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INTRODUCCION

Existe un gran sub-sector productivo en el Peri que crece
rapidamente y que los ultimos afios ha demostrado estar
dinamizando grandes cantidades de dinero y produccion. Este gran
sub-sector es el de los productores de confecciones textiles,
pequefias y medianas empresas que de la noche a la maiiana,
debido a la experiencia adquirida y a la coyuntura existente en el
marco del comercio internacional y la globalizacion, se éncontraron
ante la demanda de un gran mercado internacional qué gracias al
fenémeno global y las tecnologias de la informacion ampliaron sus
horizontes de proveedores y de mercados requiriendo establecer
grandes canales de distribucion desde sus proveedores principales
hasta sus clientes finales y que buscaran ser mas eficientes tanto
como organizacion individual eslabon de la cadena, como de canal

de distribucién en general.

Ante este escenario, las empresas de confecciones incrementaron
su produccion y vienen alcanzando un éxito interesante, pero el
futuro y el entorno le exige romper con ciertos paradigmas dentro de
sus procesos y practicas empresariales si es que dentro de sus
objétivos estd el convertirse en una organizacion productiva
importante dentro de »ljn gran canal, alcanzando niveles | de

competitividad que permitan mantenerlos vigentes y ser



considerados como eslabones criticos y a la vez generadores de

valor.

Dentro de estos paradigmas encontramos el de la “produccion
masiva’ frente a la “confeccion masiva”, asi como el empleo de

tecnologias de la informacion.

La dificil situaciobn economica por la que atraviesa el pais, ha
originado una reduccion notable, de la capacidad adquisitiva de los
consumidores; hecho que ha provocado contraccién del mercado
nacional, sumandose a esto, ‘Ia dura competencia de los productos
importados que se ofertan a precios considerablemente bajos. Ante
tal situacion, la posicion del empresariado peruano es la de tratar de
lograr el ansiado mercado internacional; pero eso no es tan sencillo,
para lograr tal fin, las Empresas Peruanas deben de ser cada vez
mas competitivas; en tal sentido, es necesario aplicar una
planificacion sistematica que logre la coordinacion de los recursos
de la empresa para obtener una relacion costo-beneficio que refleje
un indice de rentabilidad aceptable y la satisfaccion de las

necesidades de sus clientes.

Esta situaciéon es generalizada en la economia peruana; por ende el
sector textil - confecciones, no escapa a esta problematica, donde
dicho sector, comprende una gama variada de empresas, que van

desde los pequefios establecimientos hasta empresas que poseen



estructuras asociadas a procesos productivos tipicamente
industriales, estas empresas actGan en diferentes segmentos;
asimismo, cabe sefalar que las empresas del sector textil —
confecciones, no solo tiene que competir con empresas del medio,
sino que se presenta una competencia mayor, con empresas que
venden estos productos de procedencia importada y muchos de
ellos con precios subsidiados en su pais de origen (ropa china). El
problema se agudiza al ingresar al mercado prendas de contrabando
ya sea por las fronteras o los puertos del Pera, también se le suma a
este problema los casos de Dumpin y subvaluaciones de los

productos que ingresan a nuestro mercado.

Son por los motivos anteriormente sefialados que el proceso de
investigacion se desarrollara en el sector textil - confecciones
dedicado a las confecciones de tejidos de punto, para calcular la
eficiencia en el area de procesos de bordados, definiendo areas y
localizaciones geograficas de significacidn, analizando sus
caracteristicas de manufactura, de acuerdo al sondeo exploratorio
piloto de partida, para la investigacion propuesta; el acopio de
informacion se efectuara sobre la base de entrevistas, cuestionarios,

reportes y recoleccién directa de datos.



El proceso de investigacion se desarrollara en el sector textil, tomando un
marco universal el conglomerado de centro de produccion (plantas) que
se encuentran entre las 25 principales productoras y exportadoras

dedicados a la confecciones de tejido de punto.

En las actuales circunstancias donde se vive en un mundo de
competitividad, las empresas buscan implementar nuevos sistemas de
produccion para poder ser mas competitivos en el mercado y obtener
mejoras continuas en sus procesos, la presente investigacion se basa en
analizar factores de estos sistemas de produccion que nos conlleven a
elevar nuestra productividad, estudiaremos el area de procesos de
bordados ya que es una linea de produccibn que incide
significativamente en la productividad y la calidad total de las empresas

de confecciones.

¢,COMO FAVORESE EL DISENO DE UN SISTEMA AUTOMATIZADO
PARA CALCULAR LA EFICIENCIA EN EL AREA DE BORDADOS
PARA ELEVAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA PLANTA DE

CONFECCIONES DE TEJIDO DE PUNTO?

La presente investigacion cuenta con una base tedrica fundamentada en
la filosofia de la calidad integral. la cual nos ha demostrado que puede

adaptarse facilmente a cualquier tipo de empresa.



Luego de realizar la prueba piloto se obtuvo como resuitado el producto
que actualmente satisface las exigentes expectativas organizacionales,
llegando a la conclusién de que el Sistema de Automatizaciéon propuesto
para la presente investigacion, esta beneficiando a la Empresa ya que
cuenta con un nuevo y mejorado sistema y asimismo elevando la
satisfaccion del cliente que se ve beneﬁciado al ser atendido répidamente

y responderle en que etapa de produccién se encuentra su pedido.

El desarrollo de este sistema esta orientado a obtener un mejorado
sistema de produccién sino que nos da unas perspectivas amplias y
claras al tomar las decisiones para el aprovisionamiento de la materia
prima, asi como la optimizacion de la produccién al reducir los costos de
almacenaje por altos inventarios tanto en productos terminados e

insumos y materias primas.

De la investigacion realizada al disefiar un sistema automatizado para
calcular la eficiencia en el area de bordados para elevar la productividad
en una planta de confecciones de tejido de punto en las empresas de

confecciones se estaria optimizando el proceso productivo.

EL AUTOR




CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. CARACTERIZACION DEL PROBLEMA
Existe un gran sub-sector productivo en el Perl que crece
rapidamente y que los ultimos afios ha demostrado estar
dinamizando grandes cantidades de dinero y produccion. Este gran
sub-sector es el de los productores de confecciones textiles,
pequenas y medianas empresas que de la noche a la maﬁéna,
debido a la experiencia adquirida y a la coyuntura existente en el
marco del comercio internacional y la globalizacién, se encontraron
ante la demanda de un gran mercado internacional que gracias al
fenémeno global y las tecnologias de la informacién ampliaron sus
horizontes de proveedores y de mercados requiriendo establecer
grahdes canales de distribucion desde sus proveedores principales
hasta sus clientes finales y que buscaran ser mas eficientes tanto
como organizacion individual eslabén de la cadena, como de canal

de distribucién en general.

Ante este escenario, las empresas de confecciones incrementaron
su produccion y vienen alcanzando un éxito interesante, pero el
futuro y el entorno le exige romper con ciertos paradigmas dentro de

sus procesos Yy practicas empresariales si es que dentro de sus



objetivos esta el convertirse en una organizaciébn productiva
importante dentro de un gran canal, alcanzando niveles de
competitividad que permitan mantenerlos vigentes y ser
considerados como eslabones criticos y a la vez generadores de

valor.

Dentro de estos paradigmas encontramos el de la “produccién
masiva”’ frente a la “confeccion masiva”, asi como el empleo de

tecnologias de la informacion.

La dificil situacion econdémica ’por la que atraviesa el pais, ha
originado una reduccion notable, de la capacidad adquisitiva de los
consumidores; hecho que ha provocado contraccién del mercado
nacional, sumandose a esto, la dura competencia de los productos
importados que se ofertan a precios considerablemente bajos. Ante
tal situacion, la posicién del empresariado peruano es la de trataf de
lograr el ansiado mercado internacional; pero eso no es tan sencillo,
para lograr tal fin, las Empresas Peruanas deben de ser cada vez
mas competitivas; en tal sentido, es necesario aplicar una
pléniﬁcacién sistematica que_logre la coordinacion de los recursos
de la empresa para obtener una relacion costo-beneficio que refleje
un indice de rentabilidad aceptable y la satisfaccion de las

necesidades de sus clientes.
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Esta situacion es generalizada en la economia peruana; por ende el
sector textil - confecciones, no escapa a esta problemética, donde
dicho sector, comprende una gama variada de empresas, que van
desde los pequefios establecimientos hasta empresas que poseen
estructuras asociadas a procesos productivos tipicamente
industriales, estas empresas actian en diferentes segmentos;
asimismo, cabe senalar que las empresas del sector textil —
confecciones, no solo tiene que competir con empresas del medio,
sino que se presenta una competencia mayor, con empresas que
venden estos productos de procedencia importada y muchos de
ellos con precios subsidiados en su pais de origen (ropa china). El
problema se agudiza al ingresar al mercado prendas de contrabando
ya sea por las fronteras o los puertos del Perd, también se le suma a
este problema los casos de Dumpin y subvaluaciones de Ilos

productos que ingresan a nuestro mercado.

Son por los motivos anteriormente sefialados que el proceso de
investigacion se desarrollara en el sector textil - confecciones
dedicado a las confecciones de tejidos de punto, para calcular la
eficiencia en el area de procesos de bordados, definiendo areas y
localizaciones geograficas de significacién, analizando sus
caracteristicas de manUfaétura, de acuerdo al sondeo exploratorio

piloto de partida, para la investigaciébn propuesta; el acopio de

11



1.2.

1.3.

informacion se efectuara sobre la base de entrevistas, cuestionarios,

reportes y recoleccion directa de datos.

DELIMITACION DEL PROBLEMA

El proceso de investigacibn se desarrollara en el sector textil,
tomando un marco universal el conglomerado de centro de
prdduccién (plantas) que se encuentran entre las 25 principales
productoras y exportadoras dedicados a la confecciones de tejido de

punto.

FORMULACION DEL PROBLEMA

En las actuales circunstancias donde se vive en un mundo de
competitividad, las empresas buscan implementar nuevos sistemas
de produccion para poder ser mas competitivos en el mercado y
obtener mejoras continuas en sus procesos, la presente
investigacion se basa en analizar factores de estos sistemas de
produccién que nos conileven 'a elevar nuestra productividad,
estudiaremos el area de procesos de bordados ya que es una Iihea
de producciéon que incide significativamente en la productividad y la

calidad total de las empresas de confecciones.

¢(COMO FAVORESE EL DISENO DE UN SISTEMA
AUTOMATIZADO PARA CALCULAR LA EFICIENCIA EN EL AREA
DE BORDADOS PARA ELEVAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA

PLANTA DE CONFECCIONES DE TEJIDO DE PUNTO?

12



1.4. OBJETIVO DE LA INVESTIGACION

Los objetivos de la investigacion son los siguientes:

1.4.1 Objetivo General
v' Elevar la productividad de una planta de confecciones en
tejido de punto en el area de bordados, mediante el disefio en

un sistema automatizado para calcular la eficiencia.

1.4.2 Objetivos Especificos.
v' Obtener una mayor eficiencia y flexibilidad que se refleje en la
variedad de articulos que se producen.
v" Minimizar los niveles de inventarios de la materia prima.
v Optimizar el tiempo de produccion.
v Redisefio de los métodos de produccion para elevar la

productividad de los operarios.

1.5. IMPORTANCIA Y JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION
El presente trabajo contribuira en la obtencion de una mejor
productividad y competitividad, ya que a través del calculo de la

eficiencia en la produccion se fomara las medidas necesarias para

13



mantener o incrementar los indicadores de eficiencia propuestos por
Las empresas.

Asimismo, es importante la realizacion de este proyecto; ya que en
el Peru se discute [a posibilidad de ingresar al Tratado de Libre
Comercio (TLC) con los EEUU y nuestras empresas que se
encuentran dentro del sector en estudio, formaran un grupo
importante que competiran con empresas de otras partes del mundo;
lo que nos obliga a ser mas competitivos y en este sentido la

presente investigacién espera contribuir con dichos objetivos.

1.6. DEFINICION DE TERMINOS BASICOS.

1.6.1 Manufactura Modular
Es un cambio profundo de naturaleza técnico — filoséfica en la
forma de operar de la empresa, que nacen a partir de las nuevas
exigencias del mercado, basado en un sistema de produccién por
celdas, en donde cada celda se convierte en una unidad, que
realiza el proceso completo de produccion; es decir en el caso de
confecciones, la tela ingresa cortada y sale del médulo ya como
producto terminado (pieza completada).

1.6.2 Manufactura Lineal
Es un sistema de produccion clasico basado en una secuencia de
operaciones continuadas, en donde cada unidad de [a linea de

produccion realiza una parte del proceso de produccion y sigue

14



una secuencia; es decir en el caso de confecciones, la tela ingresa
cortada y pasa a la primera unidad que realiza una tarea
determinada, después prosigue a la otra unidad que realiza ofra
tarea; asi sucesivamente hasta terminar el producto o hasta

cambiar de linea.

1.6.3 Eficiencia
Capacidad de reducir al minimo los recursos para alcanzar los
objetivos de la organizacién, adecuandose a la tecnologia

existente.

1.6.4 Eficacia
Es una medida normativa del alcance de los resultados

optimizando la utilizacién de los recursos, se concentra en el éxito.

1.6.5 Efectividad
Es la conjugacion perfecta de los términos: eficiencia y eficacia.
1.6.6 Productividad
Es la cantidad de articulos o productos producidos por una
organizacién de un factor productivo en un periodo especifico de
tiempo o el promedio de articulos especificos por una Empresa del

factor productivo en un periodo especifico de tiempo.

15



1.7 FORMULACION DE LA HIPOTESIS
Hipétesis:

“EL DISENO DE UN SISTEMA AUTOMATIZADO PARA
CALCULAR LA EFICIENCIA EN EL AREA DE PROCESOS DE
BORDADOS, ELEVARA LA PRODUCTIVIDAD DE LAS PLANTAS

. DE CONFECCIONES DE TEJIDOS DE PUNTO”.

16



CAPITULOII

MARCO TEORICO

2.1. CARACTERIZACION DE LA PROBLEMATICA INVESTIGADA
La industria textii es una de las actividades productivas mas
desarrolladas en el mundo debido a que estd muy vinculada al
bienestar de los seres humanos, especialmente a lo referente a su
prdteccién y presentacion. La industria textil, en la fabricacion de sus
diversos productos, se pueden dividir en las areas de: |
= Hilanderia.
= Tejidos de punto.
= Tintoreria.
= Estampados.
= Confecciones.
= Acabados.
Existe un gran sub-sector productivo en el Pert q'ue se desenvuelve
silenciosamente y que los dultimos afios ha demostrado estar
moviendo grandes cantidades de dinero y produccién, siendo
subestimado por propios y extraiios. Este gran sub-sector es el de
los productores de confecciones textiles, pequefas y medianas
erhpresas que de la noche a la mafiana, debido a la experiencia

adquirida y a la coyuntura existente en el marco del comercio

17



internacional y la globalizacién, se encontraron ante la demanda de
un gran mercado internacional que gracias al fenémeno global y las
tecnologias de la informacibn ampliaron sus horizontes de
proveedores y de mercados requiriendo establecer grandes canales
de distribucion desde sus proveedores principales hasta sus clientes
finales y que buscaran ser mas eficientes tanto como organizacion
individual eslabén de la cadena, como de canal de distribuci()n» en

general.

Ante este escenario, las empresas de confecciones incrementaron
su_produccion y vienen alcanzando un éxito interesante, pero el
futuro y el entorno le exige romper con ciertos paradigmas dentro de
sus procesos y practicas empresariales si es que dentro de sus
objetivos esta el convertirse en una organizacion producﬁva
importante dentro de un gran canal, alcanzando niveles | de
competitividad que permitan mantenerios vigentes y ser
considerados como eslabones criticos y a la vez generadores de

valor.

Dentro de estos paradigmas encontramos el de la “produccién
masiva’ frente a la “confeccidbn masiva’, asi como el empleo de

tecnologias de la informacion.

18



Las empresas reconocidas como las mas exitosas con sus canales
de distribucién, son aquellas que han reconocido que el servicio y la
gestion de canales son sus factores criticos para tal éxito.
Pero ;COomo aprovechan este conocimiento en sus casos
especificos? ¢Coémo convierten una buena idea en resultados
financieros? Como se ha sefialado siempre, los canales son la via
hacia los clientes y son la relacion con estos.
Para maximizar los beneficios, las empresas han de comenzar por
comprender los canales. Estos basicamente cUmpIen tres funciones:
a. Flujo de informacion de proveedores a clientes finales y
viceversa: En general, la méjor informacién, de mas facil acceso y
mas barata, produce clientes finales y protagonistas de canal mas
conocedores y exigentes. El flujo de informacion del cliente al
fabricante y en direccién contraria resulta esencial para el procéso
de gestibn de canales.”Los negocios estan cada vez mas
cbmpitiendo sobre la base de la informacidén”, dice Ben Barnes,
gerente general de la unidad global de inteligencia de negocios de

IBM.
b. Logistica para llevar los productos del proveedor al cliente

final: La segunda funcion de los canales es la logistica, es decir,

transportar el producto y servicio al cliente, sea por via fisica o

19



electronica. Unas empresas han estructurado sus negocios en
torno a la administracion eficiente de la logistica, tanto hacia el

cliente como de regreso a los proveedores.

c. Servicios de valor agregado que acrecientan el producto del
proveedor: La funcién final de los canales es proveer un mercado
para servicios que se agregan al producto o servicio basico
ofrecido. Estos asumen ahora incontables formas, entre ellas venta
local, financiacidén, personalizacion y partes y servicio posventa.
Casi todo producto o servicio viene acomparfiado de una multﬁtud

de servicios de venta y posventa. Ello se limita a ciertos negocios.

Produccién Masiva.

Después de 1776, con la publiCacién de “La Riqueza de las Naciones”
de Adam Smith, se oficializa el inicio de la industrializacién y por ende
la sostenida desaparicion del trabajo artesanal. El trabajo y la
produccion en linea fue lo que empez6 a prevalecer. Con el pasar de
las décadas, este nuevo sistema de vida credé la organizacion
indué_trial.

El concepto de “flujo” defini6 la “produccion masiva’. Este principio
que contempla el movimiento automatico del trabajo al operario, .fue

inicialmente utilizado en industrias de procesos continuos, tales como

20



refinacién de petréleo, destilerias, molinos, fabricaciéon de cigarrillos,

etc. Fue a principios del siglo XX que Henry Ford y sus ingenieros de

produccién, entre ellos Charles Sorensen, pusieron el principio de flujo

a pleno desarrollo en la linea de ensamble del modelo “T”. Esta

innovacion ha sido el sinénimo de “producciéon masiva”.

Los preceptos en base de los que se opera en este sistema, es que

los productos son estandarizados y los mercados son homogéneoé.

Los preceptos mas importantes de la produccién masiva son los

siguientes:

a. La empresa debe hacer utilidad para mantenerse en el negocio. A
mayor utilidad mas exitoso es el negocio. Vender la mayor
cantidad de productos al menor costo genera mas utilidad.

b. Mas productos pueden ser vendidos en grandes mercados
homogéneos que en ofros.

c. Grandes volumenes de productos reducen drasticamente los
costos de manufactura a través de economias de escala.

d. La demanda es elastica, bajando los precios, los costos
descienden, se genera mas volumen y se incrementa la utilidad.

e. La eficiencia del proceso prbductivo debe ser mantenido en todos
los momentos. Se requiere estabilidad para que todo funcione sin
confratiempo, demoras o sorpresas. “Eficiencia mediante

estabilidad y control”.

21



Confeccion Masiva.

Las organizaciones que estan inmiscuidas en el sistema de
confeccibn masiva comparten el objetivo de desarrollar, producir,
mercadear y entregar bienes y servicios a precios razonables, con una
variada gama de confeccion en que practicamente cada cliente
encuentra lo que desea. Los pioneros de la confeccibn masiva han
descubierto una nueva logica, la cual encaja con un mundo donde la
estabilidad y el control ya no pueden ser mantenidos. Ahora la empresa
que mejor puede satisfacer las necesidades y deseos de sus clientes,
tendra mas ventas. |

Algunos de los principios l6gicos de este nuevo sistema son:

a. La demanda por productos individuales se ha convertido en
inestable. Lo que antiguamente era una gran demanda por
productos estandarizados, se ha fragmentado en demandas por
“diferentes sabores de productos similares”.

b. AI‘haberse fragmentado la demanda, el gran mercado homogéneo
se ha convertido en un gran mercado heterogéneo.

c. La creacién de altos niveles de variedad en produccioén, no puede
ser alcanzados a fravés de las técnicas de produccién masiva. La
creacion de variedad requiere flexibilidad de los procesos de

manufactura.
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d. El sistema de produccién debe ser transformado. Ahora estando la
producciéon guiada por los mercados y los clientes, debe generar
un gran numero de diferentes productos, de alta calidad, a través
de corridas de produccién cortas y tiempos de ciclo cortos. Todo
esto requiere una mano de obra muy calificada.

e. Los nuevos nichos del mercado son cada dia mas pequerios y
estan constantemente cambiando. El éxito estara en la habilidad
de poder producir gran variedad lo mas rapido posible.

f. Asi como el tiempo del ciclo se reduce, también el ciclo de vida del
producto. Las empresas estimuladas por la necesidad de los
clientes, sus productos y tecnologias, estaran en constante

mejoramiento y siendo rapidamente reemplazadas.

Estrategia de las Operaciones.

Define la organizacidn del sistema de operaciones:

a. Flujo Flexible. (enfoque en el proceso)
Instalaciones organizadas alrededor del proceso o areas, pequefo
volumen de productos, alta variedad, trabajadores habiles,

magquinas multifuncionales y en talleres.
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b. Flujo en linea. (enfoque en el producto)
Los productos siguen una misma secuencia de produccién, alto
volumen de produccion, repetitiva, cambios no frecuentes, alta
estandarizacion y automatizacion.
c. Flujos intermedios. (enfoque intermedio)
Punto intermedio entre enfoque en el proceso y en el producto,
volimenes moderados, manejan simultaneamente pedidos de‘
varios clientes, variedad.
Impacto de las nuevas tecnologias:
Posibilidad de conseguir volimenes altos manteniendo variedad de
productos. Economia de integracion: economia de escala + economia de
variedad, gama o alcance. Se logra alcanzar Sistemas flexibles de

manufactura.

< Variedad de producto -

Flujos
Flexibles
Con-
tinui-
dad de
proce- Flujos
S0 Intermedios
+
Flujo
Sistemas flexibles de produccion Lineal

- Volumen :>
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SITUACION.

Hace un tiempo tuve la oportunidad de conocer dos centros de
producciéon de confecciones textiles, ambas eran pequefias o
medianas empresas que se habian desarrollado en formas
diferentes a simple vista, la primera era practicamente una planta
de produccién, con una infraestructura basica adecuada, el jefe de
la planta era un ingeniero industrial egresado de una importante
universidad particular, estaba ubicada en al Norte de la ciudad de
Lima, contaba con diez lineas de confecciones.

La otra era notoriamente informal, sin un estudio adecuado de su
Iayout‘ y las condiciones de trabajo que promuevan la eficiencia
productiva, de hecho, las maquinas estaban distribuidas en las
salas de dos casas contiguas ubicadas al Este de la ciudad. de
Lima, era dirigida por cuatro hermanos y tenian 10 afios en el
negocio, el cual estaba en su mejor momento, contaba con seis
lineas de confeccién.

Estos eran dos ejemplos tipicos de las empresas de confecciones
en el Perd. Si bien es cierto eran marcadamente distihtas
fisicamente, sus estilos de manejo, volimenes de produccion y
clientes eran similares.

Ambas producian para un gran cliente local (practicamente la

mitad de su produccion), y para clientes en los Estados Unidos.
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Ambos recibian los cortes de tela, los modelos, las cantidades y los
accesorios de sus clientes y producian masivamente para reducir
costos y optimizar sus utilidades. Debian producir grandes
volimenes y tener una continuidad en el tiempo de produccién
para incrementar la eficiencia de las lineas de confeccién. Ambas
coincidian en que no se preocupaban en otra cosa que no sea
producir mucho y no tener maquinas paradas, en eso basabah el
éxito del negocio. El estudio de los mercados, el andlisis de sus
gustos y su demanda era el trabajo exclusivo de sus clientes, es
decir, de aquellas empresas que ponian la cara y su etiqueta a las
prendas confeccionadas.

En cuanto a su cliente local, éste estaba exportando a los Estados
Unidos solidamente, sus exportaciones se habian incrementado
cési el doble y por esta razén requeria el apoyo de sus
proveedores, entre los que se encontraban estas dos empresas de
cbnfecciones. |
Debido a ese crecimiento en las exportaciones y los nuevos
mercados hacia donde se dirigian, observaron que sus limitaciones
no éran sus propios procesos, sino el de sus proveedores, es decir,
el lastre de la cadena recaia_ sobre estos pequefios confeccionistas

proveedores. De hecho, sus principales clientes en el extranjero
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auditan no solo a la empresa proveedora principal, sino también a
las proveedoras de éstas.

Entonces las empresas informales se ven “obligadas” (aunque no
deberia ser una obligacioén sino parte de su filosofia de empresa) a
actualizar sus procesos y estandares para aprobar estas auditorias
extranjeras. Este es el primer encuentro frontal de las pymes de
confecciones con la globalizaciéon y los negocios internacionales.
Pero lo que aun no cambian es la filosofia de producir en masa, de
que la estandarizacion y la homogeneidad de los mercados es la
clave del éxito. Esto puede ser el fin de su hasta hoy logrado éxito
como una pyme. |

Los mercados actualmente son muy dinamicos, la competencia de
los canales de distribucién globales exigen de mucha flexibilidad
entre sus eslabones, asimismo una fluida coordinacién y comun
vision de sus objetivos.

En el Perq, uno de los grandes centros de confecciones es el de la
calle Gamarra en Lima, desde ahi se mueve -cantidades
inimaginables de confecciones hacia el extranjero, parte de manera
informal, pero una importante porcién es formalmente efectuada,
pero sin embargo podrian perecer si no se establecen

planeamientos y estrategias de produccién que las actualicen y
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dirijan con la finalidad de alcanzar los niveles de competitividad

que los canales de distribucion exigen a nivel mundial. (1)

2.2 TEJIDO DE PUNTO.
Es una tela compuesta de mallas, dentro de la cual tenemos las
rayas de mallas y las columnas de las mallas. Estas dos
direcciones definen la reparticion de las mallas de un tejido

(enlazamiento de bucles).

2.3 CLASES DE TEJIDO DE PUNTO.

Existen dos clases fundamentales que son:

= Tejido de trama: El hilo corre horizontalmente, las mallas se
- unen uno al otro en la misma pasada. Las conexiones son

horizontales.

e Tejido de cadena: La uniéon de mallas se hace verticalmente

(columnas de mallas).

1. Franklin Trujillo Cabrera (Planeamiento Estratégico del Sector

Textil Exportador del Perd).U.Catolica.2005.
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2.4

2.5

CLASIFICACION DE TEJIDOS DE PUNTO
Entre los mas comerciales tenemos:

e Jersey

¢ Piqué

e Franela

e Rib.

¢ Interlock, etc.

CONFECCIONES DE PRENDAS DE VESTIR

Como es conocido por todos nosotros, la vestimenta ha sido y sera
siempre una necesidad para el hombre, quien ha través de la
civilizacion ha ido descubriendo nuevas formas de transformacion
de los recursos como las pieles, lanas, telas y tejidos no tejidos,

etc. Para la elaboracion de prendas de vestir.

La necesidad de cubrirse no sélo responde a los fines de la
conservacion de la salud. Sino también a valores culturales y
socio-economicos: de alli gue los vestidos han evolucionado segin
las épocas y las culturas, ya sean de caracter regional, nacional o]

universal.
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2.6 DEFINICION DE COSTURA

2.7

Una costura se identifica como una secuencia de puntadas que
unen dos 0 mas piezas de material y se utiliza para juntar las
piezas en la produccion de productos cocidos. Estas costuras
generalmente deben soportar una carga y han de ser similares en
propiedades fisicas a las de los materiales que unen. El tipo de
puntada y el hilo utilizados en cada costura variaran en cada

aplicacion.

ANTECEDENTES.

Al respecto cabe mencionar que se ha revisado informacion a
través de Internet sobre investigaciones de sistemas de sistemas
automatizados para calcular eficiencias de produccibn en
confecciones, pero solo se reporta consultoras y paginas de
empresas que estan dispuestas ha realizar investigaciones.
Tesis para obtener el Titulo Profesional de Ing. Industrial
“Incidencia de las Materias Primas en la Productividad del
Sector Textil” Universidad Nacional del Callao. Mercedes
Gamboa Quispe. 2003.
Tesis para obtener el Titulo Profesional de Ing. Industrial
“Incidencia de Capacidad Instalada y el Volumen Fisico de la
Produccion en la Productividad del Sector Textil” Universidad

Nacional del Callao. Isabel Acufia Arroyo. 2002.
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2.8 DIAGRAMA DE PROCESOS

Diagrama de Operaciones y Proceso

DOP - Proceso de Bordados

Ingreso de Ingreso de
Materiales Pelon de Mercaderia Prd/Pza
Bordar
Cortar Pelon Marcar
para Bordar Prd/Pza(*)

Armar Bastidor
Prd/Pza

Bordar
Prd/pza

v

Inspeccionar
el Bordado

Limpiar Hilos
Prd/Pza

Limpiar Pelon
Prd/Pza (*)

Recortar Aplicacion
Prd/Pza(*)

Inspeccionar

Obs Prd/Pza

- Prd, equivalente a prenda confeccionada
- Pza, equivalente a prenda semi o sin confeccionar

Tallado

(*) Depende del Proceso Prd/Pza

Conteo
Prd/Pza

Embolsado
Prd/Pza

OO O OO0

Salida
Prd/Pza
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CAPITULO Il

CORRIDA DEL SISTEMA

3.1 IDENTIFICACION DE VARIABLES

Las diferentes variables que conforman el proceso de Bordados son:

> Marcado de prenda o pieza., consiste en marcar un punto de
referencia para iniciar el bordado, es manual

> Armado de Bastidor, consiste en colocar la prenda o pieza en
el bastidor, el cual proporciona ubicacion y tension de la prenda
0 pieza para bordar, es manual

» Bordado, este proceso en netamente maquina con un
porcentaje de mano de obra, lo detallaremos luego

> Limpieza de Hilos, consiste en limpiar las colas de los hilos
que deja la maquina al bordar

> Limpieza de Peldn, consiste en retirar el pelén del area
bordada, este pelén de la consistencia al material para que
pueda ser bordado

> Recorte de Aplicacion., consiste en recortar algun aplicado
que se agrego en el proceso de bordado, generalmente es una
tela en panos rectangulares, que requiere se le de una forma

definida
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2.8 DIAGRAMA DE PROCESOS

Diagrama de Operaciones y Proceso

DOP - Proceso de Bordados

Ingreso de

Materiales Pelon de

Bordar

Cortar Pelon
para Bordar

Ingreso de
Mercaderia Prd/Pza

Obs
-Prd, equivalente a prenda confeccionada
- Pza, equivalente a prenda semi o sin confeccionar

(*) Depende del Proceso

A O O O OO RO OO

Salida
Prd/Pza

Marcar
Prd/Pza(*)

Armar Bastidor
Prd/Pza

Bordar
Prd/pza

Inspeccionar
el Bordado

Limpiar Hilos
Prd/Pza

Limpiar Pelon
Prd/Pza (*)

Recortar Aplicacion
Prd/Pza(*)

Inspeccionar
Prd/Pza

Tallado
Prd/Pza

Conteo
Prd/Pza

Embolsado
Prd/Pza
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Resumen:

Operacion Descripcidon | Ocurrencia | Tipo
En caso de no tener
Marcado de prenda Marcar referencia un punto de Manual
Referencia
Armado de Bastidor Armar en bastidor Siempre Manual
Bordado (*) Bordar Siempre Maquina
Limpieza de Hilos Limpiar Hilos Siempre Manual
Limpieza de Pelén Limpiar Pelén Siempre Manual
s Recortar . S
Recorte de Aplicacion Aplicacién Si lleva aplicacion Manual

(*) Caso a estudiar mas a detalle antes de ver las eficiencias

3.2 DETALLE DE LA OPERACION DE BORDADO

La operacion de bordado comprende las siguientes variables.

> Puntadas: Cantidad de puntadas que comprende el disefio, lo

podemos extraer del software de disefio Wilcom

> Velocidad: Velocidad de trabajo, velocidad de la maquina expresado

en puntadas por minuto (PPM)

» Ubicacion de Puntos: Ubicacién de puntos de referencia, marcados

manualmente si la prenda o pieza no lleva alguna aplicacién anterior

al bordado

» Cambio Color: Cambiar de aguja para cambiar de color, en el mismo

cabezal
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Cortes de Hilo: Cortes de hilo automaticos y programados a la
maquina segun el disefio

Descarga Aut. x Aplicacion : Descarga automatica programada para
colocar aplicaciones, generalmente son telas (Rib, Jersey, Fieltro,
Drill) que van sobre la prenda

Colocar Aplicado: Colocar aplicaciones sobre la prenda

~ Calzar Bordado - Aplicado: Centrado de bordado luego de colocar
una aplicacién o sobre un estampado

Colocar Cinta “Fijar Aplicado” : Esto ocurre cuando las aplicaciones
son de Jersey esta tela tiende a recogerse entonces para mantenerla
firme se fija con cinta en sus extremos

Retirar Sticker “Marcado”: Esto ocurre cuando la prenda fue
marcada previamente, pero este punto de referencia fue marcado
sobre un sticker

Cargar Prd / Pza: Colocar prenda o pieza en la maquina bordadora
Descargar Prd/Pza: Descargar prenda o pieza de la maqﬁina
bordadora

Armar Bastidor: Colocar prenda o pieza en bastidor

Desarmar Bastidor: Luego de Bordada la prenda o piezas se debe

sacar del bastidor para poder amar otra prenda o pieza nuevamente.
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Resumen:

Elemento Descripcién Tipo Obs.
# - Puntadas Numero de puntadas x disefio Maquina | Variable x Disefio
g Velocidad - ppm Velocidad de trabajo (PPM) Maquina Va"ab'fe’l‘aﬂm de
@ Mag Simultaneas Magquina que puede atender una persona Maquina| Variable x Disefio
Tiempo Calculado de Bordado | (puntadas/velocidad) Maquina| Variable x Disefio
£ | Ubicacion de Puntos Ubicacion de puntos de referencia Manual | Variable x Disefio
g Cambio Color Cambio de aguja Maquina| Variable x Disefio
£ Cortes de Hilo Recorte de hilo Maguina | Variable x Disefio
Descarga Aut. x Aplicacion Descarga para colocar aplicaciones Maquina | Variable x Disefio
S | Colocar Aplicado Colocar aplicaciones Manual | Variable x Disefio
© Centrado luego de colocar una aplicacion o
%_ Calzar Bordado - Aplicado sobre un estampado Manual Variable x Disefio
< Colocar cintas cuando el aplicado es de tela
Colocar Cinta "Fijar Aplicado" | jersey Manual | Variable x Disefio
Retirar Sticker "Marcado"” cuando el marcado fue sobre sticker Manual | Variable x Disefio
g, % Cargar Maquina Colocar Prd/Pza en maquina Manual No Varia
9 n
: 8 Descargar Prenda / Pieza Sacar Prd/Pza de maquina Manual No Varia
é » | Alimentacion de Bobina 45 mts Cambia Bobina Manual | Variable x Diseflo
3
.;gf Pasar Hilo Pasar hilo cuando se rompe Manual | Variable x Disefio
% Armar Bastidor Armar en bastidor Manual No Varia
£ Desarmar Bastidor Sacar Prd/Pza del bastidor Manual No Varia
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3.3 PROGRAMACION DE HOJA DE CALCULO
Para este estudio tenemos 2 hojas de calculo interrelacionadas para
programar.

1. Hoja de calculo donde se calcularan los tiempos estandar que
alimentaran el sistema de eficiencias (la llamaremos “Hoja de
Tiempos”)

2. Hoja de calculo donde se calcularan la eficiencia del area de
bordado (la llamaremos “Hoja de Eficiencia”)

3.3.1 Hoja de Tiempos:
Presentaremos aqui la Iégica de la formula que nos ayuda a calcular los

tiempos y la secuencia de operaciones de Bordados

INGRESO DE DATOS RESULTADOS

Resumenes de Tiempos

TIEMPO DE CICLO
Bordado —

y
e ot e i

Interrupciones
Maquina

/

Correcciones del sistema: |—

Calculo del numero de
maquinas Optimo

Int x Aplicacion —

: - Tiempo Libre

Carga - Descarga — - Uso Maquina

- Interferencia

- Maquinas Simultaneas

Paralelo L

Y
L n Secuencia de Operaciones
Ubicacion y Tamaiio — de Bordado:

- Marcado

- Ammado

- Bordado

- Limpieza de Hilo

- Limpieza de Pelon

- Recorte de Aplicacion
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3.3.2 Hoja de Eficiencia:

Presentaremos aqui la légica de la formula que nos ayuda a calcular la

eficiencia del area de Bordados

Cantidad de Salida
(Unidades)

Minutos de Salida

Eficiencia del Area de
X : Bordados

Secuencia de Operaciones

de Bordado: I

- Marcado Minutos Trabajados:
- Armado .
- Bordado Marcaciones del personal
- Limpieza de Hilo (hora de Salida - Hora de

impi Ingreso)
- Limpieza de Pelon
- Recorte de Aplicacion

I
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3.4 PRUEBA DEL SISTEMA
Aqui realizamos las pruebas del sistema reemplazando los valores en la

hoja de tiempos sugerida

Encontramos los siguientes inconvenientes
- No indica en que numero de maquinas simultaneas por persona, el
tiempo improductivo es el menor dentro del tiempo de ciclo de
bordado
- No indica en que numero de maquinas simultaneas por personas,
se maximiza el uso del tiempo de ciclo de bordado
- No indica cual es las interferencia o probabilidad de interferencia

optimo para un numero de maquinas simultaneas.
3.4.1 Minimizacion del tiempo improductivo.
Una vez calculado el tiempo de ciclo inicial del bordado y no conociendo
el numero de maquinas optimo a trabajar simultaneamente por una
persona. Debemos calcular y controlar como primer parametro “El tiempo

improductivo”, esto con el objetivo de minimizarlo, como:

La formula tiene 2 clases de caracteristicas para los elementos que la

conforman
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1. Que el elemento sea: Manual, Maquina o Paralelo.
Manual, toda operacion realizada integramente por la persona
Maquina, toda operacion realizada por la maquina sin intervencion
de la persona
Paralelo, accién que se realiza en forma paralela a las 2 anteriores
y puede ser por la misma persona que atiende las maquinas o por

otfra

2. Que el elemento sea: Trabaja, No Trabaja o Paralelo:
Trabaja, toda operacion en que la maquina trabaja y no necesita
intervencién de la persona
No Trabaja, toda operacion en la cual la maquina no trabaja y
necesita la intervencion de Iés persona

Paralelo, igual que el en caso anterior (1)

Tiempo Improductivo (min.)=
Tiempo de Ciclo — [(Tiempo “No Trabaja” + Tiempo “Paralelo”) x

Maquinas Asignadas]

Llevandolo a porcentaje: (Tiempo Improductivo / Tiempo de Ciclo) x 100)

El objetivo de esta formula es que el resultado sea el menor posible
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3.4.2 Maximizacién del Uso de Maquina
Una vez controlado el parametro del tiempo improductivo, pasamos a
controlar otro parametro importante que es la “maximizaciéon del uso de

maquina”, como:

Uso de maquina (min.) =

Tiempo de ciclo — Tiempo Libre (Maquinas Asighadas)

ILlevandolo a porcentaje: (Uso Maquina / Tiempo de Ciclo) x 100)

El objetivo de esta formula es que el resultado sea el mayor posible

3.4.3 Correcta Interferencia de Maquinas
Ahora que tenemos definidos los dos primero parametros de Tiempo

Libre y de Uso de Maquina, debemos controlar la interferencia como:

De la definicion “Trabaja”, “No trabaja”, podemos definir, que:

Entonces

(1 - P): No interferencia

Probabilidad que la maquina funcione y no necesite atencion del
operario.

P . Interferencia
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Probabilidad que la maquina no funcione y necesite atencién del

operario.

Calculando "P"

Tiempo de Ciclo

Pon aqui el arbol de probabilidades

Resumen:

Calculo del Numero de Maquinas x Operario Optimo

Tiempo Uso Interfe_ Maquinas
LIBRE Maquina rencia Simultaneas
4.76 80% 1.15 20% 0% 1
3.57 60% 2.34 40% 1% 2
2.35 40% 3.56 60% 2% 3
1.11 19% 4.81 81% 3% 4
No - No - 5% 5
No - "No - 6
No - No - 7
No - No - 8
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Interferencias Maquinas Prob Interferencia

Entonces 1 0

(1-P):  Nointerferencia 2 p?

Probabilidad que la maquina funcione 3 P3+3 P? (1-P)

y no necesite atencion del operario 4 P*+4 P? (1-P)+6P%(1-P)?

5 P%+5 P* (1-P)+10P%(1-P)*+10P?(1-P)’

P : Interferencia 6
Probabilidad que la maquina no

funcione 7

y necesite atencion del operario 8

Calculando "P"
P = 1-T 8%
Tiempo de Ciclo

3.5 APLICACIONES DEL SISTEMA EN EL AREA DE BORDADO

Metodologia: La aplicacion del sistema en el area de bordados es simple

y directa

1.- Se aplicara la hoja de tiempo para calcular los tiempos de ciclo de las

prendas.

2.- Se utilizara la hora de eficiencia, para los calculos de eficiencia

Calculos de tiempos de bordado: Esto se extrae directamente del

software de disefio “WILCOM’
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3.6

DEFINICION DE SECUENCIA DE OPERACIONES

Esta secuencia sera definida utilizando la hoja de tiempos, antes

mencionada

Se definiran los tiempos estandar para las siguientes operaciones:

(**) Esta operacion se genera de la division, tiempo de ciclo de bordado

entre la cantidad de maquinas asignadas a una persona, entonces este

tiempo es el tiempo que la persona atiende cada maquina, este tiempo

siempre es paralelo

Bordado — Manual = Tiempo de ciclo / Maquinas Asignadas

Ejemplo:

B Microsoft Excel -1esumen de identificacion de-variables

Escnba ur:a-— pregunta

r@ prchivo  Edicién  Yer Insertar Formato Hemamientas Datos Veptsna DoamentsToGo 2 € © e
NEHARERY $BEA-F o-o-@x-4 B BEF B0, S _Im ) @ EELEEA 7

‘ElAriaI "'“"_[lma‘rlux_zggg,.'yti MEA T EE 8 € xmig.% E2El 4+ | —& A~ E.od, §

13 jv A
H 1] J K 1T L | M I[N o

13 Secuencia de Operaciones S e
14 | 3
15 Operaciones de Bordado i
16 TIPO | STD |PH |
17 Bordado i
18 1|Marcar Prenda / Delantero / 1 Punto /1"Sticker” Manual 0.21 1290 i
19 2! Armar Bastidor Prenda / Delantero / 30 x 36 / agujati Manual 045 1133
20 3|Bordado 4000 puntadas / 800ppm / 4Maq Simultaneas Maquina | 6.11 | 10
21 -|Bordado 4000 puntadas / 800ppm / 4Maq Simultaneas | Manual 1.53 | 39
22 Limpieza de Hilo - Pelon
23 4 |Limpieza de Hilos x11 Manual | 0.38 | 157 4
24 5|Limpieza de Pelon Manual 1.67 | 36 ;
25 Recorte de Aplicacién !
26 6|Sin Recorte Manual | 666 | 9 :
27 7|Sin Recorte Manual | 0.00 | O i
28 ] Para "Eficiencia” sumanos| 10.89| 6 e
29 las operaciones manuales ~
30 , ;
31 Para “Uso de Capacidad - Maquina” no se toma| 6.11 | 10 :
32 en cuenta la operacién de bordado {(manual)
33 [

u 4 s »_¥I\ Servenda [ Bordedo Jefi,/ T PR 1 R "_'L. Ty mH"!
mm;o- Ty | Adofomas~ N [ DOl.ql‘,. Li- B-d-A -E?:.E@@"'Tauamamuf@@;w%% y EE azs ELir e 2

g MAY NUM

5.@lﬂu
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< r . Secuencial /

Operaci Tipo .

peracion P Paralelo Obs
Marcado de prenda Manual Secuencial Siempre Secuencial
Armado de Bastidor Manual Secuencial Generalme(;tsee,ﬁclepende del
Bordado Maquina| Secuencial Siempre Secuencial
Bordado — Manual (**) | Manual Paralelo Siempre Paralelo
Limpieza de Hilos Manual Secuencial Siempre Secuencial
Limpieza de Pel6n Manual Secuencial Siempre Secuencial

Siempre Secuencial, en
Recorte de Aplicacién | Manual Secuencial caso la prenda lleve
aplicacion

3.7 CALCULO DE EFICIENCIAS

Para el calculo de eficiencia, se definira el tiempo de “Mix” de prenda o
tiempo de secuencia de operaciones, a la sumatoria de los tiempos con
caracteristica (tipo) “Manual” y son lo siguientes.

Marcado de prenda

Armado de Bastidor

Bordado - Manual

Limpieza de Hilos

Limpieza de Peldn

Recbrte de Aplicacion

La sumatoria de estos tiempos la conoceremos como “Mix (min/Prd)”
Ademas de este dato necesitaremos el registro de la produccion que se

realizara de la siguiente manera:
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FLUJO DE
MERCADERIA

Bordado

'

Almace de Bordado

A=Salida de Maquina

B=Mecaderia que salio de maquina y esta a
la espera de direccionamiento

\

Limpieza y Recorte
“Servicio”

v

Limpieza y Recorte
“Propio”

L]

Despacho de
Bordado

'

Salida al siguiente proceso

45

=Mercaderia para

revizar y despachar

C=Me_rcaderia en los
servicios Interno - Externo



3.7.1 Calculo de Minutos de Salida

Una vez que tenemos este registro de informacién, podemos calculas los

minutos de salida de la siguiente manera

Minutos de Salida =

Q Prendas Salida x Mix

Flujo de
Mercaderia
Piezas ,
Prendas
Bordado Topy
A
Almacen
Bordado
Limpieza y Limpieza y
Recorte Recorte TOPY
SERVICIO

A 4

Despacho de
Bordado

!

SALIDA

Salida de Maquina
Mecaderia que salio de maquina y esta a

la
espera de direccionamiento

Mercaderia en los servicios
Interno - Externo

Mercaderia para revizar y despachar

Esto quiere decir que si toda la mercaderia se borda y se limpia en

planta, las prendas que saldran al area siguiente, saldran cargadas con

el minutaje de todas las operaciones de bordado.
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Pero en el caso, por falta de capacidad, se envie a limpieza y recorte
servicio, las prendas saldran del area, cargadas con el minutaje de todas
la operaciones de bordado menos las de limpieza de hilo, limpieza de

peldn y recorte de aplicacion.

3.7.2 Calculo de Minutos Trabajados

Los minutos trabajados se calculan de la siguiente manera

Minutos trabajados =

Marcacion (salida — ingreso, en minutos) x Q de personas en el area

Las personas que intervienen en este calculo, son:

Bordadores, personas que trabajan directamente con la maquina y

realizan las operaciones de Armado de bastidor y bordado

Manuales, personas que realizan las operaciones manuales de marcado

de prenda, limpieza de hilo, limpieza de pelén y recorte de aplicacion
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3.7.3 Eficiencia de Salida o de Planta

Eficiencia de Salida =

Minutos de Salida / Minutos Trabajados

Diseiio de los ratios
Los ratios o indicadores del area de bordados, nos ayudaran a medir,
controlar y gestionar al area en si misma y logran un maximo desempefio

optimizando los recursos y disminuyendo los tiempos improductivos

Los datos importantes a rescatar o en todo caso los que se deben

mostrar en todo ratio de producciéon de bordado son los siguientes:

A1 Produccion Propia: Indica la cantidad de prendas que salieron del

area de bordados, pasando por los diferente procesos.

A2 Minutos Maquina: Indicador, observamos los minutos maquina que

representan las prendas de salida (produccion propia)

A5 Puntadas: Indica la cantidad de puntadas que representan las

prendas de salida (produccion propia)
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A4 Minutos Marcado & Armado: Indica la cantidad de minutos de las
operaciones de Marcado y armado, que representan las prendas de

salida (produccién propia)

A3 Minutos Maquina - Manual: Indica la cantidad de minutos de
bordado manuales, el tiempo que se calculo dividiendo el tiempo de ciclo
de bordado entre la cantidad de maquinas simultaneas por persona, que

representan las prendas de salida (produccién propia)

B2 Minutos Limpieza y Recorte Propio: Indica los minutos que
representas las prendas de salida (produccion propia), pero que pasaron
por el proceso de Limpieza y Recorte propio, las prendas que no pasaron

no se reflejaran en este dato

02 Total de Minutos Salida: Es la sumatoria de todos lo minutos

manuales A4+A3+B2

A2/A1 Mix Bordado (minutos/prenda): Indica el tiempo promedio que

una prenda demora en pasar por el proceso de bordado

A5/A1 Mix Bordado (puntadas/prenda): Indica la cantidad promedio de

puntadas que tiene una prenda
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B2/A1 Mix Limpieza (minutos/prenda): Indica el tiempo promedio que

‘se demora una prenda en pasar por el proceso de limpieza y recorte

Ejemplo

total

B3 Microsoft Excel -

con!rol de bordado -

v<::-z>
c-ig - @1 nEE Ee.

i@ archive Edmén Yer Insertar Decuments To'Go

EHAREGRY L BE-Fio-

Formato ue"amientas Datos Ventana

éw'a! uw s xs' = ZEEASCEE S € % m 8,93t .-»1 "—.&?, A

ABEE v A ]

B S s B s S L e Bt
a1 SEMANA: |37 Fecha:| Lun 0509 al | Dom11m9
w2 ?
893 Lun 0509 | Mar 06/09 | & 07/09 | Jue 08/G9 | Vie 099 | Sib10/09 | Dom 1109 |  Total
834 |BO1-BORDADORES 5
885 |41 Produccion Propia 4,194 2210 6,287 4,368 6,600 3,779 ] 27438
835 |42 Min Mag (Bordado - T. Ciclo) 34,078 17,372 32,416 20,681 32188 | 30248 6 166,984 :
897 |A5 Puntadas Propias 22,785,380 | 11,249,084 { 19,140,902 | 11,889,560 | 16,632,422 | 16,342,808 ] 98,050,156 ,
898 | A4 Min Mag-Man (Marcado, Armado) Propio 4,797 3,048 33,842 25,866 29,158 20978 0 117,690 ‘
899 |A3 Min hiag (Bordado - T. Operarig) Propio 8,657 4,956 10,879 8,270 15,010 8142 0 55,914 i
$00{B2 Min Manuales (Limpieza, Recorte) Propio 0 1] 0 0] 2,684 42 0 2,726
301 i
902]02= Ad+A3+B2 | Total Minutos Producidos 13,454 8,004 44721 34136 46,852 | 28162 0 176,330 i
903 |
a04 |A2IA1 Mix Bordado(Minutos x Prenda) 8.13 7.86 5.16 473 4.88 8.00 0.00 6.09 ;
305 |ASIAT Mix Bordado(Puntadas x Prenda) 5435 5090 3,045 2722 2,520 4325 0 3,574 i
90§ |B2/B1 Mix Limpieza Recorte(Minutos x Prenda) Propio; 0.00 0.00 0.80 0.00 0.41 0.01 0.00 0.10
07 J .
508{01 Minutos Trabajades [ s3s87 [ 31708 27,787 26162 | 27830 | 29959 o 177,064
309 T ] T | | 5
310 Eficiencia en Proceso de Bordado (Maquina) 65.0% 33.1% 61.8% 394% 614% 57.7% 0.0% 45.5%
a1 I l | | | | |
912]02/01°  cia enProceso de Bordado (Manual) 40.2% 25.2% 160.9% 1305% 168.0% 97.3% 0.0% 99.6%

J’ll_l
—— . P— ST pRT - . NUM- v
S =T o N [ TR o L@J;J '@?.‘.AL_ BESBE 1117om |
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CAPITULO IV

PRESENTACION DEL METODO

El presente estudio es una investigacion de tipo No Experimental, en
tanto no es posible la manipulaciéon de variables independientes, por lo
que tenemos que observar los fendmenos tal como se da en el contexto
natural para después analizarlos y dar alternativas de solucién; por lo
que, a diferencia de los estudios experimentales las variables
independientes no pueden ser manipuladas y pueden haber ocurrido, ya
que el investigador no tiene el control directo sobre dichas variables.
Estas son las condiciones en la que se plante6 y desarrollé esta

investigacion.

4.1 TIPO DE INVESTIGACION
El estudio correspondié a una investigacion aplicada en el campo
de la ingenieria industrial haciendo uso de los métodos estadisticos
orientados a los procesos de produccion sector Textil-
Confecciones aplicado en un sistema automatizado para calcular
la eficiencia en el area de procesos de bordados en empresas de

confecciones.
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Para la seleccidn del disefio de la investigacion se ha utilizado
como base los libros de Hernandez, Fernandez y Batista (1999)
titulado “Metodologia de la Investigacién” y el de Cesar Bernal
Torres (2000) titulado “Metodologia de la Investigacion para
Administracion y Economia”, seguin estos autores esta
investigacion es de tipo: ESTUDIOS DE CASOS - DESCRIPTIVO

- TRANSVERSAL.

Se califica de esta manera; ya que, estos diéeﬁos tienen el
propésito de hacer un analisis especifico de una unidad o caso
(empresa, area, actividad, etc.) debe de mostrar un diagnéstico de
la situacion objeto del estudio y presentar las recomendaciones
Més adecuadas para la solucion del problema descrito en el

diagnéstico, sustentada con soporte teérico.

4.2 NIVEL DE INVESTIGACION

Se considero los siguientes aspectos:
o INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA

Referente a los tépicos relacionados con el Proceso de

Planificacién y Control de la Produccion a nivel general, asi mismo
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4.3

44

los niveles de inversion, cantidad de maquinaria por tipo de

producto, estructuras empresariales, etc.

INVESTIGACION DE CAMPO

Visitas técnicas a empresas de alcance nacional, organismos
competentes en aspectos tecnolégicos, concordantes con la
tematica de la investigacion; asi como, entrevistas con los Jefes de

Planeamientos de las Empresas mas importantes del rubro.

COBERTURA DEL ESTUDIO

La cobertura del estudio es la siguiente:

= Delimitacion Espacial : Alcance nacional.
= Delimitacién Temporal : ANO 2005
= | evantamiento de datos : Ao 2005.

TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS
La recoleccion de datos se efectud utilizando los siguientes

instrumentos:
» Encuesta al personal técnico calificado (Ingenieros del area de

PCP y Oficinas Técnicas) de la empresa, con lo cual se

buscaba definir una propuesta real de solucién, lo particular de
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este formato es que sus resultados fienen que ser de consenso,
ya que la alternativa que alli se fija se aplicara para el desarrolio
del nuevo sistema de planeamiento. Esta encuesta busca
unificar criterios en lo referente a la viabilidad técnica, viabilidad

operacional y viabilidad econémica.
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5.1

CAPITULO V

RESULTADOS

Las pequefias empresas de confecciones han crecido
exponencialmente dentro de un mercado informal en donde han
obtenido una evolucion y desarrollo que superé todas las
expectativas, estas empresas son guiadas empiricamente por
empresarios quienes desarrollaron sus habilidades, y de acuerdo a
su crecimiento necesitan dar valor agregado con el servicio de

bordados.

5.2 El desarrollo tecnolégico y la globalizacion han producido que los

mercados y los proveedores se interrelacionen rapida y
eficientemente, esto sumado a los aspectos coyunturales como
el acuerdo del ATPDEA, produjeron un incremento considerable
en la demanda del servicio de las confecciones y por ende del

servicio de bordados.

5.3 Dado que los mercados globales tienen diferentes demandas y

éstas a la vez son extremadamente cambiantes, las empresas
gue deseen alcanzar el éxito bajo estas condiciones deberan

romper el paradigma de la “produccion masiva’ y trasladarse a la
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5.4

5.5

“‘confeccion masiva”, lograr la diversidad y satisfacer a las

demandas producidas por los nuevos y flexibles mercados.

Esto requiere que reorganicen sus procesos, busquen la excelencia
de la mano de obra, mejoren la eficiencia, eficacia de su
produccién y mantengan comunicacion efectiva con sus clientes, de
manera que puedan cubrir las expectativas y se conviertan en

efectivos.

Debido a la relativa abundancia de la oferta de la mano de obra en
el Pert, y a la experiencia, que satisfacer a la demanda interna y
externa , basando su produccion a gran escala como generador de

bajo costo de produccién y mayor rentabilidad.

Dado que los mercados tiene diferentes demandas y éstas a la
vez son cambiantes, las empresas las empresas que quieren
lograr sus metas trazadas bajo estas condiciones deben
incursionar en la “confeccién masiva”, lograr la diversificaciéon y
satisfacer a las demandas producidas por los mercados

exigentes.

56



5.6 Se deben realizar procesos que conduzcan a obtener nuevos
mercados a través de la interconexién electrénica como la

Internet con los clientes potenciales internacionales.
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6.1

6.2

6.3

CAPITULO Vi

DISCUSION

El desarrollo de un nuevo sistema de Calculo de Eficiencia del
Area de Bordado, basado en los indicadores de producciéon y
productividad aplicados en la Empresa TOPY TOP S.A, es el mas
adecuado a las necesidades de la Empresa y los clientes, por que
se tienen datos reales que sirven para tomar decisiones eficientes

que implican una mejor calidad del servicio.

Anteriormente no se utilizaba el sistema computarizado y por lo
tanto no permitia tener datos actualizados de produccion,
productividad y eficiencia por lo que no se permitia conocer
exactamente las deficiencias en el sistema de produccién, esto se
ha superado con el disefio e implementacion del software para

calcular estos indicadores.

Con las pruebas piloto realizadas en las corridas de produccion se
fueron mejorando el disefio hasta obtener el mas adecuado que
estos 6ptimos resultados y se obtienen datos precisos exactos que

sirven para tomar decisiones respecto a la calidad del servicio.
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6.4

6.5

6.6

6.7

Desde el punto de vista econémico este sistema es viable y que
los resultados permitiran un ahorro en los tiempos de preparacion
de la informacion como en la exactitud al generar un plan de

produccién.

La implementacién de software permitira controlar al recurso
humano y la capacidad instalada, permitiendo una mayor
competitividad no solo como grupo empresarial sino como personal
capacitado para poder adaptarse a cualquier tipo de cambio
tecnolégico.

El software utilizado para estos calculos es el Excel (Hoja
Electrénica de Calculo) ya que es un software completo y de facil
manejo para la interrelacion entre varios programas y manejo de
distintos servidores y tablas en base de datos diferentes,
asimismo, los costos de licencia, capacitacion, instalacién y
mantenimiento de dichos software estan al alcance del
presupuesto de la Empresa para dicho proyecto.

Los célculos de la eficiencia propuestos se pueden adaptar a las
necesidades de cualquier tipo de empresa de confecciones
elevando la productividad que estos beneficiara al sector
confecciones asi mismo al estado, por que permitira el incremento

de las exportaciones.
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7.1 CONTEXTO LOGICO DELNUEVO

PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION

PROPUESTO
DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS LOGICOS
DIAGRAMA DE CONTEXTO

CAPITULO Vil

APENDICE

SISTEMA

PEDIDOS VENTAS STOCKS

SISTEMA DE
FACTURACION

CLIENTE

SISTEMA DE PLAN DE
PRODUCCION

USUARIO

SISTEMA DE
LOGISTICA

SISTEMA
PRODUCTOS
TERMINADOS

PLAN O_CORTE CATALOGO
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7.2 SECUENCIA LOGICA PARA TRANSFERIR INFORMACION

PARA LA GENERACION DE UN PLAN DE PRODUCCION

SISTEMA DE
FACTURACION

SISTEMA
P. TERMINADOS

SISTEMA DE
LOGISTICA

40
ADMINISTRA

y

USUARIOS

USUARIO

VENTA
10 CLIENTE USUARIO
TRANSFIERE _USUARIO
DATOS
3.0
GENERA
STOCKS ORDENES
FABRICACION
PEDIDOS BAJO PEDIDO
| CATALOGO 20
GENERAPLAN | O FABRICACION
_PESO PRODUCCION —_ CLIENTE
DOFABRICACION
PLAN
0_CORTE CATALOGO
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7.3 SECUENCIA LOGICA PARA LA GENERACION DE ORDENES
DE FABRICACION

GENERA ORDEN FABRICACION

3.1
RYCDE
PEDIDOS

3.2
LEE DATOS
CLIENTE

INGRESA
FACTORES

34
LEE ARTICULO

PEDIDOS CLIENTES CATALOGO
CLIENTE

USUARIO PESO

A

OFABRICACION

3.7
CONSULTAS Y
REPORTES

3.5
LEE PESO

DOFABRICACION
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CAPITULO IX

ANEXOS

CORRIDA DEL PROGRAMA,

1.- Debemos tener el dato de CAPACIDAD DE MAQUINA en minutos, o

] o Edén Ver Imertr Fomato Heramientas Datos Vel 2 édﬁapr_e;gx: - x}
EHHEBSSRITHIE DE ] - OGS LR ppe - @ i
el S0 SN X SIEEEZH D % m €RYSILEE !
AN Al R, ST e e e
B [ ¢ | b [ EN] H [ 1 T3
2 |DATOS
3 |Horas Turmno 1,5
4 |Turnos Dia 2
5 |Semana 6,5
6
. Minutos
Cabezas x | Maquinas x Total Mn-'nutos Minutos Disp x
GRUPO Disp x i
Maquina grupo Cabezas Disp x Dia Grupo
Turno
Semana
Al 1 8 8 5.520 11.040 71.760
9 A2 1 12 12 8.280 16.560 107.640
10 A3 1 12 12 8.280 16.560 107.640 |-
11 A4 1 6 6 4140 8.280 53.820
12 T1 20 1 20 13.800 27.600 179.400
13 T2 20 1 20 13.800 27.600 179.400
14| TOTAL 44 40 78 53.820 107.640 699.660

¥ \Datos Mauina { Datos {A1 {A2 {73 { A4 filVat EE

=¥ Inicio 3 Bt osoi Excet «Cerits |2

¢

Este dato de la capacidad de maquina lo vamos a cruzar con la

produccién traducida a minutos producidos.
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2.- Debemos tener la base de datos de los tiempos por tipo de maquina,
ya que sabemos que el tiempo estandar es diferente por cada tipo de

maquina.

Wicrosol) Excel - Semana 50
iB) Archivo  Edicién Ve Inserter Formoto Herromientes Datos Vertana 2
NEBEARSSRTE L DR-ya-v-1Ba -4 %W
e DO EIN K SIES=HT % o € 8.3 - A~ :
o - A T T T T T
A B [ € ] D ] F G il H t J 4l
1 | | ! /’ I
2 T. Ciclo (Estandar]
3 Datos ( Amaya (l TajI:na
4 Estilo QP [Color Puntadas
89 2A3495 30707 [SANTAFEO 2881 583 8,99
90 3T2500A 30275 [PINK PARTY 233 0,85 481
91 2A3495 30707 |RAVINE GRE 2776 538 9,88 .
92 2A3495 30707 |SOUZA BLUE 3.125 536 9,86
93 4P0215 30491 [BRIDGE 542 111 5,07
94 4P0215 30491 [GRIFFIN 17 542 1.1 507
a5 4P0215 30491 |PHANTOM 542 1.11 507
96 360588 30393 |ONWHITE O 650 1.39 535
97 360185 30725 |CENOTE BLU 3.868 6,69 11,28
98 380588 30378 |ONWHITE O 650 1.39 5,35 !
99 4P0215 30491 |LONGFELLOW 542 111 5.07
100 382294 31782 [LMTEYELLO 1.064 1.82 578
101 382294 31408 [BEACHHOUS 1.241 2,05 6,01
102 382294 31782 [ONWHITE D 974 1.66 562
103 382294 31782 [BEACHHOUS 1.241 205 6,01
104 G5341 31336 [BLACK 741 140 5,36
105 360936 30671 [ONWHITEO 2.259 459 5,64
106 382294 31811 |BEACH HOUS 1.241 2,05 6,01
107 _|TMK1780 30730 |[RAINBOW GR 2.789 417 8.13
108 372978 31265 |BOMBER BRO 525 1,09 505
108 372978 31265 |OLYMPICPI 525 1.08 5,05
110 372978 31265 |DEEP RED 525 1.09 5,05
111 TMK 1780 30730 |LUCKY WHIT 2789 417 8.13 |
Ty Datos Maguina_\Datos (A1 /A2 /A3 /a0 SVErey 14 : | o

Listo NUM

aF (nicio ‘: S —

Luego de tener los tiempos por tipo de maquina, debemos jalar la

produccioén por maquina o grupo de maquinas, y por dia
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3.- Aqui registramos al produccién por dia, por maquina o grupo de

maquina

offiExcebs Semar , . R .
i8] archivo Ediuidn  Yer Inserter Fomnato  Herramientas - Datos Veptana 2 . iEscrbaunapreginta i B X
SHBSSRITHIE BRI - B - dus cof ;
5 aral 0 N & SIEEESHIE @€ %y IH- AN ;
- = 5 e e e e = e
A | B T €] D F ] 6 ] H | ! [ J | K [ LA
—d
i 1] Semana 50
2] GRUPO: Al
% Estilo OoP Color Dia | Fecha | TIPO |Produccion| Puntadas Minutos
5 2A3485 30707|SOUZA BLUE Lun |05-dic {PDA 3 9.375 16
E 360185 30665|CENOTE BLU | Lun |05-dic |PDA 773 2.989.964 5.163
7 360185 30725|CENOTEBLU | Lun |D5-dic |PDA 227 978.036 1.518
E 360588 29944|ONWHITE 0 Lun |05-dic [PDA 308 200.850 430
| 9 | 2A3495 30707{SCUZA BLUE Mar {08dic [PDA 485 1.515.626 2.800
10 360185 J0BBS|CENOTE BLU | Mar [08-dic  |PDA 323 1.248.364 2.160
I 360936 30051|ONWHITE 0 Mar [08-dic |PDA 1288 2.905.074 5.806
12 382284 31782|ONWHITE 0 Mar |0B-dic |[PDA 24 23.378 40
113 | 360936 30051|BALLERINA Mié |07-dic  |PDA 248 582491 1.144
14 | 360936 30051)ON WHITE D Mié {07-dic  |PDA 3067 6.928.353 14.085
115 | 360836 30051|BALLERINA Jue {08-dic |PDA 18 1.172.421 2.384
115 | 360936 30851}ON WHITE 0 Jue |0B-dic [PDA 2181 4826878 10.016
E 360185 J0B65|CENOTEBLU | Vie |08-dic |PDA 594 2.297 592 3.972
118 380936 30051 |BALLERINA Vie |08-dic [PDA 825 1.863.675 3.788
119 360936 J0051{ONWHITE 0 Vie {0%-dic |PDA 564 1.274.076 2590
20 | 360185 30665(CENOTEBLU | Séb {10-dic  |PDA 695 2.688.260 4.648
21 360938 30051 |BALLERINA Sé&b |10-dic  IPDA 1220 2.755.980 5.803
123 | 360936 30051|ON WHITE 0 Sab |10-dic  {PDA 94 212.348 432
23| 360185 30685|CENOTE BLU | Dom |11-dic  [PDA 616 2.382.688 4118
|24 | 360938 30051{ONWHITE 0 Dom |11-dic |PDA 145 327.585 666
125 | 360936 30671{BALLERINA Dom [11-dic  |PDA 87 196.533 400
E 360936 30671JON WHITE § DBom {11-dic |[PDA 188 426.951 868
27 -
W™« v W\ Datos Maguina_{ Datos )AL A2 { A3 { A4 AT J K2 _4_1

Listo UM

T INIcio | B tesatterd-se

Aqui vemos que el tiempo varia por el tipo de maquina, cruzando la
informacion de capacidad de maquina y la produccién en minutos.

Tenemos
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4 .- Aqui vemos la evolucién de la eficiencia por dia

Ejpicrosof bael-Semara5g, © ¢ e - EEE
{E] achivo Eddtn Yer Inserter Formato Herramientas Datos Veptzna 2 B_g_grla_pr:egzrnt;_ k-8x
DEELRO SR TR dH-S9-~ BT - Bpu el |
F ade B N L SIEETEIFHraed S EE@R-0-AH e
7 iv A
N] 5] P @ | R | s T [ u [ v w 2
1
2
3| sEmana: 50
4 | GRUPO: Al
| 5] Capacidad| Eficiencia
Produc Minuto | Mix Mix Mix . Uso
6 Fecha cion |Puntadas | " | ptdaipr |(Minipra| ppmy | M Capacidad
|7 Lun 1312 [4.078.225 | 7.133 | 3.108 | 544 572 11.040 65%
8 Mar 2118 | 5.693.439 | 10.705 | 2688 | 505 532 11.040 97%
9 | Mié 3.316 | 7.490.844 | 15229 | 2259 4,59 492 11.040 138%
10| Jue 2.700 [ 6.099.300 | 12400 | 2.259 | 4,59 492 11.040 112%
1 Vie 1.983 | 5435.343 | 10.351 | 2741 | 522 525 11.040 94%
(12| Séb 2.009 | 5.656.586 | 10.682 | 2816 | 532 530 11.040 97%
113 Dom 1.037 | 3.333.727 | 6.053 | 3.215 | 584 551 5520 110%
14| | TOTAL A1| 14475 [37.787.464| 72.553 | 2.611 | 5,01 521 71.760 101%
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MAQUINA MULTICABEZAL TAJIMA 20
CABEZAL’ES i
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BASTIDORES PARA MAQUINA TAJIMA
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2 AnaIIS|s del Area de

Bordado

BORDADO

Control de

PradiirriAn

Secuencia
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Cotizar
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PROCESOS Y SUBPROCESOS PLANTA
CONFECCIONES

MANUA

LIDADE

Minutos Mes

75

TENDID COSTU PULPO BORDA LAVAD CLASIFI
o RA AUTOM DO. (o] CADO
ATICO
403,650 9,000,00 || 459,264 3,444,48 114,816 0 min 1,557,19
min 0 min min 0 min min 2 min
11,300,0 19,7914 10,422,3
00 min 08 min 60 min
CORTE PULPO LIMPIE SECAD ACABA
MECAN ZA 0 DO
ICO
387,504 315,744 0 min 143,520 3,295,21
min min min 9 min
HABILI ESTAM RECOR
TADO PADO TE
LINEAL
387,504 28,704 0 min
min min
1,524,90
0 min
PLANC
HA
631,488
min
Capac|daden PRO SERVI
‘ PIO ClO




