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RESUMEN

La especificacion de estilo, es un documento que presenta los lineamientos para la
confeccion de una prenda de vestir tales como especificaciones de construccion,
medidas, insumos, procesos, servicios. La informacién que se presenta en la
especificacion de estilo debe estar conforme a los requerimientos del cliente, asi
como también, estar expresada de una manera clara y concisa de manera que sea
perfectamente entendible por todas las areas de la empresa que la necesiten. La
especificacion de estilo, es el resultado del proceso de desarrollo de un estilo
(prenda de vestir) y su elaboraciéon es la funcién principal del analista de

desarrollo del producto.

La finalidad de este informe es analizar el &mbito actual en el que se desenvuelve
el proceso de elaboracion de especificaciones técnicas para prendas de vestir
dentro de la empresa “Industrias Nettalco S.A.”, asi como también elaborar una
propuesta de mejora orientada a administrar la informacién técnica, de modo que
ésta, esté disponible para todo el personal productivo y administrativo tanto como
herramienta de consulta o como herramienta de trabajo, de forma oportuna,

necesaria y suficiente.

Para el estudio se van a enfocar los siguientes puntos:
Definicion de las funciones del analista de desarrollo del producto.
Analisis del perfil del analista de desarrollo del producto.
Analisis del método de trabajo actual.
Analisis de la carga de trabajo actual.
Analisis de los parametros que determinan la productividad del érea.

Analisis del puesto de trabajo y herramientas de trabajo.
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1.1

1.2

1.3

I. INTRODUCCION

OBJETIVOS

El objetivo principal de este trabajo es analizar el &mbito actual en el que se
desenvuelve el proceso de elaboracion de cspecificaciones técnicas para
prendas de vestir dentro de la empresa Industrias Nettalco y dar una
propucsta de mcjora orientada a agilizar el proceso de desarrollo del
producto mediantc la administracion de la informacién técnica, en forma
oportuna y necesaria. En un entorno competitivo como el actual donde la
rapidez y la flexibilidad sc convierten en factores claves de supervivencia, es
necesario encontrar un planteamiento que acelere y mejore la calidad y

eficiencia del proceso de desarrollo del producto.

ALCANCES

El presente informe alcanza en la empresa al departamento de desarrollo dcl
producto que mediante la adecuada administracion de la informacion de los
productos a manufacturar, facilitard la fluidez del planeamiento y la

produccién de los pedidos.

JUSTIFICACION

Este estudio ha sido realizado porque existe en el mercado la tendencia a
incrementar el nimecro de prendas de vestir y diversificar los procesos
aplicados en las mismas, el incremento de las exigencias de los clientes con
la calidad de sus productos, los tiempos cortos de respucsta y la
competitividad de las empresas textiles a nivel nacional ¢ internacional. El
area dc desarrollo del producto debe estar preparada para atender todos los
requerimientos de los clientes en forma cfectiva y rapida para satisfacer y

superar sus cxpectativas.



II. DESARROLLO DE CONCEPTOS Y TECNICAS

2.1 COMPETITIVIDAD

La competitividad de las empresas depende en buena medida de su
capacidad para lanzar al mercado productos cada vez mds adecuados a las
necesidades de los clientes presentes y futuros. La funcion de produccion

abarca desde el desarrollo del producto hasta el servicio postventa

Los clientes actuales son muy cxigentes y estan bien informados, por lo que
las empresas ademas de competir en costos compiten con base en la calidad,
flexibilidad y tiempo. Asimismo los aspectos medio ambientales calan cada
vez mas hondo en la socicdad exigiendo a las fabricas un comportamicnto
ecologico lo que redunda en la mejora de la imagen corporativa dc la

empresa.

La competencia ha variado y también debe hacerlo la respuesta de la fabrica
modificando su actuacion de manera que sus clientes internos y externos se
integren en la estrategia competitiva. En este sentido, los directivos dc
produccion deben crear y mantener relaciones sélidas tanto con el resto de
departamentos como con el entorno de su empresa, destacando

especialmente su relacion con los clientes y proveedorcs.

La fabrica debe desarrollar nuevas potencialidades que le confieran la
capacidad suficiente para adaptarsc a los cambios del entorno. En esta
situacion la funcion del departamento de desarrollo del producto por su
permancnte rclacion con el cliente es una variable competitiva fundamental

para la empresa.



2.2 EL PROCESO DE PRODUCCION
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El proceso de produccioén es un conjunto de actividades mediante las cualcs
uno o varios factores productivos se transforman en productos. La
transformaciéon crea niqueza es decir afiade valor a los componentes

adquiridos por la empresa.

El proceso de produccion estd formado por tareas, flujos y almacenamientos.
Una tarea es cualquier accidn realizada por los trabajadores y/o maquinas
sobre materias primas, productos semiterminados o productos terminados.

Los flujos pueden ser de productos y de informacién.

PRODUCTIVIDAD

La productividad se rcfierc al grado de aprovechamiento de los factores de
produccion. Por ello el estudio de productividad esta intimamente ligado con
el cstudio de costos. La productividad sc utiliza como indicador para medir
la salud econdémica de un pais y la gestion empresarial.

No existen dcfiniciones formalcs o universalmente aceptadas de las medidas
de la productividad. Las cmpresas tienden a definir sus propias medidas
adecuandolas al uso que pretenden darles y a la naturaleza de sus negocios.
Estas medidas se expresan como una razon (ratio) de un indicador de la
produccién (output) respecto a (dividido entre) uno (productividad parcial), o
varios (productividad multifactores) o todos (productividad total) los

insumos utilizados.

Productividad = Produccién Total (Output)

Recursos o Factores Utilizados (Inputs)

Cuando se obtiene una mayor produccién con los mismos inputs, la
productividad mejora. Del mismo modo, si se utiliza un menor nimero de

inputs para obtener la misma produccion, la productividad también mcjora.



Igualmente, se consigue una mejora de la productividad al obtener una
produccidn total cualitativamente superior a partir de una misma cantidad de
inputs.

Para analizar el comportamiento de la productividad a lo largo del tiempo, se
utilizan “indices” que se obtienen comparando la productividad en diferentes
periodos de tiempo con la productividad del afio base. La eleccion del
periodo de referencia para el que se calcula la productividad, es una decisiéon
critica y debe ser uno de actividad normal para la empresa. De esta forma, el

indice de productividad en el periodo t sera:

Indice de productividad en el periodo t = Productividad del periodo t

Productividad del periodo base

Si este indice lo calculamos para diferentes periodos de tiempo, se puede
observar facilmente la “tendencia” que sigue la productividad. Asi una
grafica de estos indices puede proporcionar una imagen rapida de la

evolucion de la productividad.

Productividad Parcial

La productividad parcial relaciona la produccién (u otro indicador de
rendimiento) con el consumo de un unico factor durante un periodo de
tiempo dado. El factor mas utilizado es el trabajo y como unidad de medida
se suele tomar el nimero de horas trabajadas o el nimero de trabajadores. El
trabajo es el mas homogéneo y, por tanto, el mas facil de medir de todos los
factores de produccidn. A su vez la productividad parcial del trabajo muestra
el efecto conjunto de un gran nimero de circunstancias distintas, pero
relacionadas entre si, tales como: mejoras tecnoldgicas, capacidad de la
fabrica, inversiones en maquinaria, habilidad y esfuerzo de los trabajadores,

eficiencia de la direccidn y estado de las relaciones laborales, entre otras.
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2.4 DEFINICION DE PRODUCTO

2.5

Un producto es algo que puede ofrecerse al mercado con la finalidad de que
se le preste atencion, se adquiera, utilice o consuma con el objcto dc
satisfacer un deseo o una necesidad. Para el comprador potencial, un
producto es un conjunto complcjo de satisfacciones de valor formado por
atributos tangibles (aspecto y elementos funcionales entre otros) e

intangibles (por ejemplo el prestigio y la seguridad).

DESARROLLO DEL PRODUCTO

La etapa de desarrollo del producto tiene por objetivo convertir el concepto
dc producto en algo técnico y comercialmente realizable. Sus miembros son
los encargados de entender las necesidades del cliente y de convertirlas
rapidamente en conceptos de producto susceptibles a fabricarse de forma

eficiente, rentable para la empresa y con valor incorporado para los clientes.

El desarrollo del producto exige dos tipos de decisiones:

Desarrollo tecnolégico del producto: De forma que la idea previamente
concebida se materialice en un producto técnicamente viable. Esta etapa
abarca el proceso de investigacion y desarrollo, cuyo resultado es un
prototipo que funciona. Los diferentes departamentos de la empresa deben
implicarse en el proceso con el objeto de lograr una mayor eficiencia.

Una vez construido el prototipo se lleva a cabo la fabricacion piloto
producicndo algunas unidades que se¢ someten a prucbas funcionales, cuya
finalidad es asegurar la viabilidad técnica del producto, tanto en lo que se

reficre a sus condiciones tecnoldgicas, como de seguridad.

Desarrollo del plan de marketing: Consiste en la elcccion de los atributos
tanto tangibles como intangibles de que el producto ird dotado. Se pucden

cmprender actividades de marketing tales como decidir el mercado objctivo,



2.6

11

investigar nombres adecuados para el producto, poner a prueba el programa
de publicidad, disefiar la envoltura, envase y embalaje, elegir los canales de

distribucién y fijar el precio

ENFOQUE TRADICIONAL DE DESARROLLO DEL PRODUCTO

Las actividades se realizan secuencialmente, de forma que las
responsabilidades de creacién de producto se van repartiendo entre las
diferentes areas funcionales de la empresa que participan en el proceso. El
proyecto de desarrollo del nuevo producto se traslada de departamento en
departamento a lo largo de una especie de cadena de desarrollo que va de un

extremo a otro de la empresa. Esto ocurre, por cjemplo de la siguiente forma:

» Marketing determina lo que quiere el cliente y lo comunica a
Investigacién y Desarrollo.

» Investigaciéon y Desarrollo interpreta las necesidades del cliente y las
traduce en especificaciones realistas, desde el punto de vista técnico y en
planos, que le sirven para comunicarse con las dreas que siguen en la
secuencia.

» Ingenieria se preocupa de hacer técnicamente factible la fabricacion del
producto disefiado por Investigaciéon y Desarrollo y si no es posible le
devuelve el proyecto.

» Compras recibe la lista de materiales y su labor consiste en intentar
encontrar los proveedores adecuados para que suministren los materiales
y componentes de acuerdo a las especificaciones marcadas por
ingenieria. En el caso de no poder encontrarlos, la lista de
especificaciones volvera de nuevo hacia atras para que ingenieria tome la
decision de modificar el producto.

* Produccioén recibe los planos y especificaciones y debe disefiar cl nucvo
sistema productivo con la tecnologia que posee o puede adquirir. En

ocasiones, esto es dificil o incluso imposible. En estos casos, cs frccucnte
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devolver los planos al departamento de ingenieria, para que éste
modifique sus propuestas iniciales y el proceso vuelva a empezar con
unas perspectivas mas acordes con los recursos materiales que posee la
empresa.

* Ventas intenta comunicar los resultados al cliente y vender el producto
en las condiciones que lo entrega Produccion. Si los resultados no son los
deseados, habra que volver atrds nuevamente para modificar alguna de
las decisiones tomadas previamente.

= Servicio postventa se encarga de asegurar el servicio, una vez que el
producto ha llegado al cliente. A partir de este momento, las
oportunidades de volver a replantearse las decisiones de disefio son

€scasas.

Se observa la necesidad de una nueva metodologia que acorte el proceso
técnico del desarrollo y establezca las conexiones adecuadas entre las
actividades de los distintos departamentos. Con esos objetivos surge el
concepto de ingenieria concurrente o simultanea que busca un planteamiento
integrado del desarrollo del producto, con una planificacion que facilite la
realizacién en paralelo de muchas de las tareas que antes se realizaban

secuencialmente.

INGENIERIA CONCURRENTE

La ingenieria concurrente surge en oposicion al enfoque tradicional, y tiene
como objetivo, a través de la consideracion simultanea de todas las
actividades necesarias para la introduccién de un nuevo producto, mejorar el
rendimiento del mismo, asi como el del negocio. Esta metodologia se
reconoce desde 1980 como un enfoque adecuado para mejorar el
rendimiento del proceso de desarrollo de nuevos productos en trcs

dimensiones:
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1) Menor duracién del proyecto de desarrollo
2) Desarrollo mas eficicnte

3) Calidad y prestaciones mas altas

Para alcanzar tales objetivos, la ingenieria concurrentc se apoya en dos

pilares basicos:

1) El desarrollo paralelo de difcrentcs actividades que hasta ahora se
desarrollaban secuencialmente.

2) La implicacién desde el inicio de todas las funciones que contribuycn al

desarrollo del producto.

Aplicando cstos principios a nuestro estudio, ¢l personal de desarrollo del
producto deberia trabajar desde un inicio simultineamente y en estrecha
coordinacion con las areas con las que interactia: moldaje, confeccion de
prototipos y muestras, ingenieria del producto, compras, drea comercial,

planeamiento, etc.

DESARROLLO DEL PRODUCTO EN LA INDUSTRIA DE
CONFECCIONES

Es el édrea técnica dc la cmpresa que define el producto a manufacturar, es
decir define una prenda. Recibe las especificaciones técnicas del cliente, las
analiza y desarrolla, determinando la factibilidad de producir una prenda a
escala industrial y proporciona todos los detalles y especificaciones de la
prenda a la planta a través de una ficha técnica llamada espccificacion de

estilo.

La complejidad del cargo radica en la dependencia que ticnen las arcas de
produccién por la calidad y oportunidad de la informacién que desarrollo del

producto proporciona y por el soporte que se brinda en el servicio al clicntc.
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Especificacion cliente

Es el documento que envia el cliente para iniciar el desarrollo de un
estilo. También se le conoce como ‘“spec” del cliente, es la
especificacion de la prenda. Dependiendo del cliente incluye:

= Nombre del estilo

® Descripcion de la prenda

=  Género

= Temporada

= Construccion de la prenda

= Qrafico de la prenda

* Tipo de tela

=  Avios

= Detalles de construccion de la prenda

= Medidas del prototipo

=  Comentarios

El contenido de la informacién consignada en la especificacion del

cliente cambia conforme avanza el proceso de desarrollo de la prenda
Peticion

Es la denominacién que sc le da al documento que sirve para hacer
un requerimiento de costeo, confeccidén de un prototipo, elaboracién
de un molde o las diferentes combinaciones de éstos.

Estilo

Es la unidad de trabajo en el area de desarrollo del producto. El

concepto de estilo estd ligado directamente con cl concepto de

prenda, es decir cada prenda corresponde a un estilo propio.
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2.8.4 Especificacion de estilo

Es el documento que presenta los lineamientos para la confeccion de
una prenda de vestir, la informaciéon que se presenta en la
especificacion de estilo debe estar conforme a los requerimientos del
cliente, asi como también estar expresada de una manera clara y
concisa de forma que sea perfectamente entendible por todas las
areas de la empresa que la necesiten. La especificacion de estilo es el

resultado de todo el proceso de desarrollo de un estilo.

La especificacion de estilo contiene la siguiente informacion:

1. Datos generales del estilo: Se especifica la siguiente
informacidn:
s C(Cliente
®=  Nombre del estilo cliente
= Temporada
* Programa
* Tipo de prenda
® Proceso de la prenda (si es normal o lleva algun tipo de
lavado)
= Rango de tallas

® Analista responsable del estilo

2.  Descriptores: Se especifica los detalles de construccion de la

prenda.

3. Componentes: Se detalla todas las telas, complementos y avios
que conforman la prenda. Deben estar indicados todos sus

consumaos.
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4.  Hoja de medidas: Sc indica las medidas finalcs de la prenda y

sus tolcrancias.

5. Obscrvacioncs: Se cspecifica los comentarios que ¢! analista
considere rclevantes del cstilo, asi como las ubicaciones dc los
bordados, cstampados y aplicacioncs que llevara cl cstilo. Por

ultimo sc indica ¢l cmpaque que tleva la prenda.

La claboracion dc la ficha técnica se fnicia durante cl desarrollo dcl
producto con la solicitud dcl primer prototipo y cotizacion, sc
modifica dc acucrdo a los comentarios dc los prototipos y mucstras

dc vendedores y culmina con la aprobacion del cstilo.

2.8.5 Analista de desarrollo del producto

Es la pcrsona responsable de la claboracidn de la cspecificacion dc
cstilo. Coordina con todas las arcas implicadas y cs cl responsable
dirccto dc todo cl proceso de desarrollo que culmina con la

claboracion dc la cspecificacion.

2.9 DESCRIPCION DE TIPOS DE PRENDA

Estas son las principales prendas que sc confeccionan cn tejido de punto:

= Tank
Es una prenda sin mangas, con o sin cucllo, quc pucde tencr una abertura
parcial en cl frente y puede llevar bolsillos. El faldén tienc basta, y pucde
tener abertura cn los costados (vents). En la sisa (abertura de manga)

pucdc o no llevar pufios. También pucdc llevar aplicacioncs.
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Camisa

Es una prenda de mangas largas o cortas con cuello de rib o de la misma
tela de cuerpo, con abertura total en el frente, con botones o broches, con
o sin bolsillos. El faldon tiene basta, con o sin abertura (vents).
Usualmente lleva costura de remalle en los costados de la prenda para
unir el delantero y la espalda. Las mangas pueden tener o no puifios.

También puede llevar aplicaciones.

Cardigan & Jacket

Es una casaca con abertura total en el frente, con botones, cierres o
broches, con mangas largas o cortas, con o sin bolsillos, puede llevar
pretina en el faldon. Usualmente lleva costura de remalle en los costados
de la prenda para unir delantero y espalda. Asimismo puede llevar

aplicaciones.

T-Shirt

Es un polo con forma cerrada en el cuello, de mangas largas o cortas, sin
abertura en el frente del cuello, con o sin bolsillo. Faldén con basta con o
sin vents. Usualmente lleva costura de remalle en los costados de la
prenda para unir delantero y espalda. Las mangas pueden tener o no

puiios. También puede llevar aplicaciones.

Tailored Collar

Es una camisa con cuello confeccionado de la misma tela del cuerpo
generalmente y pechera con botones, de mangas largas o cortas con o sin
bolsillos. Faldén con basta, con o sin abertura (vents). Usualmente lleva
costura de remalle en los costados de la prenda para unir delantero y
espalda. Las mangas pueden llevar o no pufios. También puede llevar

aplicaciones.
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Turtle neck

Es una prenda con cuello alto, cilindrico, de mangas generalmente largas,
con o sin bolsillos. El faldén lleva basta con o sin abertura (vents), con
costura de remalle en los costados de la prenda para unir delantero y
espalda. Las mangas pueden o no llevar pufios. También puede llevar

aplicaciones.

Collar & Placket

Es una camisa con cuello rectilineo y pechera con botones de mangas
cortas o largas, con o sin bolsillo. El faldén lleva basta, con o sin
abertura (vents), con costura de remalle en los costados de la prenda para
unir delantero y espalda. Las mangas pueden o no llevar pufios.

Asimismo puede llevar aplicaciones.

Sweat Shirt

Es un polo de mangas largas y pretina de rib en el faldon, puede llevar
abertura parcial en el frente del cuello, con o sin bolsillo, con costura de
remalle en los costados de la prenda para unir delantero y espalda. Las

mangas pueden o no llevar pufios. Asimismo puede llevar aplicaciones.

Rugby Shirt

Es una camisa confeccionada con cuello y pechera interior de tela plana
con botones, con o sin bolsillo. El faldén tiene basta, con o sin abertura
(vents), con costura de remalle en los costados de la prenda para unir
delantero y espalda. Generalmente las mangas tienen pufio. Asimismo

puede llevar aplicaciones.

En la figura 2.1 se muestran los diferentes tipos de prendas en tejido de

punto.



FIGURA 2.1: TIPOS DE PRENDA
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2.10 REQUERIMIENTOS PARA LA SEGURIDAD DEL PRODUCTO

Los siguientes estandares son requeridos por la mayoria de clientes de

Estados Unidos, y estain de acuerdo a las recomendaciones de la Comision

para la Seguridad de los Productos del Consumidor de Estados Unidos, la

Sociedad Americana para el Ensayos de Materiales (ASTM) y la Asociacion

Americana de Quimicos y Coloristas Textiles (AATCC)

Flamabilidad
Todas las prendas de vestir deben pasar la prueba de Flamabilidad CFR
1610 Clase 1.

Aplicacion y Resistencia de Accesorios

Todos los accesorios decorativos o funcionales, que tenga la prenda
deben cumplir los requerimientos estdndares de resistencia para sujecion
de 15 libras durante 10 segundos, no deben decolorarse, presentar signos
de corrosiéon o desportillarse. Las superficies pintadas deben ser

laminadas y resistir al rayado.

Broches

Los clientes normalmente indican el proveedor al que se le deben
comprar los broches. Los primeros prototipos de prendas que usen
broches deben ser enviados al proveedor para la evaluacion de la
aplicacion. El vendedor debe contactarse con los laboratorios para la
asistencia en seleccionar los componentes apropiados de los broches a
usar, asi como la maquina y parametros adecuados para aplicarlos. Los
broches deben ser libres de niquel. Asimismo los broches deben
colocarse a la prenda con maquinas eléctricas 0 neumaticas.

La resistencia para separar 1 broche se lleva a cabo de acuerdo a la
norma ASTM D1683 con 15 libras minimo. Las especificaciones quc

debe cumplir los broches se indican en la figura N° 2.2
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FIGURA N° 2.2: PARAMETROS DE CALIDAD QUE DEBEN CUMPLIR LOS
BROCHES

‘Prueba ' Método | Requerimiento
Operatibilidad ASTM D2062 |5 libras
Resistencia para mantener | ASTM D2061 15 libras

el paro
Deslizamiento del carro | ASTM D2061 25 libras
Aseguramiento del carro | ASTM D2061 15 libras

Fuente: Manual del Cliente Hanna Andersson Afio 2003

* Botones
Se deben usar botones de 4 huecos pegados en cruz con un minimo de 16
pasadas, no usar hilo que sea 100% algodén. Los botones no deben
desportillarse o romperse en su normal uso y condiciones normales de

lavado.

= Cordones
Para prendas de nifios no se deben usar cordones en el cuello ni cordones
en las capuchas. Los cordones para la cintura no deben medir mas de 3”
en cada lado cuando la prenda estd extendida. Los cordones deben ser
cosidos a la prenda en algin punto medio, por ejemplo el centro espalda,

para asegurar que no se salgan de los ojales.

2.11 PAUTAS DE CALIDAD PARA PRENDAS DE EXPORTACION

2.11.1 General

* No debe haber defectos de tela lo que incluye huecos, manchas,

aureolas, nudos, motas, zonas débiles, errores de tejidos u otros

defectos.
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» Los colores, contenido de fibra y construccion de la prenda deben
ser como lo especificado y aprobado por el cliente.

» Todas las partes, detalles y caracteristicas deben ser exactamente
como las muestras pre-aprobadas.

= No deben haber olores.

= Todos los componentes de la prenda deben ser de la misma
partida de tefiido.

» No deben haber partes fuera de tono.

= EI color debe estar aprobado o dentro de un rango aceptable que
ha sido aprobado por el colorista.

» Todas las unidades en una orden son consistentes en calidad de
tela, componentes, construccién y propiedades.

= No deben haber huecos de aguja.

2.11.2 Medidas

= Todas las medidas deben de estar dentro de las tolerancias
especificadas por el cliente.

» Piezas correspondientes en una prenda (ambas mangas de un t-
shirt o piemas de un short o pantalén) deben medir lo mismo +/-

14" de tolerancia.

2.11.3 Telas

= Las telas no deben presentar rayas, decoloracidn, barras o
defectos similares.

» La mano de la tela debe ser comparable al estandar aprobado.

» No deben haber repeticiones desiguales de los estampados.

= Los estampados no deben estar fuera del registro aprobado

» La prenda debe ser cortada al hilo a menos que cl disefio requicra

ser cortado al través o al sesgo.
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= Todas las piezas de una misma prenda deben cortarse en un
mismo sentido a menos que la especificacién o disefio del cliente

requiera lo contrario.

2.11.4 Construccion

Es responsabilidad del vendedor (la empresa de confeccion)
asegurarse que los accesorios funcionales o decorativos cumplan y
excedan los requerimientos de cuidado. Los accesorios no deben
decolorarse, mostrar signos de corrosion, decoloraciéon o
desportillarse. Las superficies pintadas deben ser laminadas y resistir

a ser rayadas.

a) Puntadas

= El largo de puntada debe estar dentro del rango especificado
por el cliente, usualmente es de 10 a 12 puntadas por pulgada.

= El tamafio de la puntada debe ser consistente en toda la
prenda.

= La tensién dc la puntada debe ser balanceada, no debe
recogerse ni estar muy suelta.

= Las puntadas no deben estar rotas o saltadas.

= Los pespuntes deben ser iguales y rectos.

= No deben haber “picaduras” (huecos causados por agujas)

= Aquellas partes expuestas a tension deben llevar atraques

automaticos o con costura recta.

b) Hilo
* El hilo debe ser al tono del fondo de tela para todas las
costuras y pespuntes a menos que se indique lo contrario.
®= El color del hilo debe ser consistente a través de toda la

prenda.
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No deben quedar hilos sueltos.
Todos los hilos sueltos deben estar cortados a 1/8”.
Todos los hilos incluyendo los hilos de bordar deben tener

altas solideces.

¢) Costuras

Las costuras deben ser rectas, no deben recogerse, plegarse,
enroscarse o estar ondeadas.

El margen minimo de costura es de '/4” y debe ser uniforme a
lo ancho.

La tensiéon de costura debe ser uniforme, la tensién no debe
ser suelta o usar puntadas muy largas.

El final de una costura debe acabarse con orillado, collareta o
acabado limpio, como el prototipo aprobado.

Las costuras no deben quedar abiertas o quedar espacios sin
puntadas.

Las costuras deben casar donde se crucen, por ejemplo en el
cruce de las piernas, costuras de los brazos y costados.

Las costuras del hombro deben estar reforzadas.

d) Bastas

Las bastas deben ser cosidas de manera circular, es decir
después de haber cerrado el costado se debe coser el faldon.
Las bastas no deben enrollarse o torcerse.

El alto de la basta debe ser uniforme a +/-1/8”.

La basta debe colgar recto cuando la prenda es usada.

El traslape de la costura de unién de basta debe ser de 1/2"-
3/4".

Las bastas deben estar bien cosidas, sin puntadas sueltas o

puntadas saltadas.
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e) Bolsillos

Los bolsillos deben quedar planos en la prenda, no deben
abrirse, estar jalados o recogidos.

La forma del bolsillo y la vista de bolsillo deben ser de una
medida uniforme +/-1/4”.

El borde de bolsillo debe ser uniforme y regular.

Las rayas, estampados direccionales, deben casar por los 4
lados +/- 1/8”.

Los bolsillos correspondientes son alineados regularmente en
prenda +-1/4”.

Los bolsillos funcionales deben ser reforzados en las esquinas

superiores y de ser necesarios en las esquinas inferiores.

f) Vueltas

Las vueltas deben ser fusionadas apropiadamente con
entretela compatible con la tela de base.

Los bordes deben tener acabado limpio.

Las vueltas deben tener una basta para prevenir que se
enrolle.

Las vueltas deben ser suficientemente anchas para que queden
planas en la prenda.

Las vueltas no deben enrollarse hacia fuera.

g) Pecheras

Las pecheras superior e inferior deben ser uniformes cuando
sean abotonadas +-1/8”.

El ancho de la pechera es uniforme +-1/8”.

La pechera no debe estar torcida, recogida o jalada.

El interior de pechera debe estar acabado de acuerdo al

prototipo aprobado.
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Los pespuntes alrededor de la pechera deben ser uniformes e

iguales.

h) Mangas y puiios

)

Las costuras y bordes del pufio deben ser alineados cuando se
abotonan.
Los pespuntes deben ser uniformes e iguales.

Fusionar apropiadamente segun la tela de base.

Pretinas y presillas

El ancho es uniforme +/-1/8”.

Los pespuntes deben ser uniformes e iguales.

La vuelta no debe mostrarse externamente.

No deben recogerse, torcerse o tener exceso de tela.

El borde interior debe tener acabado limpio, orillado o algin
otro acabado aprobado.

Las presillas deben ser reforzadas con atraques automaticos y
los bordes de tela deben quedar doblados hacia adentro.

Las presillas no deben estar torcidas o ubicadas
incorrectamente.

La entretela debe ser apropiada para la tela de base.

Cuellos

Deben quedar simétricos en el centro frente.

Los pespuntes deben ser iguales e uniformes.

El cuello debe quedar plano y el cuello no debe enrollarse.
Usar la entretcla apropiada para la tela de base.

Las puntas del cuello deben ser iguales en talla +-1/8”.

Las rayas, estampados direccionales deben casar en las puntas
del cuello.

La banda del cuello no debe quedar recogida.
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El cuello no debe estar torcido, jalado o recogido.

k) Complementos (collaretas, puiios, cuellos)

)

Todos los complementos de la prenda deben resistir las
instrucciones de lavado de la prenda.

El color de los complementos debe ser al tono de la tela de
fondo y si es en contraste el color debe estar aprobado.

Las costuras deben estar hacia adentro.

Las costuras de los complementos que vayan en el faldon
deben ubicarse en los costados.

La costura del cuello debe ser ubicada en la costura del
hombro o en el centro espalda.

Las costuras de los complementos de la manga deben casar en
la costura del brazo.

Los complementos no deben torcerse una vez puestos en la

prenda.

Cierres

Los clientes normalmente indican el proveedor al que se le
debe comprar los cierres, deben comprarse a este proveedor.
La resistencia del cierre debe ser la apropiada para la tela,
instrucciones de cuidado y uso final.

El largo debe ser el mismo que el prototipo aprobado +/-1/4”.
La cinta del cierre debe ser del mismo color que el fondo de
tela o el color que haya sido aprobado.

Los pespuntes deben ser iguales y uniformes.

El deslizador y la lengiieta deben estar sujetados de manecra
segura.

Atracar el final del cierre donde sca aplicable.

El cierre debe trabajar suave y facilmente.

El cierre no se debe enroscar ni inclinar.
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m) Botones

El estilo, color y calidad del botén debe ser segin lo
especificado.

El hilo del color del boton debe ser del mismo color del boton
a menos que se indique lo contrario.

Los botones deben ser cosidos de manera segura sin hilos
sueltos.

Los botones deben ser ubicados proporcionalmente vy
alineados apropiadamente para que la prenda no se recoja ni
jale +-1/8”.

Los botones deben tener alta solidez de color y ser durables a
la tela, uso final e instrucciones de lavado.

El color y la forma deben ser consistentes a través de toda la
prenda.

Las marcas de boton no deben ser visibles.

Los botones no deben tener bordes filosos o defectos notorios.
Los botones de 4 huecos deben ser pegados en cruz con un
minimo 8 pases por lado, en total 16 pases.

Los botones deben ser cosidos con hilo con nucleo de
poliéster.

Los botones deben ser reforzados con entretela.

El botén extra debe ser colocado para todos los estilos y tallas
de boton en una prenda y debe quedar permanentemente
pegado al interior de la prenda a menos que se de otra

indicacion.

Ojales

Los ojales deben quedar espaciados proporcionalmente y
correctamente alineados con los botones.
El largo del ojal debe ser apropiado para el tamafio de botdn.

Los finales deben estar reforzados y no totalmente cortados.
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= El hilo debe ser al tono de la tela de fondo a menos que otro
color sea el aprobado.

= Los bordes del ojal deben estar lo suficientemente cosidos.

=  Los hilos sueltos de la tela y del ojal deben quedar bien
arreglados.

= Los ojales deben estar alineados con el hilo del tejido (con las
columnas del tejido).

» Los ojales deben estar reforzados con entretela.

= Las puntadas del ojal deben ser uniformes y de tamafio

apropiado.

Cordones

= Los cordones de la cintura no deben medir mas de 3 pulgadas
en cada lado cuando la prenda esta extendida. El cordén debe
ser cosido a la prenda en el punto medio, en el centro espalda

para que no pueda salirse de la pretina.

Durabilidad de la prenda al lavado y secado

No deben ocurrir cambios notables en apariencia o fitting de la
prenda.

Todos los componentes, hilos, accesorios, estampados, bordados
deben ser compatibles con el encogimiento de la tela y deben
cumplir con los estandares de solideces.

Broches, ojalillos, etc. no deben mostrar signos de corrosion,
decoloracion o desportillado después de 5 lavados. Superficies
pintadas deben ser laminadas y resistir al rayado.

No deben haber zonas con las costuras recogidas.

No deben presentarse diferentes encogimientos entre las
entretelas.

No debe haber deterioro de los elasticos.
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» El revirado debe ser menor de 4% en prenda plana después de 5
lavadas.

* No debe presentarse pilling o cambio en la mano de la tela

2.11.6 Etiqueta de cuidado

Las etiquetas de cuidado contienen instrucciones para regular cl
cuidado de las prendas. Esta informacidn debe ser aprobada siempre

por el cliente. Las instrucciones deben incluir lo siguiente:

» El método de lavado y la temperatura a la que debe realizarse, si
no se indica la temperatura, esto significa que se puede usar la
temperatura mas alta.

» El método de secado y la temperatura a la que debe realizarse, si
no se indica la temperatura, esto significa que se puede usar la
temperatura mas alta.

= Lavado en seco indica que el producto puede scr lavado, secado y
acabado con cualquier solvente.

= E] tipo de blanqueador que puede scr usado con o sin cloro debe
ser indicado, “no blanqueador” debe ser indicado en caso de que
ningun tipo de blanqucador pueda scr usado en el producto.

» Planchado y la temperatura de planchado debe ser indicada en la
etiqueta si el planchado es necesario para preservar la apariencia
de la prenda, si no es dada ninguna temperatura, esto indica que
la temperatura mas alta es segura para usar.

= Si alguna parte del procedimiento de cuidado de la prenda, pucde
dafiar a otros productos que son limpiados junto a ésta, la etiqueta
debe incluir una advertencia como “Lavar colores oscuros

separadamente” o “Lavar con colores similares”.
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2.11.7 Acabado, vaporizado y empaque

= La prenda debe estar embolsada sin arrugas ni pliegues

* Tampoco debe estar humeda, las prendas deben estar
completamente frias y secas antes de ser empacadas.

* No deben quedar marcas o cambios en el color debido a la
presion del vaporizado.

» La prenda debe quedar sin excesivas arrugas.

= Los pliegues deben estar rectos y de acuerdo con las
especificaciones.

* Todos los hilos sueltos o que estén colgando por dentro o fuera de
la prenda deben ser cortados de todas las prendas.

* Todos los productos deben ser empacados de acuerdo a la
especificacion de cada producto en particular incluyendo hang
tags, papel de seda etc., segun lo especificado.

* Todos los productos deben ser empacados de acuerdo a las
especificaciones del cliente (color de bolsa, tipo de sellado,

sticker de identificacidn, etc.).



III. ESTUDIO DEL PROCESO DE ELABORACION DE
ESPECIFICACIONES EN UNA EMPRESA TEXTIL
DE CONFECCIONES

3.1 ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

3.1.1

3.1.2

3.1.3

Vision

Posicionarnos en el sector textil a nivel internacional como una
excelente y reconocida empresa, caracterizaindonos por la calidad,
precio y servicio de nuestros productos y por la excelencia de nuestra

gestion empresarial y comercial,

Mision

Exportar prendas de vestir a clientes internacionales lideres en los
segmentos medio y medio alto, satisfaciendo plenamentc sus
expectativas de calidad, oportunidad dc entrega, desarrollo e

innovacion.

Actividad empresarial

Industrias Nettalco es una empresa textil que produce y exporta
prendas de tejido de punto de algodon por encargo de clientes del
exterior. Las prendas se producen dc acuerdo al disefio y

especificaciones de los clientes.

Las prendas que se fabrican son del tipo casual, pero tienen como
caracteristica principal la calidad supcrior de telas y acabados adcmaés

del alto valor agregado de mano de obra. Las prendas que producc
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Industrias Nettalco, son fabricadas principalmente con hilados 100 %
algodon y en menor medida con hilados mezcla de algoddn con otras
fibras como poliéster y lycra. Estas se ofrecen en tejidos variados
como Jersey, Interlock, Pique, Doble Pique, Doble Jacquard, French
Terry, Cobble y Ribs, tanto en colores s6lidos como en rayados y

estampados.

Industrias Nettalco S.A. estd verticalmente integrada en tres plantas
de producciéon de aproximadamente 24, 217 m2 construidos. El
proceso industrial comprende los sectores de desarrollo de telas y
colores, moldaje, tejido, tefiido y acabado de hilos y telas, corte,
bordado, costura y acabado de prendas. La ndmina del personal es de
aproximadamente 1600 personas. Cuenta con tres plantas ubicadas

en Lima:

Planta 1 :ubicada en Vulcano-Ate

Areas : tejeduria, tintoreria y acabados

Planta2 :ubicada en Carretera Central. Santa Anita

Areas : corte, costura, desarrollo del producto y gerencia
comercial

Planta 3 :ubicada en Cercado de Lima.

Areas : costura, acabados, despacho de prendas.

Los principales clientes de Nettalco son: Land’s End, L.L Bean,
Hanna Andersson, Peruvian Connection y en Europa, Lacoste y Eden
Park. Industrias Nettalco es una empresa lider exportadora de prendas
de tejido de punto de algoddn. Actualmente se encuentra en el cuarto
lugar del ranking de empresas exportadoras del segmento, el afio

2003 facturd 40 millones de dodlares.
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32 METODO ACTUAL DE TRABAJO EN EL PROCESO DE
DESARROLLO DEL PRODUCTO

3.2.1

Perfil del analista de desarrollo del producto

La formacién del personal en especificaciones tiene un largo periodo
de aprendizaje de 4 a 5 meses por la complejidad del cargo y para

atender adecuadamente los requerimientos de los clientes.

3.2.1.1 Formacion profesional

= Ingeniero Textil o Industrial.

= Conocimiento de todos los procesos productivos
textiles.

* Nivel avanzado de Inglés.

* Dominio de herramientas informaéticas tales como hojas
de calculo, bases de datos y procesadores de texto.

* Manejo de Inglés técnico.

3.2.1.2 Aptitudes deseadas

= Excelente comunicacién y buenas relaciones
interpersonales.

= Personalidad activa y dindmica.

= Capacidad para trabajar en equipo y bajo presion.

= (Capacidad analitica y proactiva.

= (Capacidad de creatividad e iniciativa.

= Responsabilidad y deseo de superacion.

= Orden.
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3.2.2 Funciones del analista de desarrollo del producto

Para enmarcar las responsabilidades y el alcance que tiene el analista
de desarrollo del producto es necesario primero dar a conocer el
objetivo del area de desarrollo del producto que es generar las
especificaciones técnicas de los estilos de tal manera que cumplan
con los requerimientos de los clientes, que sean perfectamente
entendibles por todas las areas de la empresa que las requieran y que
permitan mantener altos niveles de eficiencia en las plantas de

produccion.

A continuacidn se explica las funciones del analista de desarrollo del

producto.

3.2.2.1 Recepcion de informacion del cliente

El analista es el encargado de recibir los requerimientos e
informacidn proporcionada por el cliente, esta informacion
se usa para el desarrollo de un estilo, del cliente pueden
recibirse: especificaciones (para el desarrollo de prendas),
disefios (para el desarrollo de estampados, bordados, etc.),
disefios de rayas, telas para anélisis, etc. Esta informacion

puede recibirse via e-mail o via fax o via courier.

3.2.2.2 Analisis de la informacion recibida

En esta etapa el analista usa la informacion que dispone, y
la analiza s6lo o en coordinacién con otras jefaturas como
tejeduria, tintoreria, ingenieria y moldaje, para determinar la

mejor manera de cumplir con las solicitudes del clientc.
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3.2.2.3 Generacion de requerimientos

3.2.24

3.2.25

Una vez que la informacion ha sido analizada se emiten los

diferentes documentos para iniciar el flujo. Estos son:

Peticiones costeo, proto, o molde o sus diferentes
combinaciones.

Solicitud de desarrollo de tela.

Solicitud de fabricacién de tela

Solicitud de muestra de vendedores / photosamples

Funciones de pre-produccion

Son todas las labores destinadas a completar la informacién

necesaria para que los estilos pasen de la etapa de desarrollo

a la etapa de produccion. Estas labores son:

Llenado de la tabla de combinaciones.

Hacer el chequeo de estilo.

Pasar a produccién un estilo, es decir dejar apto un
estilo para que el encargado correspondiente ingrese las
ordenes de produccién al sistema de produccién y se
haga el requerimiento de telas y avios.

Aprobacién de produccion para proceder con el corte y

costura.

Seguimientos

Consiste en dar seguimiento a los flujos iniciados,

coordinando con las diferentes areas para cumplir con las

fechas requeridas por el cliente, éstos son:

Seguimiento y revision de los prototipos.
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= Seguimiento y revision de los bordados, estampados,
aplicaciones.
= (Coordinaciones con los encargados de desarrollo de

telas y muestra de vendedores.

3.2.2.6 Transmision de informacion al cliente

Esta funcidén consiste en la entrega de informacién al
cliente, esta entrega puede hacerse bien por e-mail o bien
mediante conversaciones telefonicas, visitas, etc. A
continuacién se listan algunos tipos de informacion que se
entregan al cliente:

= Datos técnicos de tela.

* Planillas de seguimientos (situacion actual de los
requerimientos, resumenes del avance de desarrollo en
la temporada, entre otros).

= (Consultas al cliente.

= Respuestas a las consultas del cliente.

3.2.3 Descripcion del método actual de trabajo

3.2.3.1 Generalidades

El “area de desarrollo del producto trabaja en base a
requerimientos, estos requerimientos toman diferentes
nombres dependiendo de la finalidad de los mismos, asi por
ejemplo una peticion es un documento que se emite para
requerir una cotizacidn o la confeccion de un prototipo, un
desarrollo es un requerimiento para la reproduccion de un

item, pudiendo ser éste una tela, una aplicacion, ctc.
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Para elaborar estos requerimientos y en general para las
diferentes actividades que se realizan en desarrollo del
producto, la empresa ha desarrollado una aplicacion
conocida como “Sistema de Estilos y Pedidos”, que fue

desarrollada sobre la plataforma de base de datos Oracle.

Este sistema se cred porque en el area de desarrollo del
producto se maneja toda la informacion de la prenda, por lo
tanto debe haber una adecuada administracion de la
informacidén que permita a sus analistas proporcionar los
detalles y especificaciones técnicas de la prenda hacia otras
areas (planeamiento, tejeduria, tintoreria, corte, costura,
acabados y control de calidad) eficientemente y en el debido

tiempo.

Actualmente en este sistema se registra las especificaciones

de la prenda tales como:

= Materias primas constitutivas (telas y avios).

= Colores de telas, avios y sus combinaciones.

= Detalles de construccidon de la prenda (tipo de costura,
cantidad de puntadas por pulgada, colores, ubicacion de
accesorios).

= Tablas de medidas de la prenda terminada.

Este registro se comienza a elaborar desde el primer
prototipo requerido, cuando hay cambios debido a los
comentarios del cliente se genera una versidn que esta
asociada al estilo Nettalco y se vuelve a recotizar. El
documento final es la “Especificaciéon de Estilo” que es
emitido una vez que se tiene la aprobacion del clicnte. Si sc

tuviera alguna consulta sobre los cambios que hubo durante
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el desarrollo del estilo se ingresa a las versiones anteriores a
la aprobacion del estilo.

Por razones de seguridad no se pueden mostrar las pantallas
de este sistema, pero se muestra una representacion
esquematica de las pantallas para el ingreso de
combinaciones de color e ingreso de data en el estilo cliente

(ver figura 3.2).

: REPRESENTACION ESQUEMATICA DE LAS PANTALLAS
“COMBINACIONES” Y “ESTILO CLIENTE” DEL SISTEMA
ESTILOS Y PEDIDOS.

TABLA DE COMBINACIONES

Cliente 0564 Estilo 17020
Estilo Cliente 25489 Versién 03
COMBINACION # Componente Descripcién adicional Item # Coloracién | Consumo neto
Red multi 1 Cuerpo Frente+espalda +mangas 4427 26954 0,894
2 Cuerpo collareta 4427 75888 0,075
3 Hilo para remalle intemo 34785 48
4 Hilo para recubiertos 31546 70
5 Sticker para bolsa 34587 1
Navy Multi 1 Cuerpo Frente+espalda +mangas 4427 26954 0,894
2 Cuempo ocollareta 4427 75888 0,075
3 Hilo para remalle intemo 34785 48
4 Hilo para recubiertos 31546 70
5 Sticker paa bolsa 34587 1
# Muestra 4030
# Pedido Produccién 5905
INFORMACION DEL ESTILO CLIENTE
Cliente 0564 Estilo 17020
Estilo Cliente 25489 Versién 03
Descripcién Unidad de medida pulgadas
Género Uni_sex Nimero de partes | 1
Indicador Edad Nifio Fecha de Creacion 20/10/2003
COMBINACION TALLAS
Codigo Descripcién Cédigo Orden
Red multi Red multi 110 1
Navy muliti Navy mutti 120 2
130 3
140 4
150 5
160 6
Estilo Nettalco Temporada Descripcién Fecha de creacion
17020 FW04 10/05/2003

ELABORACION: Propia
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A continuacion se detalla el ciclo de desarrollo normal de
un estilo, desde que se recibe la especificacidn inicial del
cliente hasta la aprobacion para produccién (ver figura 3.3),

luego se detallara el procedimiento para cada requerimiento.

FIGURA 3.3: CICLO DE DESARROLLO DE UN ESTILO
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3.2.3.2 [Elaboracion de una peticion

Se realiza de la siguiente manera:

1.
2.
3.

Recepcion de la informacién del cliente.
Analisis de la informacidn del cliente.
Ingreso en el sistema estilos y pedidos de 1a informacién
del estilo: datos generales, descriptores, componentes
(incluye consumos unitarios para todos los items
excepto telas, entretelas, cordones, cintas y/o twilles),
medidas, comentarios.
Impresion del documento (peticidén), que consiste en
solicitar al sistema estilos y pedidos que imprima
determinado tipo y niimeros de peticiones (dependiendo
del tipo de requerimiento). Una peticion puede ser de:
De costeo, cuando se requiere cotizar.
De proto, cuando se requiere la confeccion de un
prototipo.
De molde, cuando se requiere la elaboracion de un
molde de papel.
Cualquier combinacion de las anteriores.
Se muestra un ejemplo de peticidon costeo proto en el
anexo [.
Fotocopia de la informacién que se adjunta a la peticién
(anexos). Normalmente se anexa: el diagrama de la
prenda del cliente, comentarios y medidas, todo esto
para la comprension del estilo.
Compaginacion de las hojas impresas y los anexos, ésta
depende del tipo de peticion emitida, en la figura 3.4 sc
detalla el nimero de documentos a emitir de acuerdo al
tipo de requerimiento. La hoja técnica es la hoja dc

medidas del cliente, traducida.
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FIGURA 3.4: GUIA PARA LA COMPAGINACION Y
DISTRIBUCION DE LAS PETICIONES

Peticion Costeo, Costeo Molde

Peticion |Hoja técnical| Anexos
Consumos 2 1 1
Moldaje 1 1 1
Ingenieria 1 1 1

Peticion Costeo Proto, Costeo Proto Molde

Peticion |Hoja técnical Anexos
Consumos 2 1 1
Moldaje 2 2 2
Ingenieria 1 1 1
Peticion Proto, Proto Molde
Peticion |Hoja técnical] Anexos
Moldaje 2 2 2
Peticion Molde
Peticiébn |Hoja técnica| Anexos
Moldaje 1 1 1

7. Distribucién de los documentos, las peticiones se dejan
en las bandejas de las areas de moldaje, ingenieria y
consumos.

8. En caso hubiera una modificacién del estilo se hace por

correo electrénico a las areas respectivas.

A continuacién se muestran los flujos normales para una
peticion de costeo y una peticion de costeo proto molde, ver

figuras 3.5 y 3.6 respectivamente.



FIGURA 3.5: FLUJO DE UNA PETICION COSTEO
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FIGURA 3.6: FLUJO DE UNA PETICION COSTEO PROTO MOLDE
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3.2.3.3 Revision y envio de prototipos

1. La planta de protos entrega al analista la prenda
acabada, doblada y debidamente embolsada para enviar
al cliente.

2. Revisién del prototipo por el analista, el analista debe
revisar la prenda y chequearla contra lo solicitado en la
especificacion del cliente. Se le pone un visto a cada
detalle de construccion. Cualquier comentario,
sugerencia, modificacion que se haya hecho al
prototipo, debe ser indicada en esta hoja.

3. Envio del prototipo, una vez revisada la prenda, el
analista dobla nuevamente la prenda en la bolsa, adjunta
la hoja de construccién del cliente con su visto bueno. Si
solicitara molde, también se adjunta éste dentro de la
prenda. Los envios se realizan via courier y se le avisa
al cliente inmediatamente de lo enviado.

En la figura 3.7 se aprecia a un analista revisando un

prototipo para luego efectuar el despacho.

FIGURA 3.7: ANALISTA REVISANDO PRENDA PARA
ENVIARLA AL CLIENTE
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3.2.3.4 Desarrollo de telas

1. Recepcion de la informacion del cliente solicitando una
nueva tela.

2. Si el cliente envia un tejido nuevo entonces primero se
envia la muestra a tejeduria para analisis.

3. Devolucioén de la tela con su analisis y comunicacion de
tejeduria si es factible o no el desarrollo de esta tela.

4. Generacidon de un requerimiento de desarrollo de tela
con las especificaciones del tejido y acabado en el
sistema de estilos y pedidos.

5. El requerimiento es guardado también como archivo de
texto y asi es enviado por mail a las jefaturas de
tejeduria, tintoreria, control de calidad, desarrollo del
producto, comercial y coordinador de pre-produccion,

6. Si la tela solicitada tuviera un equivalente ya
desarrollado, se sugiere usar dicho articulo, si el area
comercial asi lo aceptase, se anula el requerimiento

7. El coordinador de pre-produccioén envia semanalmente
el status de todos los desarrollos. Si se tuviera una

consulta al respecto se coordina directamente con €l.

En la figura 3.8 sc muestra el flujo normal de un desarrollo
de tela.

En el anexo II se muestra un resultado de anélisis de una
muestra fisica de tela enviada por el cliente, y el
correspondiente requerimiento de desarrollo que fue

generado.
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FIGURA 3.8: FLUJO DE UN REQUERIMIENTO DE DESARROLLO DE TELAS

L

r

si

Recepcion de informacion del
cliente solicitando una nueva tela

¥

Busqueda en el listado
de articulos vigentes

Existe articulo

Se ofrece articulo y
envia tela al cliente con
el Raw Material Sheet

no

El cliente

envia

muestra

fisica

Solicitud de consulta de
fabricacion de tela a
tejeduria adjuntando la
muestra

Analisis de Tela en la
tejeduria

Factibilidad

no

Comunicacion al
cliente

si

Solicitud de Desarrollo
en base a los datos
técnicos del analisis

3.2.3.5 Desarrollo y seguimiento de colores

1. Recepcion de los estandares de color del cliente que

puede ser un pantone o una muestra de tela.

2. Envio de una solicitud al coordinador de pre-produccion

de los estandares indicandole la temporada, los nombres

de los colores y el tipo de tela, materia prima en la que

tiene que ser desarrollado los lab dips.
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El coordinador de pre-produccidn ingresa los colores de
los lab dips en una base de datos y los envia a
laboratorio, laboratorio al recibir el lab dip le da una
codificacion y la ingresa en la base de datos. Para ver el
status de un color se hace la consulta en la base de
datos, el sistema por defecto registra las fechas de
ingreso de las areas respectivas

Laboratorio envia a desarrollo del producto los lab dips.
El lab dip es enviado por el analista de desarrollo del
producto o el coordinador de pre-produccion.

El analista avisa al cliente del envio.

Al llegar las aprobaciones, el analista registra la versién

aprobada en el lab dip fisico.

En la figura 3.9 se muestra el flujo normal de desarrollo y

seguimiento de colores.

3.2.3.6 Desarrollo y elaboracion del layout de rayas

1.

Recepcion del disefio de raya que el cliente desea usar
en un determinado articulo de tela.

Si el nimero de colores de la raya es mayor a 4, se envia
por mail una solicitud de fabricacién a tejeduria con el
layout de la raya con el tamafio de cada color que la
compone, numero de colores y articulo en el que se
tejera la raya.

Envio de la raya ya tejida por parte de tejeduria a

desarrollo del producto.



FIGURA 3.9: FLUJO PARA DESARROLLO Y SEGUIMIENTO
DE COLORES
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Revision, medicion de la raya recibida respecto a lo
solicitado por parte del analista.

Envio de la raya al cliente, sc le comunica las
variaciones quc existan rcspecto a lo solicitado.
Comentarios y aprobacion de la raya por parte del
cliente. En base a cstos comentarios se crea un codigo a
la raya.

Si cl nimero de colores de la raya es menor a 4, se envia
al programador de tejeduria una hoja de célculo con cl
layout de la raya y el articulo de tela para crearle un
codigo de raya llamado RN (rapport number), cl que
posteriormente se ingresara al sistema para el
comprometido de la muestra de vendedores y

produccién.

En la figura 3.10 se muestra el flujo de desarrollo y

elaboracidon del layout de rayas.

En el anexo 3 se muestra una representacidon grafica de una

raya (documcnto enviado por el cliente), con su

correspondiente RN.

Desarrollo y seguimiento de estampados, bordados,

aplicaciones especiales

1.

Recepcion de los disefios de estampados bordados o
alguna aplicacidn especial, éstos son enviados via mail o
courier.

Revision de los disefios, se coordina con programacion

para decidir a que proveedor desarrollar.



FIGURA 3.10: FLUJO DE DESARROLLO Y ELABORACION DE
LAYOUT DE RAYAS
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3. Preparacion de los disefios para enviarlos al proveedor,
se incluye los estandares del color en el disefio y se
indica a que parte del disefio pertenece. Asimismo se
envia la tela sobre la cual se desarrollara el disefio.

4. Envio de los disefios al proveedor, indicandole el tipo de
estampado, puntadas del bordado, tamafios requeridos,
etc.

5. Recepcién y revisién de las primeras muestras de los
proveedores.

6. Envio de las primeras muestras al cliente, se le
comunica cualquier detalle que hubiera.

7. Recepcion de comentarios / aprobacion del cliente de la
primera muestra

8. Transmisidn de esta informacion al proveedor.

En la figura 3.11 se muestra el flujo del desarrollo de

estampados, bordados y aplicaciones.

Girado de muestra de vendedores

1. Recepcion de la orden de muestra de vendedores

2. Ingreso de la informacion de los nombres de las
combinaciones o colores en la tabla de estilo cliente.

3. Ingreso de la informacién de articulos de telas y avios
que varian por color en cada combinacion.

4. Generacién de una requisicion de muestra con las
combinaciones y colores requeridos.

5. Explosiéon de la muestra, es decir la informaciéon se
coloca en la bandeja para transmisiones. La informacién
es transmitida a la planta de Vulcano para su

programacion de tejido y tefiido.



FIGURA 3.11 : FLUJO DE DESARROLLO DE ESTAMPADOS,
BORDADOS Y APLICACIONES
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6. Elaboracién de un sketch de muestra con todas sus

combinaciones y publicacién cn Intranet.

Chequeo de la muestra de vendedores, se revisa todos
los cddigos ingresados en la tabla de combinaciones
versus los codigos de avios y colores. Esto se hace

mcdiante una impresion de la tabla de combinaciones.

En la figura 3.12 se muestra el flujo dec girado de muestra de

vendedores.

3.2.3.9 Chequeo de estilo

1.

Recepcién de la orden de produccion. En esta etapa del
ciclo de desarrollo los componentes dc 1a prenda deben
estar dcfinidos.

Ingreso de la informacién de los nombres de las
combinaciones o colores en la tabla de estilo cliente de
acuerdo a lo indicado en la orden de produccién del
cliente. Generalmente estos nombres son impresos en un
sticker para bolsa o hang tag.

Ingreso de la informacion de articulos de telas, avios,
hay avios que varian por color en cada combinacion.
Esto se realiza en la tabla de combinaciones del sistema
estilos y pedidos. Parte de esta informacion ya ha sido
llenada en el momento del comprometido dc muestras
dec vendedores.

Revisién de la informacidn general del estilo tal como la
temporada, el tipo de prenda, si es un conjunto, rango de
tallas, si es piczado o no. Esta informacion es muy

importantc para el plancamiento de la prenda.
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FIGURA 3.12 : FLUJO DE GIRADO DE MUESTRAS DE VENDEDORES
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combinaciones de rayas y colores que requiera el pedido
asi como los avios que varien por combinacion.
Publicacion del sketch en Intranet.

Revision de lo ingresado en la tabla de componentes,
combinaciones y sketch, esto se hace mediante la
impresion de un reporte llamado “chequeo de estilo” y
la impresion del sketch.

Los codigos de colores de las telas y los avios son
revisados contra el listado de colores que se tiene en la
base de datos.

Compaginacion de la orden de produccién del cliente,
chequeo de produccién y sketch de la prenda. Esta
informacion es entregada al responsable del girado de
produccidn, el cual genera los pedidos. Asimismo el
estilo es pasado de desarrollo a produccidn para que se
pueda proceder con el girado.

El girado del pedido activa el ciclo productivo de la
prenda en la empresa. Todos los requerimientos de telas
y avios son explosionados y transmitidos al

departamento de planeamiento, produccidén y compras.

3.2.3.10 Comprometido de avios

1.

Recepcion de la especificacidon inicial del cliente, se
revisa si la prenda lleva avios nuevos no desarrollados
antes, o el cliente directamentc informa quc se necesita
un nuevo avio, como botones, etiquetas, cierres,
broches.

Analisis del nuevo avio a desarrollar,

Solicitud al departamento de compras locales ¢

importaciones para que compre el avio, para tal fin sc Ic
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proporciona todos los detalles, especificaciones
técnicas, especificaciones de calidad, nombre del
proveedor si se tuviera.

4. Entrega del avio desarrollado, una vez que cl avio ya ha
sido desarrollado, el departamento de compras entrega
al analista muestras del avio. El analista procede a
revisar si éste cumple con lo solicitado por el clicnte y
se envia por courier.

5. Se le comunica al cliente del envio. En caso fuera
importado, se le indica cual es el lead time del avio, es
decir el tiempo de fabricacion del avio. Se debe tener en
cuenta esto para el lead time de entrega del pedido,
porque en caso el lead time del avio exccda el tiempo
pactado para la entrega del pedido, no se podra cumplir
con la entrega del pedido.

6. Cliente comenta o aprueba el avio.

3.2.3.11 Aprobacion de estilo

1. Recepcidn de la aprobacidon de produccién. El analista
recibe la aprobacién para proceder con cl corte y
costura, es decir la especificacion final del cliente con la
construccion y medidas aprobadas.

2. Andlisis de los comentarios finales del cliente. Todos
los comentarios y cambios del cliente son ingresados en
los descriptores, tabla de medidas y observaciones del
sistema estilos y pedidos. Si hay cambios drasticos,
generar una nueva version del cstilo nettalco para la
respectiva cotizacion. Las instrucciones de empaque son

indicadas en las observaciones
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3. Verificacion de los specs finales de produccién versus la
espccificacion de estilo generada por nettalco.

4. Impresion del documento. Se emite una especificacion
de estilo y una hoja de medidas.

S. Fotocopia de la wultima informacién del cliente
Normalmente se anexa: sus comentarios y hoja de
medidas, asi como el sketch de la prenda que es
elaborado por cl analista.

6. Compaginaciéon de la especificacion de estilo y los
anexos mencionados cn el punto 5. Adicionalmente se
entrega un cargo indicando el estilo y la fecha en que el
analista estd aprobando el estilo al drea de moldaje.

7. Entrega de contramuestras para produccion. Al aprobar
el estilo se entrega a moldaje tres prendas con la
construccion aprobada en cualquier combinacién o talla,
generalmente estas prendas son contramuestras de las
muestras de vendedorcs. Si hubiera algo incorrecto en la
construccion en estas prendas, debe ser indicado
claramente con stickers en la prenda. Estas prendas
seran rcpartidas por el area dc moldaje a control dc
calidad corte, costura e ingenieria al imciar la
produccién.

8. La especificacion de estilo y sketch de la prenda una vez
revisados por el analista dcben ser publicados en
Intranet. Cualquier d4rea que neccsitc de la
especificacion deberd entrar a consultar o imprimir la

especificacion cn Intranct.

En la figura 3.13 se¢ muestra cl flujo de la aprobacidon de un

estilo.



60

FIGURA 3.13: APROBACION DE ESTILO

Verificacion del spec final del cliente contra la
especificacion de estilo

Verificacion de contramuestras de produccion
contra especificacion final

y

Emisién y publicacion de la especificacion de
estilo en Intranet

Y

Emision y publicacion del sketch final en
Intranet

Emision del formato de aprobacién

A

Compaginacioén de los documentos

A

Entrega de la aprobacién junto con las
contramuestras al area de moldaje

En el anexo III se muestra los documentos que acompaiian a

una aprobacién de estilo.
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3.2.3.12 Lead times

Es el tiempo que transcurre entre la llegada de la orden de

pedido y su entrega al cliente. También se define como el

tiempo desde que se comienza a disefiar un producto hasta

su entrega. A continuacion se muestran los lead times de las

actividades que maneja desarrollo de producto con los

clientes (figura 3.14). Cabe mencionar que estos lead times

son independientes del tipo de prenda y fueron establecidos

por la empresa en base a la capacidad instalada para todos

los sectores involucrados.

FIGURA 3.14: LEAD TIMES ESTANDARES

= : = = - =
Lead Time Tli;:po Comentarios ' Total |
el , Nettalco Transito | 9€ Cliente | (dias) q
: : ﬁ’d_ias) .| (dias) (dias) _ ]
Lab Dips 7 4 3 14
Rayas (Knitdown) 14 4 3 21
Estampados en tela
10 4 3 17
(All over prints)
Estampados
Posicionados 7 4 3 14
(Screen prints)
Bordados
7 4 3 14
(Embroideries)
Prototipos
14 4 7 25
(Prototypes)
Photosamples 45 - 4 14 63
Ciclo Productivo 90 " e 90

FUENTE: Industrias Nettalco S.A.



3.2.3.13

62

Basandose en estos lead time se elabora un diagrama de
Gantt. Se considera como tiempo total de una actividad el
lead time del proceso mas el tiempo de transito mas el
tiempo de comentario del cliente. En todos los desarrollos
es necesario recibir los comentarios del cliente, para poder
continuar con la siguiente version de prototipo o de

estampado, bordado, rayas, etc.

Analisis del ciclo de un estilo — diagrama de Gantt

El ciclo de un estilo se considera desde el requerimiento del
primer prototipo hasta el despacho de la produccién. Las
diferencias entre las actividades de desarrollo del producto
se han basado en los “timeline” que envian la mayoria de
clientes a desarrollo del producto al inicio de una
temporada. El timeline es un cuadro con las fechas
estimadas de todas las actividades de desarrollo de
producto, incluyen las fechas en que se iniciaran los
requerimientos y las fechas en que deben haberse concluido.
A continuacidn, en la figura 3.15 se muestra el diagrama de
Gantt de las actividades realizadas en desarrollo de

producto

Del diagrama de Gantt se concluye lo siguiente:

= FEl tiempo del ciclo de un estilo es por lo general de 7
meses. Este tiempo varia segun el cliente ya que cada
uno tiene procedimientos distintos, pudiendo llegar a ser

de 9 meses.



FIGURA 3.15: DIAGRAMA DE GANTT DEL CICLO DE UN ESTILO

d  [Nombre de tarea Duracion ComienTo Fin
lsen 03 [130ct 03 127003 110 nov 03 [24nov03 o8 dic'o3 |22 dic '03 0Sene®s 19
M DIy L TvIMISTMID [J[LIVvIM[SIM[D[J[L[VvIM[S[MIDIJI[L[VIMIS]|
1 lab dips 1 14 dias  06/10/2003 | 19/10/2003 _2 -
2 lab dips 2 14 dias™20M10/2003 | 02/11/2003 _i
3 lab dips 3 14 dias  03/11/2003 161 1_12_09_3_' _i
4 lab dips 4 14 dias 171112003 3011/2003
S | knitdowns1 | 21dias 1511012003 | 04/11/2003 e
& | knitdowns2 | 21dias  05/[11/2003 | 25/11/2003 s————a
7 | alloverprint1 | 17 dias  15/10/2003 | 31/10/2003
& [alloverprint2 [ 17 dias 0111112003 | 171112003
3 | alloverprint3 | 17 dias 181172003 | 04/1212003
10 | aloverprint4 | 17 dias  05/12/2003 | 21/12/2003
11 | screenprint1 | 14dias  15/10/2003 | 28/10/2003 _
12 | screenprint2 | 14 dias  29/10/2003 1111172003 —2
(13 | screenprint3 | 14 dias  12/11/2003 | 25/11/2003 | " _
14 | screenprint4 ' 14 dias  26/11/2003 09/12/2003
15 | embrolderles 1 | 14 dias __ 15/10/2003 | 28/10/2003 | —2 .
16 | embroideries 2 | 14 dias  29/10/2003 111172003 | E———
17 | embroideries3 | 14 dias  12/11/2003 | 26/11/2003 bl
18 | embroideries4 14 dias _ 26{11/2003 | 09/12/2003 | b=
19 | prototypes1 26 dias 151012003 | 08/11/2003 I
2 | prototypes2  25dias  09/11/2003 | 03/12/2003 ey
21 | prototypes3 | 25 dias  0412/2003 | 28/12/2003 | ; =
2 | photosamples 63 dias 12122003 | 12/02/2004 = - - =
23 | aprob. estilo 0 dias 1210212004 12/02/2004 1 ; !
24 | produccion | 96 dias  26/01/2004 | 30/04/2004
% | llegadade PO Odias  26/01/2004 | 26/01/2004 ;
2% | despacho PO | Odias  30/04/2004 30/0412004 |




FIGURA 3.15: DIAGRAMA DE GANTT DEL CICLO DE UN ESTILO

id [Nombre de tarea Duracién Camienzo Fin
Shjm':nfb J‘J[L IvImM L?ﬂ"&“iou |LTv LIslem [ I IZQL'MI”J\:IM Lsﬁ 1DTJ 'MLL'IU: I
1| labdips1 | 14dias 061012003 | 191072003 | ! ; ! :
7T labdips2 | 14dias__ 20102003 | 02/11/2003 | | ! |
3T labdips3 | 14dias’  03/11/2003 | 16/11/2003 |
T labdips4 | 14 dias 17112003 | 30/11/2003 | |
S| knitdowns1 | 21 dias _ 15[10/2003 | 041112003 | | ;
& | knitdowns 2 | 21 dias _ 05/11/2003 | 25/11/2003 | | |
7 T alloverprint1 | 17 dlas _ 15[10/2003 | 31/10/2003 | | |
8 [alloverprint2 | 17dias _ 01/11/2003 | 1711/2003 | | ;
S T alloverprint3 | 17 dias  18/11/2003 | 0411212003 | | |
# [ alloverprintd | 17 dias 051272003 | 21M2/2003 | | |
i1 [ screenprint1 | 14 dias 15102003 | 28/10/2003 | | |
2 [ screenprint2 |, 14 dias . 29(10/2003 | 1111112003 | | :
13 [ screenprint3 | 14dias _ 12111/2003 | 25/11/2003 | | ) '
4 | screenprint4 | 14 dlas  26/11/2003 | 09/12/2003 | '
15 | embroideries 1 | 14 dias 1511012003 | 28/10/2003 | | . |
16 [ embroideries 2 | 14 dias _ 29/10/2003 | 11/11/2003 | | : 5
17 [ embrolderies 3 | 14 dias 1211112003 | 25/11/2003 | | . A | |
18 | embroideries 4 | 14 dias 261172003 | 09/122003 | | g [ 5
19 [ prototypes 1 | 25dias __ 15/10/2003 | 081172003 | | - ; ;
20 | prototypes2 | 25dlas 0911112003 | 0311212003 | | _ , !
AT prototypes 3 | 25dias 0411212003 | 28/1 212003 | ! ' _
2 [ photosamples | 63 dias  12/12/2003 | 12/02/2004 |EEEEEEEEEEEEE———— ; | E
Z [ aprob.estilo | Odias  12/02/2004 | 12/02/2004 | | & 1202 : :
24 | produccion 96 dias 26/0112004 30/04/2004 _—
% [ llegadade PO | Odias  26/012004 | 2610172004 | | ap ey s ;
% [ despachoPO | Odias  30/04/2004 | 30/04/2004 | ]
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* La orden de muestra de vendedores o muestra de
fotografia es enviada por el cliente aproximadamente 60
dias después del requerimicnto del primer prototipo.

s La orden de produccién llega aproximadamente 100
dias después del requerimiento del primer prototipo.

* De acuerdo al tiempo de plancamicnto la tela de
produccién estard en corte cuatro semanas después de
que el estilo ha sido aprobado, el cual es un tiempo
ajustado ya que el analista emitird la aprobacion dc
estilo y a partir de esta fecha el 4rea de moldaje debera

tener listos los moldes de produccién en 2 semanas.

El diagrama de Gantt mostrado asi como los datos
obtenidos consideran que desarrollo del producto ha
cumplido con los lcad times ofrecidos al cliente y que
también el cliente ha cumplido con los lead times ofrecidos
y ha enviado sus requerimientos y comentarios a desarrollo

del producto en las fechas acordadas.

3.2.4 Problematica actual en el drea de desarrollo del producto

Los principales problemas que se presentan en el area de desarrollo

del producto son:

3.2.4.1 Demoras en atender los requerimientos

Existe retraso para generar y atender los diferentes
requerimientos, ya sea desarrollo de nuevas telas,
desarrollo de colores, prototipos, muestras dc vendedores
y/o para fotografia, estampados, bordados, avios, etc. y

todos aquellos requerimientos que sirvan para conseguir la
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= Desorden en el manejo de informacion.
= No existe un registro adecuado de informacion

actualizada.

3.2.4.3 Incorrecta definicion del producto

Al obtener el andlisis final del producto son recién notados
cambios que no se consideraron inicialmente al momento de
hacer la cotizacién, por ejemplo las recotizaciones de
estampados y bordados, incremento de consumo unitario de
broches y/o botones por ejemplo. Esto se convierte en

pérdidas y origina retrasos.

Causas

= La administracion de la informacion no ha sido eficiente
causando malestar en los clientes, asi como problemas
internos.

= La exigencia de los clientes va en aumento, el nimero
de los estilos por temporada ha incrementado.
Asimismo, la complejidad de los estilos es mayor.

= No se cuenta con un sistema de seguimientos de
definiciones de pendientes que puedan advertir
problemas que puedan retardar la aprobacion del estilo

= Hay informacién que no es registrada adecuadamente.

3.2.5 Consecuencias de los problemas que afectan al area de desarrollo

del producto

= El tiempo para el planeamiento y la producciéon s¢ ven limitados

al no tener el estilo aprobado, lo cual quiere decir que ain estin
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pendientes por definir la construccién, medidas, colorcs, avios,
aplicaciones, etc. Al tener el tiempo limitado, no se ticne
oportunidad para rcaccionar de forma oportuna y adecuada ante

posibles problemas.

» El incumplimiento de las especificaciones del cliente ocasiona
pérdidas para la empresa, ya sea porque dicha mercaderia se
ofrece con descuento para que el cliente la acepte, o bien cxisten
cargos y multas a la empresa (chargebacks), e incluso en casos
extremos, se puede rechazar la produccion, lo que puede llevar a

numerosos reprocesos o a la reposicion total de la mercaderia.

» El incumplimiento con las fechas de despachos origina
penalidades por parte del cliente, ademas ocasiona cl pago de
diferencias de flete (aéreo vs. maritimo), lo que significa pérdidas

para la empresa, afcctando su presupuesto.

3.2.6 Anailisis de la problemitica actual del proceso de desarrollo del

producto

El ciclo evolutivo de desarrollo del producto estd determinado por
procedimientos y condiciones determinadas por cada cliente. Sin
embargo el desarrollo del producto sc inicia con el cnvio de un
prototipo, el -cual es evaluado y comentado para proceder con
muestras de vendedores, muestras de pre-producciéon y primeras

prendas de produccion.

Para el estudio se ha tomado un cliente promedio que tiene estilos

color entero, rayados, estampados en tela, estampados posicionados y
bordados.
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Analisis de la demora

Se hizo el andlisis de fechas reales de despachos de
prototipos, photosamples y aprobacion de estilos basandose
en una muestra de 64 estilos tomados de un cliente
considerado promedio (basiandose en duraciéon de
temporada y numero de estilos) tomando en cuenta las

siguientes fechas:

= Fecha de requerimiento de cada version de prototipo
= Fecha de requerimiento de photosamples

= Fecha objetivo de despacho de photosamples

= Fecha limite de aprobacién de estilo

= Fecha real de aprobacion de estilo

La tabla en la que se muestra la informacién recopilada se
presenta en las siguientes paginas (ver figura 3.16).

Se llegé a las siguientes conclusiones:

= La diferencia de la fecha de despacho de un prototipo y
la fecha de requerimiento del prototipo es en promedio
39 dias. De acuerdo a lo revisado en los lead times esta
diferencia debe ser de 14 dias. Lo que implica una
demora de 25 dias.

= Solamente el 3.6% del total de prototipos requeridos (de
la muestra estudiada) fue despachado dentro de los lead

times pre-establecidos.
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FIGURA 3.16: ANALISIS DE LA DEMORA
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A pesar de que el cliente di6 65 dias para entregar las
photosamples, lo que significa 20 dias adicionales al
lead time minimo para entrega de photosamples, hubo
demora en la entrega, siendo ésta en promedio de 24
dias.

El 100% de las photosamples requeridas fue entregado
fuera de fecha.

El 45.3% de los estilos de la muestra estudiada fueron
aprobados por el cliente después de la fecha limite de
aprobacion (esta fecha limite garantiza que la orden de
produccion del cliente se cumpla en la fecha
establecida). Estos estilos representan potenciales
problemas en fechas de despacho lo que significa
multas y sobrecostos para la empresa.

El promedio de demora para los estilos con retrasos en

la aprobacion es de 12 dias.

3.2.6.2 Analisis de las horas trabajadas y la productividad

Se hizo el andlisis del promedio semanal de las horas

trabajadas y la productividad durante el periodo Abril 2003

a Abril 2004 (ver figura 3.17) considerando que:

La jormada de trabajo normal es de 9 horas diarias (8:30
a 17:30) y la semana tiene 5 dias ttiles (de lunes a
viernes).

Las horas efectivas de trabajo son de 8.5 horas,
considerando que el refrigerio es de media hora.

Son 4 analistas de desarrollo del producto y la suma de
las horas efectivas de trabajo semanal de los cuatro

analistas es de 170 horas:
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8.5 horas * Sdias * 4 analistas = 170 horas normales

semanales

Sin embargo este nimero de horas normales puede variar

por dias que no se laboré (permisos, feriados etc.). Se

consideran horas extras de lunes a viernes a partir de las

17:30 horas, sdbados y domingos.

Se lleg6 a las siguientes conclusiones:

Las horas totales de trabajo han incrementado en el area,
el promedio de las horas totales semanales de la etapa
estudiada Abril 2003 a Abril 2004 es de 215 horas y el
promedio del afio 2002 es de 182 horas, el incremento
ha sido de un 18%.

Incremento de horas = (215-182)/182*100 =15%

totales trabajadas

Considerando que el promedio de horas extras
semanales del afio 2002 fue de 27 horas/semana y que el
promedio de horas del afio 2003 fue de 59
horas/scmana, existe un incremento del afio 2002 al

2003 en las horas extras del 118%:

Incremento de = (59-27)/27%100 = 118 %

horas extras

El porcentaje de horas extras respecto a las horas
normales ha incrementado, en el afio 2002 fue del 17%

y en el afio 2003 fue de 38%.

La cantidad de documentos emitidos semanalmente en

la etapa estudiada fue de 115 y el periodo del afio 2002
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fue de 100 documentos. Lo que implica un incremento
del 15% de carga de trabajo. Se consideran como
documentos emitidos:

Desarrollo de tela

Solicitud de fabricacion de tela

Peticiones para cotizaciones y prototipos

Requerimientos de muestras de vendedores

Requerimientos de ordenes de produccion

= La productividad estd dada por la cantidad de
documentos emitidos entre las horas hombre trabajadas
y se mide semanalmente para toda el é&rea. La
productividad de la etapa estudiada 2003-2004 ha
disminuido respecto al afio 2002, es de 0.535 y la del
afio 2002 fue de 0.549. Cabe mencionar que la
productividad del é&rea estd limitada solo a los
documentos mencionados arriba y no considera las
labores de seguimiento a los prototipos, muestra de
vendedores y aprobaciones de estilo, asi como otros
documentos que genera el analista del area de desarrollo

del producto.

s La cantidad de horas extras y de documentos emitidos
ha incrementado respecto al afio 2002 en 15% por lo
que se concluye que el incremento de horas extras no
son horas ociosas porque la carga de trabajo ha

aumentado.

Una nueva forma de medir la productividad del area que
refleje realmente el trabajo diario que se realiza sera dada

dentro de la propuesta de mejora.



FIGURA 3.17: EVOLUCION DE LAS HORAS NORMALES, EXTRAS, DOCUMENTOS EMITIDOS Y PRODUCTIVIDAD
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3.2.6.3 Andlisis de la carga de trabajo

El érea de desarrollo del producto cuenta con 4 analistas de
especificaciones. Cada uno tiene asignado un numero de
clientes. A continuacidon se muestra la distribucion de los

clientes y estilos por analista en una temporada:

: - i BT | Porcentaje
: gl | | Niimero de
| Analista Clientes. | '| de
: I ‘ | estilos L3 by |
‘ ' | participacién:
Analistal | A,B,C,D,E 121 24
Analista 2 F,G, H 120 24
Analista 3 LJLK,LM 205 40
Analista 4 N,O,P,Q 61 12

= Total 17 507 100% |

‘De esta tabla se observa lo siguiente:

*= (Cada analista tiene a su cargo 4 o 5 clientes, pero el
nimero de estilos no es igual por cliente. Hay
diferencias muy grandes en la distribucién de la carga,
el analista “3” tiene 205 estilos a su cargo y el analista
“4” tiene 61 estilos a su cargo.

» El analista 3 estd sobrecargado con 205 estilos, de
acuerdo a un estudio de tiempos que se hizo en el area,
la carga normal de trabajo en desarrollo del producto
con las funciones explicadas anteriormente debe ser de

100 estilos por analista.
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* La distribucién dc cstilos por analista decbc hacerse por
complejidad de cstilos y cliente, no por niimcro dc

clientes. Esto sc comentaré cn la propucsta dc mcjora.

Es muy importantc una adccuada distribucion dc la carga de
trabajo, dc esto dependeré que sc atiendan cficientcmentc y
a ticmpo los rcquerimientos dc los clicntes. Esto sc revisard

cn la propuesta de mejora.

Analisis de los recursos del area

Cada analista ticnc una computadora y una imprcsora
matricial con las siguicntcs caractcristicas: proccsadorcs
Pcntium III dec S00 MHZ, memoria RAM dc 128 MB, disco
duro dc 4 GB, monitor VGA dc 14” y tarjctas dc rcd
10/100. Todas las computadoras ticncn como sistcma
opcrativo alguna versién de Microsoft Windows (NT, 2000
o XP).

Asimismo sc ticne cn cl arca otra computadora dc similarcs
caracteristicas, la que ademés cucnta con un scanner y una
impresora lascr. Esta computadora cs usada por los analistas
y cl 4rca dc moldajc para la impresion de documentos,
digitalizacién de¢ documcntos y la publicacién dc
documentos cn Intranct. Para hacer la publicacién dc un
documento, éstc precviamente debe convertirse al formato
PDF, para lo cual c¢s nccesario cl softwarc conocido como
Adobc Acrobat. Solo csta computadora cucnta con cstc

softwarec.
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33 PROPUESTA DE MEJORA PARA EL PROCESO DE
ELABORACION DE ESPECIFICACIONES

3.3.1 Objetivo

3.3.2

El objetivo de esta propuesta cs optimizar cl proceso de claboracion
dc especificaciones dc cstilos mejorando cl sistema actual dc registro
dc informacién para la claboracion dc cspecificaciones técnicas dcl
producto, la distribucién dc la carga dc trabajo dcl arca y las
herramientas de las que disponc cl analista, para asi lograr una

eficicntc administracion de la informacion.

Actualmente el registro de la informacion técnica del producto no cs
suficiente, no se registran muchas fcchas hito que deberian tenersc cn
cucnta para cl seguimiento dc los estilos y ¢l cumplimicnto a ticmpo

de los diversos requerimientos.

El tiempo cs muy importantc cn cl desarrollo de un producto, sino sc
cumple con los tiempos dc cntrega ofrccidos, sc corrc cl riesgo de

penalidades, perder futuros programas c incluso perder al clicente.
Propuesta
3.3.2.1 Organizacion, funciones y responsabilidades
La propuesta dc mejora contempla quc sc incrementc un
analista, por lo tanto scrian 5 analistas. Las funcioncs y

responsabilidades del arca siguen sicndo las mismas, lo que

cambia cs la distribucion dc la carga de trabajo
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3.3.2.2 Mejora de la base de datos — nuevas fichas técnicas

La propuesta contempla disefiar nuevas fichas en el sistema
estilos y pedidos. Se deben crear nuevas fichas para
especificaciones de estampados, bordados y aplicaciones y
éstas deben ser publicadas junto con la especificacion de
estilo en intranet. Las fichas técnicas (especificaciones)
deberan ser creadas a partir del cddigo interno asignado a

cada item (bordado estampado o aplicacion).

Con la informaciéon que se ingrese en las fichas técnicas
podran generarse reportes que contengan al detalle toda la
informacidon sobre los estilos que llevan estampados,
bordados y/o aplicaciones, estos reportes podran ser
generados no solo por el area de desarrollo del producto
sino también por las areas que finalmente van a hacer uso
de esta informacién, como planeamiento, programacion,
control de calidad, etc. Estos reportes son mostrados en las

figuras 3.18, 3.19 y 3.20.

Los resultados de esta mcjora son:

» Se tendrd un formato estandarizado para el registro de
informacién de bordados, estampados u aplicaciones.

» La informacién no estard dispersa y estard disponible
para todas las areas que la necesiten porque estara
publicada en intranet.

» No habra duplicidades de informacién.

» Sereducira los errores por mala interpretacion.



FIGURA 3.18: FICHA TECNICA DE ESTAMPADO
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FIGURA 3.19: FICHA TECNICA DE BORDADO
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ELABORACION: Propia




FIGURA 3.20: REPORTES DE ESTAMPADOS Y BORDADOS
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3.3.2.3 Seguimientos de pendientes

La propuesta contempla crear un sistema de flujos de

peticiones  para  cotizacién, prototipos, bordados,

estampados, aplicaciones, avios con la siguiente

informacion:

= Fecha de requerimiento del cliente: Fecha en que llegd
el requerimiento del prototipo, cotizacion, estampado,
bordado, aplicacidn, raya, lab dips, nuevas telas.

* Fecha de requerimiento interno: Fecha en que el analista
hizo el requerimiento dentro de la empresa.

* Fecha de envio de la primera muestra al cliente

* Fecha de comentarios del cliente de primera muestras

= Fecha en que se registr6 los comentarios/aprobacion:
Fecha en que el analista revisdé los
comentarios/aprobacion e hizo un nuevo requerimiento
0 caso contrario registré la aprobacion de la muestra
enviada.

» Fecha de reenvio de nuevas muestras si asi lo solicitara

= Fecha de aprobacién del cliente de la muestra

De esta manera se podra listar los items mencionados en el
parrafo anterior y conocer por cliente lo que estd pendiente
y lo que fue atendido, y también si se esta dentro o fuera de
fecha. El sistema debe cargarse con los lead times revisados
en la seccidn anterior para cada actividad, para poder
determinar si se cumplié con las fechas ofrecidas o se tiene
demoras. También debe permitir cambiar el lead time de
una actividad en caso se haya decidido atender un
requerimiento del cliente que sea en un plazo menor del

lead time normal.
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Las fechas de los requerimientos que hace el analista en el
sistema seran tomadas por el sistema, pero el resto de fechas

tienen que ser ingresadas por el analista.

Esta herramienta deberia estar completamente integrada con
el sistema de estilos y pedidos en la base de datos Oracle,
incluso esta herramienta podria ampliarse de forma que el
cliente pueda acceder en linea (via web) a esta informacion
y saber en que situacidn se encuentran sus requerimientos,

lo que seria una gran mejora en el servicio al cliente.

Medicion de la productividad

La productividad de desarrollo del producto se mide
considerando como produccion la suma de los documentos
emitidos por todos los analistas y las horas totales
trabajadas por el éarea. Actualmente sélo se contempla
algunas de las actividades realizadas por ellos, éstas son:

= Peticiones de costeo o de prototipos

= Solicitud de desarrollo de tela

= Solicitud de fabricacién de tela

= Girado de muestra de vendedores

= Chequeo de estilo para girar la produccién

= Aprobacion de un estilo

De acuerdo a esta medida de productividad, hay dias o
semanas en que la productividad baja, esto sucede porque
los analistas dedican tiempo a actividades que no se
contabilizan para el calculo de la productividad, en
consecuencia el método actual de medir la productividad no

refleja toda una serie de actividades que son cotidianas del
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analista, siendo entonccs una forma incorrecta de medir que

debe mejorarse.

La propuesta consiste en incluir actividades que implican

gasto de ticmpo para el analista y que se explicaron en el

item de funcionecs del analista:

1.

Solicitud de una raya: El analista recibe un disefio de
raya, crca el layout en una hoja de célculo, indicando
todas las medidas dc la raya asi como sus
combinaciones de colores y solicita a programacion de
tejeduria quc crec cl codigo de la raya (ver
procedimiento para solicitud de desarrollo dc rayas
capitulo 3, acdpite 3.2.3.6), para poderlo comprometer
en el sistema cuando sc gire mucstras dc vendedores o

produccién.

Elaboracidn de sketch: Es la elaboracion del diagrama
de la prenda, los articulos de tela, complementos y avios
en todas sus combinaciones, esto se realiza en una hoja

de célculo.

Preparacién de la tabla dc combinaciones: Consiste en
llenar el sistema de los articulos de tela y avios en sus

diferentes combinaciones.

Despacho de muestra de vendedores: El analista de
desarrollo del producto debe coordinar con el supervisor
de la planta de prototipos el despacho diario de las
mucstras de vendedores en todas sus combinaciones y

tallas requeridas, debe revisar quc cst¢ completo y
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luego consolidarlo para preparar las facturas de

despacho.

5. Revisidn de especificaciones finales: Hay clientes que
requieren que se le devuelva su spec final firmado,
dando conformidad que la construccion, combinacioncs

y empaque estan de acuerdo a lo aprobado.

La realidad actual del promedio de produccién semanal del
area es:

* Creacion de 4 nucvas rayas

» Elaboracion 20 sketch

= Preparacion 20 tablas de combinaciones

«  Despacho 40 prototipos y/o muestras

= Revision 12 especificaciones

Si vemos la figura 3.17, podra observarse quc la
productividad actual es de 0.535 documentos emitidos /
hora trabajada, para un promedio de 115 documentos
emitidos semanalmente, para un numero de horas
semanales de 215. Si a este total dc documentos,
adicionamos los listados anteriormente, se tendria 115 +4 +
20+ 20 + 40 + 12 = 211 documentos, y un nuevo valor de
productividad dc 0.981, que reflejaria una mayor, y real,
productividad del 4rea en basc a los mismos critcrios de
evaluaciéon actualmente en uso, pero ahora considerando

nuevas actividades.

Este nuevo valor de productividad debe ser corroborado con
un estudio de tiempos para determinar la productividad

estandar del &rea considerando las nucvas tareas y los
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tiempos estandar para cada una de las actividades

mcncionadas antcriormente con los siguientes lineamientos.

El estudio debe ser realizado siguiendo la siguientc
metodologia:
1. Prescentacion general de las actividades del analista de

190.

11.

12.

desarrollo del producto.

Entrevistas a los analistas de desarrollo del producto.
Observacion durante una semana de las jornadas
complctas dc los analistas de desarrollo.

Una primera reuniéon de coordinacién para validar las
primeras observaciones.

Preparacién de un informe preliminar para revision de
los elementos que comprenden las diferentes tareas del
analista

Toma de tiempos por elementos y tareas seguin las
definiciones aprobadas en la primera reunion, esto
deberia hacerse durante 2 semanas.

Segunda reunion de coordinacion para validacién de los
tiempos obscrvados.

Definicién de condiciones promedio y pico para las
diferentes actividades. Establecimiento de las
frecucncias de ocurrencia.

Una tercera reunién de coordinacion para establecer los
paramectros para la carga de trabajo del puesto.

Analisis critico, cs dccir identificar las situacioncs que
generan interrupcién, interferencias o clementos
cxtrafios en las tareas y plantear alternativas de solucion.
Calculos dc carga dc trabajo para la situacion actual y la
situacién proyectada.

Preparacién de un informe final.
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Distribucion de la carga de trabajo

El departamento de desarrollo del producto cucnta con
cuatro analistas y como se vio en la situacién actual la
carga de trabajo no esta distribuida uniformemente y en
consecucncia no se atienden los requerimientos de los

clientes a tiempo.

La propucsta consiste en redistribuir l1a carga de estilos
entre los analistas basandosc en una calificacion
ponderada de todos los estilos segtin su dificultad. Para
cste fin sc clabord una tabla con las caracteristicas que
determinan la dificultad de un estilo (ver figura 3.21) y
a cada item se le dio un puntaje del 1 al 5, siendo el *“1”
el item que menos dificulta el desarrollo dc un cstilo y

*“5”” lo que mas lo dificulta.

Esta calificaciéon se aplicé a los estilos de una
temporada. De esta manera se obtiene un puntaje para
cada estilo, un puntaje total por cliente y se puede
distribuir a cada analista un nimero de clientes quc

sumen el mismo puntaje.

Esta calificacion es valida para usar en las siguientes
temporadas, porque si bicn los estilos son distintos para
la temporada Otofio/Invierno y Primavcra/Verano, cada
cliente tiene un conjunto de caracteristicas que
identifican sus prendas y s¢ mantienen con el tiempo,
por cjcmplo hay clientes que sélo tienen prendas color

entero simples, otros ticnen prendas bordadas y
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piezadas, otros que manejan prendas con mas de dos

etiquetas, etc.

FIGURA 3.21: TABLA PARA CALIFICAR LA DIFICULTAD DE UN ESTILO

B ‘ Caracteristica del Estilo 'Ponderacion
Por caracteristicas de la tela
1 [Color entero 1
2 [Rayado
3 |Estampada 3
Por construccion de la prenda
4 |Dificultad en la construccion de la prenda 5
5 Diferentes hilos de costura (diferentes tipos de 3
hilo, hilos de costura en contraste)
Por aplicaciones
6 [Bordados 4
7 |Estampados 3
8 |Otros (heat transfer, parches) 3
Por accesorios y complementos a la prenda
9 |Broches 4
10 [Botones 2
11 |Cierres 3
12 |Cintas de tela 2
13 (Telas planas 2
14 |Etiquetas especiales 3
15 |Otros (ojalillos, velcro, etc.) 3
Por diferentes combinaciones (colores) de prenda
16 |C0n alto numero de combinaciones 4
Por procesos posteriores a la prenda
17 lLavados especiales 3
Por items relacionados al empaque de la prenda
18 Desarrollo de avios de empaque (hangtags, 4
stickers UPC, bolsas, etc.)
19 |Especificaciones de empaque 3

ELABORACION: Propia
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Basandose en este criterio de calificacion se procedio a
dar un puntaje a cada estilo, se tom6 como ejemplo un
estilo del cliente A, con las siguientes caracteristicas: un
enterizo color entero para bebe con broches en el hombro
y fundillo, mas un bordado en el pecho e hilos de coser en
contraste, la prenda no lleva lavado alguno, el estilo corre
en una sola combinacién y el cliente A es un cliente
regular (no hay necesidad de desarrollo de avios de

empaque o especificaciones de empaque).

Entonces, so6lo calificarian los items:

1. Color entero
Dificultad en la construccidn de la prenda
Diferentes hilos de costuras

Bordados

o o v b

Broches

La suma de estos puntajes da como resultado 17, éste

seria el puntaje para ese estilo.

Bajo ese mismo criterio se puntuaron todos los estilos de
la ultima temporada, obteniéndose un puntaje total por
cliente. A continuacidon se presenta una tabla (ver fig.
3.22) resumiendo: el nimero de analistas (4), los clientes
que cada analista tiene asignado, el nimero de estilos por
cliente, el puntaje total por cliente, el nimero total de

estilos por analista y el puntaje total por analista.
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FIGURA 3.22: DISTRIBUCION ACTUAL DE LA CARGA DE TRABAJO DE
LOS ANALISTAS DE DESARROLLO DEL PRODUCTO

ELABORACION: Propia

Analista | Cliente i Nl’l“u\ngm de. 5 Pmtmjletotwl m ﬁ':ls;ﬁz:;ﬁljdej}?i{pﬁaje tfaﬁélbl
e e s el | P
1 A 4?2 714 121 2153

B 41 656
C 25 5175
D o) 112
E 6 96
2 F 57 1140 120 2198
G 50 850
H 13 208
3 | 37 814 205 3662
J 61 1281
K 70 980
L 18 378
M 19 209
4 N 32 672 61 1047
o 16 224
P 6 60
Q 91
507 9060 oo Y =84

El valor del puntaje total por analista representa un

estimado de la carga de trabajo de cada analista y

basdndose en este valor se buscard balancear la carga,

mediante dos propuestas:

La primera propuesta consiste en balancear la carga

manteniendo el nimero de analistas en 4, una tabla

resumiendo la nueva disposicién de clientes 'se presenta a

continuacién (figura 3.23):
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FIG. 3.23: PROPUESTA PARA DISTRIBUIR LA CARGA DE TRABAJO DE
DESARROLLO DEL PRODUCTO CONSIDERANDO 4 ANALISTAS

| Gl | S| P ot | (UG e
| B RS F | e o i w17 _apalista. | © d
A 42 714 128 2244
B 41 656
1 C 25 575
D 7 112
E 96
Q 91
F 57 1140 126 2258
5 G 50 850
H 13 208
P 6 60
3 J 6l 1281 131 2261
K 70 980
I 37 814 122 2297
L 18 378
4 M 19 209
N 32 672
o 16 224
woran . [ oser fpceoe0 - s [ evko

ELABORACION: Propia

Esta primera propuesta solamente balancea la carga de
trabajo entre los 4 analistas, mas no soluciona el problema
de la sobrecarga actual de trabajo, como se mostrd al
presentar la evolucion de horas y productividad en el

analisis de la situacion actual.

La propuesta de mejora para eliminar la sobrecarga y de
esta forma conseguir un movimiento mas fluido de
informacién y un mayor nivel de cumplimiento de

requerimientos a tiempo, es aumentar el rol de personal
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del area, aumentando un analista. La redistribucion de la
carga de trabajo, contemplando esta segunda alternativa se

muestra en la figura 3.24.

FIG. 3.24: PROPUESTA PARA DISTRIBUIR LA CARGA DE TRABAJO DE
DESARROLLO DEL PRODUCTO CONSIDERANDO 5 ANALISTAS

l i o 8 [l | ‘Nﬁrﬁgib.de'éséﬂps‘ Pufntiifile totaii Niimero de estilos i‘rPurnﬁagie total
{’A'n T porcliente | por cliente ; ‘poranalista | por analista
1 A 42 714 112 1802

B 41 656
D i 112
E 6 96
O 16 224
2 F ] 57 1140 95 1923
H 13 208
C 25 575
3 J 61 1281 98 1868
L 18 378
M 19 209
4 N 32 672 95 1673
P 60
Q 7 91
G 50 850
5 I 37 814 107 1794
K 70 980
| ser, 9060 507 | 9060

ELABORACION: Propia

Al aumentar un analista méas puede verse que hay una

disminucion de la carga de trabajo por analista:

El puntaje total promedio por analista para el caso donde
son 4 analistas seria 9060/4 = 2265 y para el caso donde

son 5 analistas seria 9060/5 = 1812. Entonces la
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disminucién de carga de trabajo por analista seria en un
20% aproximadamente.

En consecuencia, el nimero de horas extras del area va a

disminuir:
Totales promedio semanal Situacién actual Situacion mejorada
Puntaje total del rea (carga de trabajo) 9060 9060
Horas normales totales del drea 156 horas 156 * 5 /4 =195 horas
Horas extras totales del area 59 horas “X»
Horas totales del area 215 horas 195 +“X”

Las horas necesarias para atender la carga de trabajo
actual son (promedio semanal para la etapa estudiada) 215
horas, repartidas entre 156 horas normales y 59 horas
extras. Al aumentar un analista mas, el nimero de horas
normales semanales aumentaria a 156 * 5 / 4 = 195 horas,
lo que reduciria el nimero de horas extras semanales a
solo 20 horas (X), lo que significa una disminuciéon de

horas extras del 66%.

El ahorro que se consiga al dejar de pagar estas horas
extras compensa el gasto de la remuneracidon del quinto
analista. Esto se demostrard en la evaluacién econdmica

de la propuesta.

Como parte de la segunda propuesta se sugiere instaurar
un procedimiento de revision de la distribucion de los
clientes por lo menos dos veces al afio (coincidiendo con
. los inicios de temporada), para revisar el incremento o
disminucidn de los estilos por cliente, la dificultad de los

estilos, el ingreso de nuevos clientes, etc. De esta manera
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se evita que algun analista tenga sobrecarga de trabajo que

afecten el desarrollo de un estilo y la atencidn al cliente.

Requerimientos de recursos para el area

Las actividades cotidianas del analista requieren que las
computadoras que él utiliza sean apropiadas para entornos
multitarea, ya que por lo menos el analista tiene abierta
una sesidn del cliente de correo electrénico y una sesion
del sistema de estilos y pedidos siendo muy comun que
ademas se tengan abiertas aplicaciones como hojas de
calculo y visualizadores de archivos. Las caracteristicas
de las computadoras con las que cuenta el area no son
suficientes para garantizar un trabajo fluido y rapido. Esto
ocasiona retrasos en el trabajo del analista de

especificaciones.

La propuesta de mejora considera la adquisicion de
computadoras con las siguientes caracteristicas:
Procesadores Intel Pentium IV o0 AMD Athlon de 2Ghz
Memoria RAM de 256 Mb

Disco Duro de 20 Gb

Tarjeta de red de 10/100 Mbps

Monitor de 17”

Sistema operativo Microsoft Windows XP

Ver cotizacion de una computadora de estas

caracteristicas en el anexo V.

Estas caracteristicas permitirdn a la computadora ejecutar

con celeridad varias actividades al mismo tiempo, es decir
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que se pueda tener abierta las sesiones de la base de datos
Oracle, correo electronico, hojas de calculo, editor de
imagenes, lo cual es usado en el trabajo diario, y
especialmente cuando se trabajan los sketchs en hoja de
calculo, es necesario tener la base de datos abierta

(imagenes).

No se considera como solucion viable una repotenciacion
de las computadoras del 4area, ya que conseguir
componentes que permitan la actualizacion de estas
computadoras es muy dificil, ya que se trata de piezas y

partes que ya no estan disponibles en el mercado.

Sobre el sistema operativo es importante que todos los
analistas usen el mismo sistema operativo (Microsoft
Windows XP), para que puedan compartir recursos como
impresoras y carpetas de manera eficiente y sin problemas

de compatibilidad.

Implementacion de un archivo fisico

La propuesta contempla llevar un registro por temporada
de estampados, bordados y otras aplicaciones asi como de
nuevos avios. El archivo debe incluir:

= La muestra aprobada para produccion.

= Los ultimos comentarios de disefio y color.

= Cddigo interno dc la empresa.

s (Codigo del cliente.

» (Codigo del proveedor

Los resultados seran los siguientes:



98

Se facilitara la identificacion de las aplicaciones o
avios.

Se facilitara la busqueda de las muestras aprobadas de
aplicaciones o avios para el analista, el jefe de
desarrollo del producto o por otra area que lo requiera.
Se obtendra rapidamente los detalles de las

aplicaciones o avios.
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IV. EVALUACION ECONOMICA DE LA PROPUESTA

HERRAMIENTAS PARA LA EVALUACION ECONOMICA DE LA
PROPUESTA

A continuacion se detallan las herramientas que se han empleado para

evaluar econdmicamente la propuesta de mejora:

4.1.1 Flujo de caja y estado de ganancias y pérdidas

El flujo de caja de un proyecto es un estado de cuenta que resume las
entradas y salidas efectivas de dinero a lo largo de la vida util del
proyecto, por lo que permite determinar la rentabilidad de a
inversion. La organizacién del flujo de caja se realiza en periodos
iguales. Normalmente, se divide la vida del proyecto en afios. Para
elaborar el flujo de caja, se trabaja bajo el supuesto de que todas las
operaciones se realizan o se cierran al final del periodo en que se

proyecta que ocurrirdn.

Existen tres tipos de flujos de caja: el econdémico, el de
financiamiento neto y el financiero. A partir del flujo de caja
econdmico es posible realizar la evaluacion econdmica de un
proyecto en la que se busca determinar la capacidad del mismo para
generar rentas economicas, independientemente de la fuente de
financiamiento que se utilice. Por ello, este tipo de flujo considera

que el capital requerido es propio.

Una de las principales diferencias entre el flujo de caja y el estado de
ganancias y pérdidas, es que este ultimo se rige por el principio del
devengado, es decir, “los ingresos, costos y gastos se reconocen a

medida que se ganan o se incurre en ellos, independientemente de si
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se han cobrado o pagado”. Otra diferencia importante aparece en la
utilidad neta resultante del estado de pérdidas y ganancias, la cual
incluye el efecto de la depreciaciéon o de la amortizacion de los
activos del proyecto. Sin embargo, dado que éstas no representan
salidas efectivas de dinero, s6lo se consideran en el flujo de caja de
manera indirecta, a través del impuesto a la renta. Una diferencia mas
es que el estado de ganancias y pérdidas no incluye el IGV, en
cambio el flujo de caja si lo considera. Dentro de este tipo de flujo se
pueden diferenciar el fluyjo de inversion y liquidaciéon y el flujo

econdmico operativo.

1) Flujo de inversion y liquidacion
Recoge aquellos costos de inversion que son necesarios para el
funcionamiento de la empresa y sus respectivos valores de

liquidacidn. Estos, a su vez, pueden dividirse en:

* Adquisicion de activos: Son aquellos desembolsos que
ocurren debido a la compra de los activos del negocio, ya
sean tangibles o intangibles y que constituyen la base para el
funcionamiento del mismo. Algunos ejemplos comunes son la
inversidon en maquinaria, muebles, terrenos, etc. Los activos
tangibles deben enfrentar la depreciacion propia de su uso.
Los activos intangibles son otro tipo de activo fijo en los
cuales la empresa puede invertir. Se encuentran sujetos a la
amortizacion, equivalente a la depreciacion de los activos
fijos. En este rubro se encuentran incluidas las patentes y
marcas registradas de propiedad de la firma, las
investigaciones realizadas, el derecho de franquicia entre

otros.
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= Gastos pre operativos: Corresponden a los gastos incurridos
antes de iniciar la actividad operativa del proyecto. Estos
tipos de gastos son también considerados como costos de
inversién e incluyen los salarios pagados por adelantado, la
reparacion o adecuacion de una oficina o maquinaria para el

inicio de las operaciones o algun u otro pago por adelantado.

= Cambio en el capital de trabajo: El capital de trabajo esta
constituido por un conjunto de recursos que son utilizados en
las actividades productivas de la empresa y que son devueltos
durante el ciclo productivo, para una capacidad y tamafio
determinados. En otras palabras, es necesario invertir una
cantidad de capital de trabajo con la finalidad de asegurar el
financiamiento de todos los recursos de operacidn que se
consumen en el ciclo. Por ejemplo garantizar la
disponibilidad de recursos suficientes para adquirir la materia
prima y cubrir los costos de operacion durante los 30 dias
normales que dura el proceso de produccion. Asi, el capital de
trabajo “se origina en la necesidad de enfrentar los desfases
entre los procesos de produccion y ventas”, es decir, sirve
fundamentalmente para financiar la operacion del negocio
hasta que se reciben los ingresos propios generados por la

empresa correspondientes a dicho proceso.

Generalmente, estos tres tipos de costos de inversidn se efectuan
antes del inicio de las operaciones de la empresa, en el

denominado periodo cero.

Flujo de caja operativo:
Es el segundo componente del flujo de caja econdémico. Conticne

dos rubros principales:
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* Ingresos: Compuestos principalmente por aquellos propios
del giro del negocio (ventas) y por otros proyectados durante

la vida 1til del proyecto.

= Egresos: Los egresos se refieren a las salidas de efectivo
ocasionadas por la actividad operativa del proyecto. Estos
egresos se originan, principalmente, en los costos de
producciéon (mano de obra, insumos, etc.), administrativos y

en el pago de impuestos.

4.1.2 Indicadores de rentabilidad

Para realizar la evaluacién de un proyecto de inversidn es necesario
utilizar diversos criterios que permitan conocer las ventajas y
desventajas que se obtendrian de realizar la inversion. Estos criterios
son los indicadores o indices de rentabilidad, que hacen posible
determinar la rentabilidad de un proyccto a partir del flujo de caja

proyectado.

4.1.2.1 El valor actual neto (VAN)

El valor actual neto (VAN), también conocido como el valor
presente neto (VPN), es el valor actual de los beneficios nctos
que genera el proyecto. Asi, “mide, en moneda de hoy, cuanto
mas rico es el inversionista si realiza el proyecto en vez de
colocar su dinero en la actividad que tienc como rentabilidad
la tasa de descuento”. La tasa con la que se descuenta el VAN
representa el costo de oportunidad del capital (COK), que es
la rentabilidad que estaria ganando el dinero de utilizarlo en la

mejor alternativa de inversion.
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En términos matematicos, el valor actual neto se define como
la diferencia entre la sumatoria del valor actual de los
beneficios y la sumatoria del valor actual de los costos
(hallados utilizando el COK), menos la inversion realizada en
el periodo cero. De esta manera la representacion matematica

es la siguiente:

n Bt n Ct n Bt- Ct
L T X T ey~ L
—p (i) m (AFD) (A7)
n BNt
— 10

s
=0 (1+i)
donde:

Bt: Beneficios del periodo (t).

Ct: Costos del periodo (t).

BNt: Beneficios netos del periodo (t).

1: Tasa de descuento (tasa de interés o costo de oportunidad
del capital).

[o: Inversion en el periodo cero.

n: Vida util del proyecto.

Como se puede apreciar el valor actual neto se puede estimar
actualizando los beneficios netos y restandole la inversiéon del

periodo cero.

Una vez obtenido el flujo de caja del proyecto (beneficios y
costos), se puede calcular el VAN utilizando los beneficios
netos de dicho flujo. La realizaciéon o no de un proyecto
dependera del valor que este obtenga. Asi, un proyecto debe

ser aceptado cuando su VAN sea mayor que cero y debe ser
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rechazado cuando este sea menor que cero. Los intervalos

relevantes que puede tomar este indicador son los siguientes:

a) VAN > 0. Si el VAN es mayor que cero es recomendable
realizar la inversién en el proyecto analizado. Un valor
mayor a cero indica que se obtendrd una ganancia
respecto a la inversion en la mejor alternativa.

b) VAN =0. Si el VAN es igual a cero, para el inversionista
es indiferente realizar la inversién u optar por la mejor
alternativa.

¢) VAN <0. Si el VAN es menor que cero, el proyecto no
resultard mejor que su alternativa, por lo que el

inversionista debera decidir no llevarlo a cabo.

La tasa interna de retorno (TIR)

La tasa interna de retorno es una tasa porcentual que indica la
rentabilidad promedio anual que genera el capital que
permanece invertido en el proyecto. Matematicamente, se

expresa de la siguiente manera:

n Bt- Ct
IR
t

'~ (1+TIR)

El criterio de decision para la TIR consiste en aceptar un
proyecto cuando éste tenga una TIR mayor al costo de
oportunidad del capital (COK); es decir, cuando la
rentabilidad que obtenga el capital en el proyecto sca mayor
que la ofrecida por la mejor alternativa. De manera similar al

caso del VAN, se tiene tres intervalos relevantes:
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a) TIR > COK. Si la tasa interna de retorno es mayor al
costo de oportunidad del capital, el rendimiento sobre el
capital que el proyecto genera es superior al minimo
aceptable para la realizacion de un proyecto. Entonces, el
proyecto deberia ser aceptado.

b) TIR = COK. Si la TIR es igual al costo de oportunidad del
capital, el rendimiento sobre el capital que proyecto que
genera es igual al interés que recibiria al invertir dicho
capital en la mejor alternativa. Por lo tanto, para el
inversionista es indiferente entre invertir en el proyecto o
en la mejor alternativa de inversion, pues ambos le
generan igual rentabilidad.

¢) TIR < COK. Si la TIR es menor al costo de oportunidad
del capital, el proyecto se rechaza pues su rendimiento es

menor al de la mejor alternativa posible.

4.2 EVALUACION ECONOMICA DE LA PROPUESTA

Para evaluar la propuesta de mejora se elabora un estado de ganancias y
perdidas y un flujo de caja econémico en un periodo de 5 afios que permita
calcular el valor actual neto (VAN) y la tasa interna de retorno (TIR) para
determinar si la propuesta de mejora es rentable.
El resumen de las inversiones y capital de trabajo se muestra en la figura
4.1.
La depreciacion de los activos fijos y la amortizaciéon de activos
intangibles se muestran en la figura 4.2 y 4.3 respectivamente. La
depreciacion de los activos fijos es de acuerdo a lo normado por la
SUNAT.
El detalle del costo por la remuneracion del quinto analista se muestra en

la figura 4.4.
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- Las cotizaciones de la computadora y mobiliario de oficina (escritorio,

silla y archivador) se muestran en el anexo 5.

Con esta informacion se procede a realizar el estado de ganancias y pérdidas

anual en doélares en un periodo de 5 afios (ver figura 4.5):

- Los ingresos del proyecto estan dados por el dinero que se deja de pagar
por penalidades, el ahorro por la disminucién de horas extras y el ingreso
por nuevos programas. Se considera que con la mejora se ganara un
programa que corre todo el afio de 20000 prendas a un precio promedio
de US$ 5.00 y a un costo promedio de USS$ 4.20.

- Los egresos estan dados por la remuneracion del analista, el material de
oficina y los costos por producir el nuevo programa.

- De la diferencia de los ingresos y egresos se obtiene la utilidad neta antes
de impuestos, luego se le resta la depreciacion y amortizacion de los
activos y se aplica el impuesto a la renta, obteniéndose un beneficio

después del impuesto en el primer afio es de US$ 26542.33.

Luego se procede a realizar el flujo de caja anual en ddlares, en el afio 0 se
tiene el capital de trabajo (negativo) y el resto de afios se observa que el flujo

es positivo. El flujo neto del primer afio es de US$ 25011.95.

Para el indicador VAN (Valor Actual Neto) se considera un costo de
oportunidad del capital de 14%. Aplicando la formula del item 4.1.2.1 se
obtiene que el resultado del VAN es 76773.49, por lo tanto es recomendable

realizar la inversion por ser el VAN > 0.

2501195 2501195 2437285 2437285 2488625

TAT018) (140147 (1+0.14°  (1+0.14)°  (1+0.14) o

VAN=76773.49
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En el caso del indicador TIR (Tasa Interna de Retorno), aplicando la férmula
del item 4.1.2.2 se obtiene un TIR de 303.56% que es mayor que el costo de
oportunidad del capital que es 14% y demuestra que si es recomendable

realizar la inversion.

0_25011.95 2501195 2437285 2437285 2488625

= =k i g = & - -8219.50
(1+TIR)’ (1+TIR* @(+TIR)’ (A+TIR)* (1+TIR

TIR =303.56%

BENEFICIOS DE LA PROPUESTA

La propuesta de mejora para la elaboraciéon de especificaciones trae los

siguientes beneficios:

1. Reduccién de costos por horas extras: Como se explico en el item 3.3.2.5
se estima que las horas extras promedio semanales se reducirian de 59 a
20. Si consideramos que la hora extra vale 30 % mas que una hora

normal, y que el sueldo inicial de un analista es de S/. 1600, tendriamos:

Costos totales para un afio (1) Situacion actual Situacién mejorada
Horas Normales (A) 156 h * 53 sem. = 8268 horas | 195 h * 53 sem. = 10335 horas
1600 S/. * 14 sueldos/afio *4 | 1600 S/. * 14 sueldos/aifio * 5
Costo de Horas Normales (B) .
analistas = 89600 S/. analistas = 112000 S/.
59 horas extras * 53 sem. = 20 horas extras * 53 sem. =
Horas Extras (C)
3127 horas 1060 horas
Costo de Horas Extras (D) C*13*B/A=440538S/. C*13*B/A=149338/.
Costo Total 133653 S/. 126933 S/.
Ahorro en horas extras (Soles) 6720 S/.
Ahorro en horas extras (US$) (2) 2029 US$

(1) Un afio tiene 53 semanas
(2) Tipo de cambio 3.3120




FIGURA 4.1: RESUMEN DE INVERSIONES

. ITEM Total (US$)
Activos fijos 4491.82
1 Computadora Intel Pentium IV 528.00
1 Impresora matricial 680.00
Mobiliario de oficina (1 escritorio, 283.82
silla, y archivador)
Mejora del sistema para seguimientos en la
3000.00

base de datos Oracle
Imprevistos (5% Activos fijos) 224.59
Capital de Trabajo ( 1 mes) 503.09
Remuneracion 483.09
Utiles de oficina 20.00
Activos intangibles 3000.00
Estudio de mejora 3000.00

e | saos0

FIGURA 4.2: DEPRECIACION DE ACTIVOS FIJOS

. T Tasa de :
l .Concepto | G'Iﬂ(;st;; | Yl:].lla 'depreciacién X 2 3 4 5
e e _anual | e L |
Computadora 528.00 4 25 132.00 132.00 132.00 132.00
Impresora 680.00 4 25 170.00 170.00 170.00 170.00
Mobiliario de oficina 283.82 10 10 28.38 28.38 28.38 28.38 28.38
Mejora del sistema para
seguimientos en la base de 3000.00 5 20| 600.00f 600.00f 600.00f 600.00f 600.00
datos Oracle
E;&“‘-"““S“ deactivos| 349,91 | 93038 93038 93038 93038 62838
FIGURA 4.3: AMORTIZACION DE ACTIVOS INTANGIBLES

[N | =

1 ) I 3 |4 5
————— e = S S [ ~JL . = :
Evaluacién de proyecto 3000 5 600 600 600 600 600
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FIGURA 4.4: DETALLE DEL COSTO DE LA REMUNERACION DEL ANALISTA
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FIGURA 4.5: ESTADO DE GANANCIAS Y PERDIDAS EXPRESADAS EN DOLARES
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1. INGRESOS 132029.00| 132029.00| 132029.00( 132029.00| 132029.00
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2. Cumplir con los tiempos de entrega y especificaciones del cliente, es
decir evitar las penalidades impuestas por el cliente debido a demoras y
errores en la entrega de ordenes de produccidon a causa de demoras
propias del proceso / area de desarrollo de producto. El promedio en los
3 ultimos afios de penalidades y fletes a Industrias Nettalco S.A.
relacionadas exclusivamente a temas de desarrollo de producto (demoras
de aprobacidn de estilos, definicidn incorrecta dc componcntes dc la
prenda, etc.) es de US$ 30,000. La propuesta contempla eliminar el
100% de pagos de penalidades a causa de temas relacionados con el area

de desarrollo del producto.

3. Atender los requerimientos de los clientes de manera mas eficiente, esto
permitird fortalecer la relacidon con el cliente, ya que éste sc sentird
atendido y en consecuencia satisfecho con la atencion de la empresa, esto
conduce a una fidelidad por parte del cliente, y oportunidades de
crecimiento para la empresa (nuevos programas, nucvos clientes
producto de contactos con nuestros actuales clientes, etc.). Para la
evaluacion econdmica se considero la obtencion dec un programa anual dc

20000 prendas.

4. Una verdadera medicidn de la cantidad de trabajo que se realiza en el
area (producto de los nuevos parametros empleados para el célculo de la
productividad), en consecuencia una correcta evaluacion del desempeiio
tanto de los analistas como del area en conjunto. Esto a su vecz, servira
como un indicador certero para la evaluacidn de la situacion del area en
un momento dado y asi asignar recursos eficientemente para el

cumplimiento de las tareas.

5. Un nuevo sistema de seguimientos que permitird,
" Un correcto reconocimiento de las tareas pendientes.

" Priorizar las tareas de acuerdo a su importancia y/o antigiiedad.
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. Estimar fechas de cumplimiento para las tareas pendientes

. Dar alarma a los sectores involucrados cuando una tarea esté cerca
de su fecha de cumplimiento o no se haya cumplido a tiempo

. Mediante una herramienta Web, que los clientes puedan acceder a
esta informacién y saber el estado de sus requerimientos lo cual

seria un gran avance en el servicio al cliente

Esto se traducird en un mejor manejo interno, lo que a su vez asegurara

la consecucidn de los puntos 1, 2y 3.

6. El empleo de fichas técnicas para las aplicaciones de la prenda permitira,
. Tener un solo formato estandarizado para el registro.
. Que la informacién esté disponible para todas las areas que la
necesiten de forma oportuna y correcta
. Eliminar la duplicidad de informacién.

. Reduccion de error por mala interpretacion.

7. El empleo de archivos fisicos para las aplicaciones y avios permitira:
. La fécil identificacion de las aplicaciones o avios.

. Reducir los tiempos de busqueda de las muestras aprobadas

En resumen, los beneficios de adoptar la propuesta de mejora se traducen en
un mejor funcionamiento del area de desarrollo del producto, en
consecuencia se va a poder garantizar que el ciclo de desarrollo de un estilo
esté dentro de los limites pre-establecidos lo que permitird entregar la
informacion al area productiva de manera correcta y en el debido tiempo.
Esto tendrd como consecuencia que se reduzcan drasticamente las multas,
cargos y penalidades de la que la empresa es objeto, debido a errores en las
prendas y demoras en las entregas. La reduccion de multas, cargos y
penalidades, es decir reduccién de nimero de errores en la prenda y de

demora de entrega se traducird en un cliente satisfecho, lo cual junto a una
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rapida y eficaz atencidn al cliente durante la etapa de desarrollo dard una

ventaja competitiva a la empresa.



V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

= Las mejoras propuestas, son necesarias para la empresa para de esta
forma asegurar el dptimo uso de la informacién de un estilo y asi evitar
errores y demoras en la entrega de los productos, evitando de esta

manera sobrecostos y pérdidas para la empresa.

= De la evaluaciéon econdémica de la propuesta se concluye que si son
recomendables realizar las inversiones para la mejora del departamento
de desarrollo del producto, se obtuvo un VAN positivo de 76773,49 y
una TIR de 303.56%. La evaluacién econdmica se realizo para un

periodo de 5 afios.

= Al incrementar un analista en el departamento de desarrollo del producto,
se balancea la carga de trabajo y se obtiene un ingreso anual debido al

ahorro en horas extras de US$ 2029.

= Actualmente la productividad del area estd mal calculada, ya que no
toma en cuenta muchas de las actividades cotidianas del analista. El
promedio actual del 4rea es de 115 documentos semanales emitidos pero
considerando todas las actividades que los analistas realizan, el promedio
seria de 211 documentos emitidos. Es necesaria una medicion real de la
carga de trabajo para evaluar los resultados del area y planificar el

trabajo correctamente.

» La adecuada administracioén de la informacién es necesaria e importante
para evitar errores y retrasos que puedan devenir en pérdidas
economicas. El promedio anual en pérdidas por multas y fletes es de US$
30000.
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La gestion de la informacion en el area de desarrollo de producto es muy
importante, ya que csta informacion debc llegar a todas las areas
productivas de la empresa de manera correcta y a tiempo para asegurar el

buen funcionamiento del flujo productivo.

La organizacién del area de desarrollo del producto cs fundamental para

asegurar una eficiente y rapida atencion al cliente.

Es muy importante estar bien ubicados cn el tiempo para dar prioridad a

las tareas y asignar los rccursos adecuadamente.

Es de suma prioridad ser competitivos en el servicio al cliente y la
calidad del producto en todas las etapas dc la produccién porque

constituyen ventajas frente a los grandes proveedores asiaticos.

La seleccion del personal para el area de desarrollo del producto debe ser
muy exigente porquc los analistas deben contar con una alto nivel
técnico-profesional tomar en cuenta las aptitudes presentadas en este
informe, ya que los analistas de desarrollo de producto dcben tener un
alto nivel técnico, criterio y facilidad en la comunicacion para interactuar

a todo nivel.

Un sistema de seguimientos de actividades pendientes permitira priorizar
las tareas de acuerdo a su importancia, programar el trabajo en el area y

estimar fechas de cumplimiento.

La reduccion del tiempo de ciclo de desarrollo de un estilo devendra cn
beneficios para toda la empresa, ya que posibilitara cumplir siempre con
el cliente, lo que en consecuencia mejorard la imagen dc la empresa y

permitird acceder a nuevos programas, clientes y mercados.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda hacer un estudio de tiempos en desarrollo del producto
para establecer los tiempos estandares para cada actividad asi como una

productividad estandar.

No se debe esperar a que los clientes penalicen, para recién tomar las
acciones correctivas. Se debe tomar acciones preventivas para evitar este

tipo de situaciones

Proporcionar el material y el equipo necesario a los analistas del area de

desarrollo del producto para asegurar la fluidez de las actividades diarias.

Establecer una reunion quincenal entre los analistas y la jefatura del area
para revisar la situacién del area, dar propuestas y lograr la mejora

continua del desempefio del area.

Capacitar constantemente al personal de desarrollo de producto en temas
de gestion, planeamiento y produccion, para entender mas de cerca a

otras areas de la empresa y mejorar la interaccién.

La relacion entre el area comercial y el area de desarrollo del producto
deberia ser “uno a uno”, esto quiere decir que todos los clientes que
maneje un analista de desarrollo del producto deberian ser vistos por una
sola persona en el 4drea comercial, para de esta manera en el caso que
haya competencia de actividades pendientes entre diferentes clientes, se
logre una mejor programacién de las actividades en coordinacién con el

ejecutivo de cuentas.

Mantener informado constantemente al cliente del estatus del ciclo de

desarrollo, esto deberia hacerse mediante reportes que sc deberian
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mantener actualizados, para ser enviados al cliente, via e-mail, por lo

menos una vez a la semana.

Llevar un registro de fechas hito, es decir las fechas de llegada de los
requerimientos, asi como las fechas en que éstos fueron atendidos, para

luego poder hacer estadisticas y analisis.

Tener especial cuidado en la revision de los documentos del cliente que
sirven como aprobacién de los estilos, y verificar que la informacion
contenida en ellos, corresponda a las especificaciones internas de la

empresa.

Tener especial cuidado en la comunicacion con el cliente, esta debe ser
clara, concisa, oportuna y siempre respondiendo amablemente a

cualquier inquietud de éstos.
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VIiI. GLOSARIO

Avios: Complementos de la prenda que no corresponden a la tela principal de
cucrpo o a las tclas que son complementos (pufios de rib o cucllos rectilincos),

Pucden scr ctiquetas, cicrres, botonces, broches, cintas, bolsa, caja, stickcrs.

Charge Back: Son los cargos o pcnalidades quc cl clicnte aplica a sus
proveedores por crror a cicrtas normas o cspccificacioncs dctalladas cn su

manual.

Complementos: Son todas las partcs adicionalcs a los cortcs principales quc
conforman las prendas, pucden scr de igual o difcrente tejido, igual o difcrente

color. Ejemplo: cucllo rectilinco, cucllo y pufio de rib.

Consumo de Tela: Es la cantidad, cn mctros lincales, dc tcla de un articulo de

un ancho dctecrminado, que formara partc dc una determinada prenda.

Estilo Cliente: Nombre dcl cstilo dado por cl clientc.

Estilo Nettalco: Numcro corrclativo dcl sistcma que identifica a una prenda.

Fitting: Son las prucbas quc haccen los clicntes a los prototipos para cvaluar
como quecda la prenda pucsta cn un modclo quc debe tener las medidas

apropiadas dc la talla.

FOB: Free on board (Libre en buque): Termino usado cn la cotizacion de
los precios, significa que cl precio dec la mercaderia incluyc los costos hasta
cncontrarsc cargada cn cl buque cn cl pucrto dec origen, cl resto dc los costos

qucdan a cargo dcl comprador.
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Hang Tag: Etiqueta volante externa que sc¢ coloca en una prenda, por lo
general se coloca en la parte posterior de la etiqueta de marca con un sujetador

plastico, puede incluir cédigo de barras, nombre del estilo, precio, color, otros.

Lab dips: Son las muestras de colores que se¢ le cnvia al cliente para

aprobacion de color, generalmente se le envia al cliente 2 versiones por color.

Molde: Esbozos a medida en todas las tallas de un modelo dado sobre papel.

Muestra de vendedores: Son las prendas que el cliente solicita para que sus
vendedores las presenten a sus distribuidores. Estas prendas normalmente
cumplen todas las especificaciones de una prenda de produccién ( telas,
colores, avios, construccion y medidas correctas) y normalmente se solicitan

en cantidades superiores a las 100 prendas por cstilo / color.

Photosamples: Son las prendas que el cliente solicita para ser fotografiadas y
expuestas cn sus catalogos. Al igual que las muestras de vendedores, estas
prendas normalmente cumplen todas las especificaciones de una prenda de
produccidn (telas, colores, avios, construccién y medidas correctas) vy

normalmente se solicitan en cantidades pequefias ( S por estilo /color).

P.O.: Purchase Order. Es la orden de compra.

Prototipo: Prenda que se le envia al cliente con la construccion solicitada y en
la tela correcta, puede utilizarse cualquier color disponible, con esta prenda el

cliente evalia cl fitting.

Rapport: Disciio de los tejidos. Repeticion minima del tcjido.
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Recotizaciéon: Efecto de volver a cotizar u producto ya cotizado anteriormente,

considerando datos y valores actualizados.

Servicio: Es la adicién a una prenda de una aplicacién tales como bordados,

estampados, etc.

Spec: Nombre que también se le da a la espccificacion del cliente.
Temporada: Es la estacién en quc se desarrolla la prenda, se consideran 2
estaciones: Spring / Summer (Primavera / verano) y Fall / Winter ( Otofio /

Invierno).

UPC: (Universal product code) significa coédigo universal del producto. Es la

identificacion con cddigo de barras del estilo
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ANEXO I: PETICION COSTEO PROTO

PETICION COSTEO PROTO MOLDE
ESTILO 17158 VERSION 04

DATOS GENERALES

Cliente: Hanna Andersson Programa: Baby Temporada:  2004FW
Estilo Nettalco: 17158 Genero: Unisex Clasificacion:  Bebe
Estilo Cliente: 28760 Prenda T-shirt Responsable: Lcalisaya
Unidades: Pulgadas Tela principal: 4570 Jersey 20/2 resina especial
Version: 04
Fechade Creacién:  10/12/2003
Proceso Especial: Garment Washed
Tatlas 50 60 70 80 90
SIZE BREAK DOWN: Proporciones 1 2 2 2 1
DESCRIPCION DE LA PRENDA
N° Descriptor Descripcion
01 Cuello De rib 1x1 color entero de 3/4" de aito.
01 Cuello Unir a cuerpo con rem/sim + rec 2 sobre costura , sep agujas 1/4"
07 Etiqueta Marcaltalla va insertada a 1/2" del lado izquierdo de pechera espalda prenda puesta
07 Etiqueta Cuidado insertada a 2" debajo de sisa lado izquierdo prenda puesta
08 Hombro Remalie Simple con cinta mobilon oculta
12 Manga Set-in larga rayada
14 Pufio De rib 1x1 color entero de 3/4" de alto en contraste
14 Pufo Cerrado de pufio alineado con costura de manga + atraque CR1 a 1/8" hacia la espalda
15 Sisa Remalle Simple + Rec 2 sobre costura
23
27 Bastafaldon [Circular, con Rec 2 a 1", separacion de agujas 1/4"
34 Costado Rem/simple
COMPONENTES DE LA PRENDA
N° Componente Descripcién Adicional Cédigo | Ancho| Descripcion de codigo Unidades Co:::)mo
1 Cuerpo Frente, espalda y mangas 4427 1,30 |Rib 1x1 20/1 Resinado mts 0,802
2 Cuerpo Collareta para cuello y pufios | 4427 | 1,30 [Rib 1x1 20/1 Resinado mts 0,708
15 Etiqueta Marcaltalla/origen 34515 Etiqueta L242 White un 1,000
16 Etiqueta Contenido/Cuidado 34516 Etiqueta L245 White un 1,000
20 Cinta Mobilon Refuerzo Hombros 22301 Cinta el4stica 1/4" transparente yds 0,500
25 Hilo Remalle Interno 60,000
26 Hilo Recubiertos , pespuntes 80,000
30 | Cinta Adhesiva |Para bolsa 31688 Cinta transparente de 1 cm yds 0,200
31 | Cinta Adhesiva |Para embalaje 16611 Cinta Impresa con logo rollo 0,200
32 Hang tag Carton 34278 Hang tag H135 HA un 1,000
33 | Sticker papel |Para hangtag 35546 Sticker precio estilo 19123 un 1,000
36 Balin Para hang tag 10490 Sujetador de 4" un 1,000
38 Bolsa Neutral 11560 Bolsa de 11" x 16" un 1,000
40 | Sticker de papel [Sticker para bolsa 26802 Sticker autoadh. 1,5"x1,5" un 1,000
41 | Sticker de papel [Sticker para caja 31965 Sticker autoadh. 6"x8" un 1,000
42 | Sticker de papel [Sticker para Acabados 30820 Sticker autoadh. 3"x1" un 0,040
43 Caja Caja chica 25590 Caja sin logo 60x40x30cm un 0,040
44 Plataforma |Plataforma para caja chica 22700 Plataforma 60x40x30cm un 0,040
OBSERVACIONES

1 Hanna Andersson FW2004
2 Costuras
- Trabajar remalles y recubiertos con 10-12 puntadas por pulgada
3 Se creo version 04 por lo sgte
- Se elimina tira tapetera que iba en el cuello
- Disminuye largo de cuerpo en 3/8"
- Comentarios de los pre-produccion sample enviados:
** El largo de frente llego a + 5/8" fuera de medida. Respetar medidas del spec.
** La abertura de escote liego a + 3/4" fuera de medida. Respetar medidas del spec.
4 Confeccionar 01 proto para el cliente mas una contramuestra para DDP




ANEXO II: ANALISIS Y DESARROLLO DE TELA
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ANEXO III: LAYOUT DE RAYA Y REQUERIMIENTO DE RN

Total Repeat = 0.50" (1.27 c¢m)

1

0.25"
(0.635 cm)

combo 1 combo 2
M36 deep turquoise/ stream M37 India red/ washed orange

INDUSTRIAS NEfTALCO — DESARROLLO DE PRODUCTO

CLIENTE FECHA 29/08/2004
TEMPORADA FW2004 ARTICULO 2156
RIB 1X1 20/1 RAYADO 100% COTTON
HOR X
FEED X
RAPPORT : HST - 1538 Nautical Stripe
A 114"
B 114"
TOTAL 1/2"
TABLA DE COMBINACIONES
COMBINACION A B RN | 1303 |
1 COMBO M36 DEEP TURQUOISE STREAM
22136 21719
2 COMBO Mm37 INDIA RED WASHED ORANGE
33711 52254

ELABORADO POR DDP




ANEXO IV: DOCUMENTOS DE APROBACION DE UN ESTILO

ESPECIFICACION DE ESTILO

ESTILO 19403 VERSION 03
DATOS GENERALES
Cliente: Hanna Andersson Programa: Kids Temporada:  2004FW
Estilo Nettalco: 19403 Genero: Unisex Clasificacién:  Nifio
Estilo Cliente: 37105 Prenda T-shirt Responsable: Lcalisaya
Unidades: Pulgadas Tela principal: 4982 Rib 1x1 20/1 resinado
Version: 03
Fecha de Creacién:  10/12/2003
Proceso Especial: Normal
Tallas 110 120 130 140 150 160
SIZE BREAK DOWN: Proporciones 2 2 2 1 1 1
DESCRIPCION DE LA PRENDA
N° Descriptor Descripcion
01 Cuello Con collareta de 5/8" de alto, 1 doblez, 2 agujas, separacién de agujas 1/8"
01 Cuello Cerrado de cuello en hombro izquierdo '+ atraque CR/1 a 1/8" hacia la espalda
07 Etiqueta Marcaltalia va insertada en centro de escote espalda
Cuidado insertada a 4" desde borde de faldon a borde inferior de etiqueta en lado izquierdo prenda
07 Etiqueta puesta
08 Hombro Remalle Simple con cinta mobilon oculta
12 Manga Set-In larga con pufic’
14 Puio Con collareta de 5/8" de alto, 1 doblez, 2 agujas, separacién de agujas 1/8"
14 Puio Cerrado de puiio alineado con costura de manga + atraque CR1 a 1/8" hacia la espalda
15 Sisa Remalle Simple
23 Faldon Recto
27 Basta faldon |[Circular, con Recubierto 2 agujas a 1", separacion de agujas 1/4"
34 Costado |Remalle Simple
COMPONENTES DE LA PRENDA
Ne | Componente Descripcién Adicional | Cédigo |Ancho| Descripcién de codigo | Unidades C°::t‘;m°
1 Cuerpo Frente, espalda y mangas 4982 | 1,30 |Rib 1x1 20/1 Resinado mts 0,802
2 Cuerpo Collareta para cuello y pufios | 4982 | 1,30 |Rib 1x1 20/1 Resinado mts 0,708
15 Etiqueta Marcattalla/origen 39403 Etiqueta L242 White un 1,000
16 Etiqueta Contenido/Cuidado 39408 Etiqueta L245 White un 1,000
20 Cinta Mobilon Refuerzo Hombros 29677 Cinta elastica 1/4" transparente yds 0,500
25 Hilo Remalle Interno 60,000
26 Hilo Recubiertos , pespuntes 80,000
30 | Cinta Adhesiva |Para bolsa 35421 Cinta transparente de 1 cm yds 0,200
31 | Cinta Adhesiva |Para embalaje 34759 Cinta Impresa con logo rollo 0,200
32 Hang tag Carton 34222 Hang tag de Marca un 1,000
33 | Sticker papel |Para hang tag 24295 Sticker precio estilo un 1,000
36 Balin Para hang tag 19452 Sujetador de 4" . un 1,000
38 Bolsa Neutral 15463 Bolsa de 11" x 16" un 1,000
40 | Sticker de papel |Sticker para bolsa 14782 Sticker autoadh. 1,5"x1,5" un 1,000
41 | Sticker de papel |Sticker para caja 19222 Sticker autoadh. 6"x8" un 1,000
42 | Sticker de papel |Sticker para Acabados 29666 Sticker autoadh. 3"x1" un 0,040
43 Caja Caja chica 25352 Caja sin logo 60x40x30cm un 0,040
44 Plataforma |Plataforma para caja chica 27555 Plataforma 60x40x30cm un 0,040
OBSERVACIONES

1 Hanna Andersson FW2004
2 Costuras

- Trabajar remalles y recubiertos con 10-12 puntadas por pulgada

3 Se creo verslon 04 por lo sgte

- Se elimina tira tapetera que iba en el cuello
- Disminuye largo de cuerpo en 3/8"
- Comentarlos de los pre-produccion sample enviados:
** El largo de frente llego a + 5/8" fuera de medida. Respetar medidas del spec.
** La abertura de escote llego a + 3/4" fuera de medida. Respetar medidas del spec.

4 Estilo Aprobado para Produccién




ESPECIFICACION DE ESTILO

ESTILO 19403 VERSION 04

DATOS GENERALES

Cliente: Hanna Andersson Programa: Kids Temporada: 2004FW
Estilo Nettalco: 19403 Genero:  Unisex Clasificacién:  Nifio
Estilo Cliente: 37105 Prenda  T-shirt Responsable:  Lcalisaya
Unidades: Pulgadas Tela principal: 4427 Rib 1x1 20/1 resinado
Version: 04
Fecha de Creacion: 10/12/2003
Proceso Especial:  Normal
Tallas 110 120 130 140 150 160
Size Break Down: Proporciones 2 2 2 1 1
DIMENSIONES DE LA PRENDA
Descripcion de la medida 2:::15:: 110 | 120 | 130 | 140 | 150 | 160 |Tolerancia

1 |Pecho 1" bajo sisa 225 15 |153/4|165/8|175/8|18 3/4| 19 3/4| +/- 3/8
2 |Largo de HPS a borde faldon 200 18 1/8(191/2| 21 |221/2|233/41251/8| +/-1/2
3 |Centro espalda a costura de hombro 250 714|712 73/4 8 83/8|87/8) +/-1/4
4 |Largo de manga desde centro espalda 300 22 1237/81253/4]|271/2]1293/8|311/4] +/-3/8
5 |Sisa curva 270 61/4]|67/8| 73/8 8 83/8| 8314 +-14
6 |Ancho de faldon 340 15 |153/4]165/8|17 5/8|18 3/4| 19 3/4| +/- 3/8
7 |Abertura de Puio 330 35/8|33/4]|33/4|37/8 4 41/8 | +/-1/4
8 |Caida de escote frente (a cost) 305 27/8|31/8|33/8|135/8|37/8| 414 | +/-1/8
9 |Caida de escote espalda(a cost) 306 1140114 114 1112112112 +-1/8
10 JAbertura escote costura - costura 310 65/8 ] 65/8 7 714|712 | 734 +/-1/8
11 |Cuello minimo extendido 320 22 22 22 22 22 22112

ELABORACION: Propia




SKETCH DEL ESTILO

CLIENTE HANNA ANDERSSON
ESTILO 37105

TEMPORADA FW2004

PROTO 19403

DESCRIPCION Kids long sleeve solid tee
RANGO TALLAS 110-160

FECHA
ARTICULO
RIB 1X1 20/1 100% COTTON

08/11/04
4982

TABLA DE COMBINACIONES

REFUERZO HILO ETIQUETADE
N°| COMBINACION CUERPO COLLARETA
HOMBROS COSTURA CONT/CUIDADO
01 WHITE WHITE WHITE MOBILON WHITE 39408
S21 45298 45298 (COD. 29677) 100% COTTON
02 NAVY NAVY NAVY MOBILON NAVY 39408
J44 42795 42795 (COD. 29677) 100% COTTON
03 LIGHT BLUE LIGHT BLUE LIGHT BLUE MOBILON LIGHT BLUE 39408
HS9 47295 47295 (COD. 29677) 100% COTTON
04| SOFT ORANGE | SOFT ORANGE | SOFT ORANGE MOBILON SOFT ORANGE 39408
J63 59876 59876 (COD. 29677) 100% COTTON
0§ GREEN GREEN GREEN MOBILON GREEN 39408
212 25478 25478 (COD. 29677) 100% COTTON
OBSERVACIONES

1. ETIQUETA DE MARCA/TALLA/ORIG - COD. AVIO 39403
2. HANG TAG MARCA COD. 34222

ELABORACION: Propia
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ANEXO V: COTIZACIONES

PROFORMA DE VENTA

PR 002-0459242
Lima, 22 de Seticmbre del 2004
Sr.(s) 54
Atencidn
Direccién
Teléfono Telefax
R.U.C.
Por ia presente, nos o8 grato colizarle lo siguiente: .
.Cantidad Unidad D DESCRIPC 10 N__ PU USS . Total
T ONDCPU 7 MICROPROCESADOR INTBL CBLERON &OGHZBOX 97.000 97.00
| UNDMEBMORIA DDR 256MB PC-333 $52.000 S04
1 UNDPLACA INTEL D845 GVSR DDR 333 SV 79.000 19.00
{ UNDDISCO DURO SAMSUNG 40 GB 7200R0M T 7000 73.00
1 UNDCOOLER PARA DISCO DURO OMEGA 7,000 7
1 UNDMOMITOR LG.17* FLATRON T710SH . 177.000 177.00
) - UNDTECLADOBTC BSPAVOL 7] J T 000 7.0
T1 UNDMOUSE GENIUS NETSCRQLL PS/2 (K916C040) 5,000 5.00
| UNDCASB MICRONICS CAPRIGE PENTIUM 4 ) L. .. 33000 : 28.00
1] 3 a0 3 3. '_ 3

UNDCOOLER PARA CASB_( wy L e ‘* FhER

T LI

B TP

e Toml Brutp - ~ TOAINEtD oo v = TORIIGY 18 % v o+ e Tatai DS ~

uss 30 | yss 4070 uss $4.30 . USS 518.00
s 1,513,01 s 1,313.01 . 287.46¢ s 1.800.48

Condicién de Pago CONTADQ CASH

Atte.

KATHY MONTOYA Tolataw; 4330113 Tolf: 330-1897
. Gareilgso de la Vega 1261 Tda, 206 - 207 Lima Telefax:
S Je. Camanﬂﬁvlss Tda. 5-146 Telf.: 350-3926 / Av. Garcilase dp la Vega 1251 Tda. 201" 208 Telf.: 331 1539,

www,vipasaperu.com E-mail vipasaghinfonegoclo.neLpo
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INDUSTRIA DE

uebles CArALAN cioa. .

" ot o Wacblo en gosnats Sate, Comcion. IBRE SUBMIEORG
Dormdtonds, Repostoros ¢ Webtes pana. O :

8 Av. Arica 538 - Brefia o N¢ 000366

Telefax: 332-8883 - Col.: 98597842 SRR R R T

sty L/#14n, Calisaga

Direccion: Telf.:
Condiciones de Pago: Fecha de entrega
SCANTEL 4 T A b T AR
ol Escm‘iamo Panoram:co
150 m v O:F0 A
o Silla Fieatorta S/i20 -
Y Archivador de ¢4 gavefas 5/ 430

TOTAL .
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