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RESUMEN

Este informe esta desarrollado a través de un programa de Foncodes en la
confecciéon de mamelucos con la Pequefia y Micro empresa, que tiene por
finalidad del estado la creacion de puestos de trabajos temporales y cuya funcién
principal de los técnicos y profesionales encargados de la supervision es la de
desarrollar diversos servicios de asesoria y asistencia técnica, para que luego en el
futuro se pueda fomentar la cooperacion empresarial, como un eje central y

estratégico de su intervencion con PYMES de confecciones de prendas de vestir.

Las PYMES, frente a la globalizacién y apertura de mercados, tienen el imperioso
reto de ser competitiva, sin embargo, su pequefia dimension es una gran
limitacioén, por lo que su articulacién y con otras PYMES de similares lineas de
produccién y con la gran empresa se torna un objetivo de cohesion y cooperacion
empresarial estratégicas, justamente esos retos de competitividad y de enlace con
la gran empresa debe ser la finalidad de los profesionales encargados de ejecutar

el programa rural de Foncodes.

En este informe se daran las pautas indicando que si es posible la realizacion de
programas de produccion con las PYMES tanto para el mercado local, como de
exportacion pero bajo una buena asesoria y  asistencia técnica, para poder
orientarlas y mejorar sus sistemas de trabajo, calidad y productividad; sobre todo

hacerlas mas productivas y econdmicamente rentables.
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INTRODUCCION

El Sector Textil viene mostrando un gran potencial para el desarrollo del
Pais traducido en términos de produccion, generacion de empleos y por
ende generacion de divisas. Cuenta no solo con la ventajas relacionadas a
la calidad de la materia prima, la cercania al principal mercado, sino
ademas con el desarrollo de una importante experiencia empresarial y
laboral, que constituye un capital social imprescindible para impulsar el
mencionado sector.

En los ultimos afios el sector textil confecciones ha experimentado un
crecimiento notable en las exportaciones, en el afio 2000 representd 10%
de las exportaciones totales y 34% de las exportaciones no tradicionales,
constituyéndose en el principal sector exportador de los productos no
tradicionales.

Este sector es calificado como una gran fuente de generacion de empleo,
dado que en forma directa laboran mas de 150000 personas, y por
eslabonamiento de las actividades de la cadena productiva dependen de él
directa e indirectamente, mas de 500000 personas.

La demanda mundial de prendas de vestir presenta una tendencia que
evidencia la preferencia por fibras naturales, producto en el que Peru
cuenta con ventaja comparativas, lo cual constituye un factor favorable ya
que es productor de sus propias fibras, sin embargo, este factor no es

determinante en el crecimiento del sector.

Las empresas mas desarrolladas del sector cuentan con materia prima de
calidad, tecnologia de punta, mano de obra bien calificada y precios
competitivos. Asimismo, algunas ‘de las empresas exportadoras mas
desarrolladas vienen aplicando programas de reestructuracion productiva
para mejorar el acceso a los mercados internacionales, a fin de reducir

costos y aumentar eficiencia.



En vista de gran potencial del sector textil en confecciones se espera una
mayor inversidon en tecnologia, capacitacion permanente del recurso
humano y desarrollo de nuevos productos que permitan mejorar las
condiciones de la oferta. Paralelamente se debe desarrollar campaiias de
marketing y difusion de los textiles peruanos, para lograr mayor
acercamiento a tan exigentes mercados como el europeo al cual los
productos textiles peruanos ingresan libres de aranceles, esto con el objeto

de diversificar los mercados de destino.



I1.

DESARROLLO DE LOS CONCEPTOS Y TECNICAS

2.1.

OBJETIVOS

Tiene como objetivo general mejorar el acceso de la pequefia y
micro empresa a los mercados en los que actualmente actua o que
potencialmente podria incursionar, tanto en el sector publico como
en el privado en el rubro de prendas de vestir y dirigirlas a cubrir
las demandas de subcontrata de servicios, que son requeridas por el

estado y por las grandes empresas-

Asimismo, se pueden sefialar los siguientes objetivos especificos:
Disefiar, coordinar, concertar y ejecutar actividades para apoyar
el desarrollo de mercados para las pequefas y microempresas.
Contribuir a ampliar y consolidar la articulacion de las PYMES
con empresas de mayor dimension.

Promocionar mecamismos que faciliten el acceso al
financiamiento de las pequenas y microempresas.

Participar en el fortalecimiento de las empresas de confecciones
mediante la capacitacion y asistencia técnica.

Incrementar la rentabilidad de las empresas minimizando los

costos de produccion y reduciendo los tiempos improductivos.
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2.2. FUNDAMENTO TEORICO
2.2.1. EL PARADIGMA DE LA PRODUCCION

Los sistemas de produccion en la sociedad modema son sobresalientes.
Estos sistemas forman la base para construir y mejorar la fortaleza y la vitalidad
econdmica de un pais. La tarea de desarrollar y operar sistemas de produccion
crece en complejidad. Los cambios importantes en los productos, los procesos, las
tecnologias de gestion, los conceptos y la cultura, dan como resultado retos y

necesidades cada vez mayores.
2.2.2. SISTEMAS DE PRODUCCION

Para estudiar los sistemas de produccion es necesario considerar muchos
de sus componentes que incluyen productos, clientes, materia prima, proceso de
transformacion, trabajadores directos e indirectos y los sistemas formales e
informales que organizan y controlan todo el proceso. Estas componentes llevan a
acciones y decisiones que deben tomarse en cuenta para que un sistema de
produccion opere adecuadamente. En el grafico II-1 se muestra el flujo fisico del

sistema de produccion.

GRAFICO II - 1: Flujo Fisico del Sistema de Produccién
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2.2.3. DEFINICION DE COMPETITIVIDAD

La competitividad es el grado en que una nacién puede, bajo condiciones
de mercados libres y justas producir bienes y servicios que cumplan con las
pruebas de mercado internacionales, y simultaneamente mantener o ampliar el
ingreso real de sus ciudadanos.

Para ser competitivo, la meta debe ser que la conversion de materiales
cumpla, de manera simultanea, los siguientes objetivos:
Calidad: El producto debe tener una calidad superior (igual o mejor que la
competencia).
Costo: El costo del producto debe ser menor que el de la competencia.

Tiempo: El producto debe entregarse a tiempo al cliente, siempre.

2.2.4. RUEDA DE LA COMPETITIVIDAD

La rueda tiene cuatro circulos concéntricos; cada uno representa distintos
aspectos de la teoria de administracion de la produccién que esta surgiendo, como
se observa en el grafico II-2.

El centro de la rueda es el corazén de todos los sistemas futuros: el cliente.

El circulo de distribucion ( circulo 2 ) muestra lo que los sistemas de produccion
deben proporcionar al cliente.

El circulo de soporte ( circulo 3 ) indica los conceptos necesarios para apoyar
aquello que proporciona el sistema de produccion.

El circulo de impacto ( circulo 4 ) muestra las consecuencias de esos conceptos
en toda la organizacion.

EL CENTRO: No es una coincidencia que el cliente sea el centro de los
conceptos del “nuevo mundo industrial”. El cliente es el motor que maneja la
competitividad. Las organizaciones deben hacer un esfuerzo para lograr también
la satisfaccion del cliente el cual comprende muchos elementos como:
necesidades, calidad, servicio y otros.

El cliente debe convertirse en parte del proceso en lugar de ser un punto terminal.
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Grifico N° II - 2: Rueda de Competitividad
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Garantizar la constancia del cliente es ahora mas importante que meramente
vender un articulo. En la actualidad se tiene al “cliente interno” cuyas
necesidades también debe tomarse en cuenta. Todas las actividades de una
organizacion se pueden ver como una cadena de clientes interconectados, cada
cliente es el proveedor del siguiente cliente en la cadena, y toda la produccion y
las actividades de negocios estan gobernadas por la satisfaccion de los clientes. Si
el cliente es el motor que mueve la organizacion, las expectativas son la gasolina
del motor; la satisfaccion del cliente con rendimientos financieros aceptables es la

medida del éxito en los negocios.
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El CIRCULO DE DISTRIBUCION: Con el fin de lograr la satisfaccion del
cliente y cumplir con sus expectativas, todo el negocio debe estar a la altura del
reto. Cada segmento debe poner su parte y el sistema de manufactura no es
distinto. Su papel es entregar un producto de calidad suprema en el tiempo
requerido manteniendo el costo tan bajo como sea posible en cada punto de la
cadena cliente — proveedor. La manufactura siempre puede entregar un producto
de calidad suprema mediante el retrabajo o la reparacion hasta que se logra la
capacidad deseada, pero el costo se eleva y el tiempo de entrega se alarga.
Calidad: La calidad incluye més que la calidad del producto; toda la produccion,
el apoyo (compras, contabilidad, etc.), ingenieria, investigacion y desarrollo, y las
actividades de servicios tienen que tener la conciencia de calidad. Deben estar
atentos a las decisiones que afectan la calidad en toda la cadena de produccion,
para proveedores y clientes tanto internos como externos. Entonces, la calidad es
un concepto global, y cada elemento en el sistema de produccién lucha por
alcanzar la perfeccion. En el pasado la calidad estaba controlada por los expertos,
hoy el cliente las controla. Al contrario de la creencia de que una mayor calidad
significa un mayor costo, en el nuevo mundo industrial, el mejoramiento de la
calidad reduce el costo.

Tiempo: La disminucion del tiempo adquiere cada vez mas importancia en el
nuevo mundo industrial debido a que el tiempo es un elemento primordial en la
satisfaccion del cliente. Se hace referencia aqui a todos los clientes, internos y
externos en términos tanto del tiempo de entrega como de la fecha de entrega. En
el mercado actual, el concepto de tiempo esta asociado con el de confiabilidad o
consistencia; no es suficiente acortar el tiempo de entrega y entregar a tiempo una
vez, se debe poder hacerlo repetidamente es decir, reducir a cero la variabilidad en
el tiempo. AUn mas, para superar las expectativas del cliente, es necesario seguir
mejorando el tiempo y la puntualidad en la entrega.

Costo: La mayor responsabilidad de la administraciéon de la produccion solia ser
el control de costos, ese papel todavia existe, pero otra responsabilidad mayor, la
de reduccion de costos, adquiere cada vez mas importancia. Para lograr una

reduccion de costos deben identificarse la causa de costos innecesarios, como
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exceso de inventario y eliminarlas. El cambio se ha dado del control de costos al
control de causas, donde el costo es una medida conveniente usada para la
reduccion. La reduccion de costos es una caracteristica clave en el mundo
industrial moderno; para ser competitivos, el costo puede seguir s6lo una
tendencia: hacia abajo.

EL CIRCULO DE SOPORTE: Se ha establecido la dificultad de combinar las
metas del sistema de manufactura en una meta comun; como era de esperarse,
recientemente se han sugerido muchas formas de lograr esta meta mayor. Cada
sugerencia o combinacion de sugerencias representa cierto concepto. Se reitera
que algunos conceptos son antiguos pero pueden tener un nuevo significado, otros
son completamente nuevos; cada uno de ellos tiene herramientas y técnicas para
su implantacion.

Alcance: El alcance de un negocio se ha redefinido para que incluya por un lado
al cliente y por el otro al proveedor externo, la misma relacion se desarrolla en el
lado del proveedor; ahora se le incluye como un miembro del equipo con la
intencion de tener una asociacion permanente. Conforme un proveedor externo se
convierte en parte del equipo la relacion producto — proveedor cambia. Partiendo
de un sistema proveedor, cliente y consumidor como tres entidades separadas se
integran las tres, siendo esta inclusion de todos los involucrados en la filosofia
basica de la administracion de la cadena de proveedores.

Integracién: La integracion se usa en muchos contextos: técnicos,
organizacionales, de comportamiento y mas. También se encuentra en el concepto
de calidad total; en contraste con dar importancia s6lo a la calidad del producto,
ahora se integran todas las actividades para lograr la calidad total. La integracion
de la informacion ocurre debido a que se integra toda la tecnologia de informacion
requerida para disefiar, fabricar y entregar el producto. La informacion se mueve
directamente entre las distintas componentes- de la empresa y estd disponible para
diferentes usuarios segun lo requieran.

Flexibilidad: Requiere que el sistema de produccion pueda disefiar con rapidez
un nuevo producto e introducirlo al mercado, satisfacer los patrones cambiantes

de volumen de producto requerido, y proveer una mejor mezcla de productos. La
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manufactura flexible esta sustituyendo al concepto de produccién en masa del
pasado, ahora es un concepto clave para lograr la competitividad.

Diseiio: El disefio y el desarrollo del producto ya no son elementos aislados, el
disefio ahora interactua con los clientes y con la produccion, y escucha a los
expertos de otros segmentos del negocio. Esta integracion basada en el enfoque
del equipo ayuda a conseguir un disefio que toma en cuenta la funcién
(especificaciones), la vida (confiabilidad), la forma (estética) y la manufactura
eficiente. Aunque por lo general el disefio ha sido un esfuerzo de equipo.

Sencillez: Antes de implantar una soluciéon a un problema complejo, intente
simplificarlo para poder darlo una solucién menos costosa. Aunque esta sencillez
era necesaria en la era industrial anterior, hoy el concepto es ain mas importante.
No debe tenerse prisa en usar la tecnologia avanzada para manejar “la
complejidad” a menos que sea una necesidad real.

Variabilidad: Todo varia productos, dimensiones, procesos de manufactura,
tiempo de entrega y niveles de calidad, es evidente que la consistencia del
desempefio o la reduccion de la variabilidad pueden dar grandes beneficios; hoy
se tiene la tecnologia para implantar este concepto. En el caso del hardware la baja
variabilidad es una caracteristica técnica dada de la maquina.

Jalar; Las cosas cambiaron con los sistemas controlados por el mercado en los
que el cliente es el “corazon” , la ley que gobierna ha cambiado a la regla de jalar
o produccion jala. La esencia del sistema de produccion jalar es hacer las cosas
al principio del flujo solamente cuando se piden al final de éste. En este
sistema nada comienza en la cadena proveedor — cliente a menos que haya una
peticion (informacion) desde el final de las actividades. Este concepto se aplica no
solo a las actividades de la planta y a los flujos sino también al proveedor externo
y al cliente.

Desperdicio / valor: En el contexto del proceso de manufactura, el desperdicio

se define como cualquier recurso gastado en exceso de lo requerido y lo valorado
por el cliente, el cliente espera una calidad perfecta en el producto; esto se puede
lograr “haciéndolo bien la primera vez”. En general el desperdicio ocurre en tres

aspectos: tiempo, dinero y esfuerzo, el tiempo y el esfuerzo se pueden expresar
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mediante un costo equivalente, el tiempo de entrega excesivo o la mala calidad
son desperdicio, como son los productos con demasiada ingenieria, el exceso de
inventario y los gastos generales inflados; cualquier otra actividad cuya
contribucion al valor del producto y la satisfaccion del cliente sea cuestionable
sera también desperdicio. La reduccion de desperdicio debe tener un enfoque
distinto para cada tipo de actividad. Para las actividades que agregan valor es
apropiado optimizar recursos; para las que agregan costo, es adecuado eliminar
costos.

Mejora: La situacion actual de mercados competitivos ha hecho que el importante
concepto de mejora sea vital; para satisfacer a los clientes debemos proporcionar
un buen producto hoy, pero también debemos mostrar que se hacen esfuerzos por
tener un buen producto en el futuro. Entonces el nuevo proceso de mejora en las
siguientes dos ideas: Mejora integral y Mejora continua. Las mejoras en las
metas se pueden lograr sélo a través de una serie de pequefias mejoras, con la
adhesion constante de los principios de integracion y continuidad.

Papel de la administracion: La administracion tiene un papel mas amplio en los

nuevos sistemas de produccion, transforma el sistema de su modo actual en nuevo
modo de operar representado por los conceptos descritos hasta ahora. El
administrador esta a cargo basicamente de un proceso de cambio cuya
introduccion es dificil porque intervienen las personas en el sistema. El papel del
administrador es facilitar el cambio positivamente siguiendo tres principios:
Compromiso, Participacion y Metas.

Papel del empleado: Los empleados siempre han sido parte de la organizacion,

pero ahora deben convertirse en parte del proceso de cambio y del modo de operar
en este contexto la administracion establece dos metas para los empleados:
Participacion y Desarrollo.

EL CIRCULO DE IMPACTO: La cultura se refiere a los valores, creencias y
principios esenciales que sirven como fundamento a un sistema administrativo;
también incluye un conjunto de practicas y comportamientos administrativos que
sirven de ejemplo y a la vez refuerzan esos principios basicos. El resultado neto

de este cambio es que la cultura organizacional cambia de la busqueda de la
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eficiencia a la busqueda de la efectividad que contiene un espectro mas amplio. La
eficiencia es una medida local de desempefio, la idea es hacer las cosas bien. La
efectividad por otro lado se enfoca a los requerimientos de todo el sistema, no en

subconjuntos del mismo, la idea es hacer las cosas correctamente.

2.2.5. ACEPTACION DEL CAMBIO POR PARTE DE LA OPERARIA

Muchas personas resisten aceptar nuevas ideas cuando ellas no comprenden
de que se trata o como emplearla. A las operarias hay que informarles que el
proposito de todo cambio es reducir tiempo y esfuerzo, y aumentar la
productividad. La aceptacion de una nueva técnica puede favorecer grandemente
si a la operaria se le permite ser parte del desarrollo de la idea. Cuando decimos
"Si sus ideas son importantes", podemos decir que estamos creando en la operaria
confianza en si misma.

Es necesario pues:

- Discutir problemas y no personas.

- Escuchar atentamente y atender las inquietudes de la operaria.

- Reforzar el comportamiento positivo; animar a la operaria durante el proceso de
cambio.

La MODIFICACION DEL COMPORTAMIENTO, es un término muy popular
utilizado hoy en dia para describir un método antiguo de hacer que una persona
cambie a algo diferente siendo lo principal la concientizacion del trabajador o por
ejemplo, los padres, para hacer que sus hijos se adiestren a su forma, felicitan al
nifio o nifia cuando este hace lo correcto. Esto se considera un refuerzo positivo.
En vez de castigar al nifio o nifia por sus errores, los padres recompensan su
correcto comportamiento.

La técnica de reforzar el comportamiento positivo es una herramienta muy
estimulante.
Por ejemplo: "Va Ud. muy bien; més adelante aumentar su paso. Por ahora,

contine concentrandose en el nuevo método".
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Asi pues, para ayudarle a desarrollar ayudarle a que esos métodos sean
aceptados, le damos las siguientes sugerencias. Primero, se debe mantener la
conciencia en las metas de la empresa y en la necesidad de desarrollar nuevos
métodos o hacer cambios para llegar a esas metas. Segundo, reconocer que toda
persona disfruta de los cambios, pero si no les toma en cuenta cuando se hacen los
cambios, habra resistencia a éstos. Tercero, hacerse un buen "administrador de
gente", crear confianza en si mismo en los empleados, hacerle caso a sus
inquietudes, discutir el problema - no a la gente, y reforzar las cosas positivas, no

las negativas.

2.2.6. USO ADECUADO DE DISPOSITIVOS PARA INCREMENTAR

LA PRODUCTIVIDAD.

El mercado de confecciones ofrece una vasta variedad de productos y solo
las empresas que logran adaptarse a estas exigencias del mercado tendran éxito a
largo plazo. Ya no basta ofrecer colecciones muy creativas y un alto nivel de
calidad. La fabricacion de los productos debe realizarse con alta rentabilidad a
pesar de los cortos intervalos de tiempo. Esto implica que el hombre y la
maquinaria deben adaptarse a las exigencias del mercado siempre en movimiento.

Las maquinas de coser especiales en combinacién con una ingenieria -
flexible del puesto de trabajo son los medios técnicos que deberian ser mas
empleados en la empresa. Existe una tendencia hacia la automatizacion de los
procesos pero eso esta todavia fuera de nuestro alcance.

Es pues indispensable que la operaria disponga de un medio técnico que le
permita realizar operaciones de costura muy diferentes en una sola maquina de
coser, transformando las maquinas individuales por medio de equipos
suplementarios.

A continuacion vamos a describir una serie de detalles acerca de lo
planteado anteriormente:

(1) La sincronizacion entre los elementos indispensables para la transformacion
de puntadas - palanca tira-hilo, garfio y barra de aguja - permite una costura con

hilos finos 6 gruesos sin que sea necesaria la intervencion del mecanico.
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(2) Segiin la operacion de trabajo, la cinematica de transporte debe realizar la
costura lisa o el fruncido en las capas superior e inferior. Gracias al transporte
superior diferencial es posible la unién lisa y sin desfase de dos capas de material,
incluso en caso de materiales muy diferentes. Un transporte inferior diferencial
permite un fruncido mas intenso en la capa inferior. Para realizar estas tres
posibilidades en una sola maquina, deben regularse individualmente los largos de
puntadas de los transportes superior e inferior.

(3) Un problema ya conocido en la fabricacion sujeta a las constantes
fluctuaciones de la moda es la union totalmente lisa de materiales finos y de
transporte dificil. En la mayoria de los casos se emplea un transportador superior
con puller. Ayuda y mejora el transporte de material detras de la aguja. El puller
esta integrado en el cabezal de la maquina lo que permite el empleo flexible de
esta;: El puller de transporte es alzado automaticamente ante retrocesos y
presillados, pueden ser alzado o bajados durante el cosido mediante un pulsador,
puede ser desplazado fuera del area de trabajo.

(4) El equipo de costura se compone de un pie prensatelas, una placa de aguja y
un transportador estos elementos combinados en buena armonia pueden
brindarnos multiples beneficios:

Los pies prensatelas especiales en combinacion comin y una placa de aguja
apropiada permiten hacer frente a operaciones de trabajo muy especiales:

* Prensatelas para dobladillar.

* Prensatelas para cremallera.

* Prensatelas con guia cantos.

* Prensatelas de compensacion.

* Prensatelas con guias cinta.

* Prensatelas rotativos.

(5) Elementos auxiliares deben simplificar el guiado del material y reducir los
tiempos de manipulacién de las piezas. Son facilmente regulables, son de cambio
facil y pueden ser desplazados por dispositivos mecénicos 6 neumaticos fuera del
area de trabajo. Con respecto a las facilidades de manejo hay que mencionar:

guia-cantos y guias.
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(6) Existen equipos suplementarios que ayudan al trabajo y que son opcionales a

la maquina:

* Trabajo con una aguja en maquinas de dos agujas.

* Segunda tension del hilo: suelen utilizarse al trabajar con diferentes gruesos del
hilo o de material.

* Maquinas que permiten un cambio rapido de costura con diferentes tensiones
de hilos y/o largos de puntada (costura normal, hilvanado, pespunteado) -
TRIFLEX.

(7) Para el disefio del puesto de trabajo es necesario partir de un sistema

modular que tenga las siguientes caracteristicas:

* Debe ser independiente de la maquina.

* Debe adaptarse facilmente a la fisiologia de la operaria.

* Debe adaptarse facilmente a las condiciones requeridas por la nueva operacion
de trabajo.

Como elemento de tal sistema modular pueden mencionarse entre otros varios
tipos de tableros, depositos para el material, depdsitos para piezas pequeiias,
botones, etiquetas, etc.,

Dispositivos porta-plantillas asi como adaptadores y dispositivos de ajuste rapido.

¢ Uso racional y econdémico de los elementos con que se cortan hilos?

( Corta - hilos, tijeras automaticas y mecanicas, guillotinas, cuchillas)

¢La ubicacion del dispositivo para el remate permite que la mano trabaje
libremente? (Desarrollo automatico o pedal)

¢Cuando se coloca una pieza pequefla sobre otra grande, la mano estd desde el
comienzo en la posicidn necesaria para llevar la prenda a lo largo del proceso de
costura?

iLa mano izquierda (derecha) va suministrando material cuando se cosen varias
piezas pequefias? ( por ejemplo presillas)

¢Si se tienen que hacer trabajos previos en dos partes individuales que luego se
arman en el mismo lugar, la primera parte queda alli donde se hizo la Ultima

operacion de costura? (Evitar movimientos adicionales para evacuar la pieza).
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2.3. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE LA INDUSTRIA
TEXTIL PERUANA - CONFECCIONES.

El subsector prendas de vestir abarca las confecciones hechas en tejido de
punto y tejido plano, utilizandose principalmente el algodon y la alpaca
como materias primas, existiendo también una importante produccidbn con

fibras sintéticas y/o artificiales destinadas prioritariamente al mercado local.

Es importante seflalar la existencia de dos industrias claramente
diferenciadas, la exportadora y la que provee al mercado local. En
producciones de prendas de vestir de algodon, que representa la mayor
industria, la gran empresa es netamente exportadora a excepcion de algunas
pocas compaifiias, y se encuentra altamente integrada en sus etapas
productivas, 1o que facilita la respuesta rapida y la entrega oportuna al

cliente del exterior, siendo la linea de punto la de mayor desarrollo.

Las empresas medianas productoras de prendas en tejido de punto, son en
su mayor parte exportadoras existiendo un importante segmento que
desarrolla colecciones y trabaja con marcas propias en el mercado local,

especialmente en producciones hechas con tela plana.

La pequefia empresa trabaja prioritariamente para el mercado local, a
excepcion de los exportadores de prendas y complementos de vestir de
alpaca y pelos finos, que en mas del 90%, estd constituida por pequefias

empresas.

En funcion a la informacion proporcionada por la Sociedad Nacional de
Industrias, en el subsector de prendas de vestir se observa que existen mas
de 14000 establecimientos representados por la gran empresa, mediana
empresa y pequefia y microempresa distribuida en los establecimientos que

se indican en el Cuadro N° II-1.
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Cuadro N° I-1. Tipo de empresa, N° de establecimientos y porcentaje de

generacion de empleo

Tipo

N° Establecimientos

Generacion de empleo

Gran empresa
Mediana Empresa

Pequeia y Micro
Empresa

15
200

14 000

8%
12%

80%

Es ampliamente reconocida la disponibilidad de mano de obra habil y

diestra para alcanzar la calidad y eficiencia requeridas para ser

competitivos en el mercadol internacional, asi como la existencia de

mandos medios entrenados y equipos gerenciales totalmente dispuestos a

cumplir con los requerimientos de calidad, ética comercial y productiva y

cddigos de conducta internacionales.

En el grafico N° II-3 se muestra la distribucion de disponibilidad del mano

de obra en los diferentes sectores industriales.

GraficoN°II-3

Otros

1%

Minerales no

%

]

Metalicos

Siderurgia
9%

. 9
Metaimecanico'
%

Pesquero
9%
Fuente: S.N.L

20%
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PROBLEMATICAS DEL SECTOR DE PRENDAS DE
VESTIR:

Precio del algodén (especialmente el tangiiis) el cual
esta fuera del mercado internacional. Esto ocasiona que el
nivel de precios de la prenda terminada sea alto, mermando
profundamente su competitividad, razéon por la cual se
necesita ingresar a nuevos mercados con calidad y mucho
valor agregado.

Sobrecostos : Los costos laborales (Impuesto Especial de
Solidaridad, CTS, etc.) que afectan los niveles de precios.
Procedimientos de Aduanas : Debido a los fuertes
problemas que ocasionan el dumping, la subvaluacién y el
subconteo, las Aduanas son cada vez mas estrictas y
complicadas en las operaciones de desaduanaje de los avios
y/o accesorios, por lo que estos se quedan en aduanas por un
largo tiempo, ademas de verse expuestas a un proceso de
sobrevaloracion, con una profunda consecuencia negativa
para el negocio de la exportacion.

Falta de estructura basica de apoyo a la produccion.

Poca informacién sobre mercados: Se tiene acceso a
informacion sobre la demanda de ciertos productos, pero
es muy esporadicamente.

Dificil acceso al crédito y altas tasa de interés.

Falta de escuelas de capacitacion al personal a nivel de
operarios, siendo estos en muchos casos preparados en las

escuelas que tienen las propias plantas productoras.
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2.3.2. SISTEMA FODA EN LAS PYMES DE CONFECCIONES

DEBILIDADES

)
‘.0

Escasa capacitacion.

Falta de asesoria técnica.

Dificil acceso al crédito.
Mercado local limitado.
Escaso acceso a la informacion.
Escasa promocion comercial.

)
‘.0

)
0.0

3

S

)
0.0

)
0.0

AMENAZAS
¢+ Competencia desleal.
¢ Tasas de interés altas.
+»» Recesion economica.
FORTALEZAS

*

Bajo precio de los productos.

Calidad de la materia prima.

Fuerza productiva en el cumplimiento pedidos.
Innovacion de productos y modelos

L)
.0

) ) L)
'.0 ..0 0.0

OPORTUNIDADES

)
0.0

Variedad de productos y modelos.

Produccion flexible.

Posibilidad ingreso nuevos mercados de exportacion.
Economia de escala.

Nichos productivos.

53

®

)
0‘0

)
0.0

)
0.0
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2.4.- UBICACION
Las empresas de confecciones en estudio (PYMES) estan ubicados en el
cono sur especificamente en los distritos de Villa Maria del Triunfo (1) y
Villa el Salvador (6), pero también tenemos en el distrito de la Victoria (1) y
en el distrito de Brefia (1) ( Figura II - 1). El taller en estudio de la Sra.
Lupe Pefia Garcia se encuentra ubicado en el Sector 1, Grupo 3, Mz N, Lt 23
Villa el Salvador ( Figura I1-2).

2.5. CLASIFICACION INDUSTRIAL
Las prendas dentro del Sector Industrial esta clasificado dentro del rubro

Cu 3220 que contempla todo lo referente a confecciones.

2.6. ORGANIGRAMA DE UNA EMPRESA DE CONFECCIONES

Diagrama N° I - 1: Organigrama de Una Empresa de Confecciones
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Figura N° I - 1. PLANO DEL CONO SUR EN LA PROVINCIA DE LIMA

SAN JUAN DE
LURIGANCHO
SANTA ROSA —-
CHACLACAYO
l'“‘
SAN MARTIN DE PORRES
LOS OLivOS-——""""
INDEPENDENCIA ™~

(1) La Victoria

(6) Villa El Salvador

(1) Villa Maria del Triunfo

Fuente: INFOINEI (Mtp:/Avww.inei.gob pe )
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Figura N°II- 2. UBICACION DEL TALLER EN ESTUDIO

Villa Salvador
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ESPECIFICACIONES TECNICA DE LOS MATERIALES

Las especificaciones técnicas de los materiales y avios se muestran en las

siguientes tablas:

Tela:

Caracteristicas Denim Cristal Denim Cristal
Composicion Algodon 100% 100%
Color Azul Azul
Peso (onzas) 13 14.5
Ancho (mt) 1.64 1.64

Hilos de Coser:

Hilo de Remalle 150/2 Color blanco. "
Hilo de Coser 20/2 Color beiges N° 84
Hilo de Ojal 40/2 Color beiges.
Elastico:

Ancho 4 cm.

Espesor 1 mm.

Color Blanco Mercerizado.
Avios:

- Cierre: Metalico dorado con tela color azul marino con doble llave,
tipo eslabon BP60, medidas 67 y 70 cm.

- Botén: Metalico tipo jeans con corona de metal, diametro 14 mm.

- Etiquetas:
e Etiqueta Principal: Bordado |
Material 100% Poliéster (Resistente al Planchado)
Colores Azul de fondo, el logo en dos colores

amarillo y rojo, la bandera rojo y blanco.
Medidas 26x 60 mm.
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e Etiqueta Marca del Confeccionista
Debe ser de material resistente al planchado, ubicado en la parte

izquierda de la camisa a 5 cm de la pretina.

Bolsas de Envase y Embalaje para los Mamelucos

Bolsas de Envase: Una Prenda

Material Polietileno virgen de baja densidad.
Espesor 0.002 Pulgadas.

Largo 24 Pulgadas.

Ancho 16 Pulgadas.

Bolsas de Embalaje:

Material Polietileno virgen de baja densidad.
Espesor 4 Pulgadas.

Largo 44 Pulgadas.

Ancho 28 Pulgadas.

Bordado:

Ubicacién Superior izquierdo pecho en tapa del

bolsillo, 1.5 cm. debajo del borde superior
y a 2.5 cm del borde izquierdo ambas

medidas en tapas terminadas.

Colores Amarillo polifil 5971 brillante, Rojo polifil
| 5656 brillante.

Tipo de Hilo 100% Poliéster 120x2 D (40)

N° Puntadas Minino 2500

Dimensiones Rectangulo-de 3x3.6 cm.
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Estampado:

Ubicacion Superior central de la espalda a 9 cm (talla M)
y llcm (tallaL)

Colores Amarillo transfer Direc 2002 PR (Printop),
Rojo transfer Direc 3002 XT (Printop), Blanco
base del estampado.

Tamafio 180x210

Tamafio Letras A=155cm. TRABAJAR=3.5cm.

Grosor Letras A=4cm. TRABAJAR = 7 mm.




III. DESARROLLO DEL TEMA
3.1. ANALISIS DE LA PRODUCCION

3.1.1. PROCESO DE PRODUCCION
En el diagrama III-1 se muestran en forma de bloques las etapas del

proceso de produccion de mamelucos.

Diagrama N° III - 1: Produccién de mamelucos en PYMES.
El proceso de produccion consta de las siguientes etapas:

a) DESARROLLO MOLDES: Es la operacion donde desarrollamos los
moldes de medidas en cartones de las piezas (delantero, espalda,
cuello, pufio, bolsillos, etc.) a confeccionar, el cual sera utilizado en el
corte y se le ha dado la tolerancia debida para la confeccion. En éste
proceso cada uno de los confeccionistas afina a su criterio al molde
dado por FONCODES, para por ultimo analizarlo y escoger el que

mejor contenga las medidas requeridas.

b) ELABORACION MUESTRAS: Es el proceso donde se elabor las
muestras de mamelucos por cada uno de los confeccionistas con sus
moldes afinados por ello mismos; éste proceso ayuda a verificar
medidas y confeccion de las prendas para luego utilizarlo como patrdn,

donde se buscaba un andlisis del control preventivo de las prendas.
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c) CORTE:
Es el proceso en el que se desarrollo las siguientes actividades:
* Trazado 6 marcado.
= Tendido.
» Corte.

* Etiquetado y amarrado.

TRAZADO.- Consisti6 en hacer el trazado con todas las tallas
completas sobre una capa de papel o tela, esta se coloca sobre las

capas de tela ya extendida.

TENDIDO.-Se verifico el alineamiento de los bordes, los pafios de la
tela deben quedar perfectamente superpuestos unos sobre otros en
linea vertical sobre todo en el borde tomado como referencia paralelo
al orillo de la mesa y se verifica que las tensiones del tendido sean

adecuadas. Siendo el tendido manual con corte en cada capa.

CORTE.- Es la operacion donde se realizo el proceso de corte de los
pafios de tela el cual fue realizado por una persona diestra para cortar.
Esta operacion fue hecha con una cortadora de cuchilla vertical de 10

pulgadas de altura para cortar un buen nimero de pafios de tela.

ETIQUETADO Y AMARRADO.- En esta operacion como ya se
tienen los pafios cortados, se toman las prendas completas para
empezar con su enumeracion y luego su amarrado por paquetes de 25

unidades.

d) PROCESO CONFECCION: Es el proceso de produccion donde se
desarrollo toda la confeccion de las prendas de mamelucos. Es decir es
el proceso donde se llevan a cabo todo el armado de las prendas, con

sus respectivos controles para cumplir con las especificaciones
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técnicas de medida y armado que requiere dicha confeccién. En este
proceso se aplica un control correctivo, porque las fallas que se
encontraron de los maquinistas eran directamente en el proceso de
confeccion y se hacian las correcciones debidas para poder evitar

problemas posteriores en el proceso de produccion.

e) ACABADOS: Es el proceso donde se desarrollo todo las operaciones
finales como fue de: Limpieza de hilos, embolsado y embalado de la
prenda; para conseguir una buena presentacién y apariencia del
producto.

Pero antes de embolsarlo se realizé un control de calidad al 100% de
todas las prendas de los diferentes talleres que intervinieron en el
proceso de produccion.

La calidad desarrollada esta en funcién de los requerimientos técnicos

requeridos por el cliente para que quede satisfecho plenamente.

f) ENTREGA PRODUCTO FINAL:  Este proceso se realiz6 cuando
las prendas estaban listas y embolsadas, en el cual se despacha al
almacén de productos terminados de nuestro cliente (FONCODES), que

también pasaban por un proceso de auditoria final.

En las Fotos III-1, III-2, II-3 se muestran las diferentes etapas del

proceso de produccion de mamelucos en las PYMES
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PROCESO DE PRODUCCION

Desarrollo de
Moldes

Elaboracion de Muestras

Proceso de Corte

FOTOSIII - 1
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Estampado de Espaldas

Proceso de Confeccion

Proceso de Acabado

FOTOS II -2
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Control Calidad
Producto Terminado

Entrega del
Producto

FOTOSIII -3
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3.1.2. ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL MAMELUCO

Cuadro N° III - 1 : FICHA TECNICA DE MEDIDAS DEL MAMELUCO

N° DESCRIPCION - MEDIDAS TALLA M TALLA L
Tol. Tol.
cr. +/- cm. +-
1]Medidas de hombros 48 1 50 1
2|Pecho 1" bajo la sisa 63 1 68 1
3|Talle delantero 56 1 60 1
4|Talle de espalda 54 1 58 1
5|Largo de la manga con purio 62 1 65 1
6]Ancho de manga 1" bajo sisa 28 0.5 31 0.5
7| Ancho de puiio 6.5 0.5 6.5 0.5
8|Largo de puiio 27.5 0.5 27.5 0.5
9|Largo de cuello 45 1 46 1
10JAncho de cuello en el extremo 7 0.5 7 0.5
11]Ancho de tapa bolsillo delantero superior 13.5 --- 13.5 ---
12]Ancho de bolsillo delantero superior 13 0.5 13 0.5
13|Largo de bolsillo delantero superior 15.5 0.5 15.5 0.5
14]Posicion de bolsillo desde hombro a tapa 23 1 25 1
15]Cintura relajada espalda 45 1 51 1
16| Cintura estirada delantero 60 1 63 1
17]Ancho de pretina 5 --- 5 ---
18|Tiro delantero 37 1 38 1
19]Fundillo 40 1 43 1
20]Largo de pantalon por el costado 103 1 108 1
21|Largo entrepierna 71 1 75 1
22|Cadera ( 3" encima de entrepierna) 63 1 66 1
23]|Boca de la basta o bota pie 22 0.5 25 0.5
24| Ancho de bolsillo delantero pantalon 17 0.5 17 0.5
25]Largo de bolsillo delantero pantalon 32 0.5 32 0.5
26]Ancho bolsillo posterior pantalon 16 --- 16|  ---
27}Largo bolsillo posterior pantalon 19 --- 19]  ---
28|Largo cierre terminado 67 --- 70 -
29| Acabado de cierre (ancho) 24 0.3 2.5 0.3
30|Pespunte de basta 1.5 --- 1.5 ---
31| Ubicacion bolsillo posterior a centro pretina 10 - 10f ---
32|Medida de yugos 11 - 11 ---
33|Medida de ojal 0.14 --- 0.14] ---
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Grifico N° III - 1 : GRAFICOS DE MEDIDAS

CUELLO

M= 45
L=46

4

TAPA Y BOLSILLO DELANTERO SUPERIOR

13.5 |

BOLSILLO POSTERIOR PANTALON BOLSILLO DELANTERO DEL
PANTALON

«—16 —» -

16

. >\\:5
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Grafico N°III - 2 : TALLES
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Grafico N°I1I - 3 : ESPALDAR DE MAMELUCO

TRABAJAR
]
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Grafico N° III - 4 : DELANTERO DE MAMELUCO

ETIQUETA “A TRABAJAR”

F—— . M 62cms.

L 65 cms.

m=x

BOTON METALICO (4)

] M 56 cm
— |27:5 omy 4 L 60cms] M 67 cms. LOGO BORDADO 2500 PUNT. MINIMC

ETIQUETA INTERNA DEL CONF.

5 cms.

ABERTURA T

TIRC DELANTERC
M 37 cms.

L 38cms.

|

M 1.03 crs.

L 1.08 cms.



Diagrama [I1 - 2. DIAGRAMA DE OPERACIONE

MODELO: CLASICO

Bolslilos spaldas
espalda x2 pantalén x2

Preformwr busta
Placha

Basta balsillo
Plana/Recta

Prefonnar balsillos
Plancha

a2

S MAMELUCO.

Bolsillos

Delanleros
delnteros x2

pantalon A2

Prefomnnar basta
Remalle uro

Pluncha Reim sises
Marcar espaldas Hasia bolsille Mutcar delanteros
Manual PluaRecta Manual
Fe|
Planchn
Pegar bolsillos Pegar balsillo
Plaa/Recta Plana/Recta

Remallar costadas
Rem e/seg

Pespuntar Costados
PlanRecta

— Unir fundillo
Rem c/seg

Pespuna Jundille

PlvivRectis
[ |

Cuello

Marcar
cuello
Manual

Embolsar
Recta

Vallear
Manual

Pespuntar
PlanwRecta
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Diagrama Il - 3: DIACRAMA DE LA CAMISA

Puiios x2

Tapas

bolsilles x2 Bossillos x2

Mangas x2

Pespunte basta Recta

Dibujo de tapas
Manual
Marcas purio :::: vugo -
Manual f—
Pegar vugo Volicar
Embelsar Recta Manuol
Reeta
Tapar yugo Pespuntar
Recta Plana/Recta
Voltear
Manual

Deluntero
camisa x2

Basii bolsillo
Plana/Recta

Prelormar bolsillo
Plancha

Pegar bolsilios
Plana/Recla

Espalda de Camisa |

Unir hombros
Cost.Francesa
Recta

Etiqueta Confeccionista

Pespuntar mangas
Plana/Recta

Pegar puios
Reeta

Tapar puiios
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Unir cuclio
Reeta

Picar cucllo

Etiqueta
Manual

A trabajar

Tapas cuctie
Recta

Hacer ojales
Ojatadorn

Pegar botones
Botousra

Preting

Uiy canuisa y pantalon

Planchada bastas Recta
Plancha

— Pegar preting
Reetn
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Diagrama III - 4. DIAGRAMA DEL PANTALON

Elistico

Cicrre

A.P.T.

Altracar cléstico
Recta

Pcspuntar tapado pretina
Recta

Sciundo pespunte pretina
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Recta
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Recta
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Pegar cieme
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Cerrar tiro
Recta
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Rem c/scy

Basta pantalén
Recta

Limpicxa ¢ lnspeccion
Manual

Embolsndo
Manual



Cuadro N° III - 2. SECUENCIA DE OPERACIONES ( Método Original )

23.56 23.56
N° TIEMPO [PRODUCCION | TARIFA POR |[TARIFA POR
Oper ESTAND. |DIARIA OPERACION | Costo Total

OPERACION MAQUINA| (T.S.) (P.D.) (S/./Unid) | Mano de obra

1|Marcar posicion de bolsillos delanteros Manual 2.20 218.18 0.11 53.99
2 [Planchado bastas Plancha 1.16 414.08 0.06 28.45
3 |Basta de bolsillos Recta 1.93 249.34 0.09 47.24
4 |Preformar bolsillos Plancha 3.64 131.75 0.18 89.41
5|Pegar bolsillos a delanteros Recta 293 121.52 0.19 96.94
6|Dibujo Tapa Manual 0.77 626.71 0.04 18.80
7 |Embolsar tapas de bolsillos delanteros Recta 1.69 284.02 0.08 41.47
8|Voltear tapas de bolsillos delanteros Manual 267 179.76 0.13 65.53
9|Pespuntar tapas de bolsillos delanteros Recta 1.84 260.54 0.09 45.21
10 |Pegar tapas a delanteros Recta 3.46 138.85 0.17 84.84
11|Unir hombros con costura francesa Recta 2.75 174.35 0.14 67.56
12 |Basta de yugo de mangas Recta 1.93 249.34 0.09 4724
13|Pegar Yugo Recta 1.10 437.52 0.05 26.92
14| Tapar yugo Recta 3.06 156.68 0.15 75.18
15 |Unir mangas a camisa Rem c/seg 2.98 161.03 0.15 73.15
16 |Pespuntar mangas Recta 244 196.51 0.12 59.94
17|Cerrar costados de camisa Rem c/seg 261 184.03 0.13 64.01
18 |Remalle vuelta camisa Rem s/seg 1.08 445.93 0.05 26.42
19|Pespunte basta puiio Recta 0.52 927.54 0.03 12.70
20|Marcas puiio Manual 0.77 626.71 0.04 18.80




Continuacion

N° Costo Total
Oper OPERACION MAQUINA | T.S. P.D. S/./Unid | Mano de obra
21 [Embolsar pufios Recta 1.72 279.38 0.08 42.16
22 |Voltear puiios Manual 3.46 138.85 0.17 84.84
23 |Pegar puiios a camisa Recta 2.67 179.76 0.13 65.53
24 |Tapar puilos Recta 3.06 156.68 0.15 75.18
25 [Marcar cuellos Manual 0.89 539.27 0.04 21.84
26 |Embolsar cuello Recta 0.86 558.76 0.04 21.08
27 [Voltear cuello Manual 0.90 533.33 0.04 22.09
28 |Pespuntar cuello Recta 1.20 399.80 0.06 29.46
29 |Unir Cuello a camisa Recta 2.09 229.59 0.10 31,31
30/|Picar cuello Manual 0.81 594.57 0.04 19.81
31|Tapar cuello y colocar etiqueta Recta 2.32 207.04 0.11 56.90
32 [Hacer ojales en puiios y tapas Ojaladora 1.08 445.93 0.05 26.42
33 |Pegar botones en pufios y tapas Botonera 3.44 139.69 0.17 84.33
34 |Remalle tiro Rem s/seg 0.29 1656.31 0.01 7.11
35|Marcar delant.pantalon para unir bolsillos Manual 1.35 356.74 0.07 33.02
36 |Preformar basta bolsillos delanteros pant. Plancha 1.28 374.01 0.06 31.50
37|Basta de Bolsillos delant. de pantalon Recta 1.72 279.38 0.08 42.16
38|Preformar bolsillos delanteros de pant. Plancha 3.91 122.69 0.19 96.01
39 |Pegar bolsillo a delanteros de pantalon Recta 3.95 121.52 0.19 96.94
40 [Marcar espaldas de pantalon Manual 1.16 414.08 0.06 28.45
41 |Preformas bastas bolsillos post. Pant. Plancha 1.24 386.47 0.06 30.48
42|Basta de bolsillos espalda de pantalon Recta 1.16 414,08 0.06 28.45
43 |Preformar bolsillos de espal.de pantalon Plancha 2.50 191.64 0.12 61.47
44 |Pegar bolsillo de espalda de pantalon Recta 3.95 121.52 0.19 96.94

9



Continuacion

N° Costo Total
Oper OPERACION MAQUINA T.S. P.D. S/. / Unid Mano de obra
45| Unir costados de pantalon Rem c/seg 1.78 269.66 0.09 43.68
46| Pespuntar costados de pantalon Recta 1.59 301.15 0.08 39.12
47|Unir fundillo de pantalon Rem c/seg 1.07 448.60 0.05 26.26
48| Pespuntar fundillo de pantalon Recta 0.83 578.31 0.04 20.37
49| Marcado pantalon ' Manual 1.73 278.26 0.08 42.33
50| Unir camisa y pantalon Recta 2.50 192.35 0.12 61.24
51| Unir camisa y pantalon + pretina Recta 3.14 152.89 0.15 77.05
52| Pespunte pegado pretina Recta 1.44 333.91 0.07 35.28
53| Marcado pretina ( 5 cm. ) Manual 2.88 166.96 0.14 70.55
54| Atracado elastico Recta 0.69 695.65 0.03 16.93
55| Tapado pretina + Elasticado pretina Recta 6.13 78.31 0.30 150.42
56|Segundo pespunte pretina delantero Recta 2.88 166.96 0.14 70.55
57| Remalle vuelta pretina Rem s/seg 0.77 626.71 0.04 18.80]
58| Marcado entomo mameluco pegado de cierre | Plancha 2.09 229.34 0.10 51.36
59| Pegar cierre Recta 9.78 49.10 0.48 239.89|
60| Cerrar tiro Recta 1.44 333.91 0.07 35.28
61 |Cerrar pantalon Rem c/seg 2.17 221220 0.11 93.25
62 [Basta de pantalon Recta 2.54 188.98 0.12 62.33
63|Limpieza e inspeccion Manual 8.05 59.61 0.40 197.61
64| Embolsado Manual 2.88 166.82 0.14 70.61
TOTAL 145.89 | 7.16 3580.19
l|Tiempo disponible (minutos/dia) 480
|| Sueldo Basico (Soles/mes) 410
||Sueldo+Beneﬁcios (Soles/mes) 613

Ly



3.1.4. SECUENCIA DE OPERACIONES

Cuadro N° III - 3 : SECUENCIA OPERACIONES ( Método Propuesto )

23.56 23.56
N° TIEMPO [PRODUCCION | TARIFA POR [TARIFA POR
Oper ESTAND. [DIARIA OPERACION | Costo Total
OPERACION MAQUINA| (TS.) (P.D.) (Sf./ Unid) | Mano deobra
1 [Marcar posicion de bolsillos delanteros Manual 1.90 252.63 0.09 46.63
2 |Planchado bastas Plancha 0.60 800.00 0.03 14.72
3 [Basta de bolsillos Recta 1.50 320.00 0.07 36.81
4 |Preformar bolsillos Plancha 1.50 320.00 0.07 36.81
5 |Pegar bolsillos a delanteros Recta 2.60 184.62 0.13 63.81
6 |Dibujo Tapa Manual 0.60 800.00 0.03 14.72
7 |[Embolsar tapas de bolsillos delanteros Recta 0.80 600.00 0.04 19.63
8 | Voltear tapas de bolsillos delanteros Manual 2.20 218.18 0.11 53.99
9|Pespuntar tapas de bolsillos delanteros Recta 1.60 300.00 0.08 39.27
10|Pegar tapas a delanteros Recta 2.80 171.43 0.14 68.71
11 |Unir hombros con costura francesa Recta 2.55 188.24 0.13 62.58
12|Basta de yugo de mangas Recta 1.40 342.86 0.07 34.36
13 |Pegar Yugo Recta 0.90 533.33 0.04 22.09
14| Tapar yugo Recta 2.60 184.62 0.13 63.81
15|Unir mangas a camisa Rem c/seg 2.40 200.00 0.12 58.90
16 [Pespuntar mangas Recta 2.24 214.29 0.11 54.97
17|Cerrar costados de camisa Rem c/seg 2.40 200.00 0.12 58.90
18 |[Remalle vuelta camisa Rem s/seg 0.80 600.00 0.04 19.63
19|Pespunte basta puiio Recta 0.40 1200.00 0.02 9.82
20|Marcas puiio Manual 0.40 1200.00 0.02 9.82
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Continuacion

N° Costo Total
Oper OPERACION MAQUINA T.S. P.D. S/./ Unid Mano de obra
21 |Embolsar puiios Recta 1.50 320.00 0.07 36.81
22| Voltear puiios Manual 1.60 300.00 0.08] 39.27
23 |Pegar pufios a camisa Recta 2.20 218.18 0.11 53.99
24 |Tapar puiios Recta 2.60 184.62 0.13 63.81
25 [Marcar cuellos Manual 0.80 600.00 0.04 19.63
26 |[Embolsar cuello Recta 0.80 600.00 0.04 19.63
27|Voltear cuello Manual 0.60 800.00 0.03 14.72
28 [Pespuntar cuello Recta 1.10 436.36 0.05 26.99
29|Unir Cuello a camisa Recta 1.80 266.67 0.09 44.17
30|Picar cuello Manual 0.40 1200.00 0.02 9.82
31{Tapar cuello y colocar etiqueta Recta 1.60 300.00 0.08 39.27
32|Hacer ojales en puiios y tapas Ojaladora 1.00 480.00 0.05 24.54
33 |Pegar botones en puifios y tapas Botonera 2.80 171.43 0.14 68.71
34 [Remalle tiro Rem s/seg 0.25 1920.00 0.01 6.14
35|Marcar delant.pantalon para unir bolsillos Manual 0.90 533.33 0.04 22.09
36|Preformar basta bolsillos delanteros pant. Plancha 0.70 685.71 0.03 17.18
37|Basta de Bolsillos delant. de pantalon Recta 1.40 342.86 0.07 34.36
38 |Preformar bolsillos delanteros de pant. Plancha 1.60 300.00 0.08 39.27
39|Pegar bolsillo a delanteros de pantalon Recta 2.90 165.52 0.14 71.17
40|Marcar espaldas de pantalon Manual 0.80 600.00 0.04 19.63
41 |Preformas bastas bolsillos post. Pant. Plancha 0.70 685.71 0.03 17.18
42 |Basta de bolsillos espalda de pantalon Recta 1.10 436.36 0.05 26.99
43 |Preformar bolsillos de espal.de pantalon Plancha 1.20 400.00 0.06 29.45
44 |Pegar bolsillo de espalda de pantalon Recta 2.20 218.18 0.11 5399
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Continuacién

N° Costo Total
Oper OPERACION MAQUINA T.S. P.D. S/./ Unid Mano de obra

45 [Unir costados de pantalon Rem c/seg 1.50 320.00 0.07 36.81
46 [Pespuntar costados de pantalon Recta 1.20 400.00 0.06 29.45
47 |Unir fundillo de pantalon Rem c/seg 0.42 1142.86 0.02 10.31
48 [Pespuntar fundillo de pantalon Recta 0.60 800.00 0.03 14.72
49|Unir camisa y pantalon Recta 2.10 228.57 0.10 51.54
50|Planchado costado pretina Plancha 0.80 600.00 0.04 19.63
51 |Pegar pretina a mameluco Recta 2.68 179.10 0.13 65.77
52 |Atracar elastico Recta 0.70 685.71 0.03 17.18
53 |Pespuntar tapado de pretina Recta 2.98 161.07 0.15 73.13
54|Segundo pespunte pretina delantero Recta 1.02 470.59 0.05 25.03
55 |Elasticar pretina Recta 3.20 150.00 0.16 78.53
56 |Remalle vuelta pretina Rem s/seg 0.57 842.11 0.03 13.99
57|Planchado camisa para pegado de cierre Plancha 0.90 533.33 0.04 22.09
58 [Pegar cierre Recta 6.10 78.69 0.30 149.70
59|Cerrar tiro Recta 1.00 480.00 0.05 24.54
60 |Cerrar pantalon Rem c/seg 1.90 252.63 0.09 46.63
61 |Basta de pantalon Recta 2.00 240.00 0.10 49.08
62 |Limpieza e inspeccion Manual 5.80 82.76 0.28 142.34
63 |Embolsado Manual 1.50 320.00 0.07 36.81

TOTAL 101.71 4.98 2496.05

Tiempo disponible (minutos/dia) 480

Sueldo Basico (Soles/mes) 410

Sueldo+Beneficios (Soles/mes) 613
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CUADRO 1Il-4: COMPARATIVO DE SECUENCIAS DE OPERACIONES

Meétodo Original Métoda Propuesto
N* TIEMPO |PRODUCCION N TIEMPO [PRODUCCION |
ESTAND. |DIARIA ESTAND. |[DIARIA
Oper Oper
OPERACION MAQUINA| (T.S.) (P.D.) OFERACION MAQUINA| (T.S.) (ID.)

1 [Marcar posicién de bolsillos delanteros Manual 2.20 218.18) 1|Marcar posicién de bolsillos del 08 anual 1.90 252.63
2 |Planchado bastas Plancha 1.16 414.08 2 |Planchado bastas Plancha 0.60 800.00
~ 3[Basta de bolsillos Recta 193 249.34 3|Basta de bolsillos Recta 1.50 320.00
4 |Preformar bolsillos Plancha 3.64 131.75 4 |Preformar bolsillos Plancha 1.50 320.00
5|Pegar bolsillos a delanteros Recta 395 121.52 5{Pegar bolsillos a delanteros Recta 2.60 184.62
6|Dibujo Tapa Manual 0.77 626.71 6 [Dibujo Tapa [Manual 0.60 - 800.00
7|Embolsar tapas de bolsillos delanteros Recta 1.69 284.02 7 |Embolsar tapas de bolsillos delanteros Recta 0.80 600.00
8| Voltear tapas de bolsillos delanteros Manual 267 179.76 8Voltear tapas de bolsillos delanteros Manual 2.20 218.18
9|Pesp tapas de bolsillos delanteros Recta 1.84 260.54 9 [Pespuntar tapas de bolsillos delanteros Recta 1.60 300.00
10|Pegar tapas a del 0s Recta 346 138.85 10 |Pegar tapas a delanteros |Recta 2.80 17143
11{Unir hombros coa costura francesa Recta 275 174.35 11 |Unir hombros con costura francesa [Recta 255 188.24
12|Basta de yugo de mangas Recta 1.93 249.34 12 [Basta de yugo de mangas [Recta 140 342.86
13|Pegar Yugo Recta 1.10 437.52]  13|Pegar Yugo [Recta 0.90 533.33
14 [Tapar yugo Recta 3.06 156.68 14|Tapar yugo |Recta 2.60 184.62
15 |Unir mangas a camisa Rem c/seg 298 161.03 15 |Unir mangas a camisa lRem clseg 240 200.00
16 |Pespuntar Recta 244 196.51 16 |Pesp 8 |Recta 2.24 214.29
17 |Cetrar costados de camusa Rem c/seg 261 184.03 17|Cerrar costados de camisa [Rem clseg 240 200.00
18 |Remalle vuelta camisa Rem s/seg 108 445.93 18|Remalle vuelta camisa chm s/seg 0.80 600.00
19 |Pespunte basta pufio Recta 0.52 927.54]  19|Pespunte basta puiio [Recta 0.40 1200.00
20 [Marcas puiio [Manual 0.77 626.71 20|Marcas puiio 0.40 1200.00
21 [Embolsar pufios Recta 1.72 27938] 21 |Embolsar pufios |Recta 1.50 320.00
22 |Voltear pufios |Manual 3.46 138.85 22|Voltear pufios |Manual 1.60 300.00
23 |Pegar pufios a camisa Recta 2.67 179.76 23 |Pegar puflos a camisa [Recta 2.20 218.18
24 |Tapar puiios Recta 3.06 156.68]  24|Tapar pufios ecta 2.60 184.62
25 [Marcar cuellos Manual 0.89 539.27] 25|Marcar cuellos [Manual 0.80 600.00
26 |[Embolsar cuello Recta 0.86 558.76 26 |Embolsar cuello Recta 0.80 600.00
27 |Voltear cucllo |Manual 0.90 533.33)  27|Voltear cucllo Manual 0.60 800.00
28|Pespuntar cuello Recta 1.20 399.80 28 |Pespuntar cuello Recta 1.10 436.36
29 |Unir Cuello a camisa Recta 2.09 229.59 29| Unir Cuello a camisa Recta 1.80 266.67
30|Picar cuello Manual 0.81 594.57 30|Picar cuello Manual 040 1200.00
31 [Tapar cuello y colocar etiqueta Recta 2.32 207.04 31|Tapar cuello y colocar etiqueta Recta 1.60 300.00
32|Hacer ojales en pufios y tapas Ojaladora 1.08 445.93 32|Hacer ojales en puilos y tapas Ojaladora 1.00 480.00
33 |Pegar botones en pufios y tapas Botonera 344 139.69 33|Pegar botones en pufios y tapas |Botonera 2.80 171.43
34 [Remalle tiro Rem s/seg 0.29 1656.31 34 |Remalle tiro em s/seg 0.25 1920.00!
35 |Marcar delant paptalon para unir bolsillos Manual 1.35 356.74] * 35[Marcar delant pantalon para unir bolsillos (Manual 0.90 533.33
36 |Preformar basta bolsillos delanteros pant. Plancha 1.28 374.01 36 | Prefc basta bolsillos del os pant. [Plancha 0.70 685.71
37|Basta de Bolsillos-delant. de pantalén Recta 1.72 279.38]  37|Basta de Bolsillos delant. de pantalén Recta 1.40 342.86
38 |Preformar bolsillos delanteros de pant. [Plancha 391 122.69 38 |Preformar bolsillos del de pant. Plancha 1,60 300.00
39 {Pegar bolsillo a del os de pantalén Recta 3.95 121.52 39 |Pegar bolsillo a delanteros de pantalén Recta 2.90 165.52
40 [Marcar espaldas de pantalén Manual 1.16 414.08] 40 [Marcar espaldas de pantalén Manual 0.80 600.00
41 [Preformas bastas bolsillos post Pant. Plancha 1.24 386.47 41 |Prefc bastas bolsillos post. Pant. Plancha - 0.70 685.71
42 |Basta de bolsillos espalda de pantalén Recta 1.16 414.08 42|Basta de bolsillos espalda de pantalén Recta 1.10 436.36
43|Preformar bolsillos de espal de pantalén Plancha 2.50 191.64]  43|Preformar bolsillos de espal.de pantalén |Plancha 1.20 400.00
44 |Pegar bolsillo de espalda de pantalén Recta 395 121.52 44 |Pegar bolsillo de espalda de pantalén Recta 2.20 218.18
45 |Unir costados de pantalén Rem c/seg 1.78 269.66 45 [Unis costados de pantalén Rem c/seg 1.50 320.00
46 [Pespuatar costados de pantalén Recta 1.59 301.15]  46|Pesp stados de pantalé Recta 1.20 400.00
47 |Unir fundilo de pantalén Rem c/seg 1.07 448.60] 47 |Unir fundillo de pantalén Rem ciseg 0.42 1142.86
48 |Pespuntar fundillo de pantalén Recta 0.83 578.31 48 |Pespuntar fundillo de pantalén Recta 0.60 800.00
49 |Marcado pantalén Manual 1.73 278.26] 49 |Unir camisa y pantalén Recta 2.10 228.57
50| Unir camisa y pantalén Recta 2.50 192.35 50|Planchado costado pretina Plancha 0.80 600.00
51|Unir camisa y pantalén + pretna Recta 314 152.89 51 |Pegar pretina a mameluco Recta 2.68 179.10
52 |Pespunte pegado pretina Recta 144 33391 52 |Atracar elastico |Recu 0.70 685.71
53 |Marcado pretina (5 cm ) Manual 2.88 166.96] 53 |Pespuntar tapado de pretina Recta 2.98 161.07
54 |Atracado elastico Recta 0.69 695.65]  54|Scgundo pespunte pretina delantero Recta 1.02 470.59
55|Tapado pretina + Elasticado pretina Recta 6.13 78.31 55|Elasticar pretina Recta 3.20 150.00
56 |Segundo pespunte pretina delantero Recta 2.88 166.96| 56 |Remalle vuekta pretina Rem s/seg 0.57 842.11
57|Remalle vuelta pretina Rem s/seg 0.77 626.71 57 |Planchado camisa para pegado de cietre Plancha 0.90 533:33!

58 [Marcado entomo mameluco pegado de cierre |Plancha 2.09 229.34 58|Pegar cierre Recta 6.10
59 |Pegar cierre [Recta 9.78 49.10]  59|Cerrar tiro Recta 1.00 480.00
60|Cerrar tro [Recta 144 33391 60| Cerrar pataién Rem c/seg - 1.90 252.63
61 |Cerrar pantalén Retn c/seg 2.17 221.20]  61|Basta de pantalén Recta 2.00 240.00

62|Basta de pantalén [Recta 2.54 188.98 62 {Limpicza ¢ wspeccién Manval 5.80
63 |Limpieza e mspeccion Manval 8.05 59.61 63 |Embolsado {Manual 1.50 320.00

64 [Embolsado Manual 2.88 166.82 TOTAL 101.71

IOTAL 145.89
Cuadro N° IIT - 8
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CUADRO II1-5: MEJORA DE TIEMPOS TALLER LUPE PENA

Operacion
Realizada

Tiempo Propuesto

Tiempo Estandar

Marcado pantalon Manual 1.7250
Pegado |Unir pantalon y camisa Recta 2.0125
de Unir pantalon y camisa + Pretina Recta 3.1395
pretina |Pespunte pegado pretina Recta 1.4375
Marcado pretina (Scm) Manual 2.8750
Atracado elastico Recta 0.6900
Tapado pretina + Elasticado pretina Recta 6.1295
Segundo pespunte pretina delantero Recta 2.8750
Remalle vuelta pretina Recta 0.5750
21.4590

Tiempo Mejorado

Tiempo Estandar

Unir camisa y pantalén Recta 2.4955
Planchado costado pretina Plancha 2.0125
Pegar pretina a mameluco Recta 2.6795
Atracar elastico ) Recta 0.7130
Pespuntar tapado.de pretina Recta 2.9785
Segundo pespunte pretina delantero Recta 2.8750
Elasticar pretina Recta 3.2085
Remalle vuelta pretina Recta 0.5750
17.5375

Tiempo Propuesto
Marcado entomo mameluco Manual 2.093
Pegado |Fijado inicial cierre Recta 3.059
de Pespunte cierre (lado 3cm) Recta 3.335
cierre  [Pespunte cierre lado angosto Recta 3.381
Cerrar tiro Recta 1.4375
13.3055

Tiempo Mejorado
Marcado camisa para pegado de cierre  |Manual 2.0125
Pegar cierre Recta 6.1525
Cerrar tiro Recta 1.0925
9.2575

Cuadro III - 8




3.1.5. DISTRIBUCI®N DE PLANTA EN LAS PYMES CONFECCION
Es del tipo de produccion intermitente fabrica un volumen bajo de
productos segiin pedido; la produccidn intermitente tiene varios elementos
en comin. Los trabajadores deben estar capacitados para hacer varios
productos. De manera similar casi siempre se usa equipos para propositos
generales que puede manejar, dentro de ciertos limites, distintos tipos dc
trabajos. Una distribucion de planta representativa para un (aller
intermitente es que cada trabajo sigue su propia trayectoria o ruta en la
planta, Pero en las PYMES se tiene que implementar una distribucion
flexible, esto es distribuciones de facil y econdmica adaptacion a un
cambio de proceso de produccion, que incorpore las ventajas de la
distribucion por proceso y por producto, lo cual les hace que sean una

empresa mucho mas competitiva en su area.

Diagrama 111 -6 :DISTRIBUCION DE PLANTA ( Método Original )

Mesa de Flabilitado y Planchado

Ojaladora Recta N° | —
Recta Semi Recta N° 2
~ Ind.

Remalladora Recta N° 3
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Diagrama III -7 : DISTRIBUCION DE PLANTA ( Método Propuesto )

Mesa de Habilitado y Planchado

Recta N° 3

Remalladora

Mesa Marcad

Y Peg. Botén Ojaladora
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Diagrama II - 8 : DIAGRAMA DE RECORRIDO ( Método Original )

Mesa de Habilitado y Planchado

‘ Ojaladora

Recta
Semi — Ind.

—— Linea Princ.- Camisa y Mamel™ Linea Princ.- Pantalon

...... Linea Sec.- Bolsillos — . Linea Sec.- Bols. Del. Pant.
- -+ Linea Sec.- Mangas -+ Linea Sec.- Bols. Esp. Pant.
""" Linea Sec.- Puiios “**=  Linea Sec.- Pretina

Linea Sec.- Cuello
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Diagrama III - 9 : DIAGRAMA DE RECORRIDO PRINCIPAL
( Método Original )

Mesa de Habilitado y Planchado l

QOjaladora

Recta
Semi - Ind.

f=— — =R L e ———— INIE==EE - =3

—  Linea Princ.- Camisa y Mameluco —— Linea Princ.- Pantalén
01 = Marcar delanteros 23 = Pegar pufios 52 = Atracar elasiico 34 = Remalle tiro

05 = Pegar bolsillos 24 = Tapar pufio 53 = Pespuntar pretina 35 = Marcar delantero

10 = Pegar tapas 29 =Unircuello 54 = Seg. pesp. pretina 39 = Pegar bolsillo
11 = Unir hombros 31 = Tapar cuello 55 = Elasticar pretina 45 = Remallar costado
15 = Unir tapas 32 = Hacer ojales 56 = Remalle vuelta 46 = Pespuntar costados

16 = Pespuntar mangas 33 = Pegar botones 57 = Planchado cierre 47 = Unir fundillo
17 = Cerrar costados 49 = Unir cam-pant 58 = Pegar cierre 48 = Pepuntar fundillo
18 =Remalle vueltas 51 =Pegar pretina 59 = Cerrar tiro
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3.1.6. DIAGRAMA DE RECORRIDO
Diagrama I - 10 : DIAGRAMA DE RECORRIDO ( Método Propuesto )

Mesa de Habilitado y Planchado ]

Mesa Marc
y Peg Bot.

— Linea Princ.- Camisay Mamel___  Linea Princ.- Pantalon

....... Linea Sec.- Bolsillos — . Linea Sec.- Bols. Del. Pant.

=+- LineaSec.- Mangas -

-------

Linea Sec.- Bols. Esp. Pant.
Linea Sec.- Pufios @ ™~

— - Linea Sec.- Cuello

Linea Sec.- Pretina



58

Diagrama ITI - 11 : DIAGRAMA DE RECORRIDO PRINCIPAL
(M¢todo Propuesto)

Mesa de Habilitado y Planchado

k-

Recta - 1 |

Mesa Marc
y Peg Bot.

— LineaPrinc.- CamisayMamel. ___  Linea Princ.- Pantalon



59

3.1.7. BALANCE DE LINEA ( Taller Sra. Lupe Peiia )

Cuadro III - 6 : Datos de Requerimientos de maquina.

P. Dia=1.93 x 8 = 15.44 Prendas/Dia
Dias Laborados = 500/ 15.44 = 32 Dias.

RESUMEN | _Tiempo Tarifa I

Maquina Recta 62.17 3.06

Magquina Remalladora 10.24 0.50

Manual 17.50 0.85

Plancha 8.00 0.38

Botonera 2.80 0.14

Ojaladora 1.00 0.05

“Total 101.71 4.98
Tiempo por | N°® Operarios| Tiempo

Maquinas Prenda Por Operario
Maquina Recta 62.17 2 31.085
Maquina Remalladora 10.24
"Ojaladora 1.00 1 14.040
Botonera 2.80

Plancha 8.00

Manual 17.50 : 2000

Total 4 | -
Cantidad | Dias Labor. Prod/dia

Produccion 500 32 15.44
P. Hora: 60/31.085=1.93 Prendas/Hora

T.C.B.
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3.1.8. ANALISIS DE LA PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA DE LINEA:

E.L. = Tiempo Ciclo x 100
N° Operarios x Tiempo Cuello Botella

E.L.= 101.71x 100 = 82%
4 x 31.085

CADENCIA DE LINEA:

C.L. = T.C.B. = 31.085 Minuto/Unidad.

CAPACIDAD NOMINAL:

C.N. = Tiempo Disponible
Cadencia

C.N. = 570.00 = 18.336 Unidades/Dia.
31.085

CAPACIDAD MAXIMA:

C.M. = T. Disponible — (T. Llegar Puesto + T. Mantenimiento/Jorn + T. Refrigerio)
Cadencia

C.M.= 570-(10+20+60) = 15.44 Unidades/ Dia.
31.085
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PRODUCCION POR HORA:

P.H. = Tiempo Disponible/Hora
Cadencia

P.H. = 60.00 = 1.93 Unidades/Hora.
31.085

PRODUCTIVIDAD:

Pdad = Produccion
N° Operarios

Pdad = 1.93 = 0.4825 Unidades/H-h.
4



Cuadro II - 7: PORCENTAJE DE FALLAS DE LOS CONFECCIONISTAS

3.2.
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ANALISIS DE LA CALIDAD

3.2.1.CONTROL FALLAS CONFECCIONISTAS

FaBlas  |Pespumte [Pespunte [Pespunte |Pespunte |Medida Ubicacién Ubicacién [Simetria |Largo Ancho Largo Medida [Medida |Medida |Medida
Cintra  |Cintira Tiro Fundillo |Pespunte |Atraque [Pegado |Pespunte |[Bolsillo [Medida [Bolsillo |Tapas |Bolsillo |Bolsillo |Bolsillo [Aecho |Ancho |Ancho |Ancho
Confeccion. Espalda |Delantero |Delantero |Espalda |Cierre Yugo Cierre |Basta Posterior  [Yugo  |Delantero [Bolsillo |Posterior |Delamtero [Delantero |Cuello [Manga (Predina |[Basta TOTAL
Mzmam Guillermo 3% 3% 3% 3% 3% 3% 3% 3% 3% 27%
Ureta Elsa 3% 3% 3% 3% 3% 3% 3% 21%
Linarez Antonio 3% 3% 3% 3% 3% 3% 3% 21%
Zavala Walter 3% 3% 3% 3% 3% 3% 3% 21%
Cuya Fidel 3% 3% 3% 3% 3% 3% 18%
Santeria Feliciano 3% 3% 3% 3% 3% 3% 18%
Pefia Lupe 3% 3% 3% 3% 3% 3% 18%
Guerrero Maria 3% 3% 3% 3% 3% 15%
Hanco Cesareo 3% 3% 3% 9%
PROMEDIO 2% 2% 1% 2% 3% 1% | 2% 1% 1% 1% 1% 1% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 18.66%
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GRAFICOMI - 5 : FALLAS DE CALIDAD

A~ GRAFICO DE FALLAS CONFECCIONISTAS

CONFECCIONISTA
8§ PORCENTAJES

fammi Guillams 27%
l!hmﬂsa 21%
Elmﬂm 21%
Zavals Waltes 21%
ICuya Fidel 18%
Santaria Fdickano 18%
Pesia Lupe 18%)
Gixmrero Maria 15%
Eﬂanm Cesareo 9%
PROMEDIO 18.66%

s TR ST

PORCENTAJES

15%

10%

3%

Mamoni

B.- GRAFICO PORCENTAJES FALLAS

Ureta Elsa
Linarez Antonio
Zovala Walter

Cuya Jidol

Santaria Feliciano

Pefia Lupe

QGuerroro Maria
Hanco Cesarco
PROMEDIO

CONFECCIONISTAS

{@PORCENTAJES |




3.2,2, CLASIFICACION DE FALLAS EN EL PROCESO DE CONFECCION
Grifico IIT - 6 CLASIFICACION DE FALLAS
SECCION CORTE

Medida Medida Medida

Confece. Largo Pantalén |Largo Manga |Talle Espalda |Medida Pecho  |Talle Delantero [Medida Cuello |Medida Hombros |Medida Cadera

TOTAL

Porcentaies

3% 2% 2% 1% 1% 1% 1% 1%

12%

FALLAS POR CORTE

PORCENTAJES

Medida Madidn Medldn  Modida Pecho  Modida  Msdids Cucllo  Madide  Medida Cadera
Largo Pentalén Largo Manga Talle Espalda ‘Tallo Hombrea

Delantero
TIPOS FALLAS




Grifico Il - 7. HABILITADO

allas
Confete. Ubicacion Bolsillo Posterior  [Ubicacion Bolsillo Defantero | Simetria Tapas Bolsillos TOTAL
Porcentajes 1% 1% 1% 3%
FALLAS POR NABILITADO
1%
e - it L A LU
Ubicacion Bolsillo  Ubicacidn Bolsillo Simetria Tapas TIPOS FALLAS

Posterier Delantero

i@ Poroentajes

Bolsillos

¢9



Grifice I - 8. SECCION CONFROCION

Pespunte Pepunte Pegpunte Pespunte Medida Pespuntc : TOTAL
| Medida Clesre  [Cintura Delantero |Cintura Espalda [Fundillo Espalda {Pegado Cierre |Largo Yugo [Tiro Delantsro | Atraque Yugo |Pespunte Basia
\Graantalus 3% 2% 2% 2% 2% 1% 1% 1% 1% 154
FALLAS POR CONFECCION

99
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3.2.3. EVALUACION DE LA CALIDAD

Cuadro III-8 CALIFICACION DE LA CALIDAD DE LOS CONFECCIONISTAS

N.M.C.

CONFECCIONISTAS ( Nivel Medio de Calidad) |CALIFICACION
Mamani Guillermo 27% C
Ureta Elsa 21% C
Linarez Antonio 21% C
Zavala Walter 21% C
Santaria Feliciano 18% B
Caya Fidel 18% B
Peria Lupe 18% B
Guerrero Maria 15% B
Hanco Cesareo 9% A
PROMEDIO 18.66% B
AUDITORIA CALIFICACION:

A: Muy Bueno : 91% - 100%
B: Bueno : 81% - 90%
C: Regular : 71% - 80%
D: Deficientes : 61% - 70%
M: No se debe trabajar : 51% - 60%

N.M.C. = N° De Prendas Defectuosas x 100%
N° De prendas Inspeccionadas

Por lo tanto tenemos una eficiencia de calidad del 81.34% (B) por lo cual podemos
concluir que la calidad promedio de nuestros productores estan dentro del rango

de los buenos quedando demostrado que con una buena capacitacion y asistencia
técnica nuestras PYMES pueden ser competitivas.
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3.3. SISTEMA DE CONTROL

3.3.1.- FRECUENCIA DE VISITAS PROMEDIO

EMPRESARIO Dias de Confeccion| N° Visitas FRECUENCIA

Cuya Baldeon Fidel 23 9 2.5 Dias/visita
Guerrero Torres Maria 29 17 1.5 Dias/visita
Hanco Copa Cesareo 25 6 4 Dias/visita
Linarez Polo Antonio 35 16 2 Dias/visita
Mamani Huanca Guillermo 19 6 3 Dias/visita
Pefia Garcia Lupe 28 11 2.5 Diastvisita
Santaria Quispe Preciliano 29 ) 2.5 Dias/visita
Ureta Tapia Elsa 33 9 3.5 Dias/visita
Zavala Ulloa Walter 26 10 2.5 Dias/isila

PROMEDIO: 2.5 Dias/visita-empresario

El tiempo en hora de las visitas realizadas a los confeccionistas es variable pero estaba generalmente
entre 1 a2 horas dependiendo especificamente si en ese momento se llegaba ha detectar algin

problema de confeccion.

El cuadro de frecuecia de visitas nos da el dato exacto de las veces que se le visitd para su res-
pectivo control siendo los mas altos los talleres que nos dio mayor problema de calidad como fue
por ejemplo: Maria Guerrero y Antonio Linarez, sobre todo los ultimos dias fueron donde mayor

tiempo nos demando.

En promedio resulta que después de cada 2.5 dias sele visitaba a cada empresario, pero durante ese
periodo de tiempo que no se le asistia por mi persona, era reemplazado la asistencia por
la deun practicante textil debidamente capacitado que también apoyaba en las visitas y controles de
calidad a los confeccionistas, al final podemos concluir que aproximadamente después de cada

1.5 dias se le visitaba a los confeccionistas.




3.3.2.

CONTROL DE LA PRODUCCION

Cuadro III - 9. CRONOGRAMA DEL CONTROL DE LA PRODUCCION

Confeccionistas Cant. Prendas | Carta Fianza | Entrega Tela | Aprob. Muestra| Corte Bordado
1]Cuya Baldeon Fidel 500 22-Ene 01-Feb 06-Feb| 13-14 Feb 14-Feb
2|Gerrero Torres Maria 300 22-Ene 08-Feb 12-Feb| 13-14 Feb 14-Feb
3|Hanco Copa Cesareo 300 22-Ene 01-Feb 03-Feb 5-6 Feb 12-Feb
4}Lmarez Polo Antonio 500 22-Ene 28-Ene 30-Ene| 30-31 Ene 06-Feb
S{Mamani Huanca Guillermo 500 22-Ene 08-Feb 12-Feb| 12-13 Feb 14-Feb
6|Pefia Garcia Lupe S00 22-Ene 01-Feb 03-Feb 4-5 Feb 13-Feb
7]|Santaria Quispe Preciliano 300 22-Ene 30-Ene 05-Feb 6-7 Feb 07-Feb
8|Ureta Tapia Elsa 600 22-Ene 25-Ene 31-Ene 2-3 Feb 07-Feb
9|Zavala Ulloa Walter 500 22-Ene 01-Feb 06-Feb| 9-10 Feb 14-Feb

Total Prendas

4,000
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Cuadro III - 10. CRONOGRAMA DEL CONTROL DE LA PRODUCCION

Entrega | Tiempo | Producc. Confeccion
Confeccionistas Estampado| Confeccién | C.Calidad | Almacen | Demora (Prendas/Hora)

1|Cuya Balde6n Fidel 15-Feb 15-Feb 18-Mar 20-Mar 26 Dias 2.40 Prendas
2 |Gerrero Torres Maria 14-Feb 16-Feb 26-Mar 27-Mar 32 Dias 1.17 Prenda
3 [Hanco Copa Cesareo 12-Feb 08-Feb 14-Mar 19-Mar 29 Dias 1.29 Prenda
4|Linarez Polo Antonio 04-Feb 04-Feb 20-Mar 26-Mar 38 Dias 1.64 Prenda
5|Mamani Huanca Guillermo 14-Feb 16-Feb 14-Mar 19-Mar 22 Dias 2.84 Prendas
6 |Pefia Garcia Lupe 13-Feb 06-Feb 15-Mar 19-Mar 32 Dias 1.95 Prenda
7|Santaria Quispe Preciliano 08-Feb 08-Feb 19-Mar 20-Mar| 33 Dias 1.13 Prenda
8|Ureta Tapia Elsa” 08-Feb 05-Feb 21-Mar 22-Mar 38 Dias 1.97 Prenda
9|Zavala Ulloa Walter 14-Feb 11-Feb 16-Mar 20-Mar 29 Dias 2.15 Prendas

Promedio 31 Dias 1.84 Prendas

0L



3.4. SISTEMAS DE MEJORAS POR PROCESOS

3.4.1. PROBLEMAS Y SOLUCIONES EN EL PROCESO DE PRODUCCION

Cuadro III - 11 : PROBLEMAS Y SOLUCIONES

Empates de costuras

Proceso Problema Soluciones
Medidas Se corri6 varias muestras para ajustar las medidas.
Molde : Se tomo las medidas respectivas para dar el lugar exacto de los piquetes como de ubicacion
Piquetes )
de los bolsillos.
Distribucion de moldes | Se recomend6 un sistema de distribuciéon de moldes, para un menor consumo.
Corte Tendido de tela Se recomendo la utilizacion de regla para eliminar el colchon de aire interno.
Ly . Se recomend6 tener cuidado con el nivel de la mesa y la utilizacion de pesas para que no se
Variacion medida
mueva el corte.
Habilitado |Desorden paquetes Enumerado de piezas, creacion tickets para paquetes, creacion fichas de control habilitado.
. e le hace ver la i tancia de la utilizaci¢ i icar | Isill
Pegado de bolsillos S r la importancia de la utilizacion de los piquetes para ubicar los bolsillos y el de
respetar las medidas, segun ficha técnica.
Medidas de yugo Se le hace ver la importancia de trabajar con sus tablas de medidas al inicio del proceso.
Medidas de tapas Se capacita al personal manual como se debe marcar las tapas adecuadamente.
Planchado de bolsillos Se recomienda mejorar en el planchado y se recomendé el uso de planchadores de hojalata.
| Confeccidn

Se le hace ver que los empates de costuras va en desmedro de la calidad de la prenda.

Distribucion del trabajo

Se buscoé mejorar la distribucién de maquinas para evitar los cruces de recorrido, la
distribucion de los paquetes y mejorar en el orden de habilitado de los paquetes.

Sistema de Trabajos

Se buscé mejorar los sistemas de trabajos de algunas operaciones como pegado de cierre,
pegado y pespunte de pretina reduciendo los tiempos improductivos.

Uso de aditivos

Se recomendo el uso de adecuado de agujas, guiadores y patitas de coser en las maquina de
para reducir los tiempos estandar de las operaciones.

IL



3.5. ESTRUCTURA DE COSTOS
3.5.1. ASIGNACION DE COSTOS POR AREA DE PRODUC CION

Cuadre I - 12: CUAD RO DE COSYOS

Chente : FONCODES Orden de Trabajo : 4
Especificaciones : TALLAS M/400, 1100 Fecha de la Orden 03/02/02
Descripcion - MAMELUCOS Fecha de Inmcio 06/02/02
Modeio CLASICO Fecha de Finalizacion 14/03/02
x can Tma TCamhin 3 3.46

Unidad de Med. Mt Canhdad Producida : SVV
FACTURACION: N° FACT: Moneda: Nuevos Soles

FECHA : Costo Total 13978.514
REMISION: N° GUIA: Costo Unierio 27.957

FECHA : Precio de venta 31.080
FLEMENTOS DEL COSTO ASIGNACION

CORTE CONFECCION

COSTODEMATERIALES

POR

N° DESCRIPCCION

UND Cost Unit.

Cant Ul Cost Tot. CostUnit Cant Ut

CENTRO
BORDADO
ESTAMPADO

DE

COSTOS
ACABADO Y CONTROL DE
CALIDAD

TOTAL
COSTO

Cost Tot. CostUnit. Cant Utl. Cost Tot. CostUnit. Cant Util. Cost Tot. ACUMULAD

INSUMOS DE CONFECCION Und.Med.
1 Tela Denim 14.5 onzas (A =1.64 mt.) Mis. 11.728 1.300 15.246 15.246
2 Hilo Costura 20/2 color beiges Cono 7.620 0.0400 0.305 0.305
3 Hilo Coshrra 40/2 color azul y blanco Cono 3.220 0.0106 0.034 0.034
4 Hilo Remalle 150/2 color blanco Kg. 7.627 0.0051 0.039 0.039
5 Hilo Remalle 150/2 color azul Kg 14.831 0.0059 0.088 0.088
6 Ciere Pza. 2.089 1.0000 2.089 2.089
7 Hastico Mt 0.322 0.3540 0.114 0.114
8 Etiqueta A Trabajar Millar 62.880 0.0010 0.063 0.063
9 Ftimeia Confeccion Millar 10.000 0.0010 0.010 0.010
10 Botones Millar 50.000 0.0040 0.200 0.200
SERVICIOS DE BORDADOS Y ESTAMPADOS Und.Med. -
1 Bordados Pza 0.456 1.000 0.456 0.456
2 Estampados Pza 0.543 1.000 0.543 0.543
INSUMOS DE ACABADO Und.Med.
1 Bolsa de Envase de Polietileno Millar 46.610 0.001 0.047 0.047
2 Bolsa de Embalaje de Polietleno Pza 0.666 1.000 0.666 0.666
B- COSTODELAMANO DE OBRA Und.Med.

1 Servicio Corte Pza 0.308 1.000 0.308 0.308

2 Confeccion : Pza. 4.980 1.000 4.980 4.980
C.- GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION Und.Med.

1 Local Hora 0.0745 0.512 0.038 0.038

2 Couasumo de Aena Hora 0.0721 0.512 0.037 0.037

3 Consumo de Energia Eléctrica Hora 0.5688 0.512 0.291 0.291

4 Teléfono Hora 0.4810 0.512 0.246 0.246

5 Mantemmiento de Maquinas Hora 0.4807 0.512 0.246 0.246

6 Compra Accesorios Hora 0.7211 0.512 0.369 0.369

7 Depreciacion en el mes Hora 0.5025 0.512 0.257 0.257

8 Movilidad Hora 0.4327 0.512 0.222 0.222
D.. GASTOS GENER. DE ADMINISTRACION Und.Med.

1 Sueldo Contador Hora 0.2404 0.512 0.123 0.123

2 Gastos de Oficina Hora 0.1250 0.512 0.064 0.064
E. GASTOS FINANCIEROS Und.Med.

1 Total Gastos Financieros Hora 1.7110 0.512 0.876 0.876
COSTOS TOTALES PRESENTE PERIODO 27.957
UTILIDAD NETA A. IMPUESTO 31.080 - 27.957 3.123
1GV. ( Ventas - Compras ) 4.741 - 4.018 0.723
UTILIDAD NETA D . IMPUESTO 3.123-0.723 2.400
UTILIDAD NETA PARA 500 MAMELUCOS 2.4 x 500 1200.000



3.5. ESTRUCTURA DE COSTOS
Cuadro 111 - 13-A : CUADRO DE COSTOS

Cliente FONCODES Orden de Trabajo : 4
Especificaciones : TALLAS M/400, L/100 Fecha de la Orden : 03/02/02
Descripcion MAMELUCOS Fecha de Inicio 06/02/02
Modelo CLASICO Fecha de Finalizacién : 14/03/02
Cantidad 500 Tipo Cambio : ' 3.46
Unidad de Med. : Mt. Cantidad Producida . 500
FACTURACION: N°FACT: Moneda: Nuevos Soles
FECHA : Costo Total - £ 13978.514
REMISION: N° GUIA: Costo Unitario ; 27.957
FECHA : Precio de venta : 31.080
ELEMENTOS DEL COSTO ASIGNACION POR CENTRO DE COSTOS
CORTE CONFECCION
A.- COSTODEMATERIALES
N° | DESCRIPCCION UND Cost Unit. | Cant Util. | Cost Tot. | Cost Unit. | CantUtil. | Cost Tot.
INSUMOS DE CONFECCION Und.Med.
1|Tela Denim 14.5 onzas ( A = 1.64 mt.) Mts. 11.728 1.300 15.246
2 |Hilo Costura 20/2 color beiges Cono 7.620 0.0400 0.305
3{Hilo Costura 40/2 color azul y blanco Cono 3.220 0.0106 0.034
4|Hilo Remalle 150/2 color blanco Kg. 7.627 0.0051 0.039
5|Hilo Remalle 150/2 color azul Kg. 14.831 0.0059 0.088
6|Cierre Pza. 2.089 1.0000 2.089
7 |Elastico Mt. 0.322 0.3540 0.114
8|Etiqueta A Trabajar Millar 62.880 0.0010 0.063
9|Etiqueta Confeccion Millar 10.000 0.0010 0.010
10 |Botones Millar 50.000 0.0040 0.200
SERVICIOS DE BORDADOS Y ESTAMPADOS Und.Med.
1 (Bordados Pza.
2|Estampados Pza.
INSUMOS DE ACABADO Und.Med.
1[Bolsa de Envase de Polietileno Millar
2|Bolsa de Embalaje de Polietileno Pza.
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Cuadro I11.13-C : Costo de la mano de obra

B.- COSTODELAMANO DE OBRA ~ |Und.Med.
1|Servicio Corte Pza. 0.308 1.000 0.308 |
2 |Confeccion : l Pza. 4.980 1.000 4.980
C.- GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION  |Und.Med. ]
1] Local Hora 0.0745 0.512 0.038
2 |Consumo de Agua Hora 0.0721 0.512 0.037
3|Consumo de Energia Eléctrica Hora 0.5688 0.512 0.291
4 |Teléfono Hora 0.4810 0.512 0.246
5|Mantenimiento de Maquinas Hora 0.4807 0.512 0.246
6 |Compra Accesorios Hora 0.7211 0.512 0.369
7 |Depreciacién en el mes Hora 0.5025 0.512 0.257
8 [Mowilidad Hora 0.4327 0.512 0.222
D.- GASTOS GENER. DE ADMINISTRACION Und.Med.
1]Sueldo Contador Hora 0.2404 0.512 0.123
2|Gastos de Oficina Hora 0.1250 0.512 0.064
E.- GASTOS FINANCIEROS Und.Med.
1|Total Gastos Financieros Hora 1.7110 0.512 0.876

COSTOS TOTALES PRESENTE PERIODO

UTILIDAD NETA A. IMPUESTO

31.080 - 27.957

[IGV. (Ventas - Compras ) 4741 - 4.018
UTILIDAD NETA D . IMPUESTO 3.123 - 0.723

UTILIDAD NETA PARA 500 MAMELUCOS

2.400 x 500

YL



A- COSTODEMATERIALES

Cuadro III - 13-B : Asignaciopn por centro de costos

ELEMENTOS DEL COSTO ASIGNACION POR CENTRO DE COSTOS
BORDADO ACABADO Y CONTROL DE TOTAL

A.- COSTODEMATERIALES ESTAMPADO CALIDAD COSTO
. DESCRIPCCION Cost Unit. | Cant Util. | Cost Tot. | Cost Unit. | CantUtil. | Cost Tot. | ACUMULAD
INSUMOS DE CONFECCION
Tela Denim 14.5 onzas 15.246
Hilo Costura 20/2 y 40/2 color beiges 0.305
Hilo Remalle 150/2 color blanco 0.034
Cierre 0.039
Elastico 0.088
Etiqueta A Trabajar 2.089
Etiqueta Confeccion 0.114

- 0.063

0.010

Botones 0.200
ISERVICIOS DE BORDADOS Y ESTAMPADOS
Bordados 0.456 1.000 0.456 0.456
Estampados 0.543 1.000 0.543 0.543
INSUMOS DE ACABADO
Bolsa de Envase de Polietileno 46.610 0.001 0.047 0.047
Bolsa de Embalaje de Polietileno 0.666 1.000 0.666 0.666

SL



Cuadro III -13-D : Gastos indirectos de fabricacion

B.- COSTODELAMANO DE OBRA

Servicio Corte 0.308
Confeccion 4.980
C.- GASTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

Local 0.038]
Consumo de Agua 0.037
Consurno de Energia Eléctrica 0.29]

Teléfono 0.246
Mantenimiento de Maquinas 0.246
Compra Accesorios 0.369
Depreciacion en el mes 0.257
Mowilidad 0.222

D.- GASTOS GENER. DE ADMINISTRACION

Sueldo Contador 0.123

Gastos de Oficina 0.064

E.- GASTOS FINANCIEROS

Total Gastos Financieros 0.876
COSTOS TOTALES PRESENTE PERIODO 27.957
UTILIDAD NETA A. IMPUESTO 3.123
IGV. ( Ventas - Compras ) 0.723

UTILIDAD NETA D . IMPUESTO 2.400

UTILIDAD NETA PARA 500 MAMELUCOS

1200.000

9L



77

3.5.2. DEPRECIACION DE LAS MAQUINARIAS Y EQUIPOS

Cuadro lll-14 : Maquinarias y equipos Depreciacion a 8 afnos

N° MAQUINARIAS y EQUIPOS Valor Actual $
1|Méaquina Recta - 1 500.00
2|Maquina Recta - 2 500.00
3|Méaquina Recta - 3 500.00
4|Remalladora 700.00
5|0jaladora Semi - Industrial 200.00
6|Muebles 300.00
7|Herramientas 200.00

Total Taller 2900.00

lacion a 8 arios

Depreciacion Anual en $ 362.500
Depreciacion Mensual en $ 30.208
Depreciacion Mensual en S/, 104.520
Depreciacion Diaria en S/. 4.020
Depreciacion Horaria en S/. 0.5025
Depreciacion a 32 Dias S/. 128.640




3.5.3. COSTOS FINANCIEROS

Cuadro III - 15:. Costo financiero por prenda

MAMELUCOS | CAPITAL INTERES COSTO FINANC.
GARANTIA
Tela ( FOGAPI) 500( 17500.00 0.99% 173.00
CAPITAL TRABAJO
Insumos, Bordados, Estampados, Mano de Obra ( FOVIDA ) 500 5000.0014.5% + 8 c/dia mora 265.00
TOTAL COSTO FINANCIERO 438.00
COSTO FINANCIERO POR HORA (438 / 32x8) 1.711

COSTO FINANCIERO POR PRENDA

438 / 500

0.876

8L
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3.5.4. LIQUIDACION DEL IGV

Se hallara el total del IGV de las ventas menos el total del IGV de las compras, para
calcular luego lo que debemos pagar de impuesto.

Cuadro ITI-16 : LIQUIDACION DEL IGV

VALOR VENTA | IGV 18% | FACTURADO
[VENTAS CON FACTURA 26.339 4.741 31.08
COMPRAS CON FACTURA VALOR COMPRA| IGV 18% | FACTURADO
Tela Denim 14.5 onzas ( A = 1.64 mt.) 15.246 2.744 17.990
Hilo Costura 20/2 color beiges 0.305 0.055 0.360
Hilo Costura 40/2 color azul y blanco 0.034 0.006 0.040
Hilo Remalle 150/2 color blanco 0.039 0.007 0.046
Hilo Remalle 150/2 color azul 0.088 0.016 0.104
Cierre 2.089 0.376 2.465
Elastico 0.114 0.021 0.135
Etiqueta A Trabajar 0.063 0.011 0.074
Etiqueta Confeccion 0.010 0.002 0.012
Botones 0.200 0.036 0.236
Bordados 0.456 0.082 0.538
Estampados 0.543 0.098 0.641
Bolsa de Envase de Polietileno 0.047 0.008 0.055
Bolsa de Embalaje de Polietileno 0.666 0.120 0.786
Local 0.038 0.007 0.045
Consumo de Agua 0.037 0.007 0.044
Consumo de Energia Eléctrica 0.291 0.052 0.343
Teléfono 0.246 0.044 0.290
Mantenimiento de Maquinas 0.246 0.044 0.290
Compra Accesorios 0.369 0.066 0.435
Depreciacion en el mes 0.257 0.046 0.303
Gastos de Oficina 0.064 0.012 0.076
Gastos Financieros 0.876 0.158 1.034
IGV. COMPRAS 4.018
|[IGV ( VENTAS - COMPRAS ) | 4.741 - 4.018 | 0.723]
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3.6. RENTABILIDAD ECONOMICA DEL PROCESO

3.6.1. RENTABILIDAD

La rentabilidad se mide en funcién de la inversion realizaday el beneficio neto obtenido, y se

expresa en porcentaje.

En el cuadro siguiente hallaremos la rentabilidad del negocio antes de impuestos y la rentabilidad

del negocio después de impuestos.

Se considera un ingreso de S/. 31.08 por mameluco, si la inversion requerida para obtener dicho
ingreso esde: S/.27.957 tendremos que la utilidad por mameluco antes de impuestos es de:
S/.3.123. Luego la rentabilidad antes de impuestos se obtiene de dividir la utilidad entre la

mnversiéon ;. S/.3.123 /27957 x 100% = 11.17%

Para obtener la rentabilidad después de impuestos se toma el valor de la utilidad después de
impuestos S/. 2.4 entre la inversion S/.27.957 obteniendose una rentabilidad de: 8.60 %

Cuadro III - 17: Utilidades

COSTOS TOTALES PRESENTE PERIODO 27.957
UTILIDAD NETA A. IMPUESTO 31.080 - 27.957 3.123
IGV. ( Ventas - Compras ) 4741 - 4.018 0.723
UTILIDAD NETA D . IMPUESTO 3.123 - 0.723 2.400

El capital propio es parte del capital que es colocado por el empresario del total de la inversion.
Esta cantidad puede variar para cada empresario en nuestro caso en estudio se realiza de la

siguiente manera :

Gastos Indirectos = S/. 1.706 , Gastos Administrativos = S/. 0.187

lo que nos da una inversion total de: S/. 1.893

Rentabilidad: (Utilidad / Inversion)

Cuadro I1I - 18: Rentabilidad del capital propio

% Rentabilidad antes de impuestos 3.123 / 27.957 11.17%
% Rentabilidad después de impuestos 2,400/ 27.957 8.60%
% Rentabilidad del Capital Propio 2.400/1.893 126.78%
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1.

CONCLUSIONES:

En el trabajo de confecciones desde un inicio se debe buscar
hacer las cosas bien, para poder terminar haciendo una buena
produccion y porque el costo de la mala calidad incluye fallas
como rechazos, reprocesamiento, fallas de inspeccion y

prevencion.

Para lograr objetivos de buena calidad se necesita cambiar la
cultura empresarial, es decir producir prendas con calidad y
disefio internacional, ser competitivos en costos y tiempos de
entrega, reducir en lo mas minimo el proceso administrativo y

productivo.

Lo méas importante para estos talleres ( PYMES ) es desarrollar
cursos de capacitacion, de operatividad de maquinas y de
control de calidad, porque no hemos podido encontrar material
humano calificado en la zona, los cuales son decisivos en los

sistemas de produccion.

También es importante Ja difusion en los operarios del buen uso

~del hilo de coser y de aditamientos para maquinarias utilizados

en algunas operaciones.

La merma es algo que no afiade valor al producto de
confeccion, como puede ser el excesivo consumo de tela, hilo
de coser, etc. El desperdicio incluye también el excesivo
manipuleo del material, la mala calidad, los reprocesos y los

tiempos improductivos.
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La asistencia técnica es un o6rgano de apoyo del control de
calidad y produccion en el proceso del taller de confecciones, el
cual muchas veces es confundido por los productores como el
supervisor del taller, el cual tiene que estar todos los dias y en
todo momento para poder controlar, ordenar y guiar la

produccioén.

Las PYMES muchas veces afrontan las dificultades y salen
adelante mediante la union familiar, formando una coraza de
fuerza y empuje para cumplir con un pedido de produccion; los
cuales deben ser reforzados por la capacitacion técnica y/o
especializada para la mejora y desarrollo de sus productos y
servicios. De ésta manera poder asegurar en un mediano plazo

su sostenibilidad en un mercado altamente competitivo.

Se puede comprobar que las PYMES no solamente puede ser
eficiente sino también eficaz mediante el logro de objetivos de

produccion.

Podemos decir que el crecimiento y desarrollo de nuestra
economia depende principalmente del desarrollo de la Pequeiia
y Mediana Empresa, las cuales conforman el segundo tipo de
negocio mas intensivo en conocimiento y en direccion que en

toma de posicion.

Las PYMES que son competitivas son aquellas que pueden
competir con otras que son eficientes en calidad, precio y

cantidad.

Con una buena asesoria técnica podemos tener en las PYMES

empresas con buena calidad y productividad, sobre todo
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podemos encontrar una oferta exportable, todo depende en
faciltarle la linea de financiamiento por las entidades

financieras.

Es de mucha importancia en el desarrollo de las PYMES
direccionarla hacia la eficiencia de la produccion y hacia la

excelencia en la manufactura.

Podemos concluir que la combinacién de calidad, tiempo y
costo es la clave de la competitividad en el nuevo mundo
industrial por lo cual hacia estos términos deben ser llevados
nuestras PYMES de confecciones para que puedan ser rentables

y subsistir en el nuevo mundo globalizado.

4.2. RECOMENDACIONES:

Se debe buscar respetar el inicio de fecha de una programacion
de productos ya que se genera un desconcierto en los micro-

empresarios y la desprogramacion de la produccion establecida.

Es importante tener un molde por talla desarrollado por una
buena patronista para asi poder garantizar que dichos moldes

tienen las medidas respectivas pedidas por nuestros clientes.

Es importante la elaboracion de muestras antes de iniciar una
produccién, porque nos sirve como parte de un control
preventivo de toda la produccion y para que el productor se

familiarize con la confeccion.

Debe ser minimo el tiempo de recoleccion de la bolsa de dinero

para la compra de insumos ya que esto influye directamente al
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programa de produccion trayendo consigo un atraso en los que
pagan puntuales su cuota de dinero.

Es importante que en la seleccion de talleres se busque
especificamente a aquellos que tienen experiencia en haber
trabajado con éstos modelos y con éste tipo de tela, porque de
lo contrario se recarga mucho el trabajo de control y asistencia
técnica y se corre el riesgo a tener productos de mala calidad.
En lo posible se debe buscar reducir los tramites
administrativos en la aprobacion de facturas, porque la demora
trae consigo un mayor pago de intereses por la carta fianza y el
prestamos de dinero recibido por los confeccionistas.

Lo estratégico en las PYMES debe ser lograr mayor
competitividad considerando sus limitaciones de tiempo,
recursos y financiamiento.

Se debe buscar disefiar, coordinar y ejecutar actividades para
apoyar el verdadero desarrollo de mercados para las pequefas
empresas. Asi también como propiciar y canalizar la demanda
del Estado hacia las PYMES y sobre todo buscar consolidar la
articulacion empresarial entre el sector PYMES con la mediana
y gran empresa.

Las PYMES del Futuro que tendran un mejor desarrollo en el
mercado son los que busquen:

e Alianzas estratégicas.

e Uso optimo de informacién.

e Uso continuo de subcontratacion.

e Controles de calidad y servicios mas eficaces.

e Lainnovacion y la mejora continua: Motores del éxito.

e Lideresy no ejecutivos.
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VI. APENDICES
6.1. FORMATOS UTILIZADOS PARA CONTROL DE PRODUCCION Y DE CALIDAD
FOMENTO DE LA VIDA (FOVIDA)
REGISTRO DE PRODUCCION

N° REGISTRO TEL PEDIDOS PRENDAS
FECHA INICIO CODIGO MOD CABMMI1 | PROPORCION M/L=80/20
CONFECCIONISTA CODIGO CLIENT | Foncodes | CONSUMO ESTIMADO 252 m
MODELO Mameluco | PROVEED. TELA | Fabritex RENDIMIENTO
CLIENTE Foncodes | DENSIDAD FECH. DE CORTE EST.
MATERIALES AUXILIARES
DESCRIPCION | MARCA MODELO UNIDA TAMANO COLOR CONSUMO TOTAL OBSERVACION

D UNITAR. CONSUMO

Cierres Rey Dobie llave 1 | M=67 L=70cm Azul
Etiqueta A trabajar | Rey Atrabajar 1 [ 25%x60 mm Azul
Etiqueta de marca Propia Prpio 1 Resistente al planchado
Elastico Pysa Blanco mercerizado 40 cm. | 4cm ancho, Imm espesor | Blanco Aprox. 40cm
Botones Emmetalsa | Metalicos Atrabajar 2| 14mm Dorado
Bolsa por unidad Polietileno 1 ]124x16 0.002pulg espesor | transparente
Bolsa paquete de 10 Polietileno 1/10 | 44x28 0.004pulg espesor | Transparente
Hilo costura Coser 20/2 Beige 84
Hilo remalle 150/2 Blanco
Servicio bordado Varios Atrabajar 3x3.6 cm Amarillo
Servicio estampado | Varios Atrabajar 18x21 cm Amarillo

Ve B° Supervisién

Apéndice N° 1

V° B° Confeccionista




FOMENTO DE LA VIDA (FOVIDA)

REPORTE INSPECCION TELA

[ PROVEEDOR: l | [ TOTAL ROLLOS RECIBIDOS: ° |
[ REVISION DE TELA: I I [ TOTAL ROLLOS INSPECCIONADOS: l
[FECHA: / / |HORA: | [ TOTAL PTOS DE PENALIDADES: ]
Ne° COLOR | METRAJE B ANCHO |DEFECTOS PUNTOS A/R COMENTARIOS
ROLLO PROVEEDOR iENCONTRADO VARIACION UTIL

l

|

|
i

TOTALES

OBSERVACIONES

FIRMA:

Apéndice N° 2
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FOMENTO DE LA VIDA (FOVIDA)

ORDEN DE CORTE N°.......

Confeccionista Cortador Fecha
Cantidad pedida
Cantidad cortada
CONSUMO DE TELA
[ PRENDAS X CAPA
N° TENDIDO LARGO TENDIDO ANCHO TENDIDO M L N° CAPAS TELA CONSUMIDA | CONSUM BRUTO | TIZADO | OBSERVACION
1
2
3
4
5
6
7
3
9
10
11
12
TOTAL
RESUMEN TELA INGRESADA TOT. CONS. BRUT. TELA DISPONIBLE

FIRMA CONFECCIONISTA :

Apéndice N° 3

FIRMA CONTADOR
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CONTROL DE TIZADO
Confeccionista:
Tizado N°:
Prenda: Mameluco Cédigo Molde:
Largo: Ancho:
Esquema: N° Piezas:
CONTROL DE TIZADO
Tizado N° :
Prenda: Mameluco Codigo Molde:
Largo: Ancho:
Esquema: N° Piezas:

Apéndice N° 4
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FOMENTO DE LA VIDA (FOVIDA)

FORMATO DE HABILITADO
N° O/C: MODELO: Mameluco
N° PAQUETE TALLA CANTIDAD NUMERACION PRODUCTOR

FIRMA HABILITADOR:

NOMBRE:
Apéndice N° 5
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REPORTE DE SUPERVISION DE TALLERES

PRODUCTOR: Nro, FICHA: ,
ARTICULO: FECHA INSPECCION
CLIENTE: LOTE SOLICITADO:

FECHA DE DISTRIBUCION A PRODUCTOR:

ENTREGADO A LA FECHA:

FECHA DE INICIO DE CONFECCION:

HORA DE INICIO:

FECHA APROXIMADA DE ENTREGA:

HORA DE TERMINO:

AVANCE DE PRODUCCION
OPERACION EN LINEA CANTIDAD
FALLAS EN PROCESO
DESCRIPCION DE FALLAS CANTIDAD | CLASIFICACION
CONTROL DE CALIDAD EN PRODUCTO TERMINADO
MATERIAL LOTE ™ NCA R | A
COD. DESIG. SOLIC PRES | CANT % CRITICO | MAYOR | MENOR
OBSERVACIONES:
SUPERVISOR PRODUCTOR

Apéndice N° 6
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RECOPILACION
MEDIDA BASE

o P
ELABORAR
MEDIDA
>
ELABORAR
MOLDE
NO

SI
ELABORAR
MUESTRA

6.2. DIAGRAMAS
FLUJOS CONTROL
CALIDAD -DIAGRAMA
DE DISENO

NO
NO
CORREGIR ELABORAR SET
ESCALADO DE TALLAS
CORREGIR
DETALLES
J_NU_ =
CORREGIR SET
TAITAS =
CODIF. MOLDES
Y MUESTRAS
Apéndice N° 7



93

DIAGRAMA FLUJO CONTROL CALIDAD - ALMACEN TELAS

INGRESO ALMACEN
( Recepcion Tela)

<

GENERAR
O.P.

</&

PRUEBA
AL 100%
TOMAR
MUESTRA
<
REALIZAR
PRUEBAS
ENCOGI- DENSI- COLOR ' SOLIDEZ REVIRADO ANCHO
MIENTO DAD (Tono)
COMPARAR CON
ESPECIFICACION
TECNICA
CUMPLE
NO TODA N
GENERAR PRUEBA GENERAR
REPORTE REPORTE
RECHAZADO ACEPTADO

\\

Apéndice N° 8
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DIAGRAMA FLUJO CONTROL CALIDAD — CORTE

RECEPCION DE TELA
¥
TENDIDO PANOS
Y TIZADO
NO .
GENERAR OPERACION
ORDEN CORTE
RECHAZO
NO SI
i
GENERAR ORDEN ENUMER]??O Y
REEMPLAZO EMPAQUETADO

Apéndice N° 9
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DIAGRAMA DE FLUJO CONTROL DE CALIDAD — CONFECCION

PERSONAL C. CALIDAD SUPERVISOR OPERARIO

ELIGE UN PAQUETE

v

TAMARNO DE MUESTRA:
N 100%

v

INSPECCION PRENDAS

NO RECEPCIONA EL
= > PAQUETE
TAMARO DE MUESTRA: INDICA DEFECTO
[ N 100% T OPERARIO Y ENTREGA W '“s’;i%f}g{'é‘ -
HACE LOS ARREGLOS
INSPECCION PRENDAS _]LA, DEVUELVE EL PAQUETE

AUDITA 2D0O PAQUETE
CONSECUTIVO
CERO
DEFECT \ 5O ’@

AUDITA 3ER PAQUETE
CONSECUTIVO

CERO
@' DEFECT NO @

Apéndice N° 10





