000 2888 10895 8007

Fuente de tarifas: Gamma Cargo SA. Agencia de carga

* Salo para embarque maritimo

** Costo referencial puerto de salida Callao, puerto de llegada Evergladles, USA

“** Costo por peso a embarcar

Por ejemplo, si a causa de un retraso se debe despachar por via
aérea un pedido de 15000 prendas que debid salir por via maritima, la
diferencia de precios entre el flete aéreo y maritimo es de US$948;
para un pedido de 38000 prendas es de US$8007.

Cuando las telas se demoran en ingresar, se retrasan todos los
procesos siguientes (corte, confeccidn, procesos complementarios,
acabados) y por lo tanto, también el despacho. Con el método
propuesto se reducira el tiempo del proceso textil, que es el mas largo
en la fabricacion de una prenda. Por lo tanto, la posibilidad de

despachar a tiempo el pedido sera mayor.

La empresa paga el flete de un pedido al mes, como minimo; es decir,



12 casos por afo. Con el nuevo método se reduciran y/o eliminaran

los costos por fletes aéreos.

5.8.4. Disminucion de costo financiero por capital de trabajo

Se ha comprobado que con el métod

o propuesto se reducira el tiempo

de permanencia de los materiales en los servicios de tejido y tenido,

por ende, se reducird el tiempo de fabricacion total por OP. El

siguiente grafico ilustra un ejemplo:

Pedido 1 |

Pedigo 2 |

Pedido 3 I

— 1AN0 —p
Pedido 1

Pedido 2
Pedido 3

Pedido 4

——

[¢—— 1 ANo —_—

Al reducirse el tiempo de fabricacion, se podra vender y producir mas

prendas en el mismo periodo con la misma capacidad instalada, lo

cual llevara a una mayor rotacion

necesidad de préstamos por capital d

del inventario y por ende, la
e trabajo disminuira.

Para cubrir el capital de trabajo, la empresa paga al banco un interés

que, generalmente, es el 7% del ingreso anual, por lo cual el ahorro en

pago de intereses por capital de trabajo se calculara con la siguiente

formula:

Ingreso anual por

venta x 0, 07



CAPITULO VI
EVALUACION ECONOMICA

La evaluacion econémica del presente estudio se realizara bajo el supuesto de
que el conjunto de la inversion sera financiado con recursos propios de la
entidad ejecutora. No existe, por ende, financiamiento de terceros, razén por la
que no se incorporara en el flujo de caja los flujos financieros (desembolso de

préstamos y servicio de deuda).

Para efecto de los calculos a realizarse se detallara la cotizacion de la prenda del
caso 1. En la Tabla N°18 se puede apreciar el costo total de US$11,30 y el
precio de venta de US$13,35 por prenda, siendo la utilidad de 18.1%.

6.1. Inversion
Las inversiones bien sea a corto o a largo plazo, representan colocaciones
que la empresa realiza para obtener un rendimiento de ellos 0 bien recibir
dividendos que ayuden a aumentar el capital de la empresa. La inversion

consistira en |o siguiente:

- Compra de manejador de base de datos.

- Compra de licencias del manejador de base de datos y Windows.

- Compra de 1 computadora personal Diderot Core 2Duo 2.53 (Intel),
memoria RAM DDR2 2GB SATA, tecnologia 45NM, Bus 1.066MHz,
cache L2 3MB, placa Intel DG31PR, teclado multimedia, mouse 6ptico,
monitor LCD 19" Micronix.

- Sueldo de 1 programador de sistemas (se considerara sueldo por un
ano).

- Gastos imprevistos (5% de total a invertir).

En la Tabla N°19 se detallan los costos de la inversion, la cual asciende a
US%$20128,50



TABLA N°18. COTIZACION DE UNA PRENDA

(CASO 1)

FALLOS T NUEVOESTILO
Estilo del Cliente London
Nombre Estilo del Cliente London
Tipo Prenda Swelshirt m/larga c/aplic.
Complejidad REGULAR
Fecha Envio Cotizacion 27-Ene
Cl S/Version 12778
Version 1
Ci 12778-1
Cambios de Version i RS
Ruta coT
Estado Version Nueva Version
Aprobacion Gerencia PENDIENTE
TELA 1 4.39
TELA 2 0.04
TELA 3 0.02
Towlartes : SO e T 200
bordado 2.00
estampado -

" Tolal lavados . | : "
lavado simple parnos -
lavado 2 -
Total avios A SRS 1.88
hilo 0.11
mobilon -
cinta satinada/ twill -
eliquetas 0.25
rectilineos 1.52
botones / broches -
elastico -
tricot -
caja y bolsa 0.08

Total materiales R B O s B
Gaslos de Fabricacion 2.354
Segundas (2das) 0.54
2% courier z
COSTO <«—— Costo
PRECIO 3 <+—— Precio de venta
Utilidad 18.1%
MNT (precio-costo) 2.05
MCT (G.Fab+MNT) 4.40
Codigo de tela FRO11

Franela 3 hilos 30/1+10/1 cfe
Descripcion de tela
Precio tela 1 (3/ka) 11.75
Precio tela 2 ($/kg) 9.25
Precio tela 3 (3/ka) 9.25
Rendimiento (gr/pd) tela 1.= 374
Rendimiento (gr/pd) tela 2.= 4
Rendimiento (gr/pd) tela 3.= 3
% 2das 5%| «+——Segundas
MINUTOS COSTURA= 9.00
MIN CORTE+ACABADO= 7.00
MINUTOS MANUAL= 1.00
VMP ($/MIN)= 0.138
MERMA= 14%
QTY (un)= 4,900
FACT= 65,415
PRO= 10,048

i de Tan 0 e S E
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TABLA N°19

ESTRUCTURA DE LA INVERSION INICIAL DEL PROYECTO

TNVERSION EN ACTIVOS TANGIBLES EN DOLARES
1 Computadora $ 1000.00
1 Modulo personal en melamine $ 160.00
1 Silla giratoria $ 20.00
TOTAL ACTIVOS TANGIBLES $ 1180.00
INVERSION EN ACTIVOS INTANGIBLES _ JEN DOLARES
Software SQL Server 2000 $ 5000.00
Licencia de Windows 2000 Server $ 800.00
Licencia de Windows XP $ 160.00
Conexion a Servidor Windows 2000 $ 30.00
TOTAL ACTIVOS INTANGIBLES $ 5990.00
CAPITAL DE TRABAJO EN DOLARES
Sueldo anual de 1 programador de sistemas $ 12000.00
IMPREVISTOS EN DOLARES
5% del total de la inversion $ 958.50
IINVERSION TOTAL DEL PROYECTO | $ 20128.50]

6.2. Ingresos
Se llama ingreso a cualquier operacion que afecte los resultados de una
empresa aumentando las utilidades o disminuyendo las pérdidas.

Para los calculos, se ha considerado los siguientes ingresos: por venta de
un pedido nuevo anual y por disminucion de costos de fletes aereos,

reprocesos o reposiciones Yy financieros por capital de trabajo.

6.2.1. Ingreso por venta de un pedido nuevo
A continuacion se presenta el pronéstico de ventas basado en la
tendencia de los ultimos 5 anos. Los montos de los anos 2009 a 2013
se han calculado con la funcién pronéstico de la hoja de calculo
calcula un valor futuro a través de los valores

Excel, la cual

existentes; la ecuacion de la funcién pronéstico es a + bx, donde:

a=Y -bX



b= nZxy — (Zx)(Zy)
nZx’ — (Ix)?

TABLA N°20. PROYECCION DE VENTAS

ANO IMPORTE US$
2003 6,939,684
2004 5 816,433
2005 7,924,328
2006 8.844.737
2007 5,052,748
2008 9,173,123
2009 8,691,497
2010 9,048,541
2011 9,405,585
2012 9,762,629
2013 10,119,673

Fuente: Ranking textil ADEX, afios 2006 hasta Julio del
2008. Empresa Lives SAC.
Elaboracion: Propia

PROYECCION DE VENTAS
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Segun la tabla, el crecimiento anual porcentual es el siguiente:

Ao 2009-2010 4,10%
Ano 2010-2011 3,94%
Ano 2011-2012 3,79%
Ano 2012-2013 3,65%
Promedio de crecimiento 3.87%

Con esta proyeccion se demuestra que las ventas se incrementaran
cada ano; por ello, es factible asumir que la empresa conseguira

vender, por lo menos, un pedido adicional anual de 10000 prendas



6.2.2.

6.2.3.
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con valor similar a las del caso 1, las que que representan solo el 1%

de su venta anual en unidades y 2% en dolares.

Para 10000 prendas del modelo del caso 1 se obtendra un ingreso
de:

Ingreso = Precio de venta x Total de prendas

Ingreso = 13,35 x 10 000 = US$ 133 500

Para el flujo de caja se ha considerado el crecimiento anual promedio
de 3,87% sobre las 10000 prendas del ano 1, por lo que el ingreso

por pedido nuevo para cada ano sera el siguiente:

Af02: 13,35 USS$/pd x 10 000 pd x 1,0387 = US$138 666,45
Afo 3: 13,35 USS$/pd x 10 000 pd x (1,0387)% = US$144 032,84
Afio 4: 13,35 USS$/pd x 10 000 pd x (1,0387)% = US$149 606,91
Afo5: 13,35 US$/pd x 10 000 pd x (1,0387)* = US$155 396,70

El costo que implica producir estas prendas se detallara en el item
6.3.1.

Ingreso por disminucién de reprocesos o reposiciones de tela
Producido por errores en el color o en cantidades a tenir. Esto sin
considerar que todo reproceso implica automaticamente atrasos que
no estan contemplados en la fecha de despacho ofrecida al cliente.
Con base en la Tabla N°16 (pagina 134) y asumiendo que este tipo
de errores se producira una vez al ano, se obtendra una disminucion
de US$1175.

1175 $US/partida x 1 partida/ano = $US1175
Ingreso por disminucién de costos por fletes aéreos

Para este analisis se tomara como referencia el embarque de 15000

prendas por via aérea (Capitulo V, item 58.3.), por atraso de
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despacho, con un promedio de tres casos por ano:

COStO embarque aéreo — COStO embarque maritimo = $U8948
$US948 x 3veces/ ano = $US2 844

6.2.4. Ingreso por disminucion de costo financiero por capital de
trabajo
Como se vio el item 5.8.4., al reducirse el tiempo de fabricacion, se
podra vender y producir mas prendas en el mismo periodo, lo cual
llevara a una mayor rotacién del inventario y por ende, la necesidad
de préstamos por capital de trabajo disminuira. En el item 6.2.1. se
demuestra que la empresa podra conseguir por lo menos un pedido
nuevo al ano, ademas se detallan los ingresos anuales por concepto
de pedidos nuevos; con estas cifras se calculara el ahorro anual por
disminucion del costo financiero de la siguiente manera:

Costo financiero = Ingreso por venta x 0,07

Ano 1: US$133 500,00 x 0,07 = US$9 345,00
Ano2: US$138666,45x 0,07 = USS$9 706,65
Ano 3: US$144 032,84 x 0.07 = US$10 082,30
Ano4: US$149606,91x 0,07 =US$10 472,48
Ano 5: US$155 396,69 x 0,07 = US$10 877,77

6.3. Egresos
Son disminuciones del patrimonio que afectan los resultados de un periodo;

tales disminuciones pueden ser gastos, costos o pérdidas.

6.3.1. Egreso por costo de produccién de un pedido nuevo
Se ha considerado el costo de produccién de un lote de 10000
prendas similares a las del caso 1. El costo de produccion incluye
materia prima, mano de obra, insumos y todos los costos cargados a
la produccion de las prendas. El importe anual se detalla a
continuacion:
Afo 1 : 11,30 US$/pd x 10 000 pd = US$113 000,00
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AR02 : 11,30 US$/pd x 10 000 pd x 1,0387 = US$117 373,10
Afo 3 : 11,30 US$/pd x 10 000 pd x (1,0387)2 = US$121 915,44
ARo 4 : 11,30 USS$/pd x 10 000 pd x (1,0387)° = US$126 633,57
Afo 5 : 11,30 US$/pd x 10 000 pd x (1,0387)* = US$131 534,29

6.3.2. Calculo de depreciacion o amortizacion anual
Solo se deprecian los activos de la empresa; se consideran activos
aquellos cuyo valor es mayor de un cuarto de una UIT (1UIT para el
ano 2008 equivale a 3500 Nuevos Soles), es decir menor de 875
Nuevos Soles (US$283.17, Dolar S/. 3.09 al 5 de Noviembre del
2008). Por lo tanto, solo se consideraran como activos el software

manejador de base de datos y la computadora. Ver Tabla N°21.

6.4. Analisis de la inversion
Existen diversos métodos o modelos de analisis de inversiones, en este caso
se utilizaran el flujo neto de caja (cash flow), valor actual neto (VAN) y la tasa
interna de retorno (TIR). Estos métodos son complementarios, puesto que
cada uno de ellos aclara o contempla un aspecto diferente del proyecto.

Usados simultaneamente, pueden dar una vision mas completa.

6.4.1. Flujo de caja proyectado
La proyeccion del flujo de caja constituye un elemento importante del
estudio de un proyecto, ya que la evaluacion del mismo se efectuara
sobre los resultados que en ella se determinen. Los ingresos vy
egresos de operacion, constituyen todos los flujos de entradas vy
salidas reales de caja. También se consideran los gastos no
desembolsables como la depreciacion y la amortizacion de los activos
intangibles, que al no ser salidas de caja, se restan primero para
aprovechar su descuento tributario y se suman al final ya que para
fines de tributacion son deducibles. De la Tabla N°22 se concluye que

se recuperara la inversion al finalizar el segundo ano.

6.4.2. Valor actual neto (VAN)
Mide el valor actual de los desembolsos y de los ingresos,



TABLA N°21. CALCULO DE DEPRECIACION Y AMORTIZACION ANUAL

TASA DE . ' TOYAL
DETALLE MONTOUSS { DEPRECIACION ANO 1 aNo2 | ANO3 ANO 4 ARO 5 ; :
_ ACUMULADO
ANUAL {%)
Software SQL Server 2000 5000 20 1000 1000 1000 1000 1000 5000
AMORTIZACION INTANGIBLES. 1000 1000 1000 1000 1000 5000
P;a efectos amiables la amonizaéién del software puede ser de cero a 10 afios. Es tributariamente aceptado.
' _ TASADE - : - TOTAL
DETALLE MONTOUSS | DEPRECIACION ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 Fidsn
‘ 2 ACUMULADO
1 Computadora 1000 25 250 250 250 250 1000
TOTAL DEPRECIACIGN 250 250 250 250 1000




TABLA N°22. FLUJO DE CAJA PROYECTADO

FLUJO DE CAJA OPERATIVO

necrpiority L ARO O ARO 1 ARO2 _ARO3 ARO 4 AROS
Ingresos: - o

Ingreso por ventas de programas nuevos 000 133500 00 138666.45 144032 84 14960691 155396 70
Ingreso por disminucidn de reprocesos o reposiciones de tela 000 117500 1175 00 117500 1175.00 1175.00
Ingreso por disminucion de costos por fletes aéreos 0.00 2844 00 2844.00 2844.00 2844.00 2844.00
Ingreso por disminucién de costos financieros por ahorro de capttal 0.00 9345 00 9706.65 10082.30 10472 48 1087777
Total Ingresos 0.00 146864.00 152392.10 158134.14 164098.40 170293.47
Egresos:

Costo de produccion de programas nueves 000 11300000 117373.10 121915 44 126633.57 131534 2§
Sueldo de 1 programador de sistemas 0.00 12000.00 0.00 0.00 0.00 000
Deprec:acion 0.00 250 00 250 00 250.00 250.00 0.00
Amortizacion de intangibles 000 1000 00 1000.00 1000 00 1000.00 1000.00
Impuesto a la renta 30% 000 5184 20 10130 70 10490.61 10864 45 11327.76
Total Egresos 0.00 132434.20 128753.80 133656.05 138748.02 143862.04
Utilidad Neta (total lngrésos - total egresos) 0.00 14429.80 23638.30 24478.09 25350.38 26431.43
Depreciacion - 0.00 250.00 250.00 250.00 250.00 0.00
Amortizacion de intangibles 0.00 1000 00 1000.00 1000.00 1000 00 1000.00
|FLU30 OE CAIA OPERATIVO UiS$ 24888.30 25728.08 2660038 2743143
FLUJO DE CAJA DE CAPITAL

DESCRIPCION AROGC AND 3 RO 4

Inversion en activos tangibles e intangibles -8128.50

Capttal de trabajo -12000.00

Recuperacion del capital de trabajo 12000 00
|FLU3O DE CAJA DE CAPITAL USS -20128.50 0.00 - (.00 1200000 -
FLUJO DE CAJA ECONOMICO

DESCRIPCION ANOO AHO 1 ARO 2 ANO3 | @ ANO4: AROS
=lujo de caja operativo 000 15679.80 24888 30 25728 09 26600 38 2743143
Flujo de caja de capttal -20128 50 0.00 000 0.00 000 12000 00
FLUJO DE CAJAECONOMICO USS -20128.50 15679.80 24888.30 25728.08 26600.33 3843%.43
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actualizandolos al momento inicial y aplicando un tipo de descuento
en funcion del riesgo que conlleva el proyecto. Si el VAN obtenido es
positivo el proyecto es interesante de realizar. Por el contrario, si el
VAN es negativo, el proyecto hay que descartarlo.

VAN = 3" BN/ (1+i) = g

Donde:
BN, =Beneficio neto del flujo en el periodo t
i = Tasa de descuento

lo = Inversion inicial

La tasa de descuento es equivalente al costo de capital, calculado de

la siguiente forma:

Costo de capital = Indice inflacionario promedio + Costo de
oportunidad

Indice inflacionario promedio = 5.71% (Fuente INEI Julio 2007 a Junio
2008)

Costo de oportunidad = 10% (referencial para proyectos similares). Es
la ganancia que se obtendria si en lugar de invertir el dinero en este
proyecto, se invirtiera en otro proyecto de similar riesgo.

Por lo tanto:
i=571% + 10% = 15.71%

El resultado de la Tabla N°23 muestra que el VAN es positivo

(US$62467,73), por lo tanto se puede concluir que la inversion es
aceptable.

El VAN también puede expresarse como un indice de rentabilidad,



TABLA N°23. CALCULO DEL VALOR ACTUAL NETO (VAN)

Afo| NVERSION | FLUJOSNETOS |  BMt/(Ht | | FLUJODESCONTADO

0 $20,128.50 -$20,128.50
1 $15,679.80 $13,550.95 $13,550.95
2 $24,888.30 $18,588.89 $18,588.89
3 $25,728.09 $16,607.14 $16,607.14
4 $26,600.38 $14,838.99 $14,838.99
5 $39,431.43 $19,010.26 $19,010.26

VAN=|  $62,467.73

TABLA N°24. CALCULO DE LA TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)

ANO MONTO

0 -$20,128.50

1 $15,679.80

2 $24,888.30

3 $25,728.09

4 $26,600.38

5 $39,431.43
TIR = 100.21%
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llamado Valor neto actual relativo, expresado bajo la siguiente

formula:

VAN de la inversion/Inversion

o bien en forma de tasa (%):

VAN de la inversion x100/Inversion

Por lo tanto, el valor neto actual relativo es el siguiente:

US$62467,73 x 100 / US$20128,50 = 310,3%

6.4.3. Tasa Interna de Retorno (TIR)
Este método consiste en calcular la tasa de descuento que hace cero
el VAN. Un proyecto es interesante cuando su tasa TIR es superior al
tipo de descuento exigido para proyectos con ese nivel de riesgo. Si
el TIR es mayor a “i” (tasa de descuento utilizada en el VAN) significa
que el proyecto tiene una rentabilidad asociada mayor que la tasa de
mercado (tasa de descuento), por lo tanto es mas conveniente. Si el
TIR es menor a “", significa que el proyecto tiene una rentabilidad
asociada menor que la tasa de descuento, por lo tanto, es menos

conveniente.

0 =3"=1 BN/ (1+TIR)" = I

BN, = Beneficio neto del flujo en el periodo t
TIR = Tasa intema de retorno

lo = Inversion inicial

Para la determinacion de esta tasa se sigue un proceso iterativo,
probando con distintos valores de *“I” hasta encontrar el
correspondiente a la TIR. Afortunadamente todas las hojas

electrénicas de célculo y calculadoras financieras cuentan con
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funciones para calcular automaticamente la TIR de un flujo de caja
dado (Tabla N°24). De este modo para el presente proyecto se da el

siguiente calculo:

VAN =0

- 20128,50 + 15679,80/(1+TIR)' + 24888,30/(1+TIR)> +
25728,09/(1+TIR)* + 26600,38/(1+TIR)* + 39431,43/(1+TIR)° = 0

De donde se obtiene el valor: TIR = 100,21%

Este valor es superior a la tasa de descuento de 15.71%, por lo tanto

este proyecto es interesante de realizar.



7.1.

CAPITULO VII
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Segun las proyecciones realizadas, la implementacion de este sistema
resultara rentable. La inversion realizada seria recuperada en 2 anos con
solo incrementar un pedido de 10,000 prendas por ano, que representan
el 1% de las ventas anuales en unidades y 2% en dolares; las ventajas
obtenidas seran visibles en los tiempos de atencion al cliente.

El analisis de la inversion es positivo, siendo el VAN de US$62467,73 y el
TIR de 100,21%, mayor al 15.71% que es la tasa de descuento.

Con el método propuesto, la productividad de la gestion mejorara en
promedio en 28.3%. Se lograra reducir parte del trabajo administrativo al
disminuir la documentacion empleada y los pasos de ésta.

Se conseguira reducir el tiempo de permanencia del material en los
servicios subcontratados en 22.1% en promedio.

Se eliminara el trabajo manual en hojas de calculo, el tiempo ahorrado
sera aprovechado en el control, coordinacion y solucion de problemas de
manera rapida y eficiente.

Con el nuevo sistema la informacion transmitida sera de mejor calidad,
tanto en tiempo, oportunidad y confiabilidad. Todas las areas tendran
acceso a la informacion. La fluidez y confiabilidad de la informacion
generada permitira facilitar el seguimiento del proceso de fabricacion de
las telas. Ademas, se logrard que la informacion de una orden de
produccion sea ordenada y accesible facilmente.

Con la implantacion del programa textil se conseguira un impacto sobre la
informacion y el nivel de servicio al cliente, debido a que se podran
conocer las fechas de inicio y fin con antelacién, proporcionando al cliente
una fecha casi exacta de entrega de su pedido. Una mayor satisfaccion
del cliente, se traduce en un aumento de las ventas. Lo que es

beneficioso para ambas partes.
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- La implementacion del sistema de PCP textil es necesaria para prevenir
errores y asegurar utilidades. El estudio también ha demostrado que
cualquier inexactitud de la informacion repercutira sobre los costos de la
empresa y por lo tanto en la disminucion de utilidades.

- Con la creacidon del nuevo puesto y la utilizacion del sistema, se
conseguira una mejor distribucién de la carga de trabajo, entre el jefe de
logistica y el asistente de PCP y mejorara el planeamiento y control de la
produccion de las telas.

- Al manejar el programa textil, el programador podra deducir sus rangos de
fechas de aprobaciones de colores y coordinar con DDP y la tintoreria
para tenerlas a tiempo, asi como entregar prioridades en cuanto a
aprobaciones pendientes. Ademas podra realizar estadisticas de las
ocurrencias que generan los retrasos de ésta u otra indole para
analizarlas y tomar acciones correctivas en coordinaciéon con las areas
implicadas e incluso con los proveedores.

- Al ser implantado el nuevo sistema se normalizaran las formas de actuar,

elevando el nivel de confianza entre los miembros. Antes se buscaba
personas que cumplieran con su tarea, ahora mediante la estructura del
perfil del puesto se pide que respondan con suficiente criterio como para
resolver problemas de manera eficiente y efectiva. El empleado con sus
funciones plenamente establecidas, se concentrara en ellas y en la
influencia de su desemperfo sobre la organizacién, pues sabe que un
cambio en su area repercute en alguna medida en todo el sistema.
Al conocer las necesidades y sus fechas con mayor anticipacion, asi
como la agrupacion de los pedidos con telas similares, podra negociarse
con los proveedores mejores plazos de tiempo y comunicarles las
necesidades futuras de la empresa.

- La estrategia de las 5S’s es un concepto sencillo que permitira orientar la
empresa hacia las siguientes metas: Dar respuesta a la necesidad de
mejorar el ambiente de trabajo, eliminar tiempos muertos producidos por
el desorden, mejorar la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento
de los estandares al tener el personal la posibilidad de participar en la
elaboracion de procedimientos, hacer uso de elementos de control visual

como documentos y tableros para mantener ordenados todos los
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elementos del puesto de trabajo y herramientas que intervienen en el
proceso productivo, conservar el sitio de trabajo mediante controles
periddicos sobre las acciones de mantenimiento de las mejoras
alcanzadas con la aplicacion de las 5S, poder implantar cualquier tipo de
programa de mejora continua de produccién como el “Justo a tiempo” y
“Control total de calidad”, reducir las causas potenciales de accidentes y
aumentar la conciencia de cuidado y conservacion de los equipos y
demas recursos de la compania.

Mediante la metodologia de las 5S’s, la mejora continua se podra hacer
todos los dias si cada persona analiza o que hace, se podra dar cuenta
donde se puede mejorar y su area de trabajo puede ser mejorada, asi
como cualquier proceso y conducta.

La comunicacion deberia ser fluida y sin tapujos para obtener datos e
informacion, saber conocer los defectos y mejorar el producto o servicio.
El recurso humano, en todos los niveles, es la esencia de la organizaciéon
y su completo desarrollo permite que sus habilidades sean usadas en
beneficio de la misma. Los integrantes de la organizacién, trabajadores,
autoridades, proveedores, distribuidores y los elementos ajenos a la
empresa como redes de transporte, comunicaciones, etcétera, son los
que constituyen la organizacion. ElI desarrollo completo de sus
potencialidades permite aprovechar al maximo las habilidades para
conseguir los objetivos de la empresa, la excelencia de la calidad.

El interés y compromiso en el trabajo del equipo, producira que los
miembros de la organizacion se involucren en cumplir las expectativas y
necesidades del grupo y mejorar su grado de satisfaccidon personal,
mediante |a satisfaccion del grupo.

Las tareas realizadas con interés, obtienen mejores resultados que si no
se estuviese implicado en la consecucion de los objetivos de la
organizacion. El desinterés y falta de compromiso produce los peores
resultados finales. Las habilidades personales son potenciadas mediante
la actividad en grupo, consiguiendo mejores resultados que la mera suma
de las capacidades de las partes.

Al tener una organizacion optimizada podra aprovecharse y obtener mejor

uso de los recursos de la empresa, trabajo, materias primas, cadena de
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suministro, financiacion, etcétera. Todo esto, ademas, permitira
aprovechar las oportunidades cuando se presenten sin involucrar costes
adicionales.

- Cuando se detecta un problema, la respuesta y solucion deben ser
inmediatas, no deben demorar, pues podria originar consecuencias
desastrosas, por ejemplo acciones de la competencia, problemas con los
proveedores, con los clientes, entre otros.

- Una mejora en la coordinacion con los proveedores producira una mejora
del producto y/o servicio final al estar bien encaminado desde el principio.
Un ejemplo de ello es comunicarles oportuna y claramente las
prioridades.

- Al seleccionar a los proveedores en funcidbn de su capacidad para
suministrar productos y/o servicios y con la ayuda de un registro historico
de éstos, se establecerda estratégicamente la programacion de pedidos
para el abastecimiento de materia prima y servicios, cumpliendo
integramente con los planes de produccion, obteniendo una reduccion en
los costos. Ademas sera posible establecer alianzas estratégicas con
aquellos que ofrecen un mejor servicio, comunicandoles los planes futuros
de la organizacion.

- Una organizacidon y sus proveedores son interdependientes y se
benefician mutuamente para aumentar la capacidad de ambas partes de
crear riqueza. El proveedor sobrevive gracias al comercio que realiza con
la organizacidon y su supervivencia depende de ésta. Ayudandose
mutuamente y atendiendo a las necesidades de la otra parte se logra
optimizar el beneficio mutuo de la relacion y la eficacia de las dos
organizaciones. Por su parte, la empresa necesita proveedores de
confianza que conozcan sus necesidades y expectativas, que puedan
superar las dificultades para adecuarse a las necesidades de la
organizacion. Por tanto, los proveedores tienen un caracter vital para la

empresa.

7.2. Recomendaciones
- Es importante incrementar la productividad en el uso de los recursos de la

empresa y aumentar la satisfaccion de los clientes para que éste se



identifique con la organizacion y esté predispuesto a mantener su nivel de
compromiso hacia la misma.

La lealtad de los clientes es importante para repetir el negocio o compra,
teniendo asegurado el beneficio se pueden hacer planes de futuro
basados en datos exactos y fiables, es decir, permanecer en el mercado.
Los integrantes de la empresa deben entender y estar motivados hacia
las metas y objetivos de la organizacion, ya que producira mayor interés y
compromiso por conseguirlas y podran tomar decisiones en su labor con
mas eficiencia y eficacia.

La falta de comunicacién entre niveles de la organizacion debe ser
minimizada. Un mal nivel de comunicacion es perjudicial para la empresa.
Motivar a los miembros de la organizacion para que se esfuercen por
mejorar sus resultados e integrarse en la organizacion. La motivacion y la
integracién son fundamentales para obtener los mejores resultados.

La innovacion y creatividad mejora los objetivos de la organizacion;
cuando los miembros se involucran y toman la iniciativa en su tarea se
generan y transmiten nuevas buenas ideas.

Se deben tratar de cumplir los objetivos de la empresa y prepararse para
los siguientes requerimientos superiores. Es preferible mejorar un poco
dia a dia y tomarlo como habito, que dejar las cosas tal como estan.
Integrar a los proveedores con la organizacion, si el proveedor no es
capaz de satisfacer las necesidades de la empresa, no se podran
satisfacer las necesidades de los clientes finales.

Si la empresa quiere permanecer en el negocio, debe de realizar
planteamientos de gestion a largo plazo.

Mejorar las relaciones con los proveedores habitualmente, conduce a
establecer relaciones que equilibren ganancias a corto plazo, con
consideraciones a largo plazo.

Si se quiere una relacion estable entre organizacién y proveedores, que
permitain mantener una estabilidad en la actividad productiva, es preciso
establecer alianzas estratégicas para evitar problemas con los suministros
y su calidad.

Para realizar alianzas estratégicas, se debe de exigir y determinar la

confianza que se puede depositar en los diferentes proveedores vy
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seleccionar aquellos cuyos intereses y capacidades se adecuen a las
necesidades presentes y futuras de la organizacion.

Se debe identificar y seleccionar a los proveedores claves, ya que un
buen proveedor no se consigue faciimente.

La empresa debe compartir informacion de sus planes de futuro con el
proveedor para que éste pueda adecuarse, a su vez, en el futuro y poder

mantener el nivel y calidad de la cooperacién.
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GLOSARIO

Airway bill.- A.W.B. (Airway bill, Guia aérea) Es un documento legal que
ampara la transportacion de bienes y asegura su correcta entrega al
destinatario autorizado.

Arancel.- Impuesto que paga el importador al introducir productos en un
mercado. Estos impuestos se encuentran establecidos en el Arancel de
aduanas.

Barreras no arancelarias.- Se entiende por barreras no arancelarias las
“leyes, regulaciones, politicas o practicas de un pais, que restringen el
acceso de productos importados a su mercado”. Por ende, incluyen tanto
normas legales como procedimientos administrativos no basados en medidas
explicitas, sino en directivas informales de instituciones y gobiernos.

Bill of lading.- Conocimiento de embarque maritimo. El conocimiento de
embarque, es un recibo dado al embarcador (shipper) por las mercancias
entregadas. Demuestra |la existencia de un contrato de transporte y otorga
derechos sobre las mercancias. Los BL (Bill of lading), son emitidos en
juegos de originales, normalmente dos o tres, y cualquiera de ellos puede ser
usado para obtener la posesidn de la mercancia. Por tanto, quien posea el
BL (Bill of lading) acredita la posesion de la mercancia. Este aspecto es
fundamental, sobre todo en las formas de pago documentales.
Compactado.- En los procesos humedos como la tintura, el tejido sufre un
encogimiento, ya que para el transporte dentro de las maquinas se necesita
tension. Estas tensiones aplicadas al tejido no se consiguen compensar en
los procesos posteriores convencionales como el secado y calandrado. El
proceso de compactado se realiza para darle estabilidad dimensional. El
algodon es relajado, sufre una compactacion y es reorientado seco.

FOB.- (Free on board por sus siglas en inglés) es un término utilizado en la
cotizacion de los precios, significa que el precio se entiende como mercancia
puesta a bordo del barco, con todos los gastos, derechos, impuestos y
riesgos a cargo del vendedor hasta el momento en que la mercancia a
pasado la borda del barco.
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Incoterms.- Publicacion de la camara de comercio intemacional. Se revisan
cada 10 anos. Establecen un conjunto de reglas intemacionales para la
interpretacion de los términos comerciales. Define las responsabilidades del
vendedor y comprador.

Lab dip.- Muestra de color hechas en laboratorio desarrollada a partir de un
estandar. Su objetivo es la verificacion de la reproducibilidad de un color o
matiz en una tela objetivo.

Partida arancelaria.- Es el codigo numérico que clasifica las mercancias. La
mala clasificacidon de una partida arancelaria implica una penalidad (multa o
recargo) por SUNAT. Intemacionalmente, las partidas estan armonizadas a 6
digitos, “sistema armonizado de designacién y clasificacion de mercancias”.
En el caso peruano, el codigo se compone por 10 digitos.

Perchado.- Es un acabado textil frecuentemente utilizado. Se logra mediante
una accion puramente mecanica que consiste en hacer sobresalir de la
superficie del tejido o cuerpo una capa (napa) uniforme de fibras con el fin de
darles un aspecto brilloso y suave que puede ser por una sola cara o por
ambas caras; esto se consigue al frotar el tejido sobre superficies
guamecidas de puas metalicas delgadas de acero inoxidable.

Preferencias arancelarias.- Son beneficios arancelarios que aplican los
paises en funciéon a los convenios internacionales firmados entre los mismos.
Pueden ser de tres tipos: unilateral (ejemplo: ATPDEA), bilateral (ejemplo:
tratado de libre comercio Peru — Estados Unidos) y multilateral (ejemplo:
comunidad andina, MERCOSUR, Union europea).

Ratio.- Proporcién de prendas por tallas.

Rameado.- Consiste en estabilizar el tejido, es decir, reducir la tensién
latente que rota del tipo de fibra y de la fabricacion del hilo, de la
construccién y constitucion del punto. Con una maquina tensora (rama) se
logra un tejido seco y libre de tensiones latentes de superficie.

Relacion de bano.- Es la relacion entre la cantidad de tela cruda y el
volumen total del bafo de tintura, que debera ser constante a lo largo de todo
el proceso.

Termofijado.- Fijar por medio de la temperatura. Proceso realizado a las
fibras artificiales, para estabilizar algunas de sus propiedades como ancho,
dimensionalidad, etc.
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ANEXO N°1. REQUERIMIENTO TEXTIL - CASO 2

Grupo MAR-001 MARMAXX Cliente MARMAXX
Fecha Ult. Explosion 08/08/2008 11.01.00 {Nro de Expiosién 1
o/P 05463 Fecha 22/12/08 13:10
REQUERIMIENTOS DE GRUPQ : HILO CRUDO
REQUE
HILO RIDO CONSUMO ANT.
301TC - 30/1 Tanguis cardado 1,831.00 0.00
_ REQUERIMIENTOS DE GRUPO . HILO TENIDO ) -
REQ. REQ.
ONSUMO ANT.
HILO COLOR NETO | BRUTO (o]
REQUERIMIENTOS DE GRUPO - TEJEDURIA
TELA COMBINA| TALLA | REQUERIDO .
KG. |CONFE| MEDIDA 0 ANT
NETOS | CCION '
JEO050-Jersey 30/1 c/e, 0.88m. 165qr/m2 Q28| 1.642.00 0.00
RI1005-Rib 1x1 30/1 c/e, 0.81m. 205ar/m2 gg18 93.00 0.00
REQUERIMIENTOS DE GRUPO : POST - TEJEDURIA
PROCES | COMBIN CONSU
TELA o ACION TALLA REQUERIDO MEDIDA MO ANT.
KG. |CONFECC
NETOS ION
REQUERIMIENTOS DE GRUPO . TINTORERIA N I
REQ.K
TELA COMBINA COLOR | TALLA | GS.BR REQUERIDO MEDIDA POND
CION umo
uTto
KG. CONFEC
NETOS CION ANT.
JEOSO0-Jersey 30/1 c/e, 0.88m, 165gr/m2 gg28 90001-Blanco 581.00 551.95 0.00 - 0.00
RI005-Rib 1x1 30/1 c/e_0.81m, 205gr/m2 9q18 90001-Blanco 3100 29.45 000 000
JEO50-Jersey 30/1 c/e, 0.88m, 165gr/m2 ga28 71083-Gris 172 00 163.40 0.00 000
RI005-Rib 1x1 30/1 c/e_ 0 81m_205gr/m2 gg18| 71083-Gris 10 00 950 000 000
JEO0S0-Jersey 30/1 c/e, 0.88m,_165gr/m2 gg28 22097-Fresa 206.00 195.70 0.00 0.00
RI005-Rib 1x1 30/1 c/e, 0.81m_205gr/m2 gg18 22097-Fresa 12 00 11.40 000 000
JEO0S0-Jersey 30/1 c/e, 0.88m, 165gr/m2 gg28 34258-Marino 338.00 321.10 0.00 0.00
RI005-Rib 1x1 30/1 c/e_0.81m_205gr/m2 gg18 134258-Marino 19.00 18.05 000 000
JEOSO-Jersey 30/1 cle, 0. 88m, 165p1/m2 gn28 61229-Beige 115.00 109.25 0.00 000
RI005-Rib 1x1 30/1 c/e, 0.81m, 205gr/m2 gg18 61229-Beige 7.00 6.65 0.00 0.00
JEOS0-Jersey 30/1 c/e, 0.88m, 165gr/m2 gg28 51336-Amarilo 138.00 131.10 0.00 000
RI005-RIb 1x1 30/1 c/e, 0.81m, 205gr/m2 g 18| 51336-Amarito 8.00 7.60 0.00 000
JEO0S0-Jersey 30/1 c/e, 0.88m, 165ar/m2 gg28 52215-Khaky 92.00 87 40 0.00 0 00
RI005-Rib 1x1 30/1 c/e, 0.81m,_205ar/m2 gq18 52215-Khaky 6.00 5.70 0.00 0.00
REQUERIMIENTOS DE GRUPO . TELA ACABADA COMPRADA
COMBINA MED\D
TELA CION COLOR | TALLA A
REQUER!MIENTOS DE GRUPO : POST - TINTORERIA
COMBIN REQ.KGS. MEDI
PROCESO TELA ACION COLOR | TALLA BRUTO REQUERIDO DA
KG. CONFE
NETOS | CCION




ANEXO N°2. REQUERIMIENTO DETALLADO - CASO 2

REQUERIMIENTO DETALLADO DEL GRUPO: MAR-001 22/1212008 13:10:06
.
EST. cob. coo. [NOMBR| cop. | Nomere KG. |KG.NETO| KG.NETO | UNID. | UNID. | CONS.

PROPIo| OP | COMBO | NOMBRE | rg, | NOMBRETELA | comBo| omoo| COLOR| coLor [T gRUTOs | TINTO. |POST.TINT.| BRUTAS | NETAS | UnIT. [PRENDAS
03667 | 05463 | Blanco TELA DE CUERPO JEOS) | Jersey 30/1 c/e. 0 88m. 165ar/m?2 gg28 90001 |Blanco 58100 551.95 551 95 0360 5251
03667 | 05463 |Bianco CUELLO RI005 _[Rib 1x1 30/1 cle. 0 81m. 205¢r/m?2 gq18 90001 |Blanco 31.00 2945 2945 0016 5251
03667 | 05463 |Gns TELA DE CUERPO JEOSO | Jersey 30/1 c/e. 0 83m. 165ar/m2 gg28 71083 |Gns 172.00 163 40 163 40 0 360 1547
03667 | 05463 |Gns CUELLO RIO0S | Rib 1x1 30/1 cfe, 0 81m, 205ar/m2 gg18 71083 |Gns 10 00 9.50 950 0016 1547
03667 | 05463 |Fresa TELA DE CUERPO JEO5) | Jersev 30/1 c/e. 0 88m, 165@r/m2 gg28 22097 |Fresa 20600 19570 18570 0360 1855
03667 | 05463 |Fresa CUELLO RIOOS |Rib 1x1 30/1 c/e. 0.81m. 2059rm2 9g18 22097 |Fresa 1200 | 11.40 1140 0016 1855
03667 | 05463 |Marino TELA DE CUERPO JEOS50 |Jersey 30/1 c/e 0 88m, 165¢r/m2 gg28 34258 |Marino 33800 321.10 321.10 0360 3060
03667 | 05463 [ Marino CUELLO RIO05 |Rib 1x1 30/1 c/e. 0 81m, 205qr/m2 gg18 34258 |Marino 19.00 18 05 18 05 0016 3080
03667_| 05463 |Beige TELADE CUERPO | JE05D |Jersey 30/1 cse. 0 88m. 165grm2 gg28 61229 [Beige 11500 | 10925 109.25 0360 | 1031
03667 | 05463 | Beige CUELLO RIO0S | Rib 1x1 3071 c/e. 0 81m, 205ar/m2 qg18 61229 |Beige 700 6.65 665 0016 1031
03667 | 05463 | Amanio TELA DE CUERPO JEOSD | Jersey 30/1 c/e. 0 88m. 165gr/m2 gg28 51336 |Amanio 13800 131.10 131.10 0360 1236
03667 | 05463 | Amanio CUELLO RI005 |Rib 1x1 30/1 c/e. 0 81m. 205gr/m2 gg18 51336 | Amartio 800 760 760 0016 1236
03667 | 05463 Khaky TELA DE CUERPO JEOSO |Jersey 30/1 c/e. 0 88m. 165ar/m2 gg28 52215 | Khaky 9200 87 40 87.40 0.360 824
03667 | 05463 | Khaky CUELLO RI00S |Rib 1x1 30/1 c/e. 0.81m, 205gr/m2 gg18 52215 |Khaky 6.00 5.70 570 0016 824

173500 164825  1648.25




ANEXO N°3. RELACION DE GUIAS POR GRUPO

REQUERIMIENTO DETALLADO DEL GRUPO: MAR-001 22/12/2008 13:10
=
PROVEEDOR ‘)C?::RZE CO!:RA RECAIBID LOTE = NUM.GUIA ING:ES SALIDAS | FEC.MOV. | TIPO MOV OoP ﬁ%& COLOR oBS MOV

TELA CRUDA

LVESSAC 004-000437 | 1,642 00 | 1,643.00 | STOCK 1,642.00 0.0C 11/09/2008 | Compra Tela Cruda-Sin JE0S0 004522
LIVESSAC 004-000437 [ 93 00 100.00 |STOCK 93 00 0.00 11/09/2008 | Compra Tela Cruda-SirjRI005 _ 004522
Textil Politex S A Q 004-000416 0.00 581.00 |STOCK 0.00 58100 | 11/09/2008 |Sal.a Tenir-Partida Gen| JEO50 SERVICIO DE TENIDO : Bianco GUIA LIVES: 11789| 004523
Textl Politex S A J004-000416 | 0.00 3200 |STOCK 0.00 3200 [ 11/09/2008 |Sal a Tenir-Partida Gen| RI005 SERVICIO DE TENIDO : Blanco GUIA LIVES: 11789| 004523
Textil Politex S A §004-000416 |  0.00 | 20650 |STOCK 2.00 206.50 | 11/09/2008 |Sal.a Tenir-Partida Gen|JE0S0 SERVICIO DE TENIDO : Fresa GUIA 11789 004525
Textit Politex S A J004-000416 000 | 13.00 |STOCK 0.00 1300 | 11/09/2008 |Sal.a Tenir-Partida Gen| RI005 SERVICIO DE TENIDO . Fresa GU'A 11789 004525
TELA TENIDA 1,735.00  832.50

Textil Politex S.A C004-000416 000 55195 |11785-1 001-0c28301| 551.95 000 16/09/2008 |Entra.Tela A|05463 JEOSO__|90001-Bianco 011449
Textil Politex S A /004-000416 | 0.00 29.45 |11786-1 | 001-0C28301| 2945 000 16/09/2008 | Entra Tela A[05463 RIO05  [90001-Bianco 011449
Textil Politex S A 004-000416 | 0.00 19570 [11785-3 | 001-0C28301| 195.70 000 16/09/2008 |Entra Tela A|05463 JEO50 |22097-Fresa 011449
Textil Palitex S A JJ04-000416 | 000 11.40 |11786-3 | 001-0C28301| 1140 000 16/09/2008 |Entra Tela A[05463 RI005  |22097-Fresa 011449

788.50 0.00




ANEXO N°4. ORDEN DE TRABAJO

PROVEEDOR TEXTIL POLITEX IPARTIDA
Color 90001 Blanco Nro OT 0011
Codigo Aprobado 10005 - Alt.2 Grupo Textil MAR-001
JEncargado Guia 002-0011789
Comentario Fecha de Envio

Fecha Generacion 07/09/2008

Fecha Programada

OPS TELA COMBINACION ) : TALLA P':l%sG KGS&: :t, bo
05463 JEO50-Jersey 30/1 c/e, 0.88m, 165gr/m2 gg28 581,00
05463 RI005-Rib 1x1 30/1 c/e, 0.81m, 205gr/m2 gg18 31,00
TOTAL: 612,00 0,00




ANEXO N°5. ORDEN DE TRABAJO - HILO COLOR

PROVEEDOR TEXTIL SAN RAMON PARTIDA
Color 34258 Marino Nro OT 0001
Codigo Aprobado 35235 - Alt.3 Grupo Textil REE-001
Encargado Guia 002-00013318
Comentario Fecha de Envio
Fecha Generacion 15/08/2008
Fecha Programada
'KGS. CRUDO|
OPS TITULO DESCRIPCION TALLA KGS. PROG. U;;gnér R:Ai_
05462 201 TANGUIS CARDADO 293.00
TOTAL: 293.00 0.00




ANEXO N°6. TELAS EN SERVICIO DE TENIDO

22/12/2008 13:10
lcuia. KILOS IcOLOR |TELA 0T | GRUPO | ENVIO|OBSERVACIONES
PROVEEDOR: ALGOLIMSA
002-0011850 30.00 [Dried Clay BroyJersey 40/1 polycotto] 0023 ANF-075 20/9 :
002-0011850 5.05 Dried Clay BroyRib 1x1 40/1 60/40 C| 0023 ANF-075 20/9
002-0011853 313.40 [Blanco JERSEY 40/1PP,110] 0025 ARM-068 24/9 |reproceso
002-0011853 12.30 |Blanco Rib 1x1 40/1 PP 155| 0025 ARM-068 24/9 |reproceso
360.75
PROVEEDOR: IDEAS TEXTILES SAC
002-0011805 300.85 |Barbados Blue |Jersey 40/1 polycottof 0022 ANF-075 15/9 |fuera de tono
002-0011805 40.65 |Barbados Blue |Rib 1x1 40/1 60/40 C| 0022 ANF-075 15/9 |fuera de tono
002-0011804 20.25 |Lavado SuavizdCUELLO RECTILINE| 0021 HOL-005 15/9
002-0011803 10.80 |Lavado SuavizgPUNO RECTILINEO{ 0021 HOL-005 15/9
002-0011803 10.85 [Lavado Suavizg PUNO RECTILINEO | 0021 HOL-005 15/9
002-0011803 10.90 |Lavado SuaviZJPUNO RECTILINEO { 0021 HOL-005 15/9
002-0011803 1000 |Lavado SuavizgPUNO RECTILINEO{ 0021 HOL-005 15/9
002-0011802 890.55 [Lavado SuavizgPique c/lyc. Iist ing 4{ 0020 HOL-005 15/9
1,294.85
PROVEEDOR: MANUFACTURAS COLOR SAC
002-0003491 13.70 |Dark Earth RIB 1X1 20/1 255 GF 0030 HOL-008 18/9
002-0003397 5410 |Pale blue RIB 1X1 30/1TP,2104 0031 HOL-009 18/9
002-0003629 14540 [Mud R!B 1X1 30/1TP,2104 0075 HOL-010 18/9
002-0001042 102.45 |[Solebury Blue |JERSEY CABANA 3{ 0025 HOL-012 17/9
002-0001042 9 50 Solehury Blue |Rib 1X1 BRUSH 100§ 0025 HOL-012 17/9
325.15
PROVEEDOR: TEXTIL POLITEX SAC
002-0011820 619.65 |Angora (oscuro effersey 20/1, 155 b/w, 1 0019 ARM-066 16/9
002-0011820 2180 |Angora (oscuro e{RIB 1X1 20/1 255 GH 0019 ARM-066 16/9
002-0011801 127.60 |ANGORA SHEER JERSEY 50/1 0018 ARM-066 15/9
QO2_-001 1801 11.00 |ANGORA RIB 1X1 50/1 PP,DE| 0018 ARM-066 15/9 |reproceso
002-0011800 1210 |Army Drab RIB 1X120/1 255 GH 0017 ARM-066 14/9
002-0011789 581 00 [Blanco Jersey 30/1 c/e, 0.881 0011 MAR-001 11/9
002-0011789 32.00 [Blanco Rib 1x1 30/1 c/e, 0.81 0011 MAR-001 11/9
1,405.15
Total 3386 59




ANEXO N°7. HILOS EN SERVICIO DE TENIDO

22/12/2008 13:10

COLOR

HILO

GRUPO

exvio

__OBS.

_KLos | or
PROVEEDOR: TEXTIL SAN RAMON
002-00013318 293.00 Marino 20/1 tanguis cardado 0001 REE-001 15/8
002-00003600 600.00 White 40/1 pima peinado 0020 ANF-065 24/03
893.00
PROVEEDOR: FILACOLOR
002-00003510 32.00 Barbados Blue 32/1 tanguis cardado 0008 ANF-064 15/03
002-00003511 16.00 Dark Earth 20/1 tanguis cardado 0009 ANF-064 15/03
002-00003512 16.00 Pale blue 20/1 tanguis cardado 0010 ANF-064 15/03
002-00003513 32.00 Mud 32/1 tanguis cardado 0011 ANF-064 15/03
002-00003514 16.00 Solebury Blue 16/1 tanguis cardado 0012 ANF-064 15/03
002-00003515 16.00 Black 40/1 pima peinado 0013 ANF-064 15/03
002-00003516 12.00 Pale blue 40/1 pima peinado 0014 ANF-064 15/03
002-00003517 12.00 White 16/1 tanguis cardado 0015 ANF-064 15/03
152.00
Total 1,045 Kg




ANEXO N°8. REQUERIMIENTO TEXTIL - CASO 1

Grupo REE-001 REEBOK LEISURE Cliente REEBOK LEISURE
Fecha Ult. Explosion 07/08/2008 130100 pm.{Nro de Explosion 1
OoP 05462 Fecha 22/12/08 13:10
REQUERIMIENTOS DE GRUPO : HILO CRUDO
HILO REQUERIDO CONSUMO ANT.
101TC - 10/1 Tanaus cardado 69100 000
201M95 - 20/1 Melange 95/5 131.00 0.00
201TC - 20/1 Tanquis cardado 503 00 0.00
301M95 - 30/1 Melange 95/5 32200 0.00
301TC - 30/1 Tanauis cardado 1,140.00 0.00
REQUERIMIENTOS DE GRUPO . HILO TENIDO
REQ. | REQ
HILO COLOR | BRUTO CONSUMO ANT.
201TC - 20/1 Tanguis cardado Blanco ¢ptico 6674] 7100 0.00
201TC - 20/1 Tangqus cardado Marino 27542| 29300 000
201TC - 20/1 Tanguis cardado Beige 564 600 000
201TC - 20/1 Tanqus cardado | Kakhi 1974] 2100 000
201TC - 20/1 Tanquis cardado Fresa 67.68] 7200 000
201TC - 20/1 Tanquis cardado Rojo 31.96] 3400 0.00
201TC - 20/1 Tanquis cardado Crema 564 6 00 000
REQUERIMIENTOS DE GRUPO : TEJEDURIA
TELA COMBINACION TALLA REQUERIDO
KG. [CONFEC| MEDDA |ONSUM
NETOS | CION :
JEO30- Jersey 30/1x2 color 0 83m, 240ar/m2 ga20 2800 - 000
JE050-Jersey 30/1 cle 0 88m, 165ar/m2 qa28 | 17.00 000
FRO11-Franela 3 hilos 30/1-10/1 c/e 1.14m, 320ar/m2 qa24 1539 000
|FRO20-Franela 3 hilos 30/1-10/1 c/e 1.14m,_320qr/m2 qa24 44700 - 000
JEO010-Jersey 30/1 poircotton cfe 0 88m_165ar/m2 aq28 500 - 000
REO091-C rect c/quiebre 20/1x2 st 08-White/ans vimarino S 281 11000 19 3/4"x 2" 000
RE096-Purio doble 20/1x2 c/auiebre list 03-White/ans vimarino S 240( 11000[ 17 3/4"x 3 172" 000
RE099-Pretina doble 20/1)2 c/auiebre list 09-White/ans vimarino S 562] 11000]393/4"x3 172" 000
RE091-C .rect c/awebre 20/1)2 st 06-Gnis vimannokoio S 7.59( 303.00 19 3/4"x 2" 0.00
RE096-Pufo doble 20/1)2 c/asebre list 06-Gris vimarinofoj0 S 647] 30300| 17 3/4"x 3 172" 000
REQ99-Pretina doble 20/1)2 c/auiebre list 06-Gns v/imanno/oio S 15171 303 00/ 39 3/4"x 3 1/2" 000
RE091-C rect c/aunebre 20/1x2 tist 07-Mannofojoiblanco S 17.74] 71500 19 3/4"x 2 000
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/auebre st 07-Marinofroioblanco S 15.11]  71500] 17 314" x 3 112" 000
RE099-Pretina doble 20/1x2 c/auebre bst 07-Marinofotamlanco S 3543| 71500] 39 374" x 3 172" 000
REO091-C rect c/auebre 20/1x2 ist 10-Fresa/marino/afis v S 449| 17900 19 V4" x 2" 000
RE096-Pufio dobie 20/1x2 c/auebre kst 10-Fresa/manno/as v S 382|] 17900] 17 3/4"x3 112" 000
REQ99-Pretina doble 20/1)2 c/quiebre kst 10-Fresa/manno/ans v S 8961 17900]393/14"x3 172" 000
RE091-C rect c/quebre 20/1)2 bst 12-Kakhibeige/crema S 103 4100 19 3/4" x 2" 000
REQS6-Pufio doble 20/1x2 c/quiebre st 12-Kakhibeige/crema S 088 4100 17 3/14"x 3 172" 0.00
RE099-Pretna doble 20/1x2 c/awebre st 12-Kakhibeige/crema S 205 4100] 39 4" x 3 112" 000
RE091-C rect c/auebre 20/1x2 st 0S-White/ans vimanno M 563] 22000 20" x 2" 0.00
RE096-Pufio dobie 20/1x2 c/quiebre kst 09-White/aris v/marino M 480| 22000 18" x 3 172" 000
RE099-Pretina doble 20/1x2 c/auiebre list 08-White/ans vimanno M 11.25| 22000 40"x 3 172" 000
RE091-C rect c/ouiebre 20/1x2 bst 06-Gnis vimarinokolo M 15.14| 604 00 20" x 27 0.00
REDI6-Puio doble 20/1x2 c/auiebre st 06-Gris vimarino/rojo M 1290/ 60400 18" x 3 1/2" 000
RE099-Pretina doble 20/1)2 c/guebre list 06-Gns vimanno/fojo M 3024] 604 00 40" x 3 172" 000
RE091-C rect c/owebre 20/1x2 hst 07-Marino/roiobianco M 3547| 143000 20" x 27| 000
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/quebre kst 07-MarinoXoioblanco M 30.23] 143000 18"x 3 172" 000
REQ099-Pretina doble 20/1x2 c/auebre bst 07-Manno/fojoblanco M 7087 143000 40" x 3 112" 000
RE091-C rect c/auiebre 20/1x2 kst 10-Fresa/marino/ars v M 895| 35700 20" x 27 000
REQ096-Pufio doble 20/1x2 c/quiebre list 10-Fresa/manno/arls v M 762] 35700 18" x 3 1/2" 000
RE099-Pretna doble 20/1)2 c/quebre kst | 10-Fresa/manno/ans v M 1787] 35700 40" x 3 1/27] Q.00
RE091-C rect.c/quebre 20/1x2 hst 12-Kakhibeige/crema M 208 83.00 20" x 2" 000
RE096-Puiio doble 20/1x2 c/quiebre list. 12-Kakhibeige/crema M 177 8300 18"x 3 172" 000
RE099-Pretina dobie 20/1x2 c/auebre kst 12-Kaktwdeige/crema M 4.16 8300 40"x 3127 000
RE091-C rect c/quiebre 20/ 12 list 039-White/aris vimanino L 281] 11000 20 1/4"x 2" 0.00
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/quiebre list 09-White/ans vimanno L 240| 11000) 18 1/4"x 3 172" 000
RE099-Pretina doble 20/1)2 c/quiebre list 09-White/aris vimarino L 562| 11000] 40 1/4"x 3 172" 000
RE091-C rect c/auiebre 20/1x2 list 06-Gris vimarino/rojo L 7.59] 30300 20 1/4" x 2" 0.00
RE096-Pufo doble 20/1x2 c/quaebre list 06-Gns vimarnnoXoio L 647] 30300} 18 174" x3 172"} 000
RE099-Pretina doble 20/1x2 c/quiebre list 06-Gris vimarinofolo L 1517] 303 00| 40 174" x 3 172", 000
REQ91-C rect c/quiebre 20/1x2 kst 07-Manno/rolo/bianco L 17.74] 71500 20 1/4"x 2" 0.00
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/quiebre hst 07-Marinofojoblanco L 1511] 71500 18 174" x 3 172" 0.00
REQ099-Pretina doble 20/1x2 c/quiebre st 07-Marinokoloblanco L 3543| 71500] 40 1/4" x 3 1/2" 000
RE091-C rect c/auiebre 20/1x2 list 10-Fresa/marino/ans v C 449| 17900 20 1/4"x 2" 0.00
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/quiebre list 10-Fresa/marino/aris v L 382| 17900] 18 174" x 3 172" 000
RE099-Pretna doble 20/1)2 c/quebre list 10-Fresa/manno/ans v L 896| 17900] 40 174" x 3 1/2* 000
REO091-C rect c/quiebre 20/1x2 hist 12-Kakhibelge/crema L 103 4100 20 1/4" x 2" 000
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/quiebre Hst 12-Kakhibeige/crema L 088 4100/ 18 1/4"x 3 1/2" 000
RE099-Pretna doble 20/1x2 c/quebre list 12-Kakhibeige/crema L 205 41.00] 40 1/4" x 3 1/2" 000
REQUERIMIENTOS DE GRUPO : POST - TEJEDURIA
| COMBIN CONSUMO
TELA PROCESO ACION TALLA REQUERIDO MEDIDA ANT.
KG. CONFECCIO
NETOS N




REQUERIMIENTOS DE GRUPO _ TINTORERIA

REQ.KG CONS
TELA COMBINACION COLOR | TALLA S.8RUT REQUERIDO MEDIDA umMo
KG. NETOS | “ONeEC ANT.
JEQ30- Jersey 30/1x2 color G 83m, 240gran2 gaz0 8000 1-Blanco éptic 17.00 16.15 000 -i_ 000
JE050-Jersey 30/1_cfe 0 88m, 165gr/m2qa28 | 90001-Blanco ¢ptic 300 285 000 -} 000
FRO11-Franela 3 hilos 30/1-10/1 c/e 1.14m__320qr/m2 ga24 90001-Blanco 6pic] 167 00 158.65 0.00 - 000
FRO20-Franela 3 hilos 30/1-10/1 c/e 1.14m_320gr/m2 ga24 71083-Gns viqoreul 447 00 424 65 000 -|_000
JEO10-Jersey 30/1 polvcotton c/e 0.88m_165ar/m2 qq28 71083-Gns vigoreul 500 475 000 -f 000
JEO50-Jersey 30/1_cle 0 88m,_165arin2 qo28 i 22097-Fresa 300 285 000 -1 000
FRO11-Franela 3 hilos 30/1-10/1 c/e 1.14m, 320arAn2 gqa24 22097-Fresa 265 00 251.75 000 -1 000
JE030-Jersey 30/1x2 color 0 83m, 240gr/m2 qa20 34258-Marino 101 900 855 000 -] 000
JEOS50-Jersey 30/1 _cle 0 88m,_165arm2 ga28 | 34258-Marnino 1011 9.00 855 000 -1 000
FRO11-Franela 3 hilos 30/1-10/1 c/e 1.14m, 320gr/m2 ga24 34258-Manino 1011 1,045 00 992.75 000 -] 000
JEO3C Jersey 30/1x2 color 0.83m,_24C0ar/mZ qg20 61229-Beige 200 190 000 -| 000
|JE050-Jersey 30/1 cle 0 88m. 165arm2 cq28 | 52215-Khaki 200 190 000 -| 000
FRO11-Franela 3 hilos 30/1-10/1 c/e 1.14m,_320ar/m2 gq24 52215-Khak 62 00 58 90 000 -} 000
RE091-C rect c/aulebre 20/1x2 fist 0S-While/ans vimanno Lavadoy|iS 281 248 105.00 19 3a"x 27| 000
REO096-Puio doble 20/1x2 c/auebre hst 039-White/ans v/manno Lavado y|S 240 211 10500| 17 3/4"x3 172| 0.00
RE099-Pretina doble 20/1x2 cigquiebre hs\. |09-Wnite/gns v/marino ___|Lavadoy|S 562 495 105 00| 39 314" x3 12| 000
REO091-C rect.c/quiebre 20/1x2 list 06-Gris vimarino/rolo Lavadoy|S 7.59 6.70 284 00 193r4"x 2| 000
RE096-Puno doble 20/1x2 c/auiebre kst 06-Gns vimarino/roio Lavado y|S 6.47 571 28400| 173/4"x3 172*) 0.00
RE099-Pretina doble 20/1x2 c/auebre st 06-Gns vimanno/roio Lavadoy!|S 15.17 13.38 28400| 39374 x31/27| 000
RE091-C rectc/aebre 20/1x2 list 07-Manno/fojoblanco Lavadoy|S 17.74 1563] 66300 193/4"x 27| 000
REQ96-Purio doble 20/1x2 cAzsebre kst 07-Marinotoxdianco tavado y|S 15.11 13.32] 663.00| 17 5/4"x3 /27 QG0
RE099-Pretina doble 20/1x2 c/quebre hist 07-Marino/foioblanco Lavado YIS 3543 31.23 663 00| 39 4"x3 /27 000
REO091-C rectc/quebre 20/12 kst 10-Fresa/marino/ans v Lavadoy|S 449 396 168 00 193/4"x2"| 0.00
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/auiebre list. 10-Fresa/marino/ans v Lavadoy|S 382 338 16800] 17 3a"x 3 1/2°] 000
RE099-Pretina doble 20/1x2 c/auiebre kst 10-Fresa/mannofaris v Lavado y|S 896 791 168.00] 39 3/4"x31/2°] 000
REQ91-C recic/auetre 20/1x2 ¥s\. 12-Kakniberge/crudo LavadoviS 103 094 4000 19314"x27| 000
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/quebre kst 12- Kakhibeige/crudo Lavadoy|S 088 080 4000f 17 314" x31/2*! 000
RE099-Pretina doble 20/1x2 c/auiebre list 12-Kakhibeige/crudo Lavadoy|S 205 188 4000| 39 3/4*x 3 /2| 000
RE091-C.rect c/auiebre 20/1x2 kst 09-White/ans vimanno Lavado y|M 563 495 21000 20"x2"| 000
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/auiebre kst 09-White/aris vimarino Lavado y|M 480 422 210.00 18"x3 1727 000
REQ099-Pretna dotre 20/1x2 chpsedre hst 09-White/ans vimanno Lavado viM 1125 9389 21000 40"x3 127 000
REO091-C rect c/quiebre 20/1x2 hst 06-Gns vimarinofrojo Lavadoy|M 15.14 1337 567.00 20"x 27| 000
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/maebre bst 06-Gns v/imannofoio Lavado y|M 1290 11.39 567.00 18°x 3 1/2°| 000
RE099-Pretina doble 20/1x2 c/auebre kst 06-Gns vimannokolo Lavado y|M 3024 26.71 567 00 40"x3 1727 000
REO091-C rectc/auiebre 20/1)2 bst 07-Manno/ojoblanco Lavado y[M 3547 31.27] 132600 20"x2"| 000
REOIG-Puio dobe 20/1)2 ciquebre st 07-Mannofrojolanco Lavado y|M 3023 26 65| 1.326 00 18"x31/2") 000
REO099-Pretina doble 20/1x2 c/auebre kst 07-Mannofolobianco Lavado y|M 7087 6247] 132600 40"x31/27] 000
RE091-C rect c/auebre 20/1x2 list 10-Fresa/manno/arns v Lavado y|M 895 788 33400 20"x2"| 000
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/auebre kst 10-Fresa/marnino/aris v Lavado y|M 762 671 334 00 18"x31/2*| 000
RE099-Pretina doble 20/1x2 c/auwebre list 10-Fresa/manno/ans v Lavado y|M 17 87 1573 334 00 40"x3 1/2*| 000
REQI1-C rect cAngedre 20/1x2 bst 12-KakhibeigeArudo Lavado y|M 208 182 7700 20"x 24 000
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/quiebre st 12-Kakhtbeige/crudo Lavado y|M 177 155 7700 18"x31/2°| 000
RE099-Pretina doble 20/1x2 c/Quiebre list. 12-Kakhwbeige/crudo Lavadoy|M 4.16 363 7700 40"x 3 1/2"| 000
|[RE091-C rect c/auiebre 20/1)2 kst. 03-White/aris vimanno Lavadoy L 281 248 105.00 20 114"x2"] 0.00
RE096-Pufio doble 20/1)2 c/auiebre bst 09-White/ans vimanno Lavadoyil 240 211 105.00| 18 1/14*x31/2"| 000
REDO99-Pretina doble 20/1)2 c/quiebre hs\. 03-Whate/gns vimanno LavadoyjL 562 495 10500] 40 174"x3 1/} 000
RE091-C rect c/quiebre 20/1x2 fist. 06-Grls v/imanno/folo Lavadoy|L 7.59 6.70 284 00 20 114"x 2" 000
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/quiebre st 06-Gns v/marino/rojo Lavado y|L 647 571 28400 18 v4"x31/2*| 000
RE099-Pretina doble 20/1x2 c/quiebre st, 06-Gns v/mannofoio Lavadoy|L 15.17 1338 284 00| 40 174" x 31/2"| 000
RE091-C rect c/quebre 20/ ist 07-MannoXojo/dlanco Lavadoy|t 17.74 1563 663 00 20 174" x 2" 000
REQ96-Puo doble 20/1x2 ciqpaebre kst 07-Manno/rorbianco Lavado v|L 15.11 1332] 66300 18 tr4"x3 12" Q00
RE099-Pretina doble 20/1)2 c/quebre kst 07-MarinoXoloblanco Lavado y[L 3543 3123 663 00| 40 1/4"x3 1/2°| 000
RE091-C rect c/quiebre 20/1x2 hist 10-Fresa/manno/gris v Lavado y|L 449 3.96 168 00 20 1/4*x 2"} 0.00
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/auebre ist. 10-Fresa/marino/ans v Lavado yfL 382 338 168 00| 18 1/4"x 3 1/2*] 000
RE099-Pretina doble 20/1x2 c/quiebre st 10-Fresa/manno/ans v Lavadoy|L 896 791 16800| 40 1/4"x 3 1/2] 000
REOQ91-Creci.c/quebre 20/1)2 hst. 12-Kakhsbetoe/crudo Lavado y|L 1.03 094 40 00 201/4"x 2"} 000
RE096-Pufio doble 20/1x2 c/qutebre list 12-Kakhibeige/crudo Lavadoy|L 088 0.80 4000| 18 714 x31/2*] 000
RE099-Pretina doble 20/1x2 c/auiebre kst 12-Kakhwbeige/crudo Lavadov|L 205 188 40.00 40 174" x3 1/2"| 000,
REQUERIMIENTOS DE GRUPO : TELA ACABADA COMPRADA
TELA [ COMBINACION | COLOR] TALLA | MEDIDA]
| I | |
REQUERIMIENTOS DE GRUPO : POST - TINTORERIA
COMBIN REQKGS. MEDI
PROCESO TELA ACION COLOR| TALLA BRUTO KGREQUERIDO DA
NETOS CONFECCION
PERCHADO FRO11-Franela 3 hilos 30/1-10/1 c/e 1 90001-Blanco épticd 167 00 158 65 000]-
PERCHADO FRO020-Franela 3 hilos 30/1-10/1 c/e 171083-Gris vigoreus 447.00 424 65 000]-
PERCHADO FRO11-Franela 3 hilos 30/1-10/1 c/e 122097-Fresa 265 25175 000]-
PERCHADO FRO11-Franela 3 hilos 30/1-10/1 c/e 134258-Manno 1011 1045 992 75 000]-
PERCHADO FRO11-Franela 3 hilos 30/1-10/1 c/e 152215-Khaki 62 58 90 0.00]-
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ANEXO N°10. ORDENES DE TRABAJO - CASO 1

CONSORCIO TEXTIL SE

PARTIDA |POR DEFINIR

PROVEEDOR
Color 90000t BLANCO OPTIC(nro oT 0001
Codigo Aprobado  BCO-532 alt5 (5/3) Grupo Textil REE-001
Encargado Gula
Comentario I \Fechade Envio
|Fecha Generacion 07/08/2008
COMBINACI UNI/MTS
OPS TELA ON TALLA KGS. PROG. PROG. KGS. CRUDO
05462 JEO30 JERSEY 30/1X2 COLOR 17.00
05462 JEOS0 JERSEY 30/1 C/E 3.00
05462 FRO11 FRANELA 3 HILOS 30/1-10/1 C/E 167.00
TOTAL: 187.00 0.00 0 00!
PROVEEDOR CONSORCIO TEXTIL SES|partioa |ror perinr
Color 710083 GRIS VIGOREUX|nro o7 0002
Codigo Aprobado  VPR-672 alt6 {5/3) Grupo Textil REE-001
Encargado Gula
Comentario ] Fecha de Envio
Fecha Generacion 07/08/2008
COMBINACI UNIMTS
OPS TELA ON TALLA KGS. PROG. PROG. KGS.CRUDO
05462 FR020 FRANELA 3 HILOS 30/1-10/1 C/E 447 00
05462 JEO10 JERSEY 30/1 POLYCOTTON C/E 5.00
TOTAL: 452 00 0.00 0.00
|ProveeDOR CONSORCIO TEXTIL SESlpartioa |ror oerinR
Color 2007 FRESA Nro OT 0003
Codigo Aprobado Grupo Textil REE-001
Encargado Gula
Comentario |Falta aprobacién de color Fecha de Envio
| Fecha Generacion 07/08/2008
COMBINACI UNIIMTS
TELA . ; .
OoPS E ON TALLA KGS. PROG PROG. KGS. CRUDO
05462 JEO10 JERSEY 30/1 C/E 3.00
05462 FRO11 FRANELA 3 HILOS 30/1-10/1 C/E 265.00
TOTAL: 268.00 0.00 0.00
|proveeDor CONSORCIO TEXTIL SES|partioa IPOR DEFINIR
Color u2ss MARINO 1011 Nro OT 0004
Codigo Aprobado NSR-610 ait10 (9/3) Grupo Textil REE-001
Encargado Gula
Comentario Fecha de Envio
Fecha Generacion 07/08/2008
COMBINACI UNIIMTS
T . d .
OPS ELA ON TALLA KGS. PROG PROG. KGS.CRUDO
05462 JEO30 JERSEY 30/1X2 COLOR 900
05462 JEO10 JERSEY 30/1 C/E 900
05462 FRO11 FRANELA 3 HILOS 30/1-10/1 C/E 1,045.00
TOTAL: 1,063 00, 000 0 00,
PROVEEDOR CONSORCIO TEXTIL SESrartioa IPOR DEFINIR
Color e1229 BEIGE Nro OT 0005
Codigo Aprobado MAR-621 alt9 (5/3) Grupo Textil REE-001
Encargado Guia =]
Comentarlo | Fecha de Envlo
[ — Fecha Generacion 07/08/2008
COMBINACI UNI/MTS
OPS TELA ON TALLA KGS. PROG. PROG. KGS. CRUDO
05462 JEO30 JERSEY 30/1X2 COLOR 2.00
TOTAL: 200 0.00 000




PROVEEDOR CONSORCIO TEXTIL SESlrartiDA  |POR DEFINR
Color o000z LAVADO Y SUAV|nro o1 0006
Codigo Aprobado Grupo Textil REE-001
Encargado Gula
Comentario |COMBO WHITE/GRIS VIMARINO Fecha de Envio
Fecha Generacién 07/08/2008
COMBINACI UNIIMTS
OPS TELA ON TALLA KGS. PROG. PROG. KGS.CRUDO
05462 RE091 C.RECT.C/QUIEBRE 20/1X2 LIST 11.26
05462 RE096 PUNO DOBLE 20/1X2 C/QUIEBRE LIST 9.60
05462 RE099 PRETINA DOBLE 20/1X2 C/QUIEBRE LIST 22.49
TOTAL: 43 35 0 00 0.00
PROVEEDOR CONSORCIO TEXTIL SESlpartioa [por oeFing
Color o007 LAVADO Y SUAVNro OT 0007
Codigo Aprobado Grupo Textil REE-001
Encargado Gula
Comentario COMBO GRIS VIMARINO/ROJO Fecha de Envio
|Fecha Generacion 07/08/2008
COMBINACI UNIIMTS
OPS TELA ON TALLA KGS. PROG. PROG. KGS. CRUDO
05462 RE091 C.RECT.C/QUIEBRE 20/1X2 LIST 30.32
05462 REO096 PUNO DOBLE 20/1X2 C/QUIEBRE LIST. 2584
05462 RE099 PRETINA DOBLE 20/1X2 C/QUIEBRE LIST. 60.58
TOTAL: 116 74 000 0 00
PROVEEDOR CONSORCIO TEXTIL SES|partioa lPOR DEFINIR
Color ooooz LAVADO Y SUAV|nro o7 0008
Codigo Aprobado Grupo Textil REE-001
Encargado Gula
Comentario comMmBO MARINO/ROJO/BLANCO Fechade Envio
Fecha Generacién 07/08/2008
COMBINACI UNIIMTS
OPS TELA . . .
ON TALLA KGS. PROG PROG. KGS. CRUDO
05462 RE091 C.RECT C/QUIEBRE 20/1X2 LIST 70.95
05462 RE096 PUNO DOBLE 20/1X2 C/QUIEBRE LIST. 60.46
05462 RE099 PRETINA DOBLE 20/1X2 C/QUIEBRE LIST 141.73
TOTAL: 27314 0.00 0.00
PROVEEDOR CONSORCIO TEXTIL SESpartioa ]POR DEFINIR
Color o000z LAVADO Y SUAV|nro o7 0009
Eodigo Aprobado Grupo Textil REE-001
Encargado . Gufa
Comentario comBo FRESA/MARINOIGRIS V Fecha de Envio
Fecha Generacién 07/08/2008
COMBINACI]| UNIIMTS
TELA . o .
OPS ON TALLA KGS. PROG PROG. KGS. CRUDO
05462 RE091 C.RECT.C/QUIEBRE 20/1X2 LIST 17.92
05462 RE096 PUNO DOBLE 20/1X2 C/QUIEBRE LIST 15.27
05462 RE099 PRETINA DOBLE 20/1X2 C/QUIEBRE LIST 35.80
TOTAL: 68 99 0 00 0 00
PROVEEDOR CONSORCIO TEXTIL SEQ]PARHDA POR DEFINIR
Color oo0or LAVADO Y SUAV|nro o1 0010
Codigo Aprobado Grupo Textil REE-001
Encargado - - Gula =
|Comentario COMBO ___ KAKHI/BEIGE/CREMA |Fecha de Envio
Fecha Generacién 07/08/2008
COMBINACI UNIIMTS
OPS TELA ON ‘ TALLA KGS. PROG. PROG. KGS. CRUDO
05462 RE091 C.RECT.C/QUIEBRE 20/1X2 LIST 414
05462 RE096 PURO DOBLE 20/1X2 C/QUIEBRE LIST. 3.52
05462 RE099 PRETINA DOBLE 20/1X2 C/QUIEBRE LIST. 8.26
TOTAL: 1592 000 000




ANEXO N°11. ORDENES DE TRABAJO - CASO 2

proveebor  Textil Politex PARTIDA |POR DEFINIR
Color s0001 Blanco Nro OT 0011
Codigo Aprobado 90001-1 Grupo Textil MAR-001
Encargado Guia
Comentario Fecha de Envio
Fecha Generacion 13/08/2008
COMBINACI UNI/MTS
OPS TELA ON TALLA |KGS. PROG. PROG. KGS. CRUDO
05463 JEOSO Jersey 30/1 c/e, 0.88m, 165gr/m2 gg28 581 00
05463 RI005 Rib 1x1 30/1 c/e, 0.81m, 205gr/m2 g_g18 31.00
TOTAL: 612 00 000 000
proveebor  Textil Politex PARTIDA |POR DEFINIR
Color 71083 Gris Nro OT 0012
Codigo Aprobado 71083-5 Grupo Textil MAR-001
Encargado Guia
Comentario Fecha de Envio
Fecha Generacion 13/08/2008
COMBINACI UNI/MTS
OPS TELA ON TALLA | KGS. PROG. PROG. KGS. CRUDO
05463 JEOS0 Jersey 30/1 c/e, 0.88m, 165gr/m2 gg28 172 00
05463 RI005 Rib 1x1 30/1 c/e, 0.81m, 205gr/m2 gg18 10.00
TOTAL: 182 00 000 0 00|
proveebor  Textil Politex PARTIDA  |POR DEFINIR
Color 22007 Fresa Nro OT 0013
|Eodigo Aprobado 22097-1 Grupo Textil MAR-001
Encargado Guia
Comentario |Fecha de Envio
|Fecha Generacion 13/08/2008
COMBINACI UNI/MTS
(o] . ] .
PS TELA ON TALLA | KGS. PROG PROG. KGS. CRUDO
05463 JEOS50 Jersey 30/1 c/e, 0. 88m, 165gr/m2 gg28 206.00
05463 RI005 Rib 1x1 30/1 c/e, 0.81m, 205gr/m2 gg18 12.00
TOTAL: 218 00 0 00 000
proveepor T extil Politex PARTIDA |POR DEFINIR
Color 34258 Marino Nro OT 0014
Codigo Aprobado 34258-3 Grupo Textil MAR-001
Encargado Guia ==
Comentario Fecha de Envio
Fecha Generacion 13/08/2008
COMBINACI UNIMTS
OPS TELA ON TALLA | KGS. PROG. PROG. KGS. CRUDO
05463 JEOS0 Jersey 30/1 c/e, 0.88m, 165gr/m2 gg28 338 00
05463 RI005 Rib 1x1 30/1 c/e, 0.81m, 205gr/m2 gg18 19 00
TOTAL: 357 00 000 0 00




proveebor T extil Politex PARTIDA |POR DEFINIR
Color s1220 Beige Nro OT 0015
Codigo Aprobado 612294 = Grupo Textil MAR-001
Encargado Guia _
Comentario Fecha de Envio
Fecha Generacion 13/08/2008
COMBINACI UNIMTS
OPS TELA ON TALLA | KGS. PROG. PROG. KGS. CRUDO
05463 JEOSO Jersey 30/1 c/e, 0 88m, 165gr/m2 gg28 11500
05463 RI005 Rib 1x1 30/1 c/e, 0.81m, 205gr/m2 g_g18 7.00
TOTAL: 122 00 000 000
[rroveebor  Textil Politex PARTIDA  |POR DEFINIR
Color s133¢ Amarillo Nro OT 0016
[Codigo Aprobado 51336-2 Grupo Textil MAR-001
Encargado Guia
Comentario Fecha de Envio
Fecha Generacion 13/08/2008
COMBINACI UNI/MTS
OPS TELA ON TALLA | KGS. PROG. PROG. KGS. CRUDO
05463 JEOS0 Jersey 30/1 c/e, 0 88m, 165gr/m2 gg28 13800
05463 RI005 Rib 1x1 30/1 c/e, 0.81m, 205gr/m2 gg18 8.00
TOTAL: 146.00 0.00 0.00
proveebor T extil Politex PARTIDA |POR DEFINIR
Color s2215 Khaki Nro OT 0017
| Codigo Aprobado  52215-6 Grupo Textil MAR-001
Encargado Guia
Comentario 'Fecha de Envio
Fecha Generacion 13/08/2008
COMBINACI UNIMTS
OPS TELA ON TALLA | KGS. PROG. PROG. KGS. CRUDO|
05463 JEOSO Jersey 30/1 c/e, 0 88m, 165gr/m2 gg28 92 00
05463 RI00S Rib 1x1 30/1 c/e, 0.81m, 205gr/m2 gg18 6.00
TOTAL: 98 00 000 000






