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RESUMEN EJECUTIVO

La presente tesis de suficiencia profesional tiene como objetivo principal “implementar
la liquidacion de tela en el area de corte punto para optimizar la utilizacién de materia prima

en una empresa textil, afio 2018 — 2019.

El problema que se identifico en la empresa fue el desbalance de la utilizacion de materia
prima lo que genero sobrecostos en la utilizacion de materia prima directa de la prenda, la cual
trae como consecuencia un impacto negativo en los costos de produccién de las prendas a

producirse.

Para ello fue necesario realizar mediciones preliminares que permitieron conocer el
estado actual del proceso de liquidacion de tela en el area de corte, luego se desarrollé un piloto
experimental post implementacion para ver el progreso de los primeros registros en el ERP y
finalmente se efectdo la metodologia del Ciclo Deming PHVA y de herramientas técnicas de
mejora como Clasificacion ABC, Kardex, Flujogramas, Estandarizacion de proceso, Diagrama

relacional de recorrido para el ordenamiento y redistribucién orientada al proceso.

Luego de las mejoras en el proceso, se obtuvo que en los primero 6 meses de post
implementacién el promedio porcentual de estado de balance de tela por articulo representa el
37.69%. Después de la mejora este valor incrementd en promedio a un 79.54% es decir mas

del doble del valor inicial.

Finalmente se realizo el analisis econdémico y financiero que permitieron verificar el
beneficio de este proyecto. Se invirtio un total de S/ 10 648,31 consiguiendo un VAN de S/ 96
764.24, un TIR de 175%, un C/B de S/ 9 y cuyo PRI es de 0.35 meses lo que equivale a 10.62
dias siendo todos resultados mayores que O lo cual significa que el proyecto fue

econdmicamente viable.
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ABSTRACT

The main objective of this thesis of professional sufficiency is “to implement the
liquidation of cloth in the area of knitting to optimize the use of raw material in a textile

company, year 2018 - 2019.

The problem that was identified in the company was the unbalance of the use of raw
materials, which generated cost overruns in the use of direct raw material from the garment,
which consequently had a negative impact on the production costs of the garments to be

produced. .

For this, it was necessary to carry out preliminary measurements that allowed to know
the current state of the fabric settlement process in the cutting area, then a post-implementation
experimental pilot was developed to see the progress of the first records in the ERP and finally
the methodology was carried out. of the Deming PDCA Cycle and of technical improvement
tools such as ABC Classification, Kardex, Flowcharts, Process Standardization, Relational

Path Diagram for process-oriented ordering and redistribution.

After the improvements in the process, it was obtained that in the first 6 months after
implementation, the average percentage of fabric balance status per item represents 37.69%.
After the improvement, this value increased on average to 79.54%, that is, more than double

the initial value.

Finally, the economic and financial analysis was carried out that allowed to verify the
benefit of this project. A total of S/ 10 648.31 was invested, achieving a NPV of S/ 96 764.24,
an IRR of 175%, a C / B of S/ 9 and whose PRI is 0.35 months, which is equivalent to 10.62

days, all being results greater than 0 which means that the project was economically viable.
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CAPITULO1 INTRODUCCION

1.1 Contextualizacion de la experiencia profesional

ANGIE PEREZ HUAMAN

Empresa N° 1: SPR INGENIERIA S.A.C.

Fecha: Del 01 de agosto del 2016 al 31 de enero del 2017

Cargo: Asistente de produccion y planeamiento

o Rol: Gestionar y hacer cumplir la programacion de la produccion.

. Funciones:

Elaborar diagramas y planos en CAD de los equipos a fabricar (transformadores
eléctricos, celdas, etc.)

Supervisar al personal de mantenimiento de motores y transformadores en su
respectiva ejecucion de trabajo.

Verificar las pruebas eléctricas de rutina.

Soporte al jefe de produccion con la carga de produccion.

Planificar la carga de trabajo.

Presentar reportes de indicadores y control del proceso.

. Actividades:

Recepcion, priorizacion y programacion de las érdenes de servicios.
Seguimiento de la produccion

Elaboracion de reportes, cronogramas de trabajo, horarios de trabajo.
Elaboracion de los protocolos de prueba de los equipos fabricados

Planificar reuniones semanales para informar sobre la carga de trabajo

. Logros:

Redistribucion del area de ensamblaje, reduciendo el tiempo de espera de la
entrega de los transformadores eléctricos.

Elaboracion de planos de CAD de las instalaciones de la empresa.
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o Aprendizaje empirico y formal:

Capacidad de trabajar en equipo y liderar situaciones bajo presion.

Capacidad para identificar soluciones a los problemas recurrentes que
presentaba el area de produccién.

Elaboracion de propuestas e ideas innovadoras para la mejora del proceso.
Conducta profesional y ético en el centro de trabajo.

Actualizacion constante de los temas contemporaneos de acuerdo con el sector

donde me encuentro laborando.

o Experiencia significante: Haber logrado trabajar en un sector manufacturero el

cual tiene mayor representacion masculina; sin embargo, he logrado sobresalir en

base a mi buen desempefio profesional.

Fecha: Del 02 de febrero del 2017 al 31 de mayo del 2017
Cargo: Asistente de logistica

° R

ol: Gestionar las adquisiciones de los materiales para abastecer al area de

produccion de acuerdo con las 6rdenes de trabajo.

. Funciones:

Elaborar las 6rdenes de compra segln cotizaciones requeridas.

Supervisar que los productos que ingresan correspondan con el documento legal
que lo sustenta y/o la factura debida.

Realizar las coordinaciones de envios, traslados como de transporte.

Atender el requerimiento de los pedidos internos y externos.

Informar a los usuarios internos el seguimiento de sus pedidos.

Emision de guias ingreso y salida de los productos.

Planificar y supervisar todos los movimientos operativos de almacén

Administrar el inventario y entregar al area contable el fisico valorizado.
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. Actividades:

Contacto con los proveedores

- Evaluar e incrementar la red de proveedores para productos en general, asi como
garantizar el mejor precio para la compra a proveedores.

- Realizar el inventario mensual.

- Brindar y verificar los EPPS (Equipos de proteccion) al personal de la empresa,

de acuerdo con los ingresos y requerimientos generados.

. Logros:
- Implementar indicadores logisticos en el almacén de materiales.
- Actualizacion de la base de datos (cantidad, precios, producto fisico), logrando

recuperar el 24% del valor de los productos desechables.

o Aprendizaje empirico y formal:
- Mejoras en mi capacidad de comunicarme con los demas siendo efectivo en todo
el momento.
- Gestionar correctamente las adquisiciones de los materiales sin desabastecer al
area de produccion.
- Capacidad de utilizar herramientas modernas como el software logistico de la

empresa.

o Experiencia significante: Haber logrado rotar de puesto en la misma empresa y
aprender sobre un nuevo campo que es la logistica, en este caso logistica industrial

manufacturera.
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Empresa N° 2: MODAS DIVERSAS DEL PERU S.A.C.

Fecha: Del 17 de septiembre del 2018 al 30 de abril del 2019
Cargo: Asistente de ingenieria

o Rol: Elaboracién y ejecucion de proyectos de mejora en la empresa.

o Funciones:
- Presentar proyectos de mejora
- Analisis y control de seguimiento de proyectos de mejoras.
- Determinacion de las capacidades por area.

- Presentacion de indicadores

o Actividades:
- Elaboracion de diagramas de flujo de los procesos de la empresa.
- Elaboracion de Balance de Lineas.

- Elaboracion de formatos de control

. Logros:
- Elaboracion del Proyecto de Sistema de Costos — Planta Textil (Fase
Planificacion)

- Elaboracion de Indicadores Sector Textil y Manufactura.

o Aprendizaje empirico y formal:

- Capacidad de aplicar conocimientos de ingenieria en diversas areas de la
empresa donde trabajé.

- La investigacion fue de vital importancia en este puesto ya que involucraba
constantemente conduccion de experimentos para la seleccién correcta de la
solucion al problema.

- Capacidad de trabajar en equipo en la misma area y con las areas subsiguientes.

- Aprendizaje permanente sobre el compromiso de mejorar profesionalmente.

o Experiencia significante: Haber logrado trabajar en un nuevo sector en este caso
textil lo cual contribuyé mucho en mi desarrollo profesional ya que me involucré

mas en temas de proyectos y mejoras del proceso.
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Fecha: Del 01 de mayo del 2019 al 20 de diciembre del 2019
Cargo: Analista de operaciones
o Rol: Gestionar las actividades operacionales del sistema productivo textil y

manufacturero de la planta de produccion.

o Funciones:
- Coordinacion del control y seguimiento de las érdenes de produccion
- Control y manejo de liquidaciones - Area de Corte.
- Manejo de reporte de avance de pago - Area de Confeccion
- Control y seguimiento de las Ordenes de Servicio — Externo/ Interno.

- Dar soporte al jefe de operaciones

o Actividades:
- Manejo de Indicadores de produccion
- Elaboracion de Formatos de produccion.

- Elaboracion de reportes de estado de produccion

. Logros:

- Implementacién del Cuadro de Asignacion de Personal CAP

o Aprendizaje empirico y formal:
- Desarrollo ético y profesional
- Comunicacion efectiva entre las areas de la empresa
- Actualizaciones de conocimiento de la ingenieria moderna de acuerdo con el
sector textil

- Adaptacion total a la ejecucidn de proyectos operacionales.

o Experiencia significante: Haber logrado trabajar junto con el jefe de operaciones
de la planta de produccion e involucrarme totalmente en la gestion del sistema

productivo de la planta.
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STEPHANIE YARITZA HUAROC INTRIAGO

Empresa N° 1: MODIPSA SAC.

Fecha: Del 01 de setiembre del 2017 al 30 de junio del 2018
Cargo: Asistente de organizacion y métodos

. Rol: Elaborar y disefiar los procesos de la planta

. Funciones:

Formular, proponer y dar seguimiento a los procedimientos de acuerdo con los
lineamientos de la alta direccion.
Realizar programas de capacitaciones de los procedimientos establecidos.

Formular los Manuales de Organizacién y Funciones (MOF).

. Actividades:

Realizar seguimiento y control a las érdenes de produccion.
Establecer prioridades basadas en la capacidad, lead time y fechas comerciales.
Disefar formatos que permitan optimizar su uso en las aplicaciones de los

procedimientos.

. Logros:

Reduccidn del lead time de prendas en 2 dias y medio para el area de Desarrollo
de Producto.
Elaboracion y documentacion del Procedimiento de Desarrollo de Producto, el

cual, permitié reducir la cantidad de 6rdenes de produccién retenidas a un 18%.

. Aprendizaje empirico y formal:

Capacidad de trabajar en equipo Yy liderar situaciones bajo presion.
Capacidad para identificar soluciones a los problemas recurrentes que
presentaba el area de produccion.

Elaboracion de propuestas e ideas innovadoras para la mejora del proceso.

Conducta profesional y ético en el centro de trabajo.

Huaroc Intriago, S.; Pérez Huaman, A. Pag. 18



“MEJORA DEL PROCESO D!E LIQUIDACION DE TELA PARA
UNIVERSIDAD OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA EN UNA
PRIVADA DEL NORTE EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 — 2019”

N

. Experiencia significante: Haber logrado ingresar a una empresa textil reconocida
y poder lograr una alta capacidad de adaptacién, ademas de conocer la importancia

de tener estandarizados los procesos en una empresa industrial.

Fecha: Del 01 de Julio del 2018 al 31 de marzo del 2019

Cargo: Analista de Ingenieria

. Rol: Gestionar proyectos de mejora en la planta.

. Funciones:
- Proponer, elaborar, gestionar y ejecutar proyectos de mejora.
- Propuestas de método de trabajo.
- Propuesta y elaboracion de los sistemas de Liquidaciones.

- Analisis de flujos de almacenes.

. Actividades adicionales:
- Documentar proyectos.
- Elaborar y analizar Kpi’s.
- Coordinar los recursos para produccion.
- Elaboracién de matriz de riesgos.
- Elaboracién del balance general de las érdenes de produccion.

. Logros:
- Implementacion de las liquidaciones de corte en el que empezd a aprovechar un
5% de la tela sobrante.
- Implementacion de un nuevo sistema de pagos, en el que se eliminaron las

compensaciones y se paga en base a las eficiencias de los operarios.

. Aprendizaje empirico y formal:
- Mejoras en mi capacidad de comunicarme con los demas siendo efectivo en todo
el momento.
- Capacidad de utilizar herramientas modernas como el software logistico de la

empresa.
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Experiencia significante: Haber aprendido la importancia del control sobre la

materia prima y su relacion con los costos directos de fabricacion.

Empresa N° 2: INDRA SAA

Fecha: Del 01 de abril del 2021 al 31 de enero del 2020

Cargo: Analista Jr. De Procesos.

Rol: Gestionar proyectos de mejora

Funciones:

Realizar el levantamiento de informacion y mapeo del proceso As-is.

Trabajar en equipo para mejora del proceso y presentacion del modelo To-Be.
Revisar, notificar y dar solucion a los quiebres que pueden presentarse durante
el proceso de implementacion de los proyectos.

Realizar, ejecutar y dar seguimiento a las propuestas de mejoras en los procesos

de transformacion.

Actividades:

Elaborar el planeamiento y la planificacion de los proyectos.

Elaboracion de manuales de los procesos para el cliente interno y el cliente
externo.

Capacitar al personal interno y externo sobre los cambios, y los controles que
se tienen que seguir para asegurar la trazabilidad del proceso. (simplificacion,

automatizacion y otros).

Aprendizaje empirico y formal:

Capacidad de aplicar conocimientos de ingenieria en diversas areas de la
empresa donde trabajé.
Capacidad de trabajar en equipo en la misma areay con las areas subsiguientes.

Aprendizaje permanente sobre el compromiso de mejorar profesionalmente.

Experiencia significante: Haber logrado adaptarme a un nuevo rubro en donde la

mejora de procesos suele ser mas cambiante de acuerdo a las necesidades del

cliente externo.
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1.2 Descripcion de la empresa

) MODIPSA

u Modas Diversas del Peri S.A.C.
\/

La empresa Modas Diversas del Pert S.A.C. fue constituida el 01 de abril del afio
1999, con numero de RUC 20423925028 y ubicada en Calle 7, Lima 15457 — San Juan

de Lurigancho, en la provincia de Lima — Peru.
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Figura 1: Plano de ubicacién de la empresa

Fuente: Google Maps (2021). [Mapa]. Recuperado de
https://www.google.com/maps/place/Modipsa+Campoy/@-12.0204316,-
76.965788,17z/data=!3m1!4b1!4m5!3m4!1s0x9105c433597f6d7b:0xd5e20a84eeb59ad4!8m2
13d-12.0204369!4d-76.9635993

MODIPSA pertenece al Grupo Pionier y es una empresa con unidad de negocio en
el sector textil “Tejido de Punto”. Comenzd al inicio como una empresa familiar, hoy se
constituye como una empresa exitosa y solida en el mercado nacional. La empresa a lo

largo de estos afios ha venido desarrollando los siguientes pilares:
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La empresa también realiza servicios de confeccion de prendas de tejido punto y
plano tanto para clientes nacionales como internacionales como es el caso de Sybilla,
MIIk, Life is Good, entre otros. Los principales tipos de tela que ofrece MODIPSA son
Jersey, French, Pique, Flame, Interlock, Triblend, Modal, Pima, Modal, mezclas
Polycotton, Waffer, Soft. Asimismo, MODIPSA cuenta con una moderna planta

industrial para la produccion de prendas de tipo punto, cual esta dividida en dos sectores:

v Sector Textil
Sistema productivo encargado de transformar el hilado en tela como producto
terminado. Los procesos que involucra este sistema son los siguientes: Disefio y

Desarrollo de Tela, Tejeduria, Tintoreria, Acabado Textil y Calidad Textil.

Disefo y Desarrollo Tejeduria Tintoreria Acabados

Figura 2: Procesos textiles

Fuente: Modipsa (2021). [llustracién]. Recuperado de
https://www.modipsa.com.pe/empresa/textil

v" Sector Manufactura

Sistema productivo encargado de transformar la tela en prendas terminadas como
producto final. Los procesos que involucra este sistema son los siguientes: Desarrollo de
Prenda, Corte, Confeccion, Estampado, Bordado, Acabado de Prenda y Calidad de

Prendas.
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Figura 3: Procesos de manufactura

Fuente: Modipsa (2021). [llustracién]. Recuperado de
https://www.modipsa.com.pe/portafolio/division-punto

1.3  Mision, Visién y Valores

MISION

Satisfacer las necesidades de nuestros clientes con productos, marcas y servicios

orientados con un solo propdsito: vestir a las personas del Per y el mundo con prendas

de alta calidad.

VISION

Ser lideres en el Peru y reconocidos internacionalmente. Posicionarnos como una

empresa de vanguardia, innovadora y que marque la tendencia de moda a todos los

niveles.

VALORES

Buscamos los més altos niveles de Excelencia. Respeto por nuestros trabajadores,

proveedores y clientes, Trabajo en equipo orientado a la superacion personal.
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La empresa cuenta con 7 marcas comerciales que son distribuidas y vendidas a
nivel nacional las cuales son Fits Me, XERO Tolerance, Fits Men, Pionier, Squeeze,

Gzuck y Norton.

o Yais

— -
) 4
PIONIER faltk

NORTON

GZLUICK

Figura 4: Marcas comerciales del grupo Pionier

Fuente: Modipsa (2021). [llustracién]. Recuperado de
https://www.modipsa.com.pe/modipsa/marcas

1.4 Organigrama
En la Figura 5 se visualiza el organigrama de la empresa Modipsa cabe destacar
que los departamentos (*) como comercial, finanzas, marketing entre otros se encuentran
en la planta de zarate por lo que solo se menciona las areas ubicadas e instaladas en la

planta Campoy.
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DIRECCION GERENCIAL

DEPARTAMENTO

COMERCIAL

DEPARTAMENTOD DE
OPERACIONES

DEPARTAMENTO DE
FINANZAS

AREA DE ALMWACEN
DEMILOS

AREA DE TEJEDURIA

AREA DE TINTORERIA

AREA DE
LAVANDERIA

AREA DE ACABADO
TEXTIL

AREA DE ALMACEN
DE TELA TERMINADA

AREA DE CONFECCION

AREA DE ESTAMAFDO

AREA DE ACARADO DE
PRENDA
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PRENDAS TERMINADAS

AREA DE 1
PLANEAMIENTO DE
DESARROULD MANUFACTURA
AREADE

DEPARTAMENTO DE
BERVICIOS
ADMINISTRATIVOS

Figura 5: Organigrama de la empresa

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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1.5 Distribucion de las &reas en la empresa

PRIMER PISO

v Almacén de Hilos v Corte ¥ Almacén de Avios

v Tejeduria v Confeccion v Almacén de dtiles /

v Tintoreria v’ Estampado de Prendas economato

v Lavanderia v Acabado de Prenda v Sala de Reuniones

v Estampado Textil v Almacén de Prendas Visita

v Acabado Textil Temminadas ¥ Programacién Textil

v Almacén de Tela Terminada v Calidad Textil ¥ Topico

v Almacén de Despachos v Calidad de Prendas ¥ Aimacén de Productos
v Aimacén 041 ¥ Mantenimiento Quimicos

v" Desamollo ¥ Disefio ¥" Contabilidad

v Programacion de Manufactura v Tizado v Sistemas

v Ingenieria ¥ Oficinas de Administraciéon v Oficina de Reuniones /
v Laboratorio de Tintoreria (Gerencia, RR.HH., Capacitaciones

v" Chompas y Tejidos Bienestar Social) v" Comercial

TERCER PISO

v" Confeccion ¥ Cuarto de Almacén Extra

Figura 6: Distribucion de las areas por piso.

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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1.6 Principales productos y servicios

Pionier: Produce prendas parte alta y baja casuales y de vestir, cuyo publico objetivo
son nifios, nifias, hombres y mujeres. Adicional, ofrece al publico accesorios como
mochila, medias, zapatos, zapatillas, lentes de sol, gorras, chullos, ropa interior, entre

otros.

Squeeze: Produce prendas parte alta y baja casuales y de vestir, cuyo pablico objetivo
son adolescentes mujeres y jovencitas. Adicional, ofrece al publico accesorios como
mochila, medias, sandalias, zapatillas, lentes de sol, gorras, chullos, ropa interior, ropa

de bano, bisuteria, correas, entre otros.
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Gzuck: Produce prendas parte alta y baja casuales y de vestir, cuyo publico objetivo
son adolescentes hombres y jovenes. Adicional, ofrece al publico accesorios como
mochila, medias, sandalias, zapatillas, lentes de sol, gorras, chullos, ropa interior, ropa

de bafio, correas, entre otros.

Xero Tolerance: Produce prendas parte alta y baja casuales, cuyo publico objetivo
son adolescentes hombres y jovenes urbanos. Ofrece prendas como: poleras, polos,

pantalon, short, camisas, casacas.
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Norton: Produce prendas parte alta y baja casuales y de vestir moderno, cuyo publico
objetivo son joévenes hombres Adicional, ofrece al pablico accesorios como gorros,
chalinas, relojes, mochilas y maletines, kits de limpieza, porta celulares, perfumes,
billeteras, correas, también ofrece calzado como zapatos, sandalias y zapatillas, entre

otros.

| wLIFE

TONC « INVIERNO 1

Fits Me: Produce prendas parte alta y baja casuales, cuyo publico objetivo son
adolescentes mujeres. Ofrece prendas como: poleras, polos, pantalon, short, denim,

casacas jean, blusas.

Huaroc Intriago, S.; Pérez Huaméan, A. P&g. 31



“MEJORA DEL PROCESO DE ].IQUIDACI(')N DE TELA
UNIVERSIDAD PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA
PRIVADA DEL NORTE EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

N

Fits Men: Produce prendas parte alta y baja casuales, cuyo publico objetivo son
adolescentes hombres y adultos. Ofrece prendas como: camisetas, polos, camisas,

cortos y bermudas, bolsos y billeteras, pantalones, vaqueros.

1.7 Diagrama de proceso productivo textil y manufactura

Creacion de la OP

El &rea comercial ubicado en la planta de z&rate crea la OP (orden de produccion)
en base al disefio de la prenda aprobada por marca comercial para ser enviado a las
areas de programacion con la cantidad de prendas a producir. Una vez que llega las
OP’s aprobadas son direccionadas en primer lugar al area de disefio para realizar el
bosquejo y plantilla del disefio luego este disefio sera adjuntado en la ficha técnica para
ser derivado al &rea de desarrollo donde realizan una muestra de la prenda antes que
ingrese a produccidn con el objetivo de determinar todas sus especificaciones técnicas
de latelay prenda. Asimismo, en el area de desarrollo se apoya del area de tizado para
cuadrar las especificaciones finales del consumo y/o tizado final antes que ingrese a

produccion.
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Figura 7: Diagrama de bloques de alto nivel de la creacion de una OP

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

Sector Textil

El sistema productivo textil comienza con una orden textil en donde el area de
programacion textil programa la cantidad de materiales necesarios para realizar la tela,
asi como la cantidad total de hilos necesarios, luego de programar los insumos el area
de planeamiento esta listo para planificar el orden de produccion de las OP’s. Se inicia
con el despacho de materia prima directa como son los hilos al area de tejeduria para
el tejido de la tela en base a la composicion de los hilos programados. Durante el tejido
de la tela se corta una parte del tejido para ser llevado al area de laboratorio y hacer
las pruebas necesarias con la muestra del tejido con relacién a la pigmentacién de tela

antes de ser transitado al area de tintoreria.

Una vez que es aprobado por parte de laboratorio se crea una relacion de insumos
qguimicos que seran necesarios para el proceso de tintoreria, ya en el proceso de
tintoreria se solicita al almaceén de insumos quimicos los insumos como colorantes
quimicos para el tefiido de la tela. Después del tefiido de la tela es transitado al area de
lavanderia para darle un lavado especifico a la tela en base a sus especificaciones
técnicas, luego es derivado al area de estampado textil de ser necesario (todo depende
de la ficha técnica) si no es necesario es transitado al area de acabado textil donde le

dan un tratamiento final al tipo de tela que se requiere y finalmente es transitado al
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almacén de despacho textil (para venta de tela) o al almacén 041 para que continte al

siguiente sistema productivo donde la tela se convierte en prenda.

” ’ prmemcccnen- N \\
PLANEAMENTO # | ' \‘
TEXTL | |
| | LABORATORID !
|| pEMuesTRAS |
1 |
\ < _'l
k
ALMACEN OE »  TEJEDURIA »  TINTORERIA +  LAVANDERIA

*

ESTAMAPDO

Figura 8: Diagrama de bloques de alto nivel del sector textil

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

Sector Manufactura

El sistema productivo manufactura comienza con una Orden de Produccion
aprobada por parte de programacion manufactura el cual programa todos los materiales
directos e indirectos que involucra producir esa prenda, posterior a ello el area de
planeamiento manufactura planifica el orden de las OP’s que ingresan a produccion.
El area de corte punto es el primer proceso que pertenece al sector manufacturero lo
cual significa que es el proceso en donde se realiza la transformacién de tela en piezas.
El input del proceso es el Almacén 041 el cual abastece de la materia prima principal
que es la telay es enviada ya sea por rollos de tela o tela plegable, todo ello depende

del tipo de corte a realizar.
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El output del proceso es el area de “confeccion punto” en el cual se recepciona
las piezas de corte de la prenda con relacion a una OP para luego ser confeccionadas.
Cabe mencionar que hay casos en donde la ruta de la OP hay subprocesos internos
(estampado, bordado) con relacion al modelo de la prenda, un claro ejemplo de ello es
un polo basico estampado donde primero se corta las piezas luego la parte delantera
del cuerpo se transita al area de estampado de prendas para su estampado respectivo y
asi volver al area de corte nuevamente para agrupar las piezas y recién transitar al area
de confeccion. En algunas OP’s pueda ser que se requiera solicitar materiales del
Almacén de Avios. Por ultimo, la OP se transita al area de acabado de prendas para
sus respectivo planchado de prenda, tratamiento y/o acabado final, etiquetado

comercial y embolsado.

Desde el primer proceso al tltimo existe representantes del area de calidad punto
donde prevalecen y hacer respetar los controles de calidad de la prenda lo cual también
se encuentra registrada en la ficha técnica de la OP. Una vez aprobado todas las
prendas es transitado al almacén de productos terminados listo para ser despachado a

las tiendas comerciales de acuerdo con cada marca comercial que corresponda la OP.

ALMACEN DE AVIOS J

“Ubicaoitn Plants Zirale

Figura 9: Diagrama de bloques de alto nivel del sector manufactura

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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1.8 Realidad problematica

(Instituto Nacional de Estadistica e Informatica, 2017) indicd que durante el
periodo 2014-2016 la economia mundial mostr6 un crecimiento atenuado, con una
recuperacion en marcha desigual, reflejando el escaso aumento de la productividad
desde la crisis, las transiciones demogréficas, la realineacion del crecimiento de China
y la etapa de ajuste que estan atravesando muchos mercados emergentes tras el boom
de crédito e inversidn que siguio a la crisis. Las economias avanzadas registraron una
débil recuperacion, debido principalmente al ritmo de crecimiento registrado por
Estados Unidos y la recuperacion atenuada de la Zona euro. En tanto que China
presentd menores tasas de crecimiento, 7,3% en el 2014, 6,9% en 2015y 6,7% en el
2016. América Latina durante este periodo registré una acentuada recesién pasando
de crecer 0,9% en 2014 a -0,5% en 2015y -1,1% en 2016, reflejando principalmente
la contraccion de la economia brasilefia, y el debilitamiento de la economia de los otros

paises de la region ante el retroceso de los precios de las materias primas.

Cuadro N° 4
EVOLUCION DE LA ECONOMIA MUNDIAL: TASA DE CRECIMIENTO DEL PRODUCTO BRUTO INTERNO, 2000 - 2016
Jalores a precios tand
2000 2001 2002 2005 2004 2005 2010 2011 2012 2613 2014 2015 2016
Producto mundial 48 25 30 43 54 48 55 57 30 01 54 42 35 33 34 32 34
Economias avenzadas 41 15 18 21 32 21 30 27 01 34 31 47 12 12 19 21 b
Paises selooconados
Estados Unsdos 41 10 18 28 38 33 27 18 03 -28 25 16 22 V7 24 I6 1B
Canadi 52 18 380 18 N 32 2% 21 10 30 3 3 g 22 25 11 12
Japdn 23 04 03 W7 24 13 17 22 A0 55 AT 45 17 14 00 05 05
Zona dal euro 38 21 10 07 23 {7 32 30 04 45 21 15 0% 03 11 20 7
Alemania 32 18 00 o7 O7 09 3% 34 08 56 40 37 0F 06 16 15 A7
Espafin 51 40 29 32 32 37T 42 38 11 36 00 0 26 A7 14 32 32
Economias emengentes 58 37 A5 70 79 72 8t 856 53 29 75 63 53 50 46 41 42
Paises seivainados
Ching B4 83 91 100 101 M3 127 W2 95 82 WHE S5 7S 78 T3 68 67
Aménca | ahna 41 07 07 18 61 45 53 53 41 a6 63 45 29 29 09 05 M
Brasi 44 14 31 11 58 32 40 61 51 01 75 3% 1% 30 01 38 36
Méxao 66 00 08 14 42 31 50 32 14 A7 H2 35 40 14 22 26 20
Chile 45 34 22 39 60 56 46 46 37 0 58 58 A5 40 19 23 16
Colombea 29 17 25 38 53 A7 67 6% 35 17 40 66 40 4% 44 31 20
Pend 2T 06 55 42 50 83 75 85 91 11 B3 63 61 5% 24 33 38
Fuemie: Fondo Monetano Intormacions! (FM1} - Werld Economic Owtiook (WED) deta base ol 16 de enero del 2017 ; CEPAL- Sases de Datos CEPALSTAT M 3 de marzo
del 2017, Imetitwlo Nacional de Estadistica ¢ informatics (INEN

Figura 10: Evolucion de la economia mundial: Tasa de crecimiento del PBI, 2000 —
2016

Fuente: (Instituto Nacional de Estadistica e Informatica, 2017, pag. 31)
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En comparacion a otros afios, en el afio 2016, el PBI tuvo un crecimiento de
3,9% gracias a ciertas actividades econémicas como la extraccion de petroleo, gas y
minerales, telecomunicaciones y otros servicios de informacion, entre otros. Sin
embargo, se registra un decrecimiento en las actividades de manufactura,

construccion, pesca y acuicultura.

Grafico N°7
PERU: Producto Bruto Interno segin actlvidad economica, 2016
(Vanacion porcentual def (ndice de volumen fisico)
Aflo Basa 2007=100
Extracain de peirileo, gas y minesales -_ 163
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Otros servicios | EX
Valor Agregado 40
Producto Bruto Intemo . 30
[ranspode, simacenamiento, Conmeo y mensgena . 34
Alojamiento y restaurantes . 26
Derecho de mportacon . 24
Serntos prestados a empresas _= 22
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Manufactura 16
Construccita 3
Pesca y acuculhura 10)
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Fuente: instituto N | de Eatadistica e Ink

Figura 11: Producto Bruto Interno segun actividad econémica, 2016 (Variacion
porcentual del indice de volumen fisico)

Fuente: (Instituto Nacional de Estadistica e Informatica, 2017, pag. 17)
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De acuerdo con la actividad econdémica manufacturera se registré un

decrecimiento del valor agregado en la industria textil y del cuero con un (-6.3%).

Grafico N° 11
PERU: MANUFACTURA VALOR AGREGADQ BRUTQO, 2016
(Vanacion porcentual ded indice de volumen fisico)
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Fuente: Instituto Nacional de Eatadistica ¢ Informatica

Figura 12: Manufactura valor agregado bruto, 2016

Fuente: (Instituto Nacional de Estadistica e Informatica, 2017, pag. 21)

En laindustria textil existe una gran cadena de valor por lo que (Centrum, PUCP,

2010) menciona que podemos distinguir dos grandes subsectores dentro de la gran

cadena de valor que constituye la actividad manufacturera textil (a) la industria textil

propiamente dichay (b) la industria de la confeccion. La primera abarca desde la etapa

inicial del desmote del algodon hasta la elaboracion de telas acabadas e incluye a su

vez, a las actividades de hilado, tejido y tefiido acabado. De otra parte, la segunda

comprende todas las actividades vinculadas a la confeccion de prendas de vestir.
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En relacion con el sistema productivo de la empresa, existen muchos problemas
que suceden en la planta; sin embargo, un problema recurrente y de alta prioridad es
la que se encuentra en el area de corte punto. El problema que enfrenta el area y por
ende la empresa son el desbalance de la utilizacién de materia prima con un 62.31%
en promedio lo que genera sobrecostos en la utilizacion de materia prima directa de la
prenda que en este caso es la propia tela el cual trae como consecuencia un impacto

negativo y erroneo en los costos de produccién de las prendas a producirse.

En la Figura 13 se visualiza el diagrama Ishikawa que plasma todas las causas

raiz probables del problema que ocurre en el &rea de corte.

Posterior al diagrama, se procede a elaborar una encuesta de matriz de
priorizacién ver Figura 14 en base a las causas raiz con el objetivo de priorizar las
causas mas relevantes o de mayor impacto con relacién al problema. En este caso los
participantes a realizar la puntuacion son el jefe de corte, el jefe de planta y nosotras

(Angie y Stephanie) a cargo de esta mejora.

Luego de la puntuacion se procede al analisis de los resultados ver Tabla 1 en
donde se realiza un ordenamiento de la puntuacion ver Tabla 2 adicional a ello se
agrega a la tabla el % de frecuencia y el acumulado % para determinar finalmente
mediante el diagrama Pareto ver Figura 15 que causa raices son las que tienen mayor

impacto en el problema.

Como resultado se obtuvo que la causas raiz CR12, CR5, CR10, CR13, CR14,
CR15, CR1 y CR17 son necesarias de resolver para lograr el objetivo de esta

implementacion.
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METODO MAQUINARIA MEDIO
\ CR1. Método de trabajo de \
CR2: Falta de actualizacion \ lquidacion de tela no CR15: Exceso de desperdicios
en el centro de coslos dol ———, estandarizado CR7: Falta de de tela en los pazadisos ———
direa de core - A \ del drea de corte
\ . mantenimianto 4 \
\ CR3: Alto stock de iela de las maquinas \
CR4: Altos iempos de espera '~ de despacho para las )
en prendas que tienen un ‘ siguientes dreas _ CRY: Falta de mdquina CR17: Layout deficente por
sub proceso en & drea de i cortadora automdtica acumitacion o dispersion de
bordado y estampado CRS: OP's No materia prima
deciaradas como
CR6: Desconocimiento de la ‘ ingreso al drea de CR8: Tiempos de espera \ Y
= e
del area ¥ preparacién de maquinas ' Sobrecostos en la
utlizaciéon de ma
CR10: Exceso de tola / CR18: Falta de formacidn técnica textil, afio 2018
almacenada en los Stands | CR11: Varlacin de CR19: Falta de comunicacién a los operarios
- parametros de tela entre todo el personal ———
CR12: Alta variacion del consumo i fcke N amaax
utiizado vs consumo declarado de
1ih_°f_pa.?_'.-__._..n__ CR20: Baja eficiencia de los ) CR21: Exceso de horas extras
CR13: Falta de operarios (tendedores, habliitadores, ——- de todo el personal del drea
CR14: Falta de devolucion | control de marma cortadores, costureros) ’ de corte
de sobrantes de telada OP's | / por pérdida anormal
MATERIA PRIMA MANO DE OBRA

Figura 13: Diagrama de Ishikawa

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION  MODIPSA
@ Modas Diversas del Peru S.A.C.
Area: Corte Punto
Participantes: Angie Pérez Stephanie Huaroc
(ingenieria) (ingenieria) (Jefe de Corte) {Jefe de Produccion)
VALORIZACION:
(") Ingresar el valor de la ponderacion en
cada casillero
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
PUNTUACION *
1D CAUSAS Angie P. |Stephanie H.|Jefe de Corte | Jefe de Prod.

CR1 Método de trabajo de liquidacién de tela no estandarizado
CR2 Falta de actualizacion en el centro de costos del drea de corte
CR3 Alto stock de tela de despacho para las siguientes areas
CR4 Altos tiempos de espera en prendas que tienen un sub proceso en el area de bordado y estampado.
CRS OP's No declaradas como ingreso al area de conte
CR6 Desconocimiento de |a capacidad de produccidn del area
CR7 Falta de mantenimiento de las maquinas
CR8 Tiempos de espera en cambio de accesorios y preparacidn de maquinas
CRS Falta de maquina cortadora automatica
CR10 Exceso de tela almacenada en los Stands
CR11 Vadacion de pardametros de tela en la ficha técnica
CR12 |Ala varacion del consumo utilizado vs consumo declarado de la OP para produccion
CR13 Falta de control de mema por pérdida anomal
CR14 Faita de devolucion de sobrantes de tela de OP's
CR15 Exceso de desperdicios en los pazadisos del 4rea de corte
CR16 Falta de EPP's en el area de corte
CR17 Layout deficiente por acumulacion o dispersion de materia prima
CR18 |Falta de formacion téenica a los operanos
CR19 |[Falta de comunicacion entre todo el personal del drea de corte
CR20 Baja eficiencia de los operaros (tendedores, habilitadores, cortadores, costureros)
CR21 Exceso de horas extras de todo el personal del area de corte

Figura 14: Encuesta de matriz de priorizacién de causas raiz

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Tabla 1.

Matriz de priorizacién de las causas raiz

Puntuacién
ID Causas Angie P.  Stephanie H. Jefe de Corte Jefe de Prod. Total
CR1  Método de trabajo de Bquidacion de tela no estandanzado 10 10 10 10 40
CR2  Falta de actualizacion en el centro de costos del area de corte 1 1 1 1
CR3  Alto stock de tela de despacho para las siguientes dreas 1 1 1 1
CR4  Altos tiempos de espera en prendas que tienen un sub proceso en el area de bordado y estampado. 1 1 1 1
CR5  OP's No declaradas como ingreso al area de corte 10 10 10 10 40
CR6  Desconocimiento de la capacidad de produccion del area 1 1 1 1
CR7  Falta de mantenimiento de las maquinas 1 1 1 1
CR8  Tiempos de espera en cambio de accesorios y preparacion de maquinas 1 1 1 1
CRY  Falta de maquina cortadora automatica 1 1 1 1 4
CR10  Excesa de tela aimacenada en los Stands 10 10 10 10 40
CR11  Variacion de parametros de tela en la ficha técnica 1 1 1 1 4
CR12  Alta varacion del consumo utilizado vs consumo declarado de la OP para produccion 10 10 10 10 40
CR13  Falta de control de memma por pérdida anomal 10 10 10 10 40
CR14  Falta de devolucidn de sobrantes de tela de OP's 10 10 10 10 40
CR15 Exceso de basura y desperdicios en los pazadisos del area de corte 1 1 1 1
CR16 Falta de EPP's en el drea de corte 1 1 1 1 4
CR17  Layout deficiente por acumulacion o dispersion de materia prima 10 10 10 10 40
CR18  Falta de formacion técnica en el registro de liquidaciones 1 1 1 1 4
CR19  Falta de comunicacién entre todo el personal del drea de corte 1 1 1 1 4
CR20 Baja eficiencia de los operanos (lendedores, habiitadores, cotadores, costureros) 1 1 1 1 4
CR21  Exceso de horas extras de todo el personal del area de corte 1 1 1 1 4
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Tabla 2.

UNIVERSIDAD
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Ponderacién de las causas raiz.

n Catimes ::i.o::;:‘:rn Froc::ncia %AZ':;:I.:::.
CR12  Alta varacion del consumo utilizado vs consumo declarado de la OP para produccién 40 11.90% 11.90%
CR5 OP's No declaradas como ingreso al area de corte 40 11.90% 23.81%
CR10 Exceso de tela almacenada en los Stands 40 11.90% 35.71%
CR13  Falta de control de merma por pérdida anormal 40 11.90% 47 62%
CR14  Falta de devolucion de sobrantes de tela de OP's 40 11.90% 59.52%
CR1 Método de trabajo de liquidacion de tela no estandarizado 40 11.90% 71.43%
CR17  Layout deficiente por acumulacion o dispersion de matena prima 40 11.90% 83.33%
CR3 Alto stock de tela de despacho para las siguientes areas 4 1.19% 84.52%
CR2 Falta de actualizacion en el centro de costos del area de corte < 1.19% 85.71%
CR7 Falta de mantenimiento de las maquinas 4 1.19% 86.90%
CR15 Exceso de basura y desperdicios en los pazadisos del area de corte 4 1.19% 88.10%
CR21 Exceso de horas extras de todo el personal del area de corte 4 1.19% 89.29%
CR6 Desconocimiento de |la capacidad de produccion del drea 4 1.19% 90.48%
CR8 Tiempos de espera en cambio de accesonos y preparaciéon de maquinas 4 1.19% 91.67%
CR4 Altos tiempos de espera en prendas que tienen un sub proceso en el area de bordado y estampado. 4 1.19% 92.86%
CR11 Vanacion de parametros de tela en la ficha técnica 4 1.19% 94.05%
CR16 Falta de EPP's en el area de corte 4 1.19% 95.24%
CR18  Falta de formacion técnica en el registro de liquidaciones < 1.18% 96.43%
CR19  Falta de comunicacién entre todo el personal del drea de corte 4 1.19% 97.62%
CR20 Baja eficiencia de los operarios (tendedores, habilitadores, cortadores, costureros) 4 1.19% 98.81%
CRS Falta de maquina cortadora automdtica 4 1.19% 100.00%
s Total 336 100%
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Figura 15: Diagrama de Pareto 80/20

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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1.9 Formulacion del problema
¢En cuanto la mejora del proceso de la liquidacion de tela en el area de corte
punto optimizara la utilizacion de materia prima en una empresa textil, afio 2018 —
20197

1.10 Objetivos

1.10.1 Objetivo general

Determinar la mejora del proceso de liquidacion de tela en el area de corte
punto para optimizar la utilizacion de materia prima en una empresa textil, afio
2018 — 20109.

1.10.2 Obijetivo especifico
- Diagnosticar la situacién actual en el area de corte punto de la empresa
textil, afio 2018 — 20109.

- Desarrollar la mejora en el area de corte punto mediante la implementacion
de la liquidacidn de tela en una empresa textil, afio 2018 — 2019.

- Evaluar econémica y financieramente la implementacién de la liquidacion

de tela en el area de corte punto en una empresa textil, afio 2018 — 2019.
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1.11 Justificacion

1.11.1 Justificacion teorica

Este presente trabajo de Suficiencia Profesional se realizé con el proposito
de demostrar que la liquidacion de tela influye en la disminucion de la variacion
entre el costo estandar y costo real de la tela aplicado en el area de corte punto,
logrando asi un impacto positivo en la disminucion de los sobrecostos que
generaba tal variacion y que afectaba en primera instancia al factor de costo de

materia prima directa en relacién con el costo final de una prenda.

Asimismo, se aplica la liquidacion de tela en el area de corte punto
para controlar el correcto balance de tela que ingresa al é&rea, esta
implementacién beneficia en determinar y estandarizar umbrales de control en
el proceso de corte lo cual contribuye a la optimizacion de recursos

especificamente materiales directos.

1.11.2  Justificacion préactica

Los resultados obtenidos en base a la implementacion justifican la
necesidad de aplicar liquidaciones no solo para el control de los almacenes sino
también en los procesos productivos manufactureros, los cuales contribuyen al
control interno de entradas y salidas y sobretodo del uso interno de la materia
prima durante el proceso. Este trabajo de experiencia profesional servira a las
futuras generaciones de profesionales y/o estudiantes que trabajen en el sector
industrial, para implementar de manera correcta liquidaciones en los procesos

productivos.
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1.12 Limitaciones

- Escasa disponibilidad de publicaciones publicas a nivel nacional como tesis,
informes técnicos, articulos cientificos, entre otros en los cuales detallen
informacién compatible sobre el concepto de liquidacion de tela para lograr un

mejor soporte tedrico de los conceptos fundamentales relacionado.

- Falta de informacidn preliminar sobre la situacion actual del area de estudio para

lograr un analisis.

- Carencia de datos confiables para la determinacion de los indicadores, puesto
que el supuesto control o manejo respecto de la tela que existe en el area de corte
se basa en el calculo y/o registro de informacion que se encuentra en la hoja de
la ficha técnica y que es transmitida oralmente entre los trabajadores de la misma

area.

- Poca disponibilidad del soporte técnico por parte del area de sistemas, ya que
para esta implementacion era necesario la participacion inmediata de un
representante de sistemas para que contribuya en el asesoramiento de
implementar una ventana de liquidaciones con su respectivo disefio y analisis de
los campos que involucraba en el sistema ERP y asi conseguir que sea
implementado lo mé&s ante posible.

- Nivel bajo de participacién por parte de los trabajadores del area de corte esto
incluye al propio jefe y operarios, ya que al inicio consideraban que no era
necesario manejar tantos controles sobre la tela asimismo no consideraban el

gran impacto que generaba la falta de ello.

- Falta de compromiso por parte del jefe de produccion de la planta Campoy, lo
cual trajo como consecuencia que la implementacion se extienda 1 semana mas

de lo esperado en el cronograma del proyecto.
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CAPITULO2 MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes

2.1.1  Antecedentes Nacionales

La tesis titulada “Estudios de la influencia de las mermas de tejido de
punto en el costo de una prenda”, de Ledn (2010), publicado por la Universidad
Nacional de Ingenieria, en Lima, Pert, demostr6 mediante un estudio que la
variacion del ancho de tela, o densidad afecta el consumo de prenda y puede
causar la caida un sobrecosto de tu pedido asimismo menciona que los calculos
de cotizacion de la tela deben ser de acuerdo a los volimenes de produccion, ya
que a menor volumen el porcentaje de merma aumenta. Ademas, es importante
conocer la ruta del proceso ya que de acuerdo con esta informacion se puede
estimar un porcentaje de merma.

También menciona que las mermas de tela influencian en la variacion de
los costos en centavos de dolar, pero esto hace la diferencia a la hora de
establecer los precios de venta y que las mermas anormales se producen por falta
de control en el proceso productivo o por realizar un mal desarrollo. La partida
fuera de tono genera una merma de hasta un 14% y cuando se presenta variedad
de tonos en la misma partida de tela, en este caso se tiene que realizar tizados
especiales separandolos la partida por gama de tonos de tela, en la mayoria que
los caso afecta al consumo de tela aproximadamente de 1 al 2%. Este antecedente
contribuye en determinar que tipos de merma existen durante el proceso textil y

manufacturero y de qué manera esto afecta a la cotizacion de una prenda.

La tesis titulada Optimizacion del célculo de recursos productivos para
cotizacion en una empresa de confecciones, de Sanchez (2003), publicado por
la Universidad Nacional Mayor de San Marcos, en Lima, Perd, menciona que a
partir de la implementacion y uso del programa de célculo de consumos de
recursos, la capacidad de atencion del departamento de Ingenieria del Producto
se incremento en un 50%, de 12 solicitudes/dia a 18 solicitudes/dia, asimismo
que la aplicacion del programa de célculo de consumo de recursos elimina los

errores generados por el uso de calculadoras, también que en el célculo de
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consumo de telas para las prendas basicas, el programa tiene una diferencia no
mayor a 5% hacia arriba, en comparacion con el sistema AccuMark. Este
antecedente contribuye en el disefio de un programa sistematico para optimizar

los célculos de los recursos que luego se integran en la cotizacion de la prenda.

La tesis titulada Aplicacion del PHVA para mejorar la productividad en
el area de corte de la empresa Servicios Flexibles S.A.C, San Martin de Porres,
2017, de Olivas (2017), publicado por la Universidad César Vallejo, en Lima,
Perd, menciona que para aplicar PHVA, se planificé capacitaciones, fichas de
trabajo implementacion de fichas técnicas de calidad, todos los trabajadores
colaboraron con la implementacion de las 5s, logrando asi que el tiempo estandar
fuera de 7.14 minutos por prenda con un incremento en la productividad de 579
prendas por dia y con la implementacion de fichas técnicas de calidad se redujo
los defectos en un 3%, mediante la clasificacion de los saldos de tela para contar
con un control, se realizé un analisis A=Telas en jersey A 43% de mayor
rotacion ,B=Telas de RIB 40% de menor rotacion ,C=17% en minima rotacion,
mediante la implementacién de las 5 s ,con la evaluacion dela auditoria en un
72% el area se encuentra limpia y en orden ,todas estas mejoras planificadas se
obtuvo un incremento en la productividad en la empresa Servicios Flexibles
S.A.C.

Mediante la eficiencia se obtuvieron un incremento de 14%, estos procesos
desarrollados en cuanto a la eficiencia se realizd capacitaciones, y fichas técnicas
de proceso. Por ultimo, en la eficacia logré un incremento de 22%, por la
cantidad de prendas cortadas esto se debid que realiz6 una mejora continua en
los procesos mencionados. Este antecedente refuerza que mediante la aplicacion
del PHVA mejora los niveles de productividad sobretodo en el control interno

de los saldos de tela.
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2.1.2  Antecedentes Internacionales

La tesis titulada Sistema de cotos para la industria textil de clase mundial,
de Martinez (2002), publicado por la Universidad Autonoma de Nuevo Ledn, en
México, menciona que una adecuada planeacion para la instalacion de un
sistema de costos para las empresas textiles, acorde a sus necesidades, a sus
diversos tipos de tela que produzcan, les permitird conocer a detalle los costos
de cada proceso y sus productos finales y les ayudard a tomar decisiones, en
tiempo que pudieran impactar los precios de venta obteniendo una mayor
posicion en el mercado y por consiguiente mayores utilidades. Ademas, existen
grandes areas de oportunidad en el destino de los desperdicios logrando una
optimizacion en los costos de desperdicios.

Este antecedente contribuye en optimizar los costos de produccién
mediante el correcto aprovechamiento de los desperdicios que se genera en un
proceso productivo textil, por lo que Martinez emplea diferentes opciones de
simulaciones con el desperdicio de tela para seleccionar el mejor método de

recuperacion de desperdicios.

La tesis titulada Sistema de proyeccién, control y eficiencia en cortes de
rollos de tela fabrica textil “La Internacional”, de Reyes (2006), publicada por
la Escuela Politécnica del Ejército, en Sangolqui, Ecuador, menciona del disefio
de un médulo sistematico eficiente y eficaz que abarca un de los procesos dentro
de la produccion de tela como es: “Revision y Corte”, que a futuro se conocerd
como “Almcorte”. Este sistema esta orientado a satisfacer los controles
necesarios en lo referente a inventarios, captura de informacion, presentacion del
producto, utilizando para ello herramientas de actualidad que faciliten y
garanticen que la informacion sea veraz, agil y oportuna para la toma de
decisiones.

Este antecedente contribuye en implementar un modulo sistematico de
control sobre el inventario en el proceso de corte cual alcance principal sea de
gestionar el inventario desde el ingreso y salida de la materia prima asimismo de

manejar un control interno sobre el consumo total dentro del &rea de corte punto.
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La tesis titulada Optimizacion del proceso de corte aplicando curvas de
eficiencia en Denimatrix, de Sanchez (2010), publicado por la Universidad de
San Carlos de Guatemala, en la Ciudad de Guatemala, Guatemala, demostr6 que
utilizando la aplicacion de curva de eficiencia a un turno de trabajo de corte
permitio observar que antes de la prueba la eficiencia del turno era de 56.92%
después de la prueba fue de 88.66%. De esa manera se demostré que, Si se
mantiene el mismo personal, se le capacita y se le da seguimiento, la eficiencia
puede mejorar.

Ademas, Sanchez menciona que este estudio permitio disefiar un
procedimiento, plan y manual de induccién que permita orientar e informar al
personal de primer ingreso, un plan de capacitacién que permita tener los
conocimientos y desarrollar habilidades para desempefiar su trabajo, efectuar
transferencia tanto de personal que no cumple con el desempefio laboral
requerido, como del que no cumple con los requerimientos del puesto asignado
a otras areas de trabajo. Por Gltimo, menciona que para lograr mejorar la calidad
en el proceso se proponen las herramientas grafico de control, sistema de
indicadores y seguimiento que ayuden a determinar qué piezas son las que con
mayor frecuencia presentan mala calidad de corte.

La aplicacion de estas herramientas en una prueba dio como resultado que,
al inicio de la prueba, que durd cuatro semanas, se encontré un indicador de
calidad de 28.22%, y al terminar se obtuvo un indicador de 21.33%. Esto
demuestra que, si se da seguimiento a las piezas defectuosas en el area de trabajo,
se elaboran reportes y se convoca a reuniones a los involucrados para analizar la
calidad se logra reducir el nmero de piezas defectuosas en el proceso. Esta tesis
aporta que es necesario establecer un plan de capacitacion al personal del area y
ser constantes en su aplicacion ya que asi logra un impacto positivo en

incrementar la eficiencia del area de corte.
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2.2 Bases Teoricas

2.2.1  Liquidacion

“Cuando hablamos de produccion industrial nos referimos a la produccion
que requiere mas de una prenda o lotes de prendas mayores a 200 unidades por
referencia. En algunos de estos casos, al liquidar la tela en volimenes grandes
se pueden generar pérdidas que en su momento no se ven; que estan relacionadas
con la falta de conocimiento del fabricante. El tipo de tejido que utilizamos en
una produccién, su ancho y su composicion son datos indispensables para

determinar el consumo de una prenda de vestir.” (Rojas Navia, 2014, pag. 43)

“Es importante antes de iniciar una produccion seleccionar los insumos
directos necesarios que se van a utilizar en la fabricacion de la prenda, por esta
razon el contar con una herramienta de liquidacion de alguno de los insumos que
en su momento no son faciles de liquidar es una estrategia competitiva que nos

puede generan utilidad y rendimiento en la operacion.” (Rojas Navia, 2014)

De acuerdo con lo mencionado y en el contexto de esta tesis, la liquidacién
consiste en llevar un control interno del insumo, relacionado a las entradas y
salidas (transacciones) de la materia prima dentro de un proceso especifico
integrado en un sistema de produccion, asimismo contribuye a desarrollar
informes sobre el balance del mismo insumo otorgando reportes relacionados al
nivel de inventario de la materia prima en el proceso, nivel de optimizacion de
la materia prima entre materia prima programada versus materia prima liquidada

o utilizada en el proceso.
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2.2.2  Sistema ERP

(Render & Heizer, 2007) La planeacion de recursos empresariales (ERP)
es un software que permite a las compaiiias: 1. automatizar e integrar muchos de
sus procesos de negocios; 2. compartir una base de datos comun y las practicas
comerciales con toda la empresa, y 3. Producir informacién en tiempo real. En
la figura 11.11 se presenta un esquema que muestra algunas de estas relaciones

en una empresa de manufactura.

Ad de con ef cliente
Fmanzas) Diden i vamas Embargques
contabésdad F aciuraciong ‘_(;u:moldzcmdo, com| o | Dmmc\;
Camntas 4..J odrodisty nckon de v unuano st
POr Cobiar
Lieo produccion
mayor
t i
Conntas gl wneeans o0 matenzes:
(ailing.es > MRP ERP
$
Nrir S
y tepos, y tesmpan
dw wivoga do orega
L ]
4
Adminestracion de la cadena de suministro
Cormumicacion del yondodat
[programas, EOL notilkcacion articpndi
do umbarquo , olc )

Figura 16: Flujos de informacion de MRP y ERP
Fuente: (Render & Heizer, 2007, pag. 341) — Figura 11.11

En términos generales, un sistema ERP gestiona sistematicamente el
negocio de la empresa mediante el ingreso de informacion al sistema desde la
evaluacion de los proveedores hasta el despacho del producto y/o facturacion al

cliente.
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2.2.3 Diagrama PEPSU (SIPOC)

(Gutiérrez Pulido & de la Vara Salazar, 2013) afirman que este diagrama
de proceso tiene el objetivo de analizar el proceso y su entorno. Para ello se
identifican los proveedores (P), las entradas (E), el proceso mismo (P), las
salidas (S) y los usuarios (U). El acronimo en inglés de este diagrama es SIPOC

(suppliers, inputs, process, outputs and customers).

Para construir un diagrama PEPSU, leer los pasos descritos antes para la
construccion de un diagrama de flujo y, ademas, desarrollar las siguientes

actividades especificas:

1. Delimitar el proceso y hacer su diagrama de flujo general donde se
especifiquen las cuatro o cinco etapas principales.

2. Identificar las salidas del proceso, las cuales son los resultados (bienes o
servicios) que genera el proceso.

3. Especificar los usuarios/clientes, que son quienes reciben o se benefician con
las salidas del proceso.

4. Establecer las entradas (materiales, informacion, etc.) que son necesarias para
que el proceso funcione de manera adecuada.

5. Por Gltimo, identificar proveedores, es decir, quienes proporcionan las

entradas.

PRONEEDORES ENTRADAS . PROCESO SALIDAS USUARIOS
* Uperaciones | * Fecha de 1"1‘\"‘51 o¢l procexsto | | * lRcun ”‘ Liente
* Ventas * Datos del dieme * Fecha de ventimiento ¢ Cuencas por cobrar
» Contabildad * Condxiones de pago » Daros de fas ventas * Vencas
* Juridica * Reglas del VA ’ * Datos del IVA » Contatwhdad

QL'E atro
de datos de

Escnbir factura -5 Imprimmir

venias

Figura 17: Ejemplo de diagrama PEPSU para la expedicion de una factura
Fuente: (Gutiérrez Pulido & de la Vara Salazar, 2013, p4g. 159) — Figura 6.12
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Realizar el diagrama “SIPOC” contribuye a un mejor entendimiento del
proceso de alto nivel a los involucrados del proyecto, logrando una mayor
efectividad de comunicacion durante el desarrollo de la implementacion de la

liquidacion de tela.

2.2.4  Diagrama de flujo en el proceso

(Meyers & Stephens, 2006, pag. 152) menciona que los diagramas de flujo
[...] muestran la trayectoria que recorre cada parte, desde la recepcion, los
almacenes, la fabricacion de cada parte, el subensamble, el ensamble final, el
empaque, el almacenamiento y el envio. Estas trayectorias se dibujan en una

distribucion de la planta.

Por otro lado, (Nievel & Freivalds, 2009, pag. 26) menciona que el
diagrama de flujo del proceso cuenta con mucho mayor detalle que el diagrama
del proceso operativo. Como consecuencia, no se aplica generalmente a todos
los ensambles, sino que a cada componente de un ensamble. El diagrama de flujo
del proceso es particularmente Gtil para registrar los costos ocultos no
productivos como, por ejemplo, las distancias recorridas, los retrasos y los
almacenamientos temporales. Una vez que estos periodos no productivos se
identifican, los analistas pueden tomar medidas para minimizarlos y, por ende,

reducir sus costos.

(Pardo Alvarez, 2012) considera que las utilidades del flujograma son

maultiples y entre ellas estan las siguientes:

- Constituye una alternativa muy apropiada para documentar procesos. Al
encontrarse el proceso representado de forma grafica, puede entenderse de
un solo vistazo con mayor rapidez que leyendo un texto, lo que facilita su
comprension, aun para personas no familiarizadas.

- El hecho de observar visualmente las actividades del proceso favorece que
los agentes involucrados lleguen a un acuerdo sobre los metodos a seguir

con mas conviccion y rapidez.
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- Se puede utilizar en reuniones de trabajo para identificar problemas y
oportunidades de mejora, establecer recursos coordinar actuaciones,
delimitar tiempos.

- Deja bien definidas las funciones y responsabilidades de cada uno de los
agentes que intervinientes, mostrandose las relaciones cliente-proveedor
internos.

- Es util para establecer indicadores operativos.

- Facilita el disefio de nuevos procesos.

- Apoya en la formacion personal.

Simbolo Nombre Significado
1 Hliess u 6valo Sefiala de manera escrita dentro de la figura la acti-
P vidad inicial y la actividad final del proceso.
2 " Indica de manera escrita dentro de la figura cada
Rectangulo R :
: actividad que se realiza dentro de un proceso. Es
0 caja
deseable emplear un verbo.
3 foiiti Representa de manera escrita dentro de la figura una
pregunta que permita escoger una alternativa.
4 Flecha Sefiala la direccién y la secuencia entre las activida-
' des que conforman el proceso.
5

D [;] Simbolosde  Indican las entradas o salidas necesarias al ejecutar

@ v j entrada y salida las actividades del proceso.

6 Representan las conexiones con otros procesos o
Q U con otras partes del diagrama de flujo cuando es ne-
cesario realizar coordinaciones, cuando el espacio no

es suficientemente grande para incluir todo el dia-

grama de flujo o cuando se pretende detallar alguna
parte especifica del diagrama de flujo.

Conectores

Véase
proceso
XXX

Figura 18: Simbolos gréaficos necesarios para elaborar un flujograma

Fuente: (Louffat, 2017, pag. 37) recuperado de (Pardo Alvarez, 2012)
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Es necesario realizar un flujograma del proceso de estudio antes de la
implementacién oficial para evaluar todas las actividades existentes en el area
de corte punto, realizar esta representacion grafica permite a su vez conocer
todos los recursos como mano de obra, materia prima, maquinaria entre otros,

con el objetivo de tomar mejoras decisiones sobre un plan de implementacion.

2.2.5  Sistema de Clasificacion ABC

(Guerreo Salas, 2009, pag. 20) indica que el sistema de clasificacion ABC
es un sistema de clasificacion de los productos para fijarles un determinado nivel
de control de existencia; para con esto reducir tiempos de control, esfuerzos y

costos en el manejo de inventarios.

(Rubio Ferrer & Villarroel VValdemoro) refieren que es muy importante
para administrar un inventario, identificar aquellos articulos que representan la
mayor parte del valor del inventario. Generalmente sucede que,
aproximadamente el 20% del total de los articulos, representan un 80% del valor
del inventario, mientras que el restante 80% del total de los articulos

inventariados, alcanza el 20% del valor del inventario total.

Total de articulos Valor del inventario

Figura 19: Grafico ABC - Regla del 80/20

Fuente: (Rubio Ferrer & Villarroel Valdemoro, pag. 115)
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[...]Segun este método, las existencias se clasifican, generalmente en A,
B y C. Esta clasificacion permite establecer prioridades respecto al control de

inventario:

Existencias A

Son los articulos mas importantes para la gestion de aprovisionamiento,
forman aproximadamente el 20 % de los articulos del almacén y, en conjunto,
pueden sumar del 60 al 80 % del valor total de las existencias. Estas existencias
hay que controlarlas y analizarlas estricta y detalladamente, dado que tienen el

valor econémico mas relevante para el aprovisionamiento.

Existencias B

Son existencias menos relevantes para la empresa que las anteriores, pues
tienen un valor econdmico medio. A pesar de ello, se debe mantener un sistema
de control, pero mucho menos estricto que el anterior. Pueden suponer el 30 %
de los articulos del almacén, con un valor de entre el 10 y el 20 % del almacén.

Existencias C

Son existencias que tienen muy poca relevancia para la gestion de
aprovisionamiento. Por tanto, no hay que controlarlas especificamente, es
suficiente con los métodos mas simplificados y aproximados. Representan
aproximadamente el 50 % de las existencias de la empresa, pero menos del 5 o

10 % del valor total del almacén.

La aplicacion de este sistema en este proyecto de suficiencia profesional
es necesario para clasificar la tela en los almacenes por utilizacién y valor y asi

lograr un correcto control de inventario.
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2.2.6  Plan de Capacitacion

(Chiavenato, 2007) indica lo siguiente: “la capacitacion es el proceso
educativo de corto plazo, aplicado de manera sistematica y organizada, por
medio del cual las personas adquieren conocimientos, desarrollan habilidades y
competencias en funcidon de objetivos definidos.” [...] El contenido de la
capacitacion puede incluir cuatro formas de cambio de la conducta, a saber:

Aumanto del conocimento de las pe

> Transtnision de 3| * Wformacion sobee b oega
ervicios

informacion sus producios

reglas y reglamentos.

Majora do las habilickios y (asinzas
Desarmily Hah 3 zalpac
) ¢ _) e Hab 2 ealackm y fa
de habiddades P ENejo (8 agquipo
= MAgurss ¥ horramieriias
Comanido ¢
Ig capacitacin Cesanmolio o mocdihicacion de a3 conductas

Desamolia o Camidar actitudes negativas por actiudas
—> e aptiudes —> tavrablss, BUEIr conoEncs
y mejorar [a ssnsklidad hacls fas parsonas,
saan chantas intemaes v extamos

Eevaciin del nivel de astracciin

L Dasarrolo )| & Dosamollar idaas y concagios para yuda a las
da concepios PErSonas i peewsar en Neminas globakes y estrabigions

Figura 20: Los tipos de cambio de conducta por medio de la capacitacién

Fuente: (Chiavenato, 2007, pag. 387) — Figura 14.1

[...] Los principales objetivos de la capacitacion son:

1. Preparar a las personas para la realizacion inmediata de diversas tareas
del puesto.

2. Brindar oportunidades para el desarrollo personal continuo y no sélo en
sus puestos actuales, sino también para otras funciones mas complejas
y elevadas.

3. Cambiar la actitud de las personas, sea para crear un clima mas
satisfactorio entre ellas o para aumentarles la motivacion y volverlas

mas receptivas a las nuevas tendencias de la administracion.
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[...] En términos amplios, la capacitacion implica un proceso de cuatro

etapas, a saber:

Diagnistion de
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Implementacyr
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Resultados satisfactonos
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Figura 21: Proceso de capacitacion

Fuente: (Chiavenato, 2007, pag. 390) — Figura 14.4

La capacitacion es necesario para promover el aprendizaje y colaboracion
constante entre los propios colaboradores y asi lograr niveles oportunos de
mejora continua.

2.2.7  EIl Ciclo Deming

(Evans & Lindsay, 2008, pag. 657) mencionan que el ciclo Deming es una
metodologia sencilla para mejorar lo que promovio W. Edwards Deming. En un
principio, se llamo el ciclo Shewhart por su fundador original, Walter Shewhart,
pero en 1950 los japoneses cambiaron su nombre por el de ciclo Deming. El
ciclo Deming esta integrado por cuatro etapas: planear, hacer, estudiar y actuar
(PDSA, por sus siglas en inglés), como se ilustra en la figura 13.1. (La tercera
etapa, estudiar, antes se llamaba revisar, y el ciclo Deming se conocia como el
ciclo PDCA [por sus siglas en inglés]. Deming hizo el cambio en 1990.
“Estudiar” es mas apropiado, porque con una “revision” solamente podriamos
pasar algo por alto. Sin embargo, muchas personas siguen utilizando el término

“revisar”.
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Actuar Planear

Satisfaccion
del cliente

Figura 22: El Ciclo Deming

Fuente: (Evans & Lindsay, 2008, p4g. 657) — Figura 13.1

La etapa de planeacion consiste en estudiar la situacion actual y describir
el proceso: sus insumos, resultados, clientes y proveedores; entender las
expectativas del cliente; recopilar datos; identificar los problemas; probar las

teorias sobre las causas y desarrollar soluciones y planes de accion.

En la etapa de hacer, se implementa el plan a manera de prueba, por
ejemplo: en un laboratorio, como proceso de produccion piloto o con un pequefio
grupo de clientes para evaluar una solucion propuesta y proporcionar datos

objetivos. Los datos del experimento se recopilan y registran.

La etapa de estudio determina si el plan tentativo funciona en forma
correcta mediante la evaluacion de los resultados, el registro del aprendizaje y
estableciendo si es necesario tomar en cuenta otros aspectos u oportunidades. A
menudo es preciso modificar o desechar la primera solucion; se proponen nuevas

soluciones y se evallan regresando a la etapa de hacer.

En la dltima etapa, actuar, las mejoras se estandarizan y el plan final se
implementa como una “mejor practica actual” y se comunica a toda la
organizacion. Posteriormente, este proceso lleva otra vez a la etapa de

planeacion para la identificacién de otras oportunidades de mejora.
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Planear
1. Definir el proceso: su inicio, final y lo que hace.

Describir el proceso: mencionar las tareas clave realizadas y la secuencia de los pasos, per-
sonas que participan, equipo utilizado, condiciones ambientales, métodos de trabajo y el
material usado.

Describir a los participantes: clientes y proveedores internos y externos, y operadores del
proceso.

Definir las expectativas de los clientes: qué quiere el cliente, cuando y donde, tanto para
clientes externos como internos.

Determinar qué datos historicos estan disponibles sobre el desempeno del proceso, o qué
datos es necesario recopilar a fin de entender mejor el proceso.

Describir los problemas percibidos relacionados con el proceso; por ejemplo, el hecho de no
satisfacer las expectativas de los clientes, la variacion excesiva, los tiempos de ciclo prolon-
gados, etcétera.

Identificar las causas principales de los problemas y su impacto en el desempeno del proceso.

Desarrollar cambios o soluciones potenciales para el proceso, y evaluar la forma en que es-
tos cambios o soluciones van a manejar las causas principales.

Seleccionar la(s) solucién(es) mas prometedora(s).

Realizar un estudio piloto o un experimento para probar el impacto de la(s) solucién(es) po-
tencial(es).

Identificar los indicadores para entender la forma en que cualquier cambio o solucion tiene
éxito al manejar los problemas percibidos.

Analizar los resultados del estudio piloto o experimento.
Determinar si mejoré el desempeno del proceso.
Identificar otros experimentos que quiza sean necesarios.

Seleccionar el mejor cambio o solucion.

Desarrollar un plan de implementacion: qué es necesario hacer, quién debe participar y
cuando se debe llevar a cabo el plan.

Estandarizar la solucién, por ejemplo, redactando nuevos procedimientos operativos estandar.

Figura 23: Pasos detallados del Ciclo de Deming

Fuente: (Evans & Lindsay, 2008, p4g. 659) — Tabla 13.1

EL factor “ciclo Deming” es fundamental para el proceso de

implementacion de la liquidacion de tela ya que es necesario aplicar

correctamente las 4 fases para lograr el objetivo y sobretodo un impacto positivo

econdmico en la empresa de estudio.
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2.3 Maquinas y Herramientas

Maquina Cortadora Vertical

Figura 24: Maquina cortadora vertical

Fuente: Recuperado de (SENATI, 2014). Esta cortadora es usada para cortar todo tipo de
tejidos una vez se encuentren sobre la mesa de corte, estos tejidos pueden ser extendidos
manualmente o mediante carro de extender tejidos Mecéanica y / o Automatica. Con las
diferentes alturas de corte de estas maquinas nos podemos adaptar a nuestras necesidades
de corte. Tiene varias alturas de corte: 9 cm (5") -16 cm (8") y 21 cm (10", el afilado de la
cuchilla es mediante cintas abrasivas; ademas de contar con prénsatelas regulador de altura
de corte.

Maquina Cortadora Automaética

Figura 25: Maquina cortadora automatica

Fuente: Recuperado de (SENATI, 2014). En el programa la maquina de corte recoge los
datos del computador (al igual que el plotter) pero en vez de ‘plottear’ corta la tela. La cual se
desplaza sobre rieles y viaja de una mesa a otra, esta equipada con un cabezal movil y usa
una cuchilla similar a las maquinas manuales que usan los cortadores, esta cabeza movil esta
montado sobre un puente (por el que se desplaza) y a su vez el puente se desplaza a lo largo
del area de corte de la cortadora.
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Maquina Tendedora Automatica

Figura 26: Maquina tendedora automéatica

Fuente: Recuperado de (SENATI, 2014). Maquina que cuenta con un sistema tecnoldgico y
una extensién para rollos de hasta un peso de 250Kg, “libre de tensién” para ser apto a todo
tipo de tela como lycra, jersey, rib, etc. Enrollado de tela automatica. Dependiendo del alcance
del modelo puede tender cara arriba, cara a cara, tejido tubular, entre otros. Es necesario
para el proceso sea eficiente contar con mesas de corte de larga distancia y con transporte
automético y/o manual para el correcto extendido durante el deslizamiento de la tela por la
maquina automatica.

Maquina Remalladora
Maquina que permite dar puntadas de borde y vienen equipadas es decir tiene

porta conos adicional a ello tiene tensores que lo que hacen es regular los hilos, tira
hilos, agujas, asi como otros elementos. Utiliza entre uno y cinco hilos, lo cual permite

extender tejidos, realizar diferentes tipos de puntadas, crear volantes en la tela, etc.

Figura 27: Maquina remalladora.

Fuente: Sudamericana (2021). [Fotografia]. Recuperado de
https://www.sudamericanaperu.com/tipo-de-maguina/remalladoras/48
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Maquina Collaretera
Es una maquina que puede utilizar 1 a 3 agujas, realizan una costura llamada

tapa costura que es una cadeneta por el revés y puntada recta por el derecho. También
se le puede colocar accesorios, tales como guias 0 embudos para coser vivos y
elasticos. Se le dice “vivo” a la tira de tela que recubre un cuello con el borde de una

tela. Asimismo, sirve para poner franjas a las prendas y uno que otro adorno.

i -

SIRCER

|
5
="

Figura 28: Maquina collaretera

Fuente: Grupo Bordatex (2021). [Fotografia]. Recuperado de
https://insumostextiles.wordpress.com/brother-cv3550/

Maquina Fusionadora
Uso Optimo para unir piezas cortadas, es capaz de pegar toda la pieza de tela por

fusién en caliente. Contiene un mando manual de control para asegurar una presién
constante y uniforme asimismo controlar la temperatura de trabajo dentro del rango

permitido en base al tipo de tela a trabajar.

Figura 29: Maquina Fusionadora

Fuente: Sudamericana (2021). [Fotografia]. Recuperado de
https://www.sudamericanaperu.com/tipo-de-maguina/fusionadoras
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ITEM DESCRIPCION IMAGEN
1 Regla Metélica
2 Tijera Industrial
3 Guantes Metalicos
A Contador

(etiquetadoras)

5 Pesas

6 Clavos / Plas ]//
7 Sujetadores de Tela ﬁ

8 Piquetera

9 Balanza electrénica

Figura 30: Accesorios en el area de corte punto

Fuente: Huguito (2021). [Fotografia]. Recuperado de https://huguitoimport.com/
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2.4 Definicidon de Términos

Orden de Produccion (OP): Es un cédigo numérico de 7 digitos que representa una
orden comercial para producir determinadas prendas en la planta de produccion.

Ficha Técnica de Produccion (FTP): Documento elaborado por el &rea de desarrollo
en donde se especifica los materiales directos e indirectos y el procedimiento técnico
para producir prendas determinadas y relacionadas a una orden de produccion.

Plan de Programacion de Corte (PPC): Lista ordenada de 6rdenes de produccién
enviada por parte del area de planeamiento para que ingresen al area de corte a ser
producidas.

Articulo (Ar): Es un codigo numérico que representa un tipo de tela especifico.

Partida (Ptd): Es un codigo numérico que representa tipo de tela especifico y el

ndmero del lote del hilado.

Tela Punto (TPn): Tejido totalmente flexible y de mayor volumen y es representado
por la unidad de medida en Kilogramos.

Tela Plana (TPI): Tejido totalmente rigido y llano y es representado por la unidad de

medida en Metros.

Base: También llamado cuerpo, es la tela principal para la confeccion de la prenda.

Complemento: Es la tela secundaria para la confeccion de la prenda

Curva de Tendido (CvTn): Es la distribucion numeral de las tallas en una orden de

produccién.

Pafios: Corte de tela usualmente rectangular en donde se coloca el tizado para realizar
el corte de piezas.
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9%Tizado: Nivel de eficiencia del corte del tendido.

Collareta: Pieza de la prenda que es utilizada usualmente para cuello y pufios.

Puntas: Tipo de merma resultante del corte del marco del tizado de los pafios y de los

huecos internos de los cuales no se puede aprovechar la tela.

Stock de Corte (SC): Retazos de sobrante tela que pueden ser utilizados como

reposicion de piezas.

Nota de Devolucion: Formato para declarar la cantidad de tela devuelta al Almacén
041.

Balance Estandar (B. STN.): Es la representacion nula de la variacion entre el

consumo programada y consumo real.

Balance Excedente (B.EXC.): Es la representacion excedente o positiva de la

variacion entre el consumo real y consumo programado.

Balance Negativo (B. NEG.): Es la representacion negativa de la variacion entre el

consumo real y consumo programado.

Consumo Forzoso (C. FRZ.): También llamado desmedro es el consumo inevitable

por fallas de telas o reposiciones, puntas y stock de corte.

Consumo Total (CT): Es el consumo utilizado para producir el total de prendas

relacionadas a una orden de produccion.

Ingreso a Corte (IC): Es el consumo total real mas la devolucion declarada por el
operario del area.
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CAPITULO3 DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA

3.1 Descripcién del proceso de ingreso a la empresa

Stephanie Huaroc
Ingresé a trabajar en Modipsa en busqueda de practicas a fines de Agosto del

2017 por referencias de una compariera de la universidad. En esta empresa no existe
el puesto de practicante, sino de auxiliar, asistente, analista y de ahi sucesivamente a

rangos superiores.

Mi primer puesto fue de asistente de organizacion y métodos, este cargo me
ensefid mucho. En lo personal tenia cierta experiencia en el rubro textil por venir de
una familia comerciante. Sin embargo; para mi fue todo casi nuevo. Mis primeras
funciones fueron levantar los procesos de preproduccion e ir conociendo de a pocos el
manejo total de la produccidn tanto de manufactura como textil. Asi empecé a levantar
el AS-IS, y a su vez iba identificando los puntos que generaban desperdicios con el fin
de mejorar los procesos y poder tener los flujos TO-BE. Trabajé como asistente de
organizacion y métodos por 10 meses hasta que se abrié una vacante como asistente

de ingenieria, la cual me interesé y postule.

En ingenieria no solo iba a ver los procesos, sino iba a trabajar viendo los
proyectos de mejora a mas totalidad. Pasaron unos meses para que me asignaran el
proyecto de Liquidaciones en el area de corte, después de un analisis que hicimos con
mi area revisando los indicadores de la planta de Campoy. Tuve un jefe que creia
mucho en el control y en las liquidaciones que tenia que haber dentro de cada area, ya
que ello marcaba un inicio y un fin del trabajo realizado dentro de un area, la idea era
evaluar las mermas que tenia el proceso y los recursos sobrantes, es decir, que tan
estandar era el proceso en esa area, y si los consumo estaban dentro de los rangos
calculados, porque detras de ellos habian costos que se tienen que revisar y considerar

para ver si el area que producia era rentable.
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Es a partir de ello que empecé a trabajar en las liquidaciones de corte, tuvimos
de referencia la experiencia de un jefe y un analista de ingenieria que ya habian
trabajado en ello. Ademas, del trabajo que se venia realizando en la planta de Zérate.
Las liquidaciones en la planta Zarate no podian ser iguales a las de Campoy, ya que
ellos habian adecuado sus registros en el ERP a partir de metros y todo referente para
Ilevar un calculo de tipo de tela plano. En cambio, en Campoy manejabamos los dos
tipos de tela, y casi un 80% era de tipo de tela punto. En el &rea de ingenieria teniamos
distintos proyectos asignados, por lo que Angie Pérez H. empezd a ser la colider del

proyecto y ambas le pusimos mucho empefio para que este trabajo se realizara.

Durante este proceso aprendimos mucho, ya que parte importante de la
implementacién de un proyecto cuando los altos cargos te los aprueban, es la parte
humana. Se trabajé con un gran equipo de colaboradores del area de corte, en la que
se trabajé mucho en que ellos entiendan y hagan suyo el proyecto, la parte mas dificil
fue hacer que se alineen y hagan del control su dia a dia, y que sus jefes colaboren y
no generen el desorden de lo que venia trabajando con ellos.

Poco a poco lograbamos que se vayan realizando mas registros de las liquidaciones de
corte, gracias a las politicas que se coloco en el procedimiento. Sin embargo, habia

ciertas excepciones.

Angie Pérez
Bueno yo ingresé a trabajar en Modipsa el 17 de Septiembre del 2018 por medio

de una recomendacién por parte de mi compafiera de estudios y gran amiga Stephanie
lo cual en un inicio tuve que pasar por varias pruebas como presentacion de mi CV, la
siguiente prueba fue de evaluacion de conocimiento y de casos teoricos llevado a la
practica y por ultimo la presentacion de un plan de proyecto todo ello fue necesario

antes de ser aceptada para el puesto de Asistente de Ingenieria.

En mi primer dia laboral, fue llena de bienvenida y conocimiento del lugar, asi
como sus autoridades de toda la planta Campoy ya desde el dia siguiente y conforme

ibas los dias se me asignaron proyectos como, por ejemplo:
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- Elaboracion del Proyecto de Sistema de Costos — Planta Textil

- Elaboracion de Indicadores Sector Textil y Manufactura.

- Analisis y control de seguimiento de proyectos de mejoras.

- Elaboracién del Formato de Inventario en Proceso.

- Elaboracion e Implementacion de Balance de Lineas.

- Determinacion de las capacidades por area.

Sin embargo, la méas importante funcion asignada fue de cooperar y ser colider
con el proyecto de Stephanie que era la implementacion de liquidacion en el area de
corte puesto que involucraba muchos aspectos de mejora por lo que Stephanie y yo
tuvimos que dividirnos de trabajos asignados para cumplir con la fecha estimada.

Esto involucré mucho tiempo de esfuerzo y dedicacion por lo que se llego a
cumplir con el objetivo asi mismo llego un tiempo en el que Stephanie tuvo que partir
a otra empresa por una propuesta laboral mejor, es asi como después de la
implementacién basicamente me encargaba de controlar y/o monitorear las acciones
realizadas post implementacion para asegurar que se cumpliera las politicas y

reglamentos estipulados.

No fue un trabajo sencillo ya que nos costé mucho cambiar el chip de cultura de
los propios operarios para que ellos mismos se motivaran juntos con el jefe a lograr

mejorar en su area por su propia iniciativa.

Registro de interesados involucrados en el proyecto
El registro de interesados contiene el detalle de la cantidad total de personas que
tuvieron participacion principal y secundaria en el desarrollo del proyecto y de sus

funciones principales.
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Tabla 3.

Total de interesados involucrados en el proyecto.

N° de

Area Cargo Laboral
Interesados

) Analista de Ingenieria (Angie)

Area de Ingenieria Analista de Ingenieria (Stephanie) 3
Jefe de Ingenieria y Planeamiento Textil

Area de Sistemas Especialista del sistema ERP 1

Supervisor de Corte Punto

Area de Corte Asistente de Corte Punto 2

Area de Desarrollo Encargado de Tizado 5
Jefe de Desarrollo

Area de Logistica Encargado de Almacén 041 1

Gerencia Administrativa Jefe de Produccion ,

Gerente de Operaciones

) Jefe de Mantenimiento — Campoy
Area de Mantenimiento Técnico Eléctrico 3
Técnico Mecanico

Total 14

Tabla 4.

Total de trabajadores colaborativos en el proyecto.

Equipo de Soporte

Areas
(trabajadores)
Area de Corte 11
Area de Logistica 3
Area de Mantenimiento 5
Total 19
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3.3 Desarrollo del Objetivo Especifico 1

3.3.1 Ciclo Deming: PLANEAR

3.3.1.1 Definicién del proceso

El proceso del area corte punto comienza con el aprovisionamiento de
la materia prima (tela) por parte del almacén 041 y en ocasiones con despacho
de accesorios por parte del almacén de avios (depende de la ficha técnica), al
ingresar la OP al area de corte es necesario contar con la ficha técnica tanto
fisica como virtualmente (carpeta compartida), muestra de la prenda para
verificar los moldes, tizado para el tendido, y lo mencionado anteriormente

como la telay los avios de ser el caso.

Como subprocesos internos esta el tendido de tela, corte de la tela y/o
separacion de tela para la collareta, numerado de las prendas ya cortadas,
liquidacion de las prendas en el sistema ERP y por Gltimo el habilitado de las
prendas; todos los procesos mencionados involucran la participacion del area
de calidad para controlar los estandares de calidad que requiere la prenda. Por
otra parte, es necesario mencionar que dependiendo de la ruta de la OP puede
incluir procesos adicionales como lavanderia, bordado (planta zérate) o
estampado de prendas y luego retornar a los subprocesos internos del area de

corte.

Como salida se obtiene piezas de prendas de una OP que luego sera
transitada en base a la ruta especificada en la ficha técnica asimismo sus

clientes son el area de confeccion y estampado de prenda.

En las Figura 32 y Figura 33 se visualiza el flujograma del &rea de corte

punto con mayor detalle sobre el proceso.
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Figura 31: Diagrama SIPOC del proceso corte punto

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Figura 32: Flujograma del area de corte, Parte 1

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Figura 33: Flujograma del area de corte, Parte 2

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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3.3.1.2 Descripcion de los subprocesos

En términos generales, para que inicie el proceso en el &rea de corte
punto es necesario recibir una OP cuya orden es derivada por del area
comercial para que ingrese a produccién. Luego, esta orden es programada
por el area de planeamiento manufacturero en la programacion de corte (PPC)
la cual es visualizada por todas las areas mediante una carpeta compartida
sistematicamente (también por correo electrénico). Cabe resaltar para que una
OP ingrese al area de corte es necesario que este anexado a una ficha técnica
de produccion ver Anexo 1 puesto que en ese documento se encuentra toda la

informacidn técnica necesaria para la fabricacion de la prenda.

A su vez, la ficha técnica también esta adjuntada en la carpeta
compartida de cada computadora. La diferencia de ambas fichas es que la
ficha técnica en fisico tiene las Ultimas actualizaciones de las caracteristicas
de la prenda y la que esta en el sistema solo se encuentra la primera version
de la ficha técnica sin la tela e hilos en el cuadro de combinaciones (combos)
ver Anexo 2. El operario “tendedor” recibe la ficha técnica de la OP por parte
del supervisor de corte e inmediatamente solicita la tela en el almacén 041 lo

cual despacha la tela 'y se coloca en el almacén de recepcién de tela.

Tendido
Es el subproceso donde se extiende la tela mediante capas de manera
uniforme, alineadas y completamente planas. Todo tendido se realiza sobre
una mesa de corte industrial horizontal. Posterior al tendido de tela, se debe
dejar reposar la tela por un tiempo determinado y validado por el area de

calidad.

Cortado de Tela
Es el subproceso donde se corta la tela después de haber reposado la
cantidad de horas determinadas por el personal de Calidad conforme a lo
registrado en la ficha técnica de produccion. El corte de la tela se realiza por
encima del tizado ubicado y colocado en la parte superior del tendido de
pafos de tela, es importante mencionar que en este subproceso se realiza de

dos formas diferentes: por un lado, se realiza de manera manual es decir que
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el propio cortador (operario) con una maquina cortadora realizar el corte por
encima del tizado del tendido ver Anexo 3y por el otro lado, esta la maquina
cortadora automaética que realiza el corte por si mismo previa programacion
por parte del operario encargado exclusivo de la maquina cortadora

automatica cuyo tizado esta programado en el software ver Anexo 4.

Cortado de Collareta
El operario encargado de collareta recibe por parte del tendedor la tela
necesaria en base a las especificaciones que indica la ficha técnica para hacer

la collareta respectiva de la prenda.

Numerado
Es el subproceso donde se enumera las piezas posteriormente cortadas,
la enumeracion es de forma ordenada es decir se empieza desde la primera
pieza ubicada en la parte superior del paquete hasta la ultima pieza inferior.
El enumerador registra las cantidades en un cuaderno para luego ser derivado
tanto al area de calidad como al personal encargado de la liquidacion de
prendas y asi registrar las cantidades totales que resulté del corte de

produccion de la OP.

Liquidacion de Prendas
La asistenta del area de corte punto es la encargada de realizar la

liquidacion de prendas empezando desde la recepcion del cuaderno de cada
numerador en aquel cuaderno se registra por OP las cantidades de prendas
obtenidas por talla y combo. Aquella informacion es necesario ingresarlo al
sistema ERP para determinar la cantidad de prendas resultantes posterior al
corte de tela. A continuacion, se detallara paso a paso el procedimiento de
liquidacion de prendas en el sistema ERP.

Paso 1: Ingresar al sistema ERP ubicado en el escritorio de la pantalla de la
computadora.

Paso 2: Hacer clic en Produccién >> Confeccion >> Transacciones >>

Administracion de corte.
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Figura 34: Ruta de liquidacion de prendas en el Sistema ERP — Ventana 1

Fuente: Sistema ERP, Empresa Textil

Paso 3: Hacer clic en “Prog a Corte”.
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Figura 35: Ruta de liquidacion de prendas en el Sistema ERP — Ventana 2

Fuente: Sistema ERP, Empresa Textil
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Paso 4: Hacer clic en “Dif”.

Figura 36: Ruta de liquidacion de prendas en el Sistema ERP — Ventana 3

Fuente: Sistema ERP, Empresa Textil

Paso 4: Digitar la OP del cual se ingresara los datos y luego hacer clic en

“Tendido de Cuerpos”.
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Programacion De Tendidos Por Orden De Produccion
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Figura 37: Ruta de liquidacion de prendas en el Sistema ERP — Ventana 4

Fuente: Sistema ERP, Empresa Textil
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Paso 5: Digitar la cantidad de prendas por talla y por combo de manera
ordenada de acuerdo con el registro que realiza cada habilitador en su

cuaderno.

Tomien W L o 1 b

liag oy e W e S R S )l {07, S

P I B N R B s

qec il 9 a 1 @ 1
Figura 38: Ruta de liquidacion de prendas en el Sistema ERP — Ventana 5.

Fuente: Sistema ERP, Empresa Textil

Paso 6: Después del ingreso de informacion se procede a la liquidacién de la
OP volviendo a la ventana 2 ver Figura 38 y hacer clic en Liquidar, ingresar

la OP a liquidar y luego clic en “Liquidar Orden”.

9 nvITY. <
Puntes de Vents  Vestas  Iventancs Clae o Cabiber  Clas. ¥ Pugal  Cajs y Benons P

Liquidacion De Orden De Proc

Pasdo recne CHonte Tipo Procuccion Tipo L Cotizacion
4 1908379  FAMGD0I6 Manutschuas Oan imigm Sac P Producoon | PUNTO 182622-0002-000
1909208  FUDTE016 Manufschuras San inido Sac P Prosucoon | PUNTO 1R7843-0003-G00
1941810 1A0N2018 Manufachuas San indm Sac P Prosucoon  PLANG 1R3762-0002-000
1993741 1993700 2002046 Varios Espodacion P Promucoion  PAUNTO 194544-0004-000
1814441 1914438 14192019 Manufachiras San iniaro Sac P Prosucoion  PUNTO 160546-0002-000
1014202 1994230 15112019 Manutachiras San Inidko Sac P Prosuccion PUNTO 150653-0002-000
1914546 1994067 19112019 Manufacsiras San Indko Sa o P Prosuction PUNTO 182823-0003-000
1916100 1915085 0422018 Vaios Esponacon P Promuccion FANITASAA IRES61-C002.000
1696101 1915090,  04N22010 Nanos Erportaoon P Peomuocon FANTASA 19E848-0002-000

FaGrans I P Lt Ochan I nunmoma-m]

LA ORDEN DE FRODUCHON Marmtectses Sun ido S ac HA SID0 LODIDADA

Figura 39: Ruta de liquidacion de prendas en el Sistema ERP — Ventana 4

Fuente: Sistema ERP, Empresa Textil
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Después de la liquidacion de la OP se procede a realizar el transito de
la OP ala siguiente area de acuerdo con la ruta establecida en la ficha técnica.

a) Hacer clic en Produccién >> Confeccion >> Transacciones >> Transitos

de la Produccion >> Transitador de Prendas.

B e —— e Lo

¢ e weaNe _ -.cvels]
Figura 40: Ruta para transitar la OP en el Sistema ERP — Ventana 1

Fuente: Sistema ERP, Empresa Textil

b) Digitar la OP, seleccionar la siguiente fase de transito y “Aceptar”.

L ——

¢ CEEmeaS  — ~.fuels]
Figura 41: Ruta para transitar la OP en el Sistema ERP — Ventana 2

Fuente: Sistema ERP, Empresa Textil

Huaroc Intriago, S.; Pérez Huaman, A. Pé&g. 82



“MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACION DE TELA

N

UNIVERSIDAD PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA
PRIVADA DEL NORTE EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”
Habilitado

Este subproceso realiza el habilitado de las prendas en paralelo las
auditoras de corte inspeccionan las prendas de manera rapida. Una vez que la
OP ha sido inspeccionada al 100% y la liquidacion este conforme el
habilitador procede a guardar las piezas de manera ordenada en bolsas gruesas
transparentes rotuladas para luego ser llevadas en un espacio disponible hasta
que sea solicitado por el area subsiguiente en este caso podria ser confeccion
o el &rea de estampado todo depende de la ruta especificado en la ficha técnica

asignada a la OP.

Area de Calidad interna en Corte
La supervisora y auditoras del area de calidad en todo momento validan
la materia prima desde que ingresa al area de corte hasta su despacho de la

siguiente manera:

- En el tendido de tela validan que la tela cumpla con los requerimientos
especificados en la ficha técnica y que se haga respetar el tiempo de reposo

de la tela

- Enel cortado de la tela validan el corte de las piezas y que estén dentro de

sus margenes permitidos.

- Posterior al subproceso de numerado, se procede a la validacién final de
la OP donde se realiza la auditoria de las prendas que consiste en verificar
si la cantidad de piezas a inspeccionar estan conformes de acuerdo con el
tamafio de lote segin “tabla de auditoria” (AQL) ubicada en cada reporte
de auditoria de corte ver Anexo 5. Al realizar cada validacion de piezas por
OP, es necesario completar aquel reporte de auditoria puesto que se
registra los defectos de corte, defectos de tela, aprobaciones del tizado, etc.
Pero lo mas importante que se registra es la aprobacion o desaprobacion

del corte.

- Durante el habilitado se realiza la inspeccion de las piezas al 100%, es aqui

donde se depuran las piezas segun lo indicado por control de calidad. Las
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piezas depuradas tienen que ser reemplazadas por nuevas piezas en casos
extremos. En caso de ser Op de exportacion se tienen que reemplazar al
100% de las piezas depuradas, de ser nacional, tienen que reemplazarse
solo con la tela sobrante de la OP.

» Meétodo de Trabajo
De acuerdo con el proceso de produccion el método de trabajo que se

identifica es semi lineal, ya que cada operario tiene su funcién especifica y
no es multifuncional. El proceso de corte puede ser distinto para cada tipo de
prenda; sin embargo, hay un escenario estandar por el que pasarian todas las
OP’s, el cual es el siguiente: el primero, asignar una OP a un equipo de
tendedores (2 operarios) para que realicen el tendido de la tela. EI segundo,
el corte de tela, que de acuerdo con las especificaciones de la ficha técnica
pasa por un corte manual o automatico en ambos casos es ejecutado por un
operario. El tercero, es asignado a un operario que contabiliza las piezas de
OP. El cuarto, pasa por el area de calidad de punto para que audite la OP y
autorice el pase a la siguiente area.

Por ultimo, las piezas son llevadas a la estacion de habilitado (1 a 2
operarios) para habilitar las prendas de la OP y a su vez la auditora de calidad
revisa las piezas uno por unoy las depuraran de ser necesario. En conclusion,
en cada subproceso se asigna a un operario 0 grupo de operarios para realizar
la actividad técnica correspondiente en base a su disponibilidad o carga de

trabajo del dia.
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Figura 42: Método de trabajo semi lineal en el area de corte punto

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

» Relaciéon de Maquinas v Herramientas

Tabla 5.

Cantidad total de maquinas en el area de corte punto

item Maquina Subproceso Cantidad Estado
1 Tendedora automatica Tendido 1 Regular
2 Cortadora automatica Corte 1 Bueno
3 Cortadora manual Corte 3 Malo
4 Collaretera Corte 4 Regular
5 Remalladora Corte 1 Regular
6 Fusionadora Fusionado 1 Regular
7 Cortadora vertical Corte 1 Regular

Total 12
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Tabla 6.

Cantidad total de herramientas en el area de corte punto

item Herramienta Subproceso Cantidad Estado
1  Tijeras para cortes textiles General 7 Regular
2  Piquetera General 10 Regular
3 Pesas sujetadoras de tela Tendido y Corte 12 Regular
4 Balanza electrdnica industrial General 1 Malo
5  Guantes industriales de corte General 4 Regular
6  Regla industrial metalica Tendido 2 Regular
7 Contadora Numerado 4 Regular
8  Sujetadores de Tela Tendido y Corte 10 Regular
9  Clavos Industriales de Tela Tendido 30 Regular

Total 80
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> Relacién de Materia Prima (mayor uso)

A continuacion, se detallara las telas de mayor rotacion en le area:
- Jersey
- Rib
- Chalis
- Camisero
- Gamuza
- French
- Malla
- Denim
- Wafle
- Franela
- Chaliz
- Gasa
- Jacquard
- Cotton
- Bramante
- Popelina
- Rayon
- Nanzu
- Pique
- Tull

> Condiciones Ambientales

De acuerdo con la Figura 43 se puede visualizar que el area de corte no
muestra un correcto condicionamiento fisico, laboral y por ende ambiental
puesto que existe zonas rojas alrededor de cada espacio fisico lo cual significa
que existe residuos propios de la merma de la tela o incluso se puede decir la
misma tela que esta desparramada y/o olvidada en el piso, todo lo mencionado
afecta a los parametros de la tela por consiguiente trae consecuencia para los

subprocesos internos y externos.
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Figura 43: Plano de las instalaciones del area de corte punto

Fuente: Elaboracion propia. Empresa Textil
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3.3.1.3 Descripcidon de los clientes internos y externos del proceso

Clientes Internos

Como principales clientes internos del area estan sus propios operarios
ya que existen subprocesos internos. La cantidad total de operarios en base a
cada puesto laboral se encuentra en la Tabla 7.

Tabla 7.

Total de operarios por puestos en el area corte punto

Item Puesto Cantidad
1 Supervisor 1
2 Asistente 1
3 Cortador 4
4 Tendedor 7
5 Habilitador 11
6 Numerador 3
7 Despachador 2
8 Collareta 3
9 Remallador 1

Total 33
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Clientes Externos
De acuerdo con el Sipoc realizado al proceso, estan como clientes
externos las areas de Estampado y Confeccion.

El area de confeccion consiste en ensamblar las piezas cortadas por el

area de corte mediante maquinas de costura.

El area de estampado consiste en estampar los disefios en las piezas de
las prendas mediante diferentes métodos de estampado acorde a las

especificaciones de la ficha técnica.

Por otro lado, existen casos especiales en donde la OP dentro del area
de corte tiene salidas externas como es el caso de las areas de bordado,
estampado y lavanderia lo que significa que ciertas piezas son enviadas a esas
areas y luego al finalizar su proceso retornan al area de corte para continuar

con los subprocesos faltantes.
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Figura 44: Organigrama del &rea de corte punto

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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3.3.1.4 Expectativas de los clientes internos y externos

Toda empresa busca generar ingresos mediante los productos que
ofrece, para ello es importante realizar mejoras en el sistema de produccion
con el objetivo de ser mas productivo, y por ende optimizar costos, la cual, se
logra usualmente eliminando la mayor cantidad de desperdicios posibles.

Las expectativas de los clientes internos del area son:

- Ser capacitados en conocimientos técnicos textiles y asi mejorar en el
rendimiento de sus funciones.

- Se apliquen normar o politicas sobre procedimientos nos estandarizados
y asi evitar equivocaciones en el proceso.

- Exista un ordenamiento en toda el area de corte y se haga respetar como
tal, encontrando estaciones de trabajos limpios.

Las expectativas de los clientes externos del area son:

- Serminuciosos en el momento de habilitar las piezas del corte puesto que
de esa manera se evitard tiempos de espera para la siguiente area
(confeccion o estampado) en la reposicion de piezas por piezas faltantes
0 piezas dafadas.

- Hacer respetar los tiempos de transito de las OP’s puesto que a veces se
transitan érdenes de produccion cuando no estan habilitados y mucho

menos en listos para su despacho a la siguiente area.
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3.3.1.5 Recopilacion de datos historicos

Para poder empezar a analizar la situacion actual del &rea de corte se
requirié identificar cierta informacion cuantitativa que refleje en primera
instancia la cantidad de tela que ingresaba y salia del area de corte por cada
orden de produccion. Ademas, identificar cuantas prendas se hacian con la
cantidad de tela despachada durante un periodo de tiempo y si la cantidad de
prendas cortadas se reflejaban en la cantidad almacenada. Para este analisis
se empezd con una exploracion general de los reportes que emitia el sistema
ERP y que esté enfocado a lo requerido, de los cuales se seleccionaron los

siguientes reportes ver Figura 45.

=

Descargao de informacion

s & &

Reporte de los ingresos Reporte de trinsitos por drea Reporte del stock del
y egresos de tela del (contiene informacion de la Almacén 041
Almacén 041 cantidad liquidada de drea a

area por orden de produccion)

Figura 45: Lista de reportes preliminares del sistema ERP

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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3.3.1.6 Descripcion problematica de las causas raiz

El problema principal del area es que existe un sobrecosto en la
utilizacion de los materiales directos de la prenda por lo que es importante
mencionar que factores contribuyen a que este problema siga presente en el

area de corte.

Causa Raiz 12: Alta variacion del consumo utilizado vs consumo declarado

de la OP para produccion

Durante el proceso del tendido se identifica algunas variantes como las

siguientes:

- Diferencia en el ancho de tela, ya que, existe un ancho determinado en la
ficha técnica de la Op y cuando se tiende la tela, se identifica una
diferencia en centimetros, lo cual hace que se realice un nuevo tizado con

el nuevo ancho. (ver Figura 46)

- Falta de actualizacion en las especificaciones técnicas textiles de la tela
relacionada a la OP como por ejemplo cambios en su densidad,
encogimiento de tela, entre otros. Esto hace que los parametros de la tela

varien y por ende el consumo no sea el proyectado. (ver Figura 47)

Figura 46: Evidencia n°1 de la CR12

Fuente: Empresa Textil
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Figura 47: Evidencia n°2 de la CR12

Fuente: Empresa Textil

Causa Raiz 5: OP's No declaradas como ingreso al area de corte

Se identifica que la cantidad de tela despachada por OP difiere con la
cantidad real de tela que se necesita para poder cortar la cantidad de prendas

programadas, también se detecta que las OP’s no son transitadas via ERP.

Figura 48: Evidencia n°1 de la CR5

Fuente: Empresa Textil
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Causa Raiz 10: Exceso de tela almacenada en los Stands

Sobrante de tela esparcida en los estantes y anaqueles sin ninguin

criterio de ubicacion.

Figura 49: Evidencia n°1 de la CR10

Fuente: Empresa Textil

Figura 50: Evidencia n°2 de la CR10

Fuente: Empresa Textil
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Causa Raiz 13: Falta de control de merma por pérdida anormal

Se observa que en el area de corte se almacenan retazos grandes de tela,

los cuéles pueden ser utilizados para otras producciones o para realizar

muestras; si embargo, no se tiene un dato cuantificable sobre ello.

Figura 51: Evidencia n°1 de la CR13

Fuente: Empresa Textil

Figura 52: Evidencia n°2 de la CR13

Fuente: Empresa Textil
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Causa Raiz 14: Falta de devolucién de sobrantes de tela de OP's

Muchas veces después de efectuar el tendido de tela queda tela por

devolver al almacén 041; sin embargo, este no es devuelto y usualmente

queda abandona en parihuelas de los estantes de llegada de materia prima.

Figura 53: Evidencia n°1 de la CR14

Fuente: Empresa Textil

Figura 54: Evidencia n°2 de la CR14

Fuente: Empresa Textil
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Causa Raiz 1: Método de trabajo de liquidacion de tela no estandarizado

Los operarios “tendedores” e incluso la propia asistente del area no
tienen un correcto procedimiento de liquidacién de tela por lo que muchas

veces evaden realizar el registro dentro del tiempo estimado.

Figura 55: Evidencia n°1 de la CR1

Fuente: Empresa Textil

Causa Raiz 17: Layout deficiente por acumulacion o dispersion de materia

prima

Existe mal distribucion de los puestos de trabajo, muchas veces esto
hace que el operario tenga mucha movilidad dentro del area consiguiendo
tiempos muertos y por ende dificultades en ejercer correctamente sus

funciones.
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Figura 56: Evidencia n°1 de la CR17

Fuente: Empresa Textil

Figura 57: Evidencia n°2 de la CR17

Fuente: Empresa Textil
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Figura 58: Evidencia n°3 de la CR17

Fuente: Empresa Textil

3.3.1.7 Planificacion de la Medicion Preliminar

Se identificé que existe un problema en el rea de corte; sin embargo,
no existia manera de poder expresarlo cuantitativamente y de medir el
impacto que ello ha generado. Por tal motivo, se decidié realizar una
medicion preliminar cuyo objetivo principal es argumentar la situacion
problematica actual del &rea de corte punto.

>
= F
pp— - = 2}
R
X —— -
= 000
y B R
IDENTIFICACION DE DISENO DEL FLUJOGRAMA DE CAPACITACION AL
VARIABLES FORMATO LA SIMULAGCION PERSONAL

Figura 59: Pasos de la planificacion de la medicién preliminar
Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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> IDENTIFICACION DE VARIABLES

Para asentar correctamente el impacto de la problemética en el &rea de
corte es necesario conocer las variables relevantes que influyan en el
desarrollo de la liquidacion del tendido. Es por ello, que después de un gran
andlisis se determind los siguientes campos que debe incluir el formato de

liquidacion.

Identificacion del registro: Fecha, nombre del tendedor, mesa del tendido y
marcar con (x) si la tela corresponde a pafios para lavanderia, tela lavada o

tela directa

Identificacion de la tela: N° tendido, OP, articulo, partida, color, marcar con
(x) si el articulo corresponde a base 0 complemento, largo(metros) y
ancho(metros).

Registro de la curva de tendido: Indicar las cantidades de piezas completas
de cada talla [XXX - XXS - XS -S—-M - L — XL — XXL - XXX].

Registro del proceso de tendido: Numero de pafios, peso del pafio(kg.), %
tizado, puntas(kg.), merma(kg.), collareta(kg.), devolucién, requerimiento

extra.

Informacion adicional al proceso: Observaciones.
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> DISENO DEL FORMATO DE LIQUIDACION DE TELA

El formato de liquidacién se disefid con el objetivo de que el registro
sea manual mediante una hoja puesto que primero se deseaba determinar si el
formato disefiado es el correcto o se desea depurar algunas variables o
cambiar el orden de registro en el formato. La ubicacion de los campos de las

variables es el siguiente:

| T <>

Figura 60: Campos de variables en el formato de liquidacion de tela

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

En base a la Figura 61 se procede a la colocacién de las variables en
cada campo correspondiente por lo que el disefio final del formato de la

liquidacion de tela para la medicion preliminar es el siguiente:
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Figura 61: Formato de liquidacion de tendido de tela

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

Huaroc Intriago, S.; Pérez Huamén, A. Pag. 104



“MEJORA DEL PROCESO DE ].IQUIDACI()N DE TELA
UNIVERSIDAD PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA
PRIVADA DEL NORTE EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 — 2019”

N

La Medicidn preliminar iniciara en el subproceso de tendido, luego en
el subproceso de corte por lo que es necesario capacitar al personal de los
varios escenarios que pueda suceder al momento de realizar el registro en el
formato de liquidacion de tendido de tela. A continuacion, se explicara los

tres casos mas relevantes:

CASO 1

Es donde la tela al momento de realizar el tendido no se encuentra
ningun hueco, manchas, corrido de hilo entre otros, por lo que es mas sencillo
el procedimiento de tendido, simplemente se coloca el tizado en los pliegos
de tela, se procedo a respetar el reposo necesario para luego ser cortado por
operario de corte, primero se empieza por las puntas y luego por el corte de
las piezas. (ver Figura 62)

CASO 2

Es donde se encuentra ciertas alteraciones minimas en la tela ya sea por
manchas pequefias, corrido de hilos entre otros, en estos casos se restringa
esas zonas de la tela y se guarda esa tela como stock de corte por otro lado se
comunica al supervisor de corte para que éste se comunigue con el encargado
de tizado y vuelva hacer la hoja de tizado en base a las nuevas modificaciones.
(ver Figura 63)

CASO 3

Este caso ya es extremo, cuando al tender la tela se encuentra varias
deformaciones en la tela lo cual impide aplicar el tizado completo en ese
ancho y largo de la tela. Asi como el caso anterior, se procede a comunicar al
supervisor de corte y luego al encargado de tizado para que programe un
nuevo tizado en base a una mejor eficiencia de la plantilla. (ver Figura 64)

Huaroc Intriago, S.; Pérez Huaman, A. Pag. 105



UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

i “MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACIONNDE TELA PARA
OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

Merma Largo de Tela
r )
- 1806382-JR1 Longitud 3541 m Ancho 1,590 m74,95 %Prendas.CEGIB2T 10, T10 . T12 N2 T:12 T4 T16 , T16X 1807/18 Perimetro real: 68,298 m
2 ; . - : N
| "
- CERSAZES — | g e ; f
8 [ g 03 - -ﬁ | coewors
EAPALDA A - g vz § é X o \
< : ) SO f-=am;m. 8 |
E ::_ \ | “ |
. & | \ W
‘I / \ Rl v’-Lf -".‘—'
: . .
| 18 ?x:_ 4 17 . gl e s
CESWIES & o ssmmer
(q‘ ’ I f ) LTI | by v | |
7 | Feeanm | = (]
- | - | n
! 0 \ 3
CESORDE 1 y -
. " CROSIES / y 6 -]
| ‘ — CELANTERD . S ,I / - \ \\ n N L XK
[ g - £5PN DA f AR B A ®, S 2
OO e | [ / 1 K
e ‘ j | I | } \_-_ -
= S8 | ol PO || NS ) e S 2. 23 4 =]
oo Jou] | | =) "1 11 + b\ |
CLVRCOt 16X | [ | r ) ‘ --j ]
2 CEBOB2ES _— | comens | \ | B
== | ) A CESHI0E e \ TR 5. .y ==
== | FSPALDA * G \ e =1
v
. Ancho de Tela

Figura 62: Modelo de Tizado - Caso 1

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Figura 63: Modelo de Tizado - Caso 2

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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> CAPACITACION AL PERSONAL
Es importante capacitar al personal del &rea de corte para la realizacion

de la medicion preliminar y asi lograr que la informacion sea lo mas veraz

posible.
s MODIPSA INDICACIONES DE REGISTRO p—
Sl HOJA DE LIQUIDACION DE CORTE Rev. 01

.| - Huaroc Intriago, Stephanie Yaritza .
Elaborado por: | Pérez Huamén, Angie Fecha: 17/07/18

Orientar al usuario al corecto registro del formato de hoja de liquidacidn de tendido para

Obfethro: la realizacién de la 1ra simulacién de recoleccién de datos.
N° CAMPO UNIDAD DESCRIPCION
1IN Tendia Colocar de manera ordenada el nimero de tendido a realizar por
endido - cada OP.
2 |opP - Colocar la OP en proceso de liquidacién.

Colocar el c6digo del articulo (tela) asignado a la OP en proceso

3 [Aiculo B indicado en la ficha de programacion.

4 |Partida ) Colocargl c.ﬁdigo de la partida asignado a un articulo de la OP en
proceso indicado en |a ficha de programacion.

5 lcolor ) Ca‘Io-:;areI -:;.olordel articulo pafio a tender en relacién a la lista de
articulos asignados por OP.

6 |Base ) Colocar (x) sélo si el tendido registrado comesponde al cuerpo de

la prenda.

Colocar (x) sélo si el tendido registrade comesponde al
complemento de la prenda.

7 |Complemento -

8 |Largo Metros |Colocar el largo del tendido resultante.

9 |Ancho Metros |Colocarel ancho fisico del tendido resultante.

Consiste en colocar la cantidad de prendas completas por cada

10 |Curva de Tendido - talla en base a cada tendido realizado.

11 |Numerc de Pafios - Consiste en colocar la cantidad de pafios tendidos.

Si es tela punto pesar el primer pafio inicial, pero si es tela plano

12 |Peso de Pafio Kg./Mtrs. | locar el largo del tendido resultante.

13 |% Tizado % Porcentaje de eficiencia del tizado.

Consiste en colocar el peso exacto de las puntas sobrantes del

14 [Puntas K9- |contomo extemo del tizado.

15 |m K Consiste en colocar el peso exacto de la merma total posterior al
ema 9. corte del tizado.

16 |collareta Kg. Consiste en colocar el peso exacto de las collaretas segun ficha

de programacién.

Colocar informacién adicional o de vital importancia para
posterior analisis.

17 |Observacion -

18 |Requerimiento Extra| Kg./ Mtrs. |Consiste en colocar la cantidad adicional del articulo de tela.

19 |Fecha - Colocar la fecha del registro de la liquidacion del tendido.

Colocar una "X" si la liquidacion del tendido comesponde a pafios

20 |Marcar con (X) - lavados, tela lavada o tela directa.

21 Nombre de Escribir el nombre de los tendedores que realizaron el registro de
Tendedores - la hoja de liquidacién.
22 |Mesa de Tendido - Colocar la mesa donde se realizé el tendido. (1,2 0 3)

Figura 65: Hoja de indicaciones de registro para medicion preliminar

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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3.3.2 Ciclo Deming: HACER

3.3.2.1 Desarrollo de la Medicion Preliminar

El inicio de esta medicion preliminar es el 20 de Julio del 2018 donde
los operarios en este caso tendedores previa comunicacién con los operarios
del subproceso de corte tienen que realizar las hojas de liquidaciones de
tendido en base a cada OP que ingresa al area de corte, el ingreso de datos se

realiza en base a cada articulo vinculado a la OP.

En todo momento los operarios tuvieron mucho apoyo por parte de los
encargados de este proyecto que en este caso somos nosotras (Angie P. Y
Stephanie H.) asimismo contamos con el apoyo del propio supervisor del area
de corte para que en conjunto con el area todos estén comprometidos en la

realizacion de esta medicién preliminar.

El término de esta medicion es el 5 de Septiembre del 2018. Asimismo,
se presenta 3 evidencias de como fue el registro de estas hojas de liquidacion
en este periodo de medicién (Ver Anexo 7, 8) y también se presenta el registro
completo de todas las liquidaciones realizadas en esta medicion (Ver Figura
67).

Figura 66: Ingreso de hoja de liquidaciones en el reporte

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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1Ag0 5 00 | 2 ru Manco X 154 | 135 1 16 os M%

1-Ag0 1 IB0G7I1 | I0A0115354 | 217104210 o Nep'o X TAS 15 4 ) 2 1 185 BSW i1 L) 1%
1A 3 1806731 | 10403120109 | 237304224 LA Raio X 402 | 187 2 2 1 3 21 10% 5% o 0.9

240 1 1806711 | 3040139685 | 208036817 rn Spon Dark X 146 | 1N 3 ) 2 21 &5 s

2 IBORTIL | I040TIVGAS | J08030817 L Sport Dark x 51 171 L) 2 i 2 66 12 % 11 o4 o6 %3

2 Mg 3 1808711 | 3040115645 ) ro Soort Dark X 17 111 1 1 2 1 ar o8 L)

A0 1 4806725 | 3040117034 | 217085827 " hegre X 36 151 i 1 1 1 1 55 10§ Ra% 1 18 165

I 3 300675 | 04011004 | J1700%837 u e X 48| 151 1 i i 26 11 _BI%

2 i 3 2806725 | 3040130741 | 218040100 " Ingiga x 30 151 3 1 1 1 1 21 1 % is o9 o6

2400 ‘ 1806725 | 3040120741 | 218040108 Fu ndgo X 368 | 151 1 3 1 21 105 BI%

A L) INOETIN | I0401I017F | JITNI024 U Metarge X 38 | 187 1 1 1 1 1 20 a9 BI% 14 i1 25

J4ga | B 1806725 | 3040129172 | 217110224 " Mwlange x 255 | 147 142 1 it or %

2480 T 1906725 | 3040121156 | 218052411 i Rajo X 255 | L&r 1 2 1 & o8 % 175 o6 o8
'ﬂ " 04T 1040125180 | 18082432 U Bajo x i1 167 1 1 3 20 065 &

2 A0 9 1806725 | 304011M00S |2 L Nanco X 149 | 153 1 1 1 1 56 o8 % 39 193 19

M| 1805725 | 3040137035 | 2 i W » 46 | 153 1 ) 1 55 26 BO%

2Ag 1 IBTI2 | J040118E29 | 218079317 n Sty poy x A2 | 18 1 1 1 3 1 Rrad o9 % a8 L0% 0 A
24g0 2 1806712 | 3040113829 | 213040907 n Slate prey X 233 | 154 2 1 ) 45 o6 %

g0 3 906742 | 3040118828 | 118040907 U Sate groy X 333 | 156 1 1 1 23 nas Ta%

3 Agn 4 1800712 | 3040118829 | 218040000 r Hote groy X 205 | 164 1 1 1 11 oas 1008

20 1 ABOSESS | 3020601844 182599 L OF White X 109 | 145 1 1 51 109 % 5 L] 3
| 34e0 ? 183599 Pl O White X 104 | 145 L 1 1 304 TIN

20 3 182999 " Nimads. x 209 | 148 1 i e 109 % L) s 3

240 ‘ 1805843 | 302601844 132699 PL Rosada L 354 | 185 2 1 11 304 %

A 1 1MGATY 312 U Banco > 176 | 13% 1 1 1 &0 s T8N 15 i1 135
3 dgm i intsssl | Jodasotess | 21 ru Havco X 148 138 1 1 1 1 18 o8s ;;ﬁ

E 3 1805331 | 3040301423 | 21N0G0S4 pU Banco X 242 | 135 1 1 8 06 5%

3-Ag0 . B3N] | J04GMOI16G | J1R0%INLT il Wanco . 7

30 1 1805186 | 1040121170 n Green x 136 | 193 2 2 ) 29 o8 0%

) 1 805186 | 3040121170 | 218062070 U Grees » 13 173 3 L 6 K% o8 19

3 166 | I040170847 w Al x 25 18% i ) 1 1% ons BAN

3400 . 1305466 | 3040120847 | 218033556 o Al X 21 165 3 13 065 BI% 11 L8

30 5 1805166 | 040119774 | J15066063 Ll Moy X 35 165 1 3 1 11 08s BA%
_!! o 180 040130774 | 2 L FNwry x 22 16% a 0 048 BI% o9 11

3 A0 1 80518 | 3040121161 | 218060024 ru Pose x 247 | 156 2 2 2 22 11 N 115 12 1

3 A0 ) AROGZIN | 3040123161 | 218060024 U Rasa X 182 | 165 1 i A7 o6 L)

3 ) nzis | J04012:383 | 2 " Mame X 123 i 3 2 i i 1 pEL) 1 1 128

300 ‘ 1806318 | 3040121162 | 218060029 rn Hotso X 139 15 2|2 ie o8 )

A0 1 1805731 | 040301415 | 21060085 o Ranco X 143 | 154 1 1 1 0 0.4s TN 0.5 93

3 A0 1 IN0ATIL ) rro Nanco x 228 | 154 2 1 1% 058 Ea)

34gn 3 1805731 | 3050407747 | 13 " Bance . 13

&Ago 1 05330 | 1040300434 | J18063087 LU Ranco X A 137 1 1 3 2 0 o0 s

Rl 2 0303 2 r Baco x 30 1ar 1 2 1 22 1 % 1 1 "
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4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

CURVA DE TENDIDDO

Peso dn ., -
Nimero olarets  Pusbes  Stackde REQ

0O 08 o o o L N Tieade . OIVOLLCION CRSERVACON
Patas e ! gl one om
v

& Agn 3 INIGAI0 | J040NDLAE | 21B0GIRA2 U Ranco x 185 | 1ar 1 1 ) 22 a5 100%
g | & Jndasaress | 23 [ [ ' 7
540 1 1805328 | 3040301415 | 21NOGL0SE U Banco X 153 | 154 1 1 ) 3z o5 ™
A | 3 E 21 0 Wanco x 348 | 15 WEE EEE 30 075 T 2 X
S0 3 L) 2 (40 Mo x 206 | 154 .3 2 13 o8 100%
54gn 4 1805328 | 3040301166 | 2 PU Banco . 38
1 195351 'RED N Al x A8 | 135 1 20 05% ™ i 1 an
iAg | 2 1828351 3 o = X 255 | 138 1 50 268 %
& A0 3 1805351 | 3040300413 | 218060084 FU Al X 235 | 135 3 71 o7 M
A | & 81 3|2 (0 Al X 395 | 138 1 a7 (X0 TEW
6-Agu 5 IBUS3SL | 3040301186 | 217110957 ro Kanco X 075 | 13% 1 2 3 2 24 oz hI%
rAgo L 1805351 | 3050407747 | 210060084 PU Wanco X 045 | 125 1 1 312 2 o1 e
[ oA | 1 2040137090 | 37320524 | ew Wanco x san | 188 E B ) 1 1 BA% 13 15
o 3 3040337090 | 217120504 " Haneo x 201 | 188 1 1 1 & os A%
Ag 3 1805058 | 040130050 | 21E060157 Fu Banco X 201 | 168 1 i i 13 055 BA%
Gag | 4 040139774 | 317110648 | FU Moy X 1 £
b Ag S 1BDS058 | 3050408528 | 217120538 n Hance x 028 | 15% 314 2 ) 11 a1s %
G0 O I0AQ120605 | 218025156 L4 Rojo X 338 | 168 1 2 i 7 1 B5% 5
- 7 1040270008 | 13079138 | PU Rajo x 103 | 188 1]l ) 1 oss BN
| 640 & 1805058 | 3040119689 | 217110650 L Melorge A o8
A 9 IOSO40ETIE | 21M025457 U Fajo ’ 036 | 072 31903 L) L) D1s BO%
GAga | 1 20023 | Pu [ X a0 | 17 3 lalal2]2 s 15 % 3 128
6 Mg 2 1807016 | 30401210704 | 213058117 n Kejo X 439 17 2 2 12 2 1 11 158 o) 065 09 12
Ag 3 1807016 | 3040120103 | 113060317 U Indgo X 439 17 7 1 1 1 1 $ 158 TE% 11 12
A | 4 1007016 | 3040330098 | 21s0eeise | Pu Melarge x 339 | 100 P N 30 188 TN 0358 188 112
B2 5 1807016 | 3040116095 | 218065154 L Metange X 148 | 189 1 1 1 i 30 078 %
fidgo 1 15858 | J040116099 | 218068975 L Wanco X i 167 7 i i i L 1 BI% a1 "
A | 3 I0e0136772 | 2 " [ x os | 160 tialsin 1) [X] 3% o3 13
620 3 3040121247 | 215068518 Ll Rsio X 3 166 2 3|2 3 3z G6 1% 09 8
A | 4 2 U g X 04d | o7 213|211 [ o1s o X}
baga | 1 040501433 w Al x 26 | 138 212172 ET) osé 9% 1 )
£ 2 1805323 | 3040301413 | 218060084 L0 Asl X 162 | 135 1|3 20 04 W%
L 3 805373 | 3050407747 | J1R0IS0M U Ranco . 52 o3
Oagm | 1 185520 4 ru Whits x 145 | 135 ) i) 048 T 2 15
6.Agn 2 415 ru White X 128 2 2 36 04S M5
& Ao ) M7 | 218063088 o Ranco . 52 o5
ag | 1 1800327 | 1040300438 | 2 W [ x 239 | 138 1 as 9% os ar
6 g0 2 3805322 | 3040301434 | 218061882 n Fujo X 139 | 135 25 055 Rl
g0 3 185322 | 3050407747 | 718050028 LAl Ranco x &5 o5
o | 1 3803380 | 3od0sotdis | disosiesr | pu Hamco X 18 | 138 1 [T} or %
Tam | 2 1805350 | 30403os4rs | 2 0 Banco X 253 | 138 ) a o7 e
[ TAp | 3 ‘ 15061082 | Pu Ranco X 1 135 ] a on 5% 120 3 5
Tam | 4 2805550 [ Hanco x 232 | 138 1 17 068 %
7 A0 5 1805350 | 3040301166 | 217110957 L Banvco x 08 | 135 1 21312 21 025 51%
T-Ago L IIOMTINT | T U Wanco X VA8 | 13% 1 i 3 3 an a1 5% a1 o4
Hag | 1 BO8332 | Joegsotas |1 L") Bancs X 345 | 138 ;o N T ) 113 295 )
840 2 1805332 | 3040305415 | 212061884 [ Bavo X 186 | 135 1 1 1 1 63 015 L) 15 55 25
¥ ] 2 U Baco x 37 | 138 1|1 1 1 a7 on T
B A 4 IBOAS32 | 3040303418 | N1 o Banco X 104 | 135 1 1 19 o3 1123
B Ay 5 1805332 | 3040300415 | 218063884 U B X 13 135 2 18 a7 100%
| B0 | 6 1NN | 3050497747 [ Wanco X 18 | 138 tlajelealalaly an X BTR as 1
A T 2SU5332 | 3050407747 | 218061892 " Banco X 088 | 128 3 2 s 1 : 2 i 30 a2 B
ELT) & 1805332 | 3040301166 | J18063884 L") Banco x 04 151 1 4 S a . 3 2 1 a2z o4 1008 08 i

Huaroc Intriago, S.; Pérez Huaman, A. Pag. 114



.ﬁ i “MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACIONNDE TELA PARA
} OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE
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“, 1 » ok "
s a0 mert Pefie X Tieade Collarata untas  Soackde SEVOLUCION 0
Patas X (Y] g tone om

5Agn 1 IB0GONT | JDA0IILIAN | 21R0GANDY L Metaegm x 33 148 2 1 2 20 1.4 BAN o8 15 o8

90 1 IB0S008 | 3040116094 | 218068924 L0 Mo X S04 | 186 2 3 2 i1 14 B5% o8 29 o6

940 1 1805335 | 3040301413 | 218061883 P Wanco X 3569 | 13¢ 1 1 1 i 1 12 095 i)

0-Agn 3 1|3 " Banco X 1 134 1 1 1 ) L on ™% 2 3 m
Y Agy 3 1805335 | 3040301813 83 L) Hanco X 368 | 136 | ¢ 2 1 1 AL 09 TE%

9Agn ¢ 1805335 301413 | 218061883 U Banco » 146 | 134 1 1 ir o4 TSR

940 s 2 w Manco x 176 | 13 |t 1 u 0.4% 5%

9400 6 1805335 | 3050407747 | 218060088 U X 2 128 | L ‘4 L) . 3|3 2 1 a5 035 % 1 1 185
GAg0 T §805335 | 3040301166 | 118080087 ad Banco x 0a 151 | ¢ ‘. o ‘ 3 3 2 1 A o1 Y o5 15 35
0-2gn 1 IB3EAS | 3040123249 L) Madange x 2484 | 188 1 1 1 ) e on 100% 118 LEL) 08
9ag0 1 864 | 3040116099 | 2 ru Hanco X 242 | 165 1 1 1 1 63 0rs 100% 12 13 03
9 A0 1 I0M0116772 5 i hogro X i 19 1 1 1 1 o8 1008 7 o5 a7 e
WA 1 1040316773 | 2 " X 17 140 1 1 1 3 o8 100% s o2 o4

Hago] 1 1801154 | 3040119178 " Meostard X 222 | 154 1 1 3 78 056% i) 7 18¢% 12
[\1Ago] 2 IBOLI3A | 3040139176 L Meata g x 257 | 154 1 2 1 9 ons )

Ilago] 3 1801154 | 3040137034 ro Nogro X 232 | 113 1 1 1 ax 088 T 28 19 15

1lagn] 4 1801154 | 3040137034 " X 31 154 1 2 1 a3 o8 ]
Mgl 5 SD01154 | 040110044 | J1T700574N u Rajo X 332 | 164 1 I 1 an o6 ™ 16 17 12

ItAgn| & 801154 | 3040118544 | 217085743 n Kaio x 297 | 153 1 2 1 45 o8 B1%

Bago] 1 1805346 | 3040301438 | J1R060083 Fu Banvco X 3R | 135 1 ) 126 095 %

L ) ) INTIM0 | I04aI0L4NE | T1ROGROKD U Ranco X in 1% 1 1 Loy 1 ™ 3 . 77
185ga] 3 1805346 4 1 n Hance x A82 | 135 2 25 12 i)

3agn] 4 1905346 | 3040301434 | 213062083 L) Hanco X 418 | 135 i 1 i 11 5%

11-Agn = e so 1040303184 | 218053037 U Banco x " 1
Ao 1 1806714 | 040118627 | 218075754 L S hed X 355 | 12 2 2 2 03 038 % 15 45 2 125
Aol 3 1805714 | 3040118627 | 210075758 i S Aot ’ 334 | 172 1 i ) 1 30 ar B

WAl 2 IBTIA | J040118K27 | 218020028 n 3 Mot x 138 | 17 1 2 ) 1 1 er %

1eago! & 1806734 | 3040113827 | 11E010028 n Shed X 155 | 172 2 L] 03s 10N

Aol & 1905714 | 3050407957 | 118075757 U S Red X 04T | 156 . L L) 15 01§ TI% i5
dagu] ® 1800734 | 3050407957 | 218075787 r 5 fed X 028 | 158 2 A ‘. 1 2 21 o1 6%

agn] 1 ABGTO7 | 3040121322 | 218075723 o G Yellow L 55 148 1 2 1 108 11 e 3 58 L7 11
WA ]| 2 IROSTO7 | 3040171322 | 71M075723 L G Yige X 158 | 146 1 1 i a3 o7 TR

I4Agn| 2 1806707 | 3040121223 | 21BO7STIY e O. e x 199 | 138 2 12 o4 100%

40| 4 1805707 | 3050408956 | 118075724 0 G Yetlow X 034 15 & L ) 36 01s L)

MA@l % IBDGTOT | J0S0468956 | 118075724 U AL > 0y 15 ) i . 22 o1 Bam 4
i8Agn| 1 1607189 | 3040112328 | 21s07S7EY ru Coacretn X 2793 | 159 1 1 1 1 30 os 95% as o2 o FALTIO COMPLETAN 19 PANCS 30.4 kil
15A¢0] 1 1807185 | 3040135521 | 21075773 pU Consl X 145 | 154 1 1 1 ) 23 0é s @3 o2 @3

3 3 807185 | 040135971 | J1R0TEITA ) Cannl X LALRRED 3 3 v o3 100%

1Sagn] 1 1B 841 n Manto x 246 | 154 1 1 4 o8 % 2 o8 1

iSAgo| 1 1805341 | J040301415 | 218062085 U Banco » 2486 | 154 1 1 T &8 s

iSAgnl 1 ¥ 21000308 w Manco x 138 | 1354 ) 1 L] oas A%

15agnl 2 1805336 o141 | 2 o X 116 | 15¢ 1 1 11 03§ 5% 1 13

15Ago] 3 1805336 | J040301435 | 7 Ll Banco X 234 | 154 1 1 1 > o7 %

1%Agn ‘ 3 L Warco x 134 154 1 1 3 o4 TN

15Ago] 5 1805336 | 3050407747 | 218060088 ru Kaoco x 074 | 128 1 1 1 1 1 1 1 10 018 L) o3

Al 1 AR7239 | 3040138079 | 215000452 U Heow X 131 | 138 1 1 1 21 Das 100% R

WA 3 1007739 | 1040134079 | 213100499 " Mame X 147 | 130 i " 01 BAN

16Agn] 3 1807239 | 3040120293 | 217113068 rn Hanco X 1S 131 1 1 1 26 0 100% a2

I6Agnl 4 1807219 | 3040130353 | 317113068 o Ranco X i 11 ) i® o3 L)

e ) ) 107239 | Jodo1loese | isasersy rro Yelow x 184

16Ag0] 6 1807239 | 3040119098 | 21705078 " Agua . 416
| MAgy 1 SDO7184 | I040137080 | F18075TEY LU Clive X 337 | 157 1 i 1 » 07s 100% 1 ok paracoleriay
d6Agn| 2 2607184 | 3040137080 | 1sa75TE r Cliwm x 333 | 147 2 2 38 oas m
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2040 1 IBS440 | 040303433 | 21s063NR: | AU Whita x 197 | 122 1122 &7 as BE% s 5

Wan] 2 1hsed0 | Jososorrar | 3 U Banto 0 [0

a0 1 1905639 | 3040300411 | 21m062880 | 0 White X 157 | 132 1111 a7 06 % o5 (X 33 | REQUEAIMIENTO DEOTRACR 1805451, S5 TOMO 1.3 56
204 3 112 " Whits x 138 132 2 3 3 o3 TE%

0agn] 3 | 1805639 | 3050407747 [ Hanco 0 42

AUMo]| 1 1807485 | 3040137035 | 218050816 | PU Ranco X 209 | 151 [N 37 o6 e o6 o5 o5

AMn]| 2 1007485 | J040134923 | 218075832 | WU Dewp Buw x 196 | 1% 4|4 37 o8 % 13 11

2] 1 1807765 | 3040119237 | 217065837 | AU Wetjo X 355 | 184 12122 38 11 K% L5 23

iAo | 3 1807765 | 3040130193 | J1vaaeaae | AU W2 g0 0 17

324 | 3 | amoo7es | d0toecaian | Irjoesaas | ey Rejo x 026 | 078 1 lzfal2 0 %] 77 [E)

20ag0] 1 | 1800452 | 3040137035 | 21s07ssis | MU Manco X 3 | 12 t[2]2]2 26 1 % 16 [ 18

24| 1 | 1eorasa | 3050497523 | 2170ms834 | eu hogs x 0221 | 173 s |2ja]z 23 [0 Bi%

Al 1 1007485 | 3040137018 | J1m0%emi? | eu Hanco x 3a2 | 131 1 |21al|2 1 [0 9% 13 13 o

23ago] 2 | 3sw04es | 3040118923 | nis0rseay | mw Bue X 039 | 15 1|l2]2]2 37 028 % X 5

[3agn] 3 | ieoness | J0scecrsar | 3im0saens | 0 Ranco X 047 | 157 SRR 19 o1 IR 025 02

2340] 1 3040130960 | 217072632 | MU Manco X 134 | 156 s |3 24 058 B 14 1

23agn] 1 | iewass2 | 3040138960 | 247072632 | W Banco x 145 | 056 3 1 12 045 %

I 1004872 | 2040110961 | 217073634 | U Nogrs 3 231 | 157 313 23 A% B 3.2 1

25agn| 4 | :eoawsy | 304021891 | 217072634 | Mu toy = x 343 | 157 3 3 12 0.8% %

23ago] 5 | 1804832 | 3040120133 | 218052333 | AU Rajo X 028 | 168 IR 13 o1 6%

F I 3040170113 | 3 U Rajo X 0355 | 1aR HERENED 0 o1s | mw

2sagn] v | imoassy | 3osoronss | 2isosasss | eu bejo x 3

23agn] 8 | 190as32 | 3040121221 | 218060084 | U O White X 025 | 168 AR 13 o1 2%

23-Agn 0 1004092 2040128321 | 2 U OF White x 0.3% 188 % | 15 35 |18 4 ols 2%

2ago| 10 | teoaEs2 | 3odonaira: |2 = OF White X 2

23aw | 11 | 1soassz | 3030400046 | 151046 P Wanco x var | 139 3| sl |1 18 78 BE%

D] 13 181056 " Wenco x 043 | 138 aleals]s 2 5.2 &%

agn] 1 1907833 | 3040116001 | 21050834 | PU Ivory x 251 | 167 2]l z2}2 16 095 2% 45 04

27| 3 1907823 | 3040136001 | 21805814 | PU teory X 155 | 167 [ 1 i1 (X3 TI%

2ragn]| 3 | ieovmiy | 3040118003 | 21s03cava | PU Merts X 331 | 107 i B " 043 o) 14 ax

Iragn] & | 107833 | 3040118602 | J180204% | U Mera X 155 | 167 Vi E 1 [5 %

Tam] 5 107833 | 040118603 | 217060745 | U Meras X 51 | 167 2 |l2]a 1 095 B2% o3

31agn| 1 | isces:a | soeosoiaco | 2imoisess | wu White x 103 | 138 [ T [%] 61% Jouk y Outar

tago] 1 | 1804533 | 3040301433 | 215060084 | BU Al x 3% | 13 ] B3 26 1 %

UMm]| 3 3 [2 U Al x 375 | 13¢ 1 1 1 1 6%

Aagn]| 8 | inoassy | socasorens | 23 U Al x 138 | 13 1 0 [X) 3%

lago] 4 | 1804533 | 3040301413 | 218060084 | PU Aes X 187 | 134 1 7 o5 4%

3140 ] 5 | tecasyy | yosoenies | Juwowon? | Fu Wanco 0 18 Jowe 'y Osta

idgn| 1 4 o Wajo X 176 | 13¢ 11t 3 1 % a5 a3 sona y Oocar

Jige]| 1 1804532 | Joeo3oters | 2us06e0R2 | PU Fajo X 375 | 134 1 1 12 1 % Jusey Oncat

M| 1 14 | 2usamon) | vu Pajo X 378 | 1 [ 1 10 1 TeN a7 o Jasey Ducar

Jag] « 1854532 035 2 U Rejo X 238 | 13 3 11 o6 % Jose'y Ostat

Jiago| 5 | 1scesy E U Bajo x 127 | 13¢ 1 . 05 4% 000y Cocan

11-Agn o I04080T166 | 2 L . in fann y Ot ar
3% | 1 | iseasio 2 U Sack x 439 | 151 21201 " 19% B 2 13 yeve y Oucot
ISt | 2 1008570 | 3040137034 | 210075835 | Pu oo X 138 | 157 s a2 7 o 2% on a5 238 y Dncar
35et | % | 3eoms7o | 3050407523 | Jijossren | eu = x 156 | 077 313 |3 7 04s 8% sy Oueat
35e | 1 | 3808064 | 3020703568 | 139145 " Al X 326 | 168 212103 30 326 0% 15 15 S 316 Se tunh iy requai i o intervo / Aile
35 | 2 | asoaaa | 302060085 | 1m03665 Pl vory x 137 | 142 t 1] 36 137 B [ [0 3 Faltd hm / Oriet
3%t | 3 1807063 " hvory x 193 | 1Ax 2|2 1 11 193
38 | 4 | iscasaa 1802066 P Basa ¥ 137 | 14 TN W 36 137 o 19 055 2 Falnd b m / Dt
Iset | & P Rasa x 193 | 142 2|2 1 12 L0
atet | 1 180231 " s x 208 | 14 1|3z 51 11 BI% 17 15
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Tigo fna ot Pumi St Ll
s o Arviealn rartite . Calor Bam  Comp T AMMS 0 3 s M L@ oo 000 UTTT O e Nnmge SR 2 e pevowaon O
T Falas g} gl cane 2R

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

CURVA DE TENDIDDO

OBSENVACON

A et 1 1800558 000K 180211 " e X 1.8 1.4 2 2 i a8 %
4 Set 3 1805556 JN0GA1833 180212 Pl Parwy ’ 103 L 1 1 1 55 1 B1% 18 1.5
4 5et . 1%L 1020601811 180212 L Moy x . 14 1 2 i 1 B1%
A5 1 1504525 | 3040301200 | 21206188E n White X 177 134 1 1 12 0.4c %
5 3 10525 040821200 | 21 U White x 075 | 135 1 & o2 BI%
A5et 1 L50M52S 3050407747 | 210061502 L Nanco X 045 | 128 2 1 1 o 0.1% BO%
450 4 18094525 040301156 | 10061888 L Wanco ’ 03 06e 1 1 1 6§ o1 3%
et 1 1807138 1040128420 | J1N0TE1I2Y L Moz X 1 14K 1 3 1 3 1 or BI% o o2
55 2 1807156 | 3040125420 | 218076135 L) Aot X 243 | 168 i 2 i 0 o8 %
55t 1 187156 3050400000 | 218076178 U Rac x 0.3% o J 1 ‘. 1 L o1s TN
550 4 1807156 3040121429 | 18076323 M Shve X 11 168 1 1 1 1 21 oy % o6 oz
55 S 1807156 IDA01 455 | 21M0761 30 i Siver ’ FAS | 168 i i U i a8 BI%
5 Set o 1807188 3050409029 | 215074124 e S ver X 0.3% arr LS 3 4 3 o 013 3%

Figura 67: Base de datos en Excel - Lista registro de las liquidaciones de la Medicion Preliminar

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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N

3.3.2.2 ldentificacion de los indicadores

En base a la problematica en el area de corte, no existia registro alguno
que ayudara a identificar el estado actual del balance de tela, por lo que fue
necesario determinar los indicadores de la situacion actual y el impacto que

generaba ello en costos para el area de corte y por ende para la empresa.

| AR B AT N GRS s alio ek s B! ) o |' --------------------- Al
' | : 1
E ENTRADA ! & ; SALIDA 2
. ' C B 'V !
1 » Hojas de : i+ » Reporte de \
i Liquidacién I ' . : i Indicadores \ |
: de Tendido ; — I 3 | :
: AN L2, ) .
) y oo S |
| » Reporte de : I - i
' despacho por : T—— : ;

' 1 1
. OP ; REGISTRO DE : ;
| : LIQUIDACIONES : ;
' ; b e —————————— '

Figura 68: Procedimiento para los resultados de indicadores - Medicién Preliminar

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

En primer lugar, se disefid un formato de hoja de liquidaciones de
Tendido (ver Figura 61) para su registro manual por parte de los tendedores
cuyo objetivo era registrar los parametros de la tela por cada OP entrante al
area de corte. Este formato de liquidacion integrd los campos necesarios que
permitiera determinar con exactitud el estado del balance de tela 'y la manera
de como registrarlo se documento en la hoja de indicaciones de registro de

datos (ver Figura 65).
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En segundo lugar, se tomo consideracion el reporte de despacho por OP

el cual contiene la siguiente informacion:

v' Fecha de despacho de tela por OP solicitada

v' Cantidad de Kg. /Metros. de tela despachada al area de corte

v' Articulo de tela despachada por OP requerida

v/ Listade OP’s por marca comercial

v' Clasificacion de tela por familia, tipo y linea

El reporte de despacho por OP en conjunto con los registros de las hojas

de liquidacion de tendido contribuyeron a realizar una base de datos de

liquidaciones (ver Figura 67) el cual se determind la situacion actual del

control de tela en el area de corte mediante los siguientes indicadores:

- Cantidad de OP’s recolectados

- Estado de balance en (Kg.) y (Mtrs.)

- Representacion % de la cantidad de tela en (Kg.) y (Mtrs.)

- Costo de tela (S/.) no devuelta en (Kg.) y (Mtrs.)
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3.3.3 Ciclo Deming: ESTUDIAR
3.3.3.1 Analisis de resultados de la Medicion Preliminar
Resultado N°1: OP’s Recolectados - Medicion Preliminar

Tabla 8.
Cantidad de OP’s recolectados en la medicion preliminar

Cantidad de OP’s recolectados Resultado Porcentaje
OP’s con Registro Completo 87 26%
OP’s con Registro Incompleto 249 74%
Total 336 100%
OP'sRECOLECTADOS

B OP's Regitstro Completo ™ OP's Regitstro Incompleto

Figura 69: Cantidad de OP’s recolectados en la medicion preliminar

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

Del total de OP’s recolectados durante el periodo de la medicion
preliminar, sélo el 26% fueron registrados correctamente y completos

correspondiente a un equivalente de 87 6rdenes de produccion “OP’s”.
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Resultado N°2: Estados de Balance “Articulo X OP” - Medicién Preliminar

Tabla 9.
Rango de los estados de balance en la medicion preliminar

Estado de Balance Rango
Balance Excedente Mayor a 1Kg.
Balance Estandar [-1, 1] Kg.
Balance Negativo Menor a -1Kg.
Tabla 10.

Estado de balance (Kg.) en la medicién preliminar

Estado de balance N° Articulos x OP %
Balance Excedente 53 36.55%
Balance Estandar 46 31.72%
Balance Negativo 46 31.72%
Total 145 100.00%

Estado deBalance (Kg.) - Medicién Preliminar
100 50.00%

36.55%
80 40.00%
31.72% 31.72%
&
60 53 hd hd 30.00%
46 46
40 20.00%
20 10.00%
0 0.00%
Balance Excedente Balance Estandar Balnce Negativo

mmm N° Articulosx OP —e—%

Figura 70: Estado de balance (Kg.) en la medicién preliminar

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Tabla 122

Estado de balance (Mtrs.) en la medicion preliminar

Estado de balance N° Articulos x OP %
Balance Excedente 10 58.82%
Balance Estandar 4 23.53%
Balance Negativo 3 17.65%
Total 17 100.00%

Estado de Balance (Mtrs.) - Medicion Preliminar

30 75.00%
58.82%
25 60.00%
20
45.00%
15
10 30.00%
40 17.65%
5 4 3 15.00%
0 0.00%
Balance Excedente Balance Estandar Balnce Negativo

mmmm N° Articulos x OP  —e— %

Figura 71: Estado de balance (Mtrs.) en la medicién preliminar

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Tabla 12.

Estado de balance en (Kg.) y (Mtrs.) en la medicion preliminar

Articulos x OP Articulos x OP
(Kg.) (Mtrs.)

Total

Estado de balance N° % N° % N° %

Balance Excedente 53 36.55% 10 58.82% 63 38.89%
Balance Estandar 46 31.72% 4 23.53% 50 30.86%
Balance Negativo 46 31.72% 3 17.65% 49 30.25%

Total 145 100.00% 17 100.00% 162 100.00%

De acuerdo con los resultados, solo un 30.86% de la cantidad de
articulos por OP estan dentro del consumo estimado; sin embargo, existe un
61.11% de relacion de Balance Excedente y Negativo con variaciones fuera
del limite permitido,

En la medicion preliminar con un periodo aproximadamente de 20 dias
se 1dentificod que de las OP’s analizadas el 38.89% de los articulos tienen un
Balance Excedente (+), eso quiere decir, que una vez finalizado el corte de
las piezas esta sobrando una cantidad de Kg. /Mtrs. de tela que debe ser
devuelto a almacén. Asimismo, se tiene un 30.25% de articulos por OP con
balance negativo, es decir, que se utiliz6 tela que no cuenta con salida

registrada por el almacén.
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Resultado N°3: Representacion % de la cantidad de tela en (Kg.) y (Mtrs.) -
Medicion Preliminar

Tabla 13.

Representacion % de la cantidad de tela en (Kg.) y (Mtrs.) en la medicion preliminar

Estado de balance (Kg.) % (Mtrs.) %

Balance Excedente 7% 3%

Balance Estandar 89% 90%

Balance Negativo 4% 7%
Total 100% 100%

Representacion % de la cantidad de tela en (Kg.) y (Mtrs.)

Balance Estindar

Balance Negativo
(utilizo tela de corie)

Balance Excedente
(sobro tela de corte)

0% 0%  20%  30%  40%  50%  60%  T0%  80%  90%  100%
HEEK NEE M.

Figura 72: Representacion % de la cantidad de tela en (Kg.) y (Mtrs.) en la medicion
preliminar

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

Se identifica que el Balance Excedente corresponde al 7% de la tela
consumida en Kg. durante el periodo de la medicion preliminar, mientras que
lo consumido en Mtrs. corresponde al 3%. Aqui se visualiza rapidamente que
hay un mayor sobrante de tela en Kg. Sin embargo, el panorama cambia en el
Balance Negativo ya que el 7% corresponde a Mtrs. y un 4% solo a Kg. lo

que respecta que se utilizo tela propia del area de corte.
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Resultado N°4: Costo de tela no devuelta expresado en soles - Medicion

Preliminar

Tabla 14.
Costo de tela (S/.) no devuelta en la medicién preliminar

Devolucion Kg. Mtrs. Total
Devolucion Parcial S/ 1,453.20 S/ 1,453.20
No Hubo Devolucion S/ 11,724.51 S/ 794.80 S/12,519.31

Total S/13,177.71 S/ 794.80 S/13,972.51

Se calcul6 cuanto equivale monetariamente la tela que no es devuelta
al almacén 041 tanto en metros como en kilogramos. Eso quiere decir que se
tiene S/.13,972.51 en tela que no ha sido declarado de manera correcta como
devolucién en el sistema ya que ese costo fue consumido como costos de

produccion de la OP en el &rea de corte.

3.3.3.2 Conclusion de desempefio de la Medicion Preliminar

En base a los resultados obtenidos en la medicion preliminar, se
evidencia que falta un control interno respecto a la manipulacion de la tela lo
que generd un impacto en los costos de produccion especificamente en el

costo de la materia prima principal dentro del area.

Tabla 15.

Costo de oportunidad de tela (S/.) no devuelta en la medicion preliminar

Devolucién Kg. Mtrs. Total
Se puede aprovechar S/2,997.11 S/569.90 S/3,567.01
Se puede utilizar en otra OP  $/10,180.60 S/224.90  S/10,405.50
Total S/13,177.71 S/794.80  S/13,972.51
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Se ha separado estratégicamente las telas que debieron ser devueltas en
telas que “se puede aprovechar” y “se puede utilizar en otra OP”. En el primer
estado, son telas menores a 10Kg que por reglas de almacén no se pueden
reingresar y por ello se pueden Redireccionar mientras que el segundo estado
la tela se puede utilizar en otra Op, lo que hace referencia aquella tela que si
debio ser devuelta porque cumple las especificaciones para ser reingresada al
almacén. En ambos estados son reconocidos como costo de oportunidad

puesto que es un costo ficticio debido a otras acciones que se realizaron.

3.3.3.3 Acciones a implementar post Medicion Preliminar

Gracias a los resultados de la medicién preliminar, se obtuvo una mejor
nocion del alcance a implementar y por ello es necesario la incorporacién de
un modulo especificamente para la liquidacion de tela en el sistema ERP cuya
descarga de informacion sea el reporte de liquidacion de tela en Excel el cual

servird como analisis de resultados para la correcta toma de decisiones.

Hojas de Liquidacién
de Tendido

MODULO DE
LIQUIDACION

Descarga de
informacion

L)

Reporte de Liquidacién
de Tendido {Excel)

Figura 73: Disefio del registro de la liquidacion de tela en el ERP.

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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3.4 Desarrollo del Objetivo Especifico 2

34.1 Ciclo Deming: ACTUAR

3.4.1.1 Disefio del médulo de liquidacion de tela en el sistema ERP

De acuerdo con los resultados y andlisis de la prueba experimental y
previa presentacion formal a la gerencia de ello se procede oficialmente a
disefiar el mddulo y/o ventana de liquidacion de tela que sera integrado al
sistema ERP, por lo que se empezara a identificar en primera instancia la

fuente de origen de las variables registradas en el médulo.

1o _mnux: 16 [PunteWlane
PTHA [WTCULD

1 0 BASL/CONPLIMINTD |

11 dncho 13 Consuma de Preedas 15 hgenacone

13 Denxdad 14 Consumo Toral

J

81 8.2 (&) il LS 6.6 |Cotlaresa
Longitud CLAVA OF TENDIDO Petsl Curve Padien Prends Peso Padio | Eficiencia 7 |Puats

| 1 |Seck de Corte |
+— R . B
§ | Ragusrimianto £

e 4
Oireccionamiereo

152 aceptor |65 Corsattar Parids  [rssatir |

Figura 74: Disefio preliminar del médulo de liquidacion de tela.
Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

e Variable 1: OP
Digitar la OP la cual se encuentra registrada en la “hoja de liquidacion de
tendido”.

| Moja de Liquidacién de Tendido | Modulo de Liquidocien |

oF 180X000¢ I {

e Variable 2: Tela
Digitar el articulo de tela el cual se encuentra registrada en la “hoja de

liquidacion de tendido™.
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[ Hoja ds Liguidacién da Tendic | Modio de Liguidacion
il ‘ : ot [awicuio |

e Variable 3: Tipo
Digitar el tipo de tela (base o complemento) el cual se encuentra registrada

(X) en la “hoja de liquidacion de tendido™.

[ Wola de Linuidacion e Tandio | | Medulo de Liguidecion

Bise Corp. ! % perp———

— i W' 1 TPO [BassicomeLEMENTD J
'

'

e Variable 4: Longitud
Digitar el largo del articulo de tela el cual se encuentra registrada en la

“hoja de liquidacion de tendido”.

| Hola de Liguidacion de Tendido | | Modulo de Liguidacitn. |

e Variable 5: Curva de tendido
Digitar la cantidad de piezas por cada talla que se obtendra de cada tendido
de tela el cual se encuentra registrada en la “hoja de liquidacién de

tendido”.

|| Hoja de Liquidacion de Tendido [ WodulodeLiquidacin |

CUBVA OF TENDIRO

e Variable 6 - 6.1: Total curva
Resultado automatico de la suma total de los digitos numéricos de la curva
de tendido.

Moduie de Liqeidacion

Total Curvs
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e Variable 6 - 6.2: Pafio
Digitar el nimero de pafos el cual se encuentra registrada en la “hoja de

liquidacion de tendido”.

..............................................

e Variable 6 - 6.3: Prendas
Resultado automatico de la siguiente ecuacion sistemética [Total curva *
Pafios].

Méauk de Liquidacion

Prandas

e Variable 6 - 6.4: Peso pafio

Digitar el peso de pafios (kg.) el cual se encuentra registrada en la “hoja de

liquidacion de tendido™.

| Hoja de Liguidacion da Tendido | | Moo de Laudicion.

Feso de Pahe
LIS

e Variable 6 - 6.5: Eficiencia
Digitar el porcentaje de eficiencia del tendido el cual se encuentra

registrada en la “hoja de liquidacion de tendido”.

| Hoja de Liuidacién do Tendido | | Méduwo de Liguidacion

e Variable 6 - 6.6: Collareta
Digitar la cantidad de collareta utilizada del tendido la cual se encuentra

registrada en la “hoja de liquidacion de tendido”.
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Hola de Liguidacion do Tenddo | | Wéduo de Ligudacion
! Callareta ‘ :

+ [cotlarera | |

e Variable 7: Puntas
Digitar la cantidad de puntas resultantes (peso kg.) el cual se encuentra

registrada en la “hoja de liquidacion de tendido”.

| Hoja de Liquidacién de Tendido | Moo de Uiguidacion

e Variable 8: Stock de corte
Digitar la cantidad de tela destinada al stock de corte en base a sus

restricciones el cual se encuentra registrada en la “hoja de liquidacion de

tendido”.

| Hoja de Liquidacién de Tendido | [ Modulo de Liquideciée |

Stock de

| core_| i [StockdeCote | ] |

e Variable 9: Requerimiento extra
Digitar la cantidad de requerimiento extra de tela solicitada al almacén 041

el cual se encuentra registrada en la “hoja de liquidacion de tendido™.

| Hoja de Liquidacién de Tendido | [ mbdulo de Liquidecién
Evedans ‘ [RequerimientoE | :

e Variable 10: Devolucién / Direccionamiento
En caso de devolucién digitar la cantidad de tela devuelta al almacén 041el
cual se encuentra registrada en la “hoja de liquidacion de tendido”. Por
otro lado, si se trata de un direccionamiento en base a sus restricciones solo

colocar la cantidad de tela.
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Hoja d Liqucacion o Tenddda | © Medwo de Ligudicion
czianc ; + [cotlarera | ] ¢
e Variable 11: Ancho

Digitar el ancho (m) de tela el cual se encuentra registrada en la “hoja de
liquidacion de tendido™.

| Hojn de Liquidacide de Tendice | [ Modulo de Liguidascicn |
; [ 5 : 2 '
3 L | 5 -3 I

: , ; !

Variable 12: Densidad
Registrar la densidad del articulo de tela.

Modulo de Liquidacion

Densidad

Variable 13: Consumo de prendas
Resultado automatico de la siguiente ecuacién sistematica [(Pafios * Peso

de pafios) + Collareta].

[ wedul s Liquigacken |
)

Consume de Prendas !

Variable 14: Consumo total
Resultado automatico de la siguiente ecuacién sistematica [(Pafios * Peso
de pafios) + Collareta + Puntas + Stock de corte].

Modulo de Ligukdaclon

Corsuma Total
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e Variable 15: Ingreso a corte
Resultado automatico de la siguiente ecuacion sistematica [(Pafios * Peso

de pafios) + Collareta + Puntas + Devolucién/Direccionamiento].

Madule de Liguidacien

‘ﬂ?fp’vﬁ acorte

e Variable 16: Punto / Plano
Resultado automatico al seleccionar el tipo de tela punto o plano mediante

la tecla F3 o también mediante la digitacion.

Médulo de Liquidacién |

Punto/Planc

!
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3.4.1.2 Disefio del reporte en Excel de liquidacion de tela

A partir del disefio preliminar del modulo de liquidacion es necesario
que el propio sistema genere un reporte en Excel cuya base de datos es
emitido por el propio modulo al ingresar todos los datos de la “hoja de
liquidacion de tendido”. A continuacion, se visualizara el disefio preliminar
del reporte de liquidacion de tela dividido en 3 partes para poder reflejar todos
los campos que incluira ya que en si el reporte es una secuencia lineal de las

3 partes.

MODELO |FEC.TRANSI| SUBMARCA CLIENTE | ARTICULO NOMBRE DE ARTICULO UNIDAD DENSIDADSTD ~ ANCHO ST

1805712 KAFI 97 12/06/2018 3040116095 JERSEY FULL LYCRA 30/1 MELANGE 200 GR/M2 1.76 METROS 95% MELANGE 5% LYCRA C
1805712 KAFI 97 25/06/2018 3040121072 JERSEY FULL LYCRA 30/ KG.
2 16
1 1 3 1 1 0 4 0 6 6

Figura 75: Disefio preliminar del reporte de liquidacion — Parte 1
Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

FRENDAS
FROGRAMADA

CORSLIMD

CONMPONENTE COMBC HABRILITADAS PROGAAMADD Comsumode Prendss COLLARETERA - PUNTAS

M BASESDOM CUERPD MIELANGE C 170 170 0142 0oL &0 5
COLLARETA  COMPLEMENTO PIN NECTAR 0134 a a0 B
3 13 1] T

Q L] 1 F 7 2 o o o

Figura 76: Disefio preliminar del reporte de liquidacion — Parte 2

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

KILOS
STOCK CORTE | DEV/DIRECC. T. REQ.TEORICO| UTILIZADOS | INGRESO A CORTE | PROGRAN ADOS| DESPACFADOS DEV. REQ. FALTANTE TEORICO T.PRODUCCION

0 46.48 24.14 24.3 P Produccion
0 42.53 22.78 22.05 P Produccion
8 10 9 14 15

0 0 0 0 0 4 5 8 8 1

Figura 77: Disefo preliminar del reporte de liquidacién — Parte 3

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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a) Relleno color
Significa que los datos son derivados automaticamente de los campos
ubicados en el médulo de liquidacion (disefio preliminar) por ende se coloca

el nimero de la variable perteneciente a ese campo.

b) Relleno color

Son campos adicionales que contribuyen a aportar informacion
relevante sobre el tipo de articulo y a su vez que no se necesite cruzar
informacion con otros reportes. Para integrar los datos de los campos
adicionales es necesario determinar la fuente de origen de esos datos por lo

gue a continuacion se procedera a identificar cada fuente de origen.

e Campo adicional N°1 1

La ventana “Especificaciones Técnicas” cuya ruta es:
[Produccion >> Ingenieria del Producto >> Programacion de
Ordenes de Produccion >> Especificaciones Técnicas] registra los

siguientes datos:

- OP

- Modelo

- Cliente

- Tipo de Produccion
- Sub Marca
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Figura 78: Ventana “Programacion de Ordenes de Produccién” ubicado en el Sistema ERP

Fuente: Empresa textil - Sistema ERP
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N

e Campo adicional N°2 2

La ventana “Detalle Proporciones” cuya ruta es [Produccion >>
Ingenieria del Producto >> Programacion de Ordenes de Produccion
>> Detalle Proporciones] registra los siguientes datos:

- Consumo por prenda (consumo programado)

- Cantidades (cantidades programada)
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Figura 79: Ventana “Detalle Proporciones” ubicado en el Sistema ERP

Fuente: Empresa textil - Sistema ERP
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La ventana “Ruta de  Procesos” cuya ruta es [Produccion >>
Ingenieria del Producto >> Programacion de Ordenes de Produccion
>> Ruta de Procesos] registra el siguiente dato:

- Fecha de Transito
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Figura 80: Ventana “Ruta de Procesos” ubicado en el Sistema ERP
Fuente: Empresa textil - Sistema ERP

Huaroc Intriago, S.; Pérez Huaman, A. Pag. 139



“MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACION DE TELA

N

UNIVERSIDAD PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA
PRIVADA DEL NORTE EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 — 2019”
e Campo adicional N°4 4

La ventana “Ruta de  Procesos” cuya ruta es [Produccion >>
Ingenieria del Producto >> Programacion de Ordenes de Produccion
>> Lista de Materiales] registra los siguientes datos:

- Descripcion del articulo
- Combos
- Componente

- Cantidad programada (kilos programados)
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Figura 81: Ventana “Lista de Materiales” ubicado en el Sistema ERP

Fuente: Empresa textil - Sistema ERP
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5

e Campo adicional N°5

La ventana “Hoja de despacho de Almacén 041” cuya ruta es
[Inventario >> Almaceén de Tela >> Reportes >> Hoja de despacho

de Almacén 041] registra el siguiente dato:

- Cantidad despachada

Huaroc Intriago, S.; Pérez Huaman, A. Pag. 142



f,. ] “MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACIC')N~DE TELA PARA
}4 OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Foe Lot
MODAS DIVERSAS DEL FERUSAC 15062018 0330 10PW  PEREZL
F Creacon Hora WUsuano PRODUCCION NRO. 1806712 P Procuccion Cantiiad Feada 300
12062018 08 57 27AM VICENTIC Canbgac Progtamasa 340
Grupo ROPA CASUAL NINOS Y NINAS Marca  PIONER it CADERA, Canboad Liyusoaca - 340
Linea POLOS Suo Marca  PIONER NSIA Estfo MWOCRTA ﬁ CANTIDAD DESPACHADA
Sub Linea TSHRT Wodel Kan 97 F Entrega 08972018
Genero A Pesentacion JERSEY Tipo Teta PINTO
Ot Pedido O Op
CANT
nsumo Descrpeson Colores. Tala | Requerda Foencuda F
Fase 405 CORTE REQUERMIENTONRO 1505712400
040118095 Jecyey Pult Lycra 30 Molangs 200 Gem2 1 78 Megos 25% Mxange 5% Lycra © melange Climo NELANGE CLARO . 24140 260000
3040121972 Jorsey Full Lycra 304 Tangue C oin Nectar FIN NECTAR * 22780 22 5%
405 CORTE

Figura 82: Ventana “Hoja de despacho de Almacén 041” ubicado en el Sistema ERP

Fuente: Empresa textil - Sistema ERP
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La ventana “Creacion de Ficha Técnica x Pedido Comercial” cuya
ruta es [Produccion >> Tejeduria >> Analisis >> Creacién de Ficha

Técnica] registra los siguientes datos:

- Ancho estandar
- Densidad estandar

Paso 1.

Ingresar a la ruta mencionada, y dar click en "Creacion Directa".

¢ Creacion de Articulo.... 7

Creacion REF. & Programa Orden Tejido Salir

Paso 2.

Escribir el articulo (G9) que pertenece a la OP. Por ejemplo,
Avrticulo: 3040115254, escribir de la siguiente forma:

Naturaleza: 3
Grupo: 4
Sub Grupo: 1
Cadigo: 15254

*Y extraer la informacidon necesaria

Huaroc Intriago, S.; Pérez Huaman, A. Pag. 144



“MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACION~DE TELA PARA
OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

Puta Proceso Tintorera  Tipo Dé Teda  Detalle Atributos
Qw8 ? L8P
Oaten Tecrices woe Tals | Gana ds Colove: |
Natsess IAG PRIVAS PAOD MANUF Pedido Comercial
Srige PUNTO TERMINADO
e 2 Cod Provisional
Tews 5| TELA CRUDA Cod.AGenerar chiZliERFET:T)
Familia Color TELA PUNTO TERMINADO JERSEY HILADO TOI00 ] Leagitudes De Malla
Aodete Dwste Oron - tml Lm2 Lm3
B Pt o Lvcek B [ Boos Dumets . T
& 0 g NS " Sateme [ = 7
= = francurs Lo 1 To Dessgunds Eoctace [0 Desaguads. | o T
o =7 ey RS S p— e P
P ST Py I T - I e
E 35l ALDODON 5% LYCHA © RUTA DE TELA TELA ACABADA
n Foora Duagacee |AE ABIERTO ENROLLADD jn-a- PLUTELAPROCE AT Fond]
P o
5 L |
F T de Acateds B Scvieass Nomral ]MWIF- pﬂmg‘:
Cor Bane 0398 NEGRO Tela Ceuda 30001025% ~ LAVADO
T e Lavats De Prescs O 5| C'NO Lareade Da Pade s O NO
Deserosien MERSEY FILL AYCRA &1 30 GRMD 1 5% ALY
o..s'u::e.g. UERSEY FULL LYCRA &) TANGLES 100 GRMI 1 36 METROS 39% ALGO) . ,Segt’lnelattl’culodelaDP
o Rurvente Extaatar [ Rastusd | on Gasee® | - extraer el ancho estandar
Requerimiento Textil(Receta) T-201611-00275 W [ B9 ]seginelani
; o [ 386] mckwcion oy Cosmea wn grasce * ! ! JSegunelartlculo dela 0P
Cod. Pantone 19-4006 e ncog. Ancho Extaadar [T oo extraer la densidad estandar
CAVIAR WEncog. Largo Lavado (Residoal) Satrcog- Ancho Lavado (Residual)
F2Grabe I F3usca IFSﬂedduDeTalml i‘&{wiuﬂeg'\mlﬂfeguﬂew'ml F&ﬁeml F3mptee Ficha Tecnca I FlOlmuimPaﬁdstatml

Figura 83: Ventana “Creacion de Ficha Técnica x Pedido Comercial” ubicado en el Sistema ERP
Fuente: Empresa textil - Sistema ERP
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e Campo adicional N°7

La ventana “Liquidacion de la Orden de Produccion™ cuya ruta es
[Produccion >> Confeccion >> Transaccion >> Administracion de
Corte] registra el siguiente dato:

- Cantidad de prendas liquidadas

Paso 1.

Ingresar a la ruta mencionada, y dar click en "Ordenes Liquidadas".

-'!': & Inchque Transscoon & Fleskes | 7

o A Corinl Garmea Tanddo Lipsta Qderwc Lapadadas | Ao Watmase: Carhic Hamuse: Hogs Habsllwdes I Sal

Paso 2.

Dar clic en "Liquidacion Real".

(= IR N S R
Ordenes De Produccion Liquidadas
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Paso 3.

Escribir la OP respectiva y expresar los valores requeridos.
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Figura 84: Ventana “Liquidacién de la Orden de Produccion” ubicado en el Sistema ERP

Fuente: Empresa textil - Sistema ERP
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c) Relleno color

Son campos con resultado automatico de la generacion de una ecuacion
sistematica entre dos campos integrados en el reporte de liquidacion de
tendido.

Ecuacion sistemética 1: Dev. Req. = Despacho — Utilizados

Ecuacidn sistematica 2: Faltante Tedrico = Despachados — Ingreso a Corte

3.4.1.3 Implementacion del modulo de liquidacion de tela en el sistema
ERP
Una vez que se realiza el disefio preliminar del médulo de liquidacion

se procede a la implementacion del médulo al sistema ERP.

En primer lugar, se realiza la presentacion del disefio al especialista
técnico del sistema ERP para que evalle y dé conformidad de cual de todos
los campos (variable) sean aptos para incluirlos en el modulo de acuerdo con

las herramientas permitidas propias del sistema ERP.

En segundo lugar, el especialista posterior a la evaluacién de los
campos a integrar realiza el disefio formal del médulo siendo la Figura 85

como resultado final del modulo de liquidacion.
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Figura 85: Disefio oficial del modulo de liquidaciones de tela

Fuente: Empresa textil — Sistema ERP. Elaborado por Huaroc, S. y Pérez, A.
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En tercer lugar, se establece la ruta del médulo de liquidacién es decir
la ubicacion en donde se encontrara el mddulo dentro del sistema ERP.

i. Ingresar al sistema ERP ubicado en el escritorio de la pantalla de
la computadora.
ii.  Hacer clic en Produccion >> Confeccion >> Transacciones >>

Administracién de corte.

B At St 1 Py o W & S

Figura 86: Ruta de Liquidacion en el Sistema ERP — Ventana 1

Fuente: Empresa textil - Sistema ERP
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iii.  Aparecera una nueva ventana en donde se hace clic en >>

Rep.Lig. Corte (Nuevo).

R —

e —— e ot b ettt =

Figura 87: Ruta de Liquidacion en el Sistema ERP — Ventana 2

Fuente: Empresa textil - Sistema ERP

iv. Aparecera una nueva ventana en donde se hace clic en >>

Tendidos (Version Campoy).
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Figura 88: Ruta de Liquidacion en el Sistema ERP — Ventana 3

Fuente: Empresa textil - Sistema ERP

Huaroc Intriago, S.; Pérez Huaman, A. P&g. 151



“MEJORA DEL PROCESO DE ].IQUIDACION DE TELA
UNIVERSIDAD PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA
PRIVADA DEL NORTE EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

v. Sevisualiza el médulo oficial de liquidacion de tela.
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Figura 89: Ruta de Liquidacion en el Sistema ERP — Ventana 4

Fuente: Empresa textil - Sistema ERP

Se realiza una prueba seleccionando una hoja de liquidacién de tendido
y registrando todos los datos para visualizar como se integra todos los campos
en el moédulo.
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Figura 90: Ruta de Liquidacion en el Sistema ERP — Ventana 5

Fuente: Empresa textil - Sistema ERP
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En cuarto lugar, se determina el disefio oficial del reporte que generara
la integracion de todos los datos registrados en el modulo de liquidacién y de
campos adicionales mencionados en el disefio preliminar del reporte de

liquidacion de tela.

MODELO FEC.TRANS. SUBMARCA CLIENTE ARTICULO NOMBREDEART UNIDAD DENSIDAD STD

Figura 91: Disefio oficial del reporte de liquidacién — Parte 1

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

ANCHOST TIPO COMPONENTE COMBO PROGRAMADA HABILITADAS PROGRAMADO Consumo de Prendas COLLARETA

Figura 92: Disefo oficial del reporte de liquidacién — Parte 2

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

PUNTAS STOCK CORTE DEV DIRECC.T. REQ.TEaRICO UTILIZADOS INGRESO A CORTE PROGRAMADOS

Figura 93: Disefio oficial del reporte de liquidacion — Parte 3

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

DESPACHADOS DEV. REQ. FALTANTE.TEORI T.PRUDUCCION REP.PIEZA Desmedro

Figura 94: Disefio oficial del reporte de liquidacion — Parte 4

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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3.4.1.4 Pruebas del modulo y reporte en Excel de liquidacion de tela

Para validar y aceptar formalmente el médulo de liquidacion de tela es
necesario realizar pruebas en el propio médulo es asi como se registro
informacion de dos OP’s en referencia a las especificaciones técnicas de los
propios articulos. Luego se genero el reporte de liquidacién mediante la ruta
definida: [Produccidn >> Analisis >> Reportes >> Reporte de Liquidacion de
Tela] emitida en una hoja de calculo de Excel.

A B C D E F G H

1

2 1808020 WALTER 111 43350 PIOMIER MI¥I VARIOS EXPC 3040112563 JERSEY . 30/1KG.
3 1808020 WALTER 111 43350 PIONIER NI¥I VARIOS EXP( 3040117035 JERSEY . 24/1KG.
4 1207156 121-T SHIRT 43350 NORTON WMAMNUFACTL 3040121420 JERSEY . 30/1KG.
5 1807156 121-T SHIRT 43350 NORTON MANUFACTL 3050409020 RIB 1 X 1 LYCIKG.
= 1207156 121-T SHIRT 43350 NORTON MAMUFACTL 3040121419 JERSEY . 30/1KG.
7 1807156 121-T SHIRT 43350 NORTON WMANUFACTL 3050409019 RIB 1 X 1 LYCIKG.

Figura 95: Resultado de la prueba del reporte de liquidacién — Parte 1

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

J K L M N (8] P Q
145 1.74 D COLLARETA 1] o ]
170 1.61 D COLLARETA 1] ] o
145 1.74 B BASE CUERPO Red 132 124 0.187 0.1879
230 0.78 C COMPLEMI COMPLE Red 1] 124 0.003 0.0073
145 1.74 BBASE CUERPO Silver 132 132 0.187 0.1879
230 0.78 C COMPLEMI COMPLE Silver o 132 0.008 0.0068

Figura 96: Resultado de la prueba del reporte de liquidacion — Parte 2

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

R S T u v w X Y z
5.2 o o 0 0 0 5.2 5.2
2 0.2 0.2 0 1 3 2.5 3.5
0.6 o 0.2 0 1] 0 23.5 23.5 24.684
0 1] o 0 o 0 0.9 0.9 1.056
0.6 o 0.2 0 0 0 25 25 24.684
0 o o 0 0 0 0.9 0.9 1.056

Figura 97: Resultado de la prueba del reporte de liquidacion — Parte 3

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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AA | A | AC | AD | AE | AF

-5.2 -5.2 Produccion 0

-2.5 -3.5 Produccion 0.5

24.684 1.184 1.184 Produccion 0.2

1.056 0.156 0.156 Produccion 0

24.684 -0.316 -0.316 Produccion 0.2

1.056 0.156 0.156 Produccion 0

Figura 98: Resultado de la prueba del reporte de liquidacién — Parte 4

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

3.4.1.5 Piloto Experimental

Posterior a los resultados y analisis de la medicidén preliminar, se
procede al inicio de la siguiente fase Illamado piloto experimental en el cual
empieza en paralelo con la integracion del modulo de liquidacion de tela en
el sistema ERP. Asimismo, en el Anexo 9 y 10 se presenta evidencias del

registro de estas hojas de liquidacion en este periodo de medicion.

Costos de Mejora | INTEGRACION DEL
(s/.) 2 ks MODULO DE
LIQUIDACION AL

SISTEMA ERP

Figura 99: Fases de la implementacion — Fase 2

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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3.4.1.6 Diagrama de Gantt de la implementacion

Durante el seguimiento del piloto experimental post implementacion

del mddulo de liquidacion en el sistema ERP, se evidencid que era necesario

realizar ajustes en el procedimiento interno y externo de liquidacién que evite

altos cambios en el registro es por ello la aplicacion de herramientas de

mejora como Clasificacion ABC, Kardex, Ordenamiento y redistribucion del

area, Estandarizacion de proceso en paralelo a la continuacion del registro de

liquidaciones de tela.

En la Figura 101 se presenta el diagrama de Gantt relacionado a las

fechas de solucidn de cada causa raiz.

Costos de Mejora
(s/.)

IMPLEMENTACION GENERAL
[ IMPLEMENTACION DE \
. ACCIONES Y/O
INTEGRACION DEL HERRAMIENTA DE
MODULD DE MEIORAS
UQUIDACION AL
SISTEMA £09

Figura 100: Fases de la implementacion — Fase 3

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Responsoble del proyecto: | Stephanie H/Angie P

Inicio del propecto; lun, 27772018

Semana pava mostrar 1 23 dosep.de2038  1decct de2018 Bdeoct.de 2018 15deoct.de2018  22decct ded01Z  29deoct de2018  Sdenov.de20l8 12 def
(342536 27 2823301 4 5 & 5 6 T & % 10411313 4415 16 47 14 19 00 24 3233 24 75 16 20 IR 36 38 4 4 1 4 4 5 & T K 40814

DESCRPOON

DESARROLLO DEL OBSETIVO ESPECIFICON" 2

31 ACTUAR

312 ::::: del reportaen Pucal deliqhidacitn oy le W fingieP: 113018 121048 -

313 ::::m;‘;:‘;:"ﬂ":‘:::w StephinieH/AogieP 51038 7408 -
314 : ;md'“:::‘:""m“ Brdde g ephanieH fangie? miows it .
318 Piloto Experimentsl Stephanie M (Angie . 40518 230319

316 Resolucidn dels Caum Raiz 10 {CR10) SteghanieH /Angie . 051118 161148

7 :;”:;‘**“’“’"“"“mn' Stephinie H /Angie ? 194298 301148

318 Reswlucsén dels Caem Rz 17 {CR17) Staghania H. fAsgieP. 01248 141218

3ag  NewlucdndelCamaRLSVIZICRL o eHiaoger. | 100%, 020119 110149

CRS ¥ CRi2)

Figura 101: Diagrama de Gantt — Ciclo de Deming “Actuar”
Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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3.4.1.7 Clasificacion ABC en los almacenes del Area de Corte

Resolucién de la Causa Raiz 10 (CR10)

En el area de corte existe tres almacenes los cuales son:
- Almacén de llegada de tela
- Almacén de stock de corte

- Almacén de despacho de piezas x OP

En las Figuras 102, 103 y 104 podemos observar que no existe un
correcto ordenamiento y distribucién de la tela en los almacenes internos del
area por lo que en primera instancia se visualiza que en el punto “A” existe
tela desparramada o en coches en los pasadizos especificamente en la zona de
salida de tela lo que impide y/o dificulta encontrar la tela, En el punto “B” se
observa que no existe un distribucion correcta de la ubicacién de la tela por
lo que se coloca en cual espacio libre que encuentre el operario. Por ultimo,
en el punto “D” refleja que existe tela por ubicar y/o distribuir dentro de los

almacenes.

Figura 102: Almacén de llegada de tela — ANTES

Fuente: Empresa Textil
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Figura 103: Almacén de stock de corte - ANTES

Fuente: Empresa Textil

Figura 104: Almacén de despacho de piezas x OP - ANTES

Fuente: Empresa Textil
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> ALMACEN DE LLEGADA DE TELA

En este almacén se aplico la clasificacion ABC con el objetivo de

organizar la distribucion de la llegada de OP’s al area de corte proveniente

del almacén 041, por consiguiente, la distribucion final serd en base a criterios

operacionales que permita ser méas eficiente al momento de ubicar la tela ya

sea plegada o enrollada.

Tabla 16.

Leyenda para la organizacion en el almacén de llegada de tela

Item Ubicacion Descripcion

1 Tela de OP’s cuya fecha comercial esta como prioridad 1
segun Planeamiento (corte punto)

2 Tela de OP’s cuya fecha comercial esta como prioridad 1
segun Planeamiento (servicio interno)

3 Tela de OP’s cuya fecha comercial esta como prioridad 1
segun Planeamiento (servicio externo)

4 Tela de OP’s cuya fecha comercial esta como prioridad 2
segun Planeamiento (corte punto)

5 Tela de OP’s cuya fecha comercial esta como prioridad 2
segun Planeamiento (servicio interno)

6 Tela de OP’s cuya fecha comercial esta como prioridad 2
segun Planeamiento (servicio externo)

7 Tela de OP’s cuya fecha comercial esta como prioridad 3
segun Planeamiento (corte punto)

8 Tela de OP’s cuya fecha comercial esta como prioridad 3
segun Planeamiento (servicio interno)

9 Tela de OP’s cuya fecha comercial esta como prioridad 3

segun Planeamiento (servicio externo)
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Para complementar informacion en la Tabla 17 es necesario mencionar

que el area de planeamiento manufactura emite un correo a todas las areas del

sector manufactura con la planificacion de la OP’s que ingresan a produccion

en base a su fecha comercial por lo que mencionar Prioridad “1”, “2” y “3”

en la descripcidn de cada clasificacion A-B-C hace referencia a:

Tabla 17.

Clasificacion de la Prioridad “17, “2” y “3”

Prioridad 1

Prioridad 2

Prioridad 3

OP’s con fecha
comercial vencida
0 a vencer dentro
de 2 semanas como
maximo.

OP’s urgentes a
pedido del gerente
general de la
empresa

OP’s con fecha
comercial mayor a
2 semanas y menor
a 4 semanas

OP’s con fecha
comercial mayor a
4 semanas.

De acuerdo con la nueva estructuracion de la distribucién de tela en el

almacén se procedi6 a la organizacién de este, en el plano (ver Figura 105)

se puede visualizar mejor como la nueva ubicacion de cada telay en la Figura

106 se visualiza el resultado
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Figura 105: Plano (vista frontal) del almacén de llegada de tela — Clasificacion ABC

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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DESPUES

Figura 106: Aimacén de llegada de tela - DESPUES

Fuente: Empresa Textil

> ALMACEN DE STOCK DE CORTE

Este almacén guarda el stock de tela residual después de pasar por el
subproceso de tendido con un criterio de almacenamiento no estandarizado,
la tela es almacenada con un etiquetado en base a la OP asignada y el articulo
que representa. Por ello es necesario establecer un nuevo criterio de
direccionamiento de esta tela, es asi como en coordinacion con el supervisor
de corte, el jefe de planta se determiné que en estos Stands se guardara solo
retazos de tela para reposiciones de piezas por tal motivo se procedié al
ordenamiento del almacén de stock de tela, En primer lugar, se realizo la
clasificacion ABC del inventario almacenado del cual de determind por el
promedio de articulos entrantes (clasificado por familia) al area de corte,
obteniendo una clasificacién de esta manera (ver Figura 108).

Posterior al ordenamiento del almacén se logré un resultado mucho
mejor a lo que era antes (ver Figura 109).
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Figura 107: Clasificacion ABC de inventario — Almacén de stock de corte

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Figura 108: Clasificacion ABC por tipo de familia de tela — Almacén de stock de corte

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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DESPUES

Figura 109: Almacén de stock de corte - DESPUES

Fuente: Empresa Textil

> ALMACEN DE DESPACHO DE PIEZAS X OP

En este almacén es necesario solo un ordenamiento de las OP’s en cada
bloque de los racks movibles por lo que solo se reorganiz6 la ubicacién de
cada OP con sus articulos correspondientes en cada bloque y de esta manera
se asegurd que sea mucho mas réapido la ubicacion de cada OP logrando de
forma secundaria la disminucién de tiempos muertos y/o que no agreguen
valor a la actividad. En la Figura 110 se visualiza el modelo de clasificacion
con un correcto orden y en la Figura 111 representa el resultado final de la

nueva organizacion del almacén.
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Figura 110: Clasificacion en el Almacén de despacho de piezas x OP

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

DESPUES

Figura 111: Aimacén de despacho de piezas x OP — DESPUES

Fuente: Empresa Textil.
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3.4.1.8 Kardex para la gestion de los almacenes del Area de corte

Resolucién de la Causa Raiz 13y 14 (CR13,  CR14)

El exceso de mermay falta de devolucion de tela son 2 factores causales
de los cuales es necesario utilizar una herramienta de control por ello se
desarroll6 una matriz de Kardex Maestra que permitir a los encargados del
area de ingenieria junto con el personal de corte (especificamente la asistenta
y el supervisor del area) a verificar e identificar rapidamente informacion
faltante o registros incorrectos que deben corregirse de manera rapida para
que base de datos sea lo mas real posible.

El andlisis de la informacion del Kardex funciona de la siguiente
manera: La entrada de informacion en el Kardex proviene del reporte en Excel
de la “liquidacion de tela”, una vez que se descargue la informacion se
traslada al Kardex el cual ha sido adaptado en base a las necesidades de
obtencion de informacion para luego presentar los resultados en indicadores.
De existir incoherencias en el registro se procede al envio del “Status de
liquidacion de Tendido” por correo a todas las areas involucradas como

ingenieria, planeamiento, desarrollo de producto, corte y gerencia.

Areas involucradas: Ingenieria,
PCP, Corte, Desarrollo, Gerencia

Mojas de Uguidacdn
& Tendido

vl ‘
| MODULO DE
LIQUIDACION c Envio por Correo

..:-- / 4 Corporativo

/.f" \'\_l. Deséerpa de KARDEX

/ :]E \ infermacisn MAESTRO
J

\ J v

] > —D
[—‘ Procesar
[ ] L/ Informacién

Regarte de Uquidseion Status de Liquidacion
We Tendids {Excaly de Tendido (Formato)

oy
=

Figura 112: Flujo de envio de “Estado de liquidacion de Tendido - Kardex”

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Flgura 114: Kardex Maestro — Parte 2

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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3.4.1.9 Ordenamiento y distribucion orientada al proceso de mejora

Resolucion de la Causa Raiz 17 (CR17)

En la Figura 43 que representa el “plano de las instalaciones del area
de corte punto” antes de realizar la mejora, refleja varios inconvenientes sobre

un correcto ordenamiento y distribucion del area, las zonas rojas que se

encuentra en cada espacio fisico hacen referencia a los siguientes objetos:

Habilitado y Despacho de Piezas

Figura 115: Habilitado y despacho de piezas - Captura de imagenes de ANTES

Fuente: Empresa Textil.

Fusionado y Méaquina

g

Figura 116: Fusionado - Captura de imagenes de ANTES

Fuente: Empresa Textil.
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Almacén de Llegada de Tela 'y Tendido

Figura 117: Almacén de Llegada de Tela y Tendido - Captura de imagenes de ANTES

Fuente: Empresa Textil.

Tendido y Corte

Figura 118: Tendido y Corte - Captura de imagenes de ANTES

Fuente: Empresa Textil.
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Paso 1: Para empezar con el ordenamiento del area se procedio a

realizar primero el diagrama de relacion de recorrido en base al plano del area
de corte punto. En la Figura 119 se observa como graficamente los

subprocesos se relacionan entre si en funcion del “valor de proximidad”.

Como resultado de la diagramacion se identificd en primer lugar que
existen varias centralizaciones en los 4 puestos de collareta y un puesto de
remallado generando varios recorridos alternos entre los propios operarios
esto se debe a que no existe un puesto de collareta especifico para cada linea
de produccién por eso que cada operario envia la tela al puesto que este
disponible. Otro elemento que se visualiza en el diagrama es que existe ciertos
puestos que deberian estar méas cercanos o casi juntos en tal sentido que
permita la disminucion de tiempo de transporte entre puestos necesariamente

secuenciales.

Paso 2: Después del diagrama se determind la tabla relacional (ver

Figura 120) describiendo todos los puestos de trabajo con representacion de
espacio fisico en el area con el fin de establecer las relaciones préximas entre
los propios puestos de trabajo. Como resultado de ello se identificd los

siguientes valores de proximidad:

Tabla 18.

Resultado de valores de proximidad de la Tabla Relacional

Cadigo Valor de Proximidad
A (1,2) (2,3) (2,7) (3,9) (4,5) (8,9) (9,10) (10,11)
E (1,3) (2,4) (2,8) (3,8) (4,10) (6,8) (7,8) (8,10)
I (3,6) (3,10) (5,10) (6,9) (7,9) (7,10)
O (1,7) (2,5) (2,9) (3,4) (3,5) (3,7) (6,20) (9,11)
Y (1,4) (1,5) (1,6) (1,8) (2,6) (4,6) (4,7) (4,9) (4,11) (5,6)
(5,7) (5,9) (5,11) (6,7) (6,11) (7,112) (8,11)
X (4,8) (5,8) (2,11) (3,11) (2,10) (1,9) (1,20) (1,12)
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COMO BASE: PLANO (ANTES DE LA MEJORA)

n Dvvaevsms ool Pevy S AC,

3 MODIPSA
N Mod VEAC

Cédige Valar d¢ Provimidal Color N de Lincas
A Absohmameote necesano Rogo 4 reouas
E | Fopecia Asssaril 1 rectas DIAGRAMA RELACIONAL DE RECORRIDO
1 Tmponiasse Verde 3 recias
0 | Nonual i Ondineio Anil 1 rects Elaborado por: - Angie Pérez
u Sin dmpotianca — - - Stephanie Huaroc
X No recomendahle Plomao | ng-rag AICOI Corte Punto

Figura 119: Diagrama relacional de recorrido — Plano (antes de la mejora)

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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8. Corte Automéatico

Simbolo
Cédigo Valor de Proximidad
V 1. Almacén de llegada de tela = i
A Absolutamenie necestrio
4 E Especialmente necesario
2. Tendido :
1 Importante
(8] Normal u Ordinario
3. Corte Manual i
u Sin importancia
X No recomendable
a 4. Maquina de Collareta
@ 5. Miiquina de Remallado Cédigo Motive
1 S ia operacional in
ﬁ 6. Méquina Fusionadora 2 Secuencia operacional alternativa
o, 3 Para facilitar el transporte de MP
V 7. Almacén de Stock de Corte 4 Normal si estin juntos
5 No es necesanio permanecer junto

9. Numerado
10. Habilitado gMaDIPSA
11. Almacén de Despacho de Tela IABLA RELACIONAL

Elaborado por; - Angle Pérez
- Stephanie Huaroc

Area: Corte Punto

Figura 120: Tabla relacional

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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u Sin srgortanca
X No recomendabls

Plornn
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Absahsamemtn necosno Renar 4 moston
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) Importanes Verde I restn
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DIAGRAMA RELACIONAL DE RECORRIDO - MEJORA

Elaborado por: - Angle Pérez
- Stephanie Huaroc

Area: Corte Punto g MODIPSA

Nodar Diversex ael Pecu S.AC

Figura 121: Diagrama relacional de recorrido — Mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Paso 3: A raiz de la tabla relacional y por ende de los resultados de
proximidad se presenta el nuevo diagrama relacional de recorrido (ver Figura
121).

Paso 4: Ante el disefio de la nueva distribucion, se identificé que es
necesario incluir ciertos elementos fisicos para la mejora de la fluidez del

proceso y de la optimizacion de costos.

En primer lugar, se incluyd una mesa de tendido exclusivamente con
ruta para lavado de pafios (ver Figura 122) lo cual ayuda a reducir espacios y

tiempos en las mesas designadas a cada médulo de produccién de corte.

En segundo lugar, se incluy6 un almacén de tela especificamente para
direccionamiento (ver Figura 123) y asi lograr un correcto almacenamiento
de los distintos sobrantes de tela originados por la produccion misma, en el
bloque Al, A2 y A3 corresponde a direccionamiento de tela menor a 3kg y el

bloque B1, B2 y B3 corresponde a tela mayor a 3kg.

En tercer lugar, se incluyé 8 tachos de basura (ver Figura 124)
reciclados propios del area de mantenimiento para colocarlos al costado de
puestos fisicos que generen constantemente residuos, merma y/o basura. En
los tres elementos afiadidos al area fueron construidos por parte del area de
mantenimiento ya que cuentan con todos los materiales necesarios para

ejecutarlo.
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MODIPSA

* Dvvernes dul Pevic SAC

-
A
o

MESA TENDIDO DE PAROS

Elaborado por: - Angie Pérez
- Stephanie Huaroc

Area: Corte Punto

Figura 122: Elemento fisico “Mesa de tendido de pafos” — Mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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\ J | — e
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‘5 y Y —
\ A2 0| B2 S
3 g
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D N Modas Dyvecnes dul Pevic SAC
p p g At ot T onccaonmmento
. » Elaborado por: - Angie Pérez
Sm - Stephanie Huaroc
Area: Corte Punto

Figura 123: Elemento fisico “Stand de tela para direccionamiento” — Mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Color de Tacho: Amarillo

— - TACHO DE TACHO DE
S " RESIDUOS RESIDUOS

N1 N° 2
- TACHO DE TACHO DE
RESIDUOS RESIDUOS

N° 3 N° 4

ROTULADO

TACHO DE TACHO DE
RESIDUOS RESIDUOS

N° 5 N' 6

— TACHO DE
Largo:1m
RESIDUOS - TACHO DE TACHO DE
N° 1 RESIDUOS RESIDUOS
l N° 7 N° 8 ,
Cantidad: 8 Unidades
O MODIPS
v & Modus Divernes dwl Pevii 5.4.C
- = TACHO DE BASURA CON ROTULADO
Didmetro: 0.59 ¢cm Elaborado por: - Angie Pérez
- Stephanie Huaroc
Area: Corte Punto

Figura 124: Elemento fisico “Tacho de basura con rotulado” — Mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Paso 5: Por consiguiente, con la mejora incluida en base a los nuevos
elementos fisicos se determind el dimensionamiento de las areas fisicas en
m2 y su representacion en “unidades de superficies equivalentes” en este caso
fue de 1 x 1 metro (ver Tabla 19) y (ver Tabla 20).

Paso 6: Conforme a la nueva distribucién del area y de la inclusion de
nuevos espacios fisicos, incrementa los metros cuadrados a 241 en relacion
con el espacio fisico y con respecto a los metros cuadrados de libre transito

es de 271 siendo un total de 512 m2 como area de corte (ver Tabla 21).

Paso 7: Con la lista actualizada de m2 de los espacios fisicos y el
diagrama de recorrido mejorado se procede al disefio final de la nueva
distribucion de los puestos del area de corte respetando los m2 de libre

transito.

A continuacion, en la Figura 126 se presenta evidencias del
ordenamiento del area de corte en coordinacion con el personal de

mantenimiento y también del propio personal del area de corte.

Paso 8: En la Figura 127 se presenta el plano de las instalaciones del
area de corte mejorado y posteriormente imagenes del resultado final de las

nuevas instalaciones de cada puesto fisico perteneciente al area.
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Tabla 182

Dimensionamiento en m2 de los espacios fisicos

ftem Simbolo Area de Area N ynidades de superficies equivalentes
m2 (Ix1m)

Almacén de 19

1 llegada de tela

2 O Tendido 18

3 O Corte manual 10
Maquina

4 Q Collareta 10
Maquina de

5

Q Remallado 2 D

Maquina

6 Q Fusionadora 6
Almacén Stock 5

/ v de Corte
Corte 30

8 Automatico

9 G Numerado 2 D

10 O Habilitado 4
Almacén de

11 v Despacho de 14
Piezas x OP
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Tabla 183

Dimension total de los espacios fisicos en m2

PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA

EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 —2019”

Item Espacio Fisico Cantidad Ancho Largo Total
1 Almacén de llegada de tela 1 2 6 12
2 Tendido 3 2 9 54
3 Corte manual 3 2 5 30
4 Maquina Collareta 3 2 5 10
5 Maquina de Remallado 1 2 1 2
6 Maquina Fusionadora 1 2 3 6
7 Almacén Stock de Corte 1 2 3 6
8 Corte Automatico 1 10 3 30
9 Numerado 3 2 1 6
10 Habilitado 3 2 2 12
11 Almacén de Despacho de Piezas x OP 28
11.1 - Ruta Produccion Interno 1 2 7 14
11.2 - Ruta Produccion Externo 1 7 2 14
12 Mesa de Tendido de Pafios 1 10 2 20
13 Almacén de Tela - Direccionamiento 1 1 5 5
14 Tachos de basura / desechos 8 2 1 16
15  Areade Calidad 1 2 2 4

Total m2 241
Tabla 21.

Dimensién de transito y de espacios fisicos en m2
Item Descripcion del Espacio m2
1  Espacios fisicos (maquinas, mesas, etc.) 241
2  Libre transito peatonal y/o mercaderia 271
Area de Corte 512
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Figura 125: Distribucién de espacios fisicos - MEJORA

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Redistribucién y amiento - Area de Corte

Figura 126: Ordenamiento y distribucién de mejora en el area de corte

Fuente: Empresa Textil
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Aimacenaje de Corte Almacén Maquina g 2 i\ Almacenaje de Corte | @ Area de
(.nmd. d. OP'S) Stock de Fusionadora ! E : "'.;h’!'(f-'. de OP%) : Caﬂdad
Corte ! 8 o _ .
O

8p BUIYO
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Tendido Méquina
de Mesa de Tendido y Corte - Cortadora £
Lavado L Automitica o)
de Pafios

Mesa de Tendido y Corte

Almacén Direccionamiento
de Tela

Figura 127: Plano de las instalaciones del area de corte punto - MEJORA

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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DESPUES

Figura 128: Almacén de recepcion de tela - Mejora

Fuente: Empresa Textil

Figura 129: Subproceso de Tendido - Mejora

Fuente: Empresa Textil
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DESPUES

Figura 130: Subproceso de Corte de tela manual - Mejora

Fuente: Empresa Textil

Figura 131: Subproceso de Corte de tela automatico - Mejora

Fuente: Empresa Textil
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DESPUES

Figura 132: Subproceso de Collareta — Mejora

Fuente: Empresa Textil

Figura 133: Subproceso de Numeracion - Mejora

Fuente: Empresa Textil
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DESPUES

Figura 134: Subproceso de Habilitado - Mejora

Fuente: Empresa Textil
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3.4.1.10 Flujogramay politicas estandarizados

Resolucién de la Causa Raiz1. 5y 12 (CR1. CR5 Y CR12)

Durante el desarrollo de registro de liquidaciones y de las mejoras
implementadas fue necesario y de manera obligatoria estandarizar el proceso
de corte con la integracién del médulo de liquidacion de tela con el objetivo
de evitar alteraciones y/o manipulaciones negativas durante el procedimiento
de registro. Por tal motivo, se desarroll6 un nuevo flujograma del area
incluyendo las nuevas restricciones de las mejoras adicionalmente es
necesario explicar en caso del subproceso de tendido como es el criterio de
obtencion de desmedro (ver Figura 135 y Figura 136) para la toma de

decisiones en los indicadores.

(Validacion: Kilogramos x Rollo)

y S/

Ancho

/

N

r
| .

Figura 135: Validacion de metros por rollo — Subproceso de Tendido

OO Largo
C\)\ N

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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(Validacion: Metros x Rollo)

N

Rollo de Tela Pafio de Tela

— > _
(x Larw

[ Desmedro = N°(#) Metros - [N*{#) Pafos x Longitud del pafio] - N°(#) Metros Sobrantes I

L . J
Arsuitado
obtenido por

Miquina Enrolladora

Figura 136: Validacion de metros por rollo — Subproceso de Tendido

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

» FLUJOGRAMA

El nuevo flujograma incorpora las nuevas restricciones necesarias para
controlar de manera éptima el uso de la tela en el &rea de corte (ver Figura
1379y Figura 138).

Huaroc Intriago, S.; Pérez Huaméan, A. P&g. 192



i “MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACI(')NNDE TELA PARA
OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

UNIVERSIDAD

N

FRIVADA DEL NORTE

Supesvisor de Cate

Menfics [RETTI
Pmp:lmmm
( ),—-;. H PrOBrmACKY H Fichn vao
%4 ot por p o cote o b cores ]

A

\Veiifca teonpo
detelay hdicatempa ce
cantidad de repoio
i rdicos

5l o d \
{ Regheti geso an L ?:i:?u' Ertrege tela
] Cp con fss o ch Iushadn colle solesite y
- - Corfarme P - outidy rg] amacén 1
Resbsa ¢l wado s K Fiallea tendido \ Optecuiere de o I :
m%::;;a yunritcalas /\ A ) pplidiir’s Thnde ptidy _.< \ ety # s T Regitrageso|
pe lezas o coar / Y o paricy / A A direcdemeo
s i /\__§l Peszy deckn +\> T
' Mol G Kty o e T/ \
Uh oo arfcdy " " ‘ No wmmm %,——i ot
! . T [ ) »10Kg/ ity ¢ {) Corts
% Sf‘:.‘.”;:',iﬁ;’# (Tiosch o prmer 7’2“. ';y ( R ) A \ mmmwm ‘( é]
'! Fietio i dimerdhanes de ki patide Fakates ¢ 4 N\
c i ) v7 :
~ Erwla parios
l h Ineacos J:bvo Ic
L Ly
e l Eraan ¥ de (x),
Pucegoom Coordin con %hﬁ:lf:gg:::
nueio Srdo Supenisor pirs o cate
Regltrapeso sorktar mm &
et e putils sinacén !
By proceso
deterddoy
regatraén b,
Leuicaddn
Proteo e
Lauado

Figura 137: Flujograma del area de corte, Parte 1 - Mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Figura 138: Flujograma del area de corte, Parte 2 - Mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Figura 139: Flujograma del area de corte, Parte 3 — Mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

>

POLITICAS

Para que el flujograma sea respetado por parte de los operarios de corte

y de las personas involucradas de otras areas fue necesario ejecutar politicas

relacionadas al cumplimiento de este y asi lograr que la mejora sea

permanente en el tiempo. A continuacién, se presenta las politicas aprobadas:

1.

Las modificaciones de este procedimiento deben ser evaluadas y
aprobadas por los responsables de las areas involucradas en el proceso
entre ellos se encuentran el Area de Ingenieria y Jefatura de Produccion.
Es responsabilidad de la Jefatura de produccion hacer que se ejecute la
liquidacion de tela en el area de corte y el direccionamiento de las telas
a la marca outlet tanto fisico como en el sistema ERP.

Es responsabilidad del Supervisor de Corte validar y controlar el
cumplimiento diario del llenado del formato fisico y virtual de la
liquidacion de tela.

Cada orden de produccion debe contar con su hoja propia de liquidacion
de tela en donde se declara por articulos y partidas de acuerdo con lo

programado en la ficha técnica.
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5. Es obligatorio que se realice primero la liquidacion de tela antes de

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

transitar la orden de produccion a la ruta siguiente.

No se solicitara tela adicional para reposicion de piezas a menos que la
orden de produccion sea de exportacion.

Los tendedores deberan realizar la devolucion o el direccionamiento de
tela de ser necesario antes de declarar la liquidacion de tela en el sistema
ERP respecto a la orden de produccion.

La devolucion de tela se debera realizar hasta 24 horas después de
realizar el habilitado de la orden de produccion.

El encargado del Almacén 041 deberd ingresar la devolucion de tela en
un plazo maximo de 24 horas.

Se realizara direccionamiento de todos los sobrantes de tela mayor a 0.5
Kg y que cuenten un metraje mayor a 1 metro de tela.

Los sobrantes de tela menor a 0.5 Kg se quedaran como stock de corte y
se liquidaran como saldos una vez al mes.

Se devolverd a Almacén 041 todos los sobrantes de tela de la orden de
produccion gque tengan un peso mayor o igual 10 Kg. o Mtrs.

Todo direccionamiento ingresara a Almacén 041 con nota de devolucion
e ingresara a una marca especifica denominada “outlet”.

Todas las telas asignadas a la marca outlet seran utilizadas para crear
drdenes de produccion con productos especificos (trusas, collets, basicos,
entre otros).

Una vez al mes, un personal encargado del area de corte verificara el
stock de corte de todas aquellas érdenes de produccion que han sido
despachadas y seleccionara las telas que tengan un metraje mayor a
medio metro para venderlos a terceros.

El supervisor del area de corte debera informar a PCP: el producto y la
cantidad de prendas que saldran de los direccionamientos de tela, para
que se le asigne una orden de produccion.

El area de Planeamiento y Control de la Produccion (PCP) tendra una
orden de produccion abierta, la cual, se liquidara con las telas destinadas

a la marca outlet.
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18. Planeamiento y Control de la Produccion (PCP) debera informar al &rea
de corte de aquellas 6rdenes de produccion a las cuales denominan

“saldo”.

> FICHA DE ESTANDARIZACION DEL PROCESO

A raiz de la presentacion de las politicas y del flujograma fue necesario
establecer un documento legal en donde incorpore toda esta informacion
asimismo que acredite la estandarizacion de este proceso y asi evitar
incumplimientos constantes de lo contrario se aplicara sanciones a los

involucrados.
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3.5 Desarrollo del Objetivo Especifico 3

Con las mejoras implementadas en el proceso, se procedié a estructurar el total

de la inversion expresado en soles siendo al final un total de S/ 10 648,31.

Tabla 22.

Inversidn de la mejora expresado en soles (S/.)

Costo Unit. Cantidad Total

| Desarrollo de Ia Medicién Preliminar S/ 77.40
Hojas impresas de Liquidacion A4 S/ 0.10 150 S/ 15.00
Lapiceros S/ 0.80 i2 S/ 9.60
Folder anillado A4 S 12,00 2 S/ 24.00
Tablero de madera Oficio & 9.00 2 S 18.00
Plumon indeleble grueso S 5.40 2 S/ 10.80

| Desarrolio del Pitoto Experimental s/ 139.40
Hojas impresas de Liquidacion A4 S/ 0.10 350 S/ 35.00
Lapiceros S/ 0.80 24 S/ 19.20
Lapiz S 440 2 S/ 52.80
Plumén indeleble grueso S/ 5.40 6 S/ 32.40
ICauu Raiz 10 (CR10) : Clasificacion ABC S/ 184.20
Papel adhesivo para etqueta 10x10 cm (100 unids) S/ 25.00 5 S/ 125.00
Bolsas plasticas transparentes Industriales (0.8x1.20m) S 0.40 100 S/ 40.00
Plumén indeleble grueso S/ 5.40 3 S/ 16.20
Hojas de Planos (colores) S/ 0.30 10 S/ 3.00

| Causa Raiz 13 y 14 (CR13, CR14) : Kardex s/ 40.80
Papel bond A4 (500 unids) & 12.00 | Y 12.00
Folder anillado A4 S 12.00 2 S 24.00
Lapiceros S/ 0.80 6 S/ 4.80

| Causa Raiz 17 (CR17) : Ordenamiento s/ 820.00
Estante de Tela - Direccionamiento (metal) S 170.00 1 S/ 170.00
Tachos de basura/desechos S/ B0.00 5 S/ 400.00
Mesa tendido de pafios S/ 250.00 1 S/ 250.00
ICluu Raiz 1,5y 12 (CR1, CRS Y CR12) : Flujograma y Politicas S/ 441.80
Papel adhesivo para etiqueta 10x10 cm (100 unids) S/ 25.00 2 S/ 50.00
Letreros acrilicos (30x15cm) S 4,50 16 S/ 72.00
Bolsas plasticas transparentes Industriales (1.2x2.50m) 100 unids S/ 31.00 2 S/ 62.00
Talonario de registro de "Liquidacién de Tendido" (100unids) S 23.00 5 S 115.00
Lapiceros S 0.80 24 S/ 19.20
Plumon indeleble grueso S/ 540 6 S/ 3240
Masketing tape (1x40) S 3.80 24 S/ 91.20
lGastos operativos de Mano de obra Directa e Indirecta (Hrs, Extras) 8,944.71
Personal involucrado en el proyecto S 8,944.71

8/ 10,648.31

Posteriormente se determiné el estado de ganancia y pérdida, flujo de caja y

finalmente el coeficiente de beneficio y costo de este proyecto de mejora.

Huaroc Intriago, S.; Pérez Huaméan, A. P&g. 198



“MEJORA DEL PROCESO DE ].IQUIDACION DE TELA
UNIVERSIDAD PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA
PRIVADA DEL NORTE EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

N

Estado de Ganancia y Pérdida

Meses

| 2 i q 5
Ingresos: Optimizacion de Costos S/30,07548 S/ 352848 S/ 409435 S/ 1.,680.64 S/95226.03
Depreciacion de Activos S/ 4.58 S/ 458 & 458 §/ 458 & 4.58
Gastos Operativos y Adminsiirativos /45000 S/ 45000 S/ 45000 &/ 450.00 S/ 45000
Utilidad antes de Impuestos §/29.620.90 S/ 307390 § 3,639.77 S 322606 S/94.77145
(-) Impuestos 30% S/ 888627 S/ 92217 § 1,091.93 S 96782 S/2843143
Utilidad después de Impuestos SI20,734.63 S/ 2,151,733 S 2,54784 §/ 2,25824 §/66,340.01

Flujo de caja
Meses

0 1 2 3 B 5
Utilidad antes de Impuestos S/20,734.63 S/12,084.00 S§/19,022.00 S/23,567.00 S/31,982.00
(+) Depreciacion de Actives S 458 S 458 § 458 § 4.58 § 4.58

Inversion S/10,648.31
Flujo Neto o Efectivo -S/10,648.31  §/20,739.21 S/12,088,58 §/19,026.58 S/23,571.58 S§/31,986.58
Beneficio / Costo
Meses

0 | 2 3 4 5
Ingresos Totales S/30,07548 S/12,084.00 S/19,022.00 S/23.567.00 S/31,982.00
Egresos Totles -S/10.648.31 S/ 45458 S/ 45458 § 45458 S/ 45458 S/ 45458

VAN Ingresos 5/116,730.48
VAN Egresos $/2,272.92
VAN Egresos + Inversion §/12,921.23

Las siguientes ratios financieros nos permiten evaluar la factibilidad de este

proyecto:

- Elvalor actual neto “VAN” cuyo valor es S/ 96 764.24 siendo mayor que 0 significa
que el proyecto fue econdémicamente viable.

- Latasa interna de retorno “TIR” cuyo valor es 175% superando las expectativas de
gerencia con respecto al recupero de la inversion.

- El periodo de recupero de la inversion “PRI” fue de 0.35 meses lo que equivale a
10.62 dias.

- El costo beneficio “C/B” nos indica que por cada sol invertido en este proyecto de
mejora se obtiene un beneficio de S/ 9.
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CAPITULO4 RESULTADOS

INDICADOR N°1: PORCENTAJE DE REGISTRO DE LIQUIDACIONES DE TELA

Antes de la Mejora

OPDECLARADAS OPNO DECLARADAS
100%

90%
/f' 28% 30%
80% 48% 5 46%
0% 54%
60%

P Promedio
oy 52%

40%

30%
9 54%
20% 52% 46% °
10% | 149
0% T T T T T
Set-18 Ock-18 Nov- 18 Dic-I8 Enec-19 Feb-19

Figura 140: Porcentaje de registro de liquidaciones de tela — Antes de la mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

Después de la Mejora

OP DECLARADAS OPNO DECLARADAS

100% 0% 2% D 9 4% 7
90% [======== s I St S Y - -/?. ------ e m ===~ | Promedio

17% 94%,

80%

70%
60%
50%
40% 83%
30%
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Mar-19  Abr-19 May-19  Jun-19 Jul-19 Ago-19 Set-19 Oct-19  Nov-19

4% 100% 98% 93% 949, 95%, 96% 97%

Figura 141: Porcentaje de registro de liquidaciones de tela — Después de la mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Interpretacion del Indicador N °1
En los primero 6 meses de post implementacion el promedio de registro de
liquidaciones representa el 52% del total de OP’s de ingreso a corte. Después de la mejora
este valor increment6 en promedio a un 94% resultando muy favorable para el proceso de

liquidacion.

Analisis del Indicador N °1
Tal como se mostrd en el disefio preliminar, en un principio no habia un proceso
estandarizado de cémo realizar el proceso de liquidacion, sélo se declaraba la tela sobrante
mediante una nota de devolucion al almacén 041; sin embargo, este no era obligatorio de
realizarse para poder hacer la transferencia de la Op a la otra area. Por lo que, como todo
proceso nuevo, cuenta con una curva de aprendizaje en donde el operario va siendo parte de

Su rutina esta nueva mejora.
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INDICADOR N°2: PORCENTAJE DE ORDENES NO DECLARADAS INGRESO AL
AREA DE CORTE

Antes de la Mejora

OPNO DECLARADAS

---------------------------------------- Promedio
2.0% 23%

1.0% 2.4% 2.2% 2.3%

0.5%

0.0% T T T T T
Set-18 Ock-18 Nov-18 Dic- I8 Ene-19 Feb-19

Figura 142: Porcentaje de 6rdenes no declaradas ingreso al area de corte — Antes de la
mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

Después de la Mejora

OPNO DECLARADAS

------------------ TN UM ekl -
0.5% o A% 7
o 0.7% 0.6% 0.0% 0.9% 0.7% 0.6% 0.5%

Mar-19  Abr-19  May-19  Jun-19 Jul-19 Ago-19  Set-19 Oct-19  Nov-19

Figura 143: Porcentaje de 6rdenes no declaradas ingreso al area de corte — Después de
la mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Interpretacion del Indicador N °2
En los primero 6 meses de post implementacion el promedio de 6rdenes no declaradas
como ingreso al area de corte representa el 2.3% es decir 36 OP’s acumulativas que no
registraron ingreso. Después de la mejora este valor disminuyd en promedio a un 0.7%

logrando un buen resultado.

Analisis del Indicador N °2
Se identifica en la Figura 142 que existe un porcentaje de érdenes de produccion que
no cuentan con salida de tela del almacén, a esto nos hacemos referencia con el estado <no
declarado>. Lo cual indicaba que no estaba habiendo un correcto control en los ingresos y
salidas de materia prima del almacén. Gracias a las herramientas de mejora como el Kardex
y estandarizacion de proceso se logré mejorar este indicador.
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INDICADOR N°3: % DE ESTADO DE BALANCE DE TELA POR ARTICULO

Antes de la Mejora

“ Balance Negativo  » Balance Estindar Balance Excedente

Set-18 Oct-18 Nov-18 Dic-18 Ene-19 Feb-19

Promedio
37.69%

Figura 144: Porcentaje de estado de balance de tela por articulo — Antes de la mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

Después de la Mejora

© Balance Negativo  » Balance Estindar ‘Balance Excedente

Mar-19 Abr-19  May-19 Jun-19 Jul-19 Ago-19 Set-19 Oct-19

Nov-19

Promedio
79.54%

Figura 145: Porcentaje de estado de balance de tela por articulo — Después de la mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Interpretacion del Indicador N °3
En los primero 6 meses de post implementacion el promedio porcentual de estado de
balance de tela por articulo representa el 37.69%. Después de la mejora este valor incrementd

en promedio a un 79.54% es decir mas del doble del valor inicial.

Analisis del Indicador N °3
Este indicador muestra el balance de tela (ingreso = salida) de cada articulo por Op, es
decir, cuando se trabaja con una Op, ésta puede tener mas de un articulo, y un articulo mas
de una partida. La mejora es debido a los controles de semana a semana se han ido dando,
mostrando tanto a los operarios como al jefe de produccion lo pendiente por devolver gracias
al Kardex. Ademas de las revisiones con el area de Desarrollo de producto del indicador de

la variacién de consumo, logrando que el consumo mejore.
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INDICADOR N°4: % DE ESTADO DE DEVOLUCION DE ARTICULO POR OP

Antes de la Mejora

+ Devolucién Parcisd « Devoluciin OK  Requiere Devolucién - Devolucién Incorrecta

Promedio
35.05%

Set-18 Oct-18 Nov-18 Dic-18 Enec-19 Feb-19

Figura 146: Porcentaje de estado de devolucion de articulo por OP — Antes de la

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

Después de la Mejora

mejora

= Devolucién Parcial = Devolucién OK Requiere Devoluciéon  » Devolucidén Incorrecta
). 01 0, \ )/ 0.00%
b.16%

Mar-19  Abr-19  May-19  Jun-l9  Julkl9  Ago-19  Set-19  Octl9  Nov-19

Promedio
75.14%

Figura 147: Porcentaje de estado de devolucién de articulo por OP — Después de la

mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Interpretacion del Indicador N °4
En los primero 6 meses de post implementacion el promedio porcentual de estado de
balance de tela por articulo representa el 37.69%. Después de la mejora este valor incrementd

en promedio a un 79.54% es decir mas del doble del valor inicial.

Analisis del Indicador N °4
Este indicador muestra el estado de devolucion que contempla la devolucidn realizada
al almacén 041 y la devolucién declarada del direccionamiento, este Gltimo no ingresa al
almacén sino es que se queda en el area de corte en estantes especiales para este nuevo
proceso. Cabe destacar que los 4 estados de devolucidn hacen referencia a los siguiente:

Devolucién incorrecta: Se realiz6 una devolucion de un articulo que no requeria.

Devolucion OK: Devolucion se hizo con la cantidad exacta que tenia que devolverse.

Devolucion parcial: No se realizo toda la devolucion del articulo correspondiente.

Requiere Devolucién: No se realiz6 devolucion del articulo correspondiente.
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Tabla 23.

Devolucion pendiente expresado en soles (S/.)

Costo de Devolucioén

Mes Pendiente
Set2018 S/ 6,797.49
Oct2018 S/29,993.05
Nov2018 S/42,149.15
Dic2018 S/ 16,646.64
Ene2019 S/ 26,354.47
Feb2019 S/ 23,489.36
Mar2019 S/21,002.58
Abr2019 S/ 25,740.56
May2019 S/ 24,249.03
Jun2019 S/ 14,137.96
Jul2019 S/ 3,801.75
Ago2019 S/ 3,854.58
Set2019 S/5,139.30
Oct2019 S/ 4,978.99
Nov2019 S/ 2,060.21

La siguiente tabla se muestra que en setiembre 2018 hay S/.6,797.49 que fueron
considerados en los costos de las OP’s de ese mes y asi sucesivamente. Lo que demuestra

que no se esta considerando los costos reales de la materia prima por OP.
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Antes de la Mejora

“ Variacion mayor a 10% Variacion entre 6% a 10% = Variacion hasta 5%
100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
5000%
4000%
30.00%
2000%
1000%
0.00%

Set-18 Oct- 18 Nov- 18 Dic-18 Ene-19 Feb-19

Figura 148: Variacion % del consumo por OP declarado en el sistema y el consumo
utilizado — Antes de la mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

Después de la Mejora

“Variaclon mayor a 10% Varlacion entre 6% a 10%  © Variacién hasta 5%
100.00%
90.00%
80.00% 3 &
70.00% ; >
650.00%
50.00%
4000% -
30.00% ;QS sl 2. r 5 " -
tooox H Kk EE B! EX BRl REY ER
0.00% :
Mar-19 Abr-19 May-19 Jun-19 Jul-19 Ago-19 Set-19 Oct-19 Nov-19

Figura 149: Variacion % del consumo por OP declarado en el sistema y el consumo
utilizado — Después de la mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Interpretacion del Indicador N °5
En los primero 6 meses de post implementacion la variacion porcentual mayor a 6%
en promedio es de 33% Yy por ende el 67% corresponde a la variacién porcentual menor a
5%. Después de la mejora este ultimo valor incrementd en promedio en 89.26%
correspondiente a la variacion porcentual menor a 5% y por consiguiente lo restante
disminuyé 10.74%.

Analisis del Indicador N °5
Este indicador muestra la variacién porcentual de lo que se registra en el sistema lo cual es
la cantidad en Kg o Mtrs que sale del almacén 041, menos lo que por transaccién se devuelve.
Si, lo declarado por el técnico en las hojas de liquidacion difiere de lo que esta en el sistema,
es porque quedd Kg o Mtrs pendiente de devolucion o porque se utilizé mas tela de lo que

se declara en el sistema.
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Tabla 211

Variacién porcentual de consumo programado vs real

Mac Variacién mayor  Variacion entre  Variacion hasta

a 10% 6% a 10% 5%
Set2018 38.78% 26.53% 34.69%
Oct2018 50.30% 25.44% 24.26%
Nov2018 37.10% 28.05% 34.84%
Dic2018 36.05% 34.69% 29.25%
Ene2019 48.45% 17.53% 34.02%
Feb2019 36.36% 30.00% 33.64%
Mar2019 25.00% 31.56% 43.44%
Abr2019 17.63% 34.24% 48.14%
May2019 32.93% 23.29% 43.78%
Jun2019 22.56% 25.13% 52.31%
Jul2019 26.74% 26.74% 46.51%
Ago2019 30.28% 34.86% 34.86%
Set2019 28.36% 35.82% 35.82%
Oct2019 20.96% 29.94% 49.10%
Nov2019 14.36% 31.79% 53.85%

La siguiente tabla se muestra la variacion % de consumo real vs el programado lo cual
nos permite validar que el consumo dado por el area de Desarrollo del producto tiene que
mejorar, es decir la variacion porcentual mayor a 10% entre el consumo real y programado

disminuye mes a mes hasta llegar a un 10% menos.
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Tabla 25.

Variacion porcentual de consumo sistematico vs real

Moo Variacién mayor Variacion entre  Variacion hasta

a 10% 6% a 10% 5%
Set2018 34.69% 40.82% 24.49%
Oct2018 33.73% 27.22% 39.05%
Nov2018 24.89% 25.79% 49.32%
Dic2018 31.97% 21.77% 46.26%
Ene2019 44.33% 20.62% 35.05%
Feb2019 28.18% 28.18% 43.64%
Mar2019 19.67% 26.64% 53.69%
Abr2019 14.58% 25.42% 60.00%
May2019 20.48% 19.68% 59.84%
Jun2019 19.49% 13.85% 66.67%
Jul2019 18.60% 19.77% 61.63%
Ago2019 22.02% 22.02% 55.96%
Set2019 14.93% 22.39% 62.69%
Oct2019 12.57% 22.16% 65.27%
Nov2019 11.79% 15.38% 72.82%

La siguiente tabla nos permite ver la mejora que ha habido mes a mes entre lo
declarado por el técnico en la hoja de liquidacion y lo registrado en el sistema ERP. Lo que
se busca es que lo utilizado sea mas exacto al consumo declarado por el técnico, de esta

manera los costos de la materia prima seran mas exacto.
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INDICADOR N°: GANANCIA DE DESMEDRO EXPRESADO EN SOLES (S/.)

Antes de la Mejora

=& Ganancia del Desmedro expresado en Soles
S/5.000.00
$/4,500.00
5/4,000.00
$/3,500.00
S/3,000.00
$/2,500.00
52,000.00
$/1,500.00
5/1,00000 | s/566,91

$/500.00 of ] " ” ;
Set-18  Oct18  Nov-18  Dic-18  Ene-19  Feb-19

$/2,566.41
§72,566.41 o) 38938

5/2,086.
SABGAT S/1,883.45

S/L777.00

Figura 150: Ganancia de desmedro expresado en soles (S/.) — Antes de la mejora
Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.

Después de la Mejora
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Figura 151: Ganancia de desmedro expresado en soles (S/.) — Después de la mejora

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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Tabla 26.

Ganancia de desmedro expresado en soles (S/.)

Ganancia de Desmedro
Mes Total
(Tela Kg.) (Tela Mtrs.)

Set2018 S/ 553.14 S/ 1377 S/ 566.91
Oct2018 S/ 2,475.02 S/ 91.39 S/ 2,566.41
Nov2018 S/2,340.83 S/ 48.56 S/2,389.38
Dic2018 S/1,776.11 S/ 0.89 S/1,777.00
Ene2019 S/2,081.02 S/ 5.45 S/ 2,086.47
Feb2019 S/1,832.94 S/ 50.51 S/1,883.45
Mar2019 S/ 3,993.30 S/ 32.00 S/4,025.30
Abr2019 S/ 3,403.69 S/ 124.79 S/ 3,528.48
May2019 S/ 3,853.64 S/ 240.71 S/ 4,094.35
Jun2019 S/ 3,462.85 S/ 217.89 S/ 3,680.74
Jul2019 S/1,228.39 S/ 122.73 S/1,351.12
Ago2019 S/1,935.03 S/ 60.41 S/1,995.44
Set2019 S/1,362.61 S/ 175.08 S/1,537.69
Oct2019 S/1,836.02 S/ 141.94 S/1,977.96
Nov2019 S/1,746.93 S/ 384.18 S/2,131.11

Interpretacion del Indicador N °6
En los primero 6 meses de post implementacion la ganancia acumulativa de desmedro
es de S/ 11 269,62. Después de la mejora este valor incrementd en S/ 24 322,19 es decir mas

del doble del valor inicial. Finalmente se obtuvo una ganancia total de S/ 35 591,81.

Analisis del Indicador N %

Este indicador muestra las ganancias del Desmedro obtenido de los cortes de tela de
las 6rdenes de produccion, es decir del registro de las hojas de liquidacion de tela, se obtiene
por cada <articulo por Op> cuanto se consumia tanto en Kg o Mtrs para puntas y stock de
corte, a lo que denominamos inicialmente desmedro (consumo forzoso del propio proceso).
Por lo que, en este proceso de liquidacion no solo lo controlamos sino también se considerd
realizar la venta de este desmedro, del cual se obtuvieron los ingresos mes a mes cuya

variacion es de acuerdo con el volumen de produccion y de las fallas de la tela.
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CAPITULO5 CONCLUSIONES

5.1 Conclusiones

El objetivo general del presente trabajo es la implementacion de la liquidacion de
tela en el area de corte punto para optimizar la utilizacion de materia prima en una
empresa textil, el cual, sirvio para demostrar el desbalance de la utilizacion de
materia prima a través de las variaciones porcentuales del consumo real y declarado.
Ademas, de los sobrecostos por Op por falta de devolucion de tela. Como resultado
de la implementacion, se logré mejorar de 37.69% a 79.54% el balance estandar, que
es, el significado de que el consumo declarado sea igual al consumo real. Ademas,
que el % de devolucidn de los sobrantes de tela en el ERP, aumenté en un 40%.

Se diagnostico la situacion actual del area en donde se identific que en promedio el
5% de las 6rdenes de produccién totales por periodo no tienen una transaccion de
ingreso de materia prima al area evidenciando como problema la falta de control
interno sobre la utilizacion de la tela en el proceso de corte. Por consiguiente, se
realizé el diagrama de Ishikawa y la matriz de ponderacion para identificar las causas
raiz. A partir de estas causas se decidio realizar una medicidn preliminar sobre el
control interno de la tela para determinar los indicadores principales que serviran

para medir el desempefio del registro de liquidaciones y darle seguimiento continuo.

Se realizd la implementacién del médulo de liquidacion de tela en el sistema ERP
cuyo disefio y pruebas en el sistema empezé en paralelo con la etapa de la medicion
preliminar lo cual una vez integrado dio inicio al proceso de adaptacion por parte de
los operarios quienes realizaban el registro sistematico de las hojas de liquidacion de
tendido. Para el desarrollo de esta implementacion se efectiio la metodologia del
Ciclo Deming PHVA 'y de herramientas técnicas de mejora como Clasificacion ABC,
Kardex, Flujogramas, Estandarizacion de proceso, Diagrama relacional de recorrido
para la redistribucién orientada al proceso. Logrando que el nivel de registro de

liquidacién aumente en promedio de 52% a 94%.
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- El beneficio econdmico resultante de esta mejora fue positivo ya que solo se invirtio
S/. 10 648.31 generando una ganancia de S/ 136 604.98 desde los primero 5 meses a
partir de marzo 2019 logrando un VAN de S/. 96 764.24, un TIR de 175% y como
C/B un 9 lo cual el periodo de recuperacion de la inversion es de 0.35 meses

equivalente a 10.62 dias.

5.2 Lecciones Aprendidas
a. Si no hay seguimiento, no hay implementacion.

b. Los procesos manuales pueden tomar tiempo y errores humanos, el

automatizar apoya que el proceso se cumpla de manera obligatoria.

c. El colocar una politica y no medirla, analizarla o reevaluarla genera que no

observemos nuevas maneras de optimizar los recursos.

d. Llevar un histdrico de la informacién a analizar nos ayuda a ser mas exactos
en los célculos y las proyecciones, ademas que ayuda a identificar quiebres que

a simple vista no se pueden percibir.

e. Toda empresa tiene procesos distintos y es importante acoplarlo para que se
pueda llegar al objetivo, habra pasos estandares y caracteristicas especiales que

considerar de acuerdo con el negocio.
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Recomendaciones

Con respecto a la leccion aprendida (a)

Las liquidaciones de materia prima no solo deberian hacerse en empresas que
venden productos quimicos, sino en todas aquellas en donde hay un ingreso y salida
de recursos como lo es el sector textil. Durante la implementacién hemos aprendido lo
importante que es llevar el control de los recursos. Por ejemplo, el liquidar menos
prendas 0 mas prendas, afectaba a la proyeccion y célculo de avios que se hacian en la
planta, de realizar méas prendas, era muy posible, que las piezas que se cortaban no
finalizarian en prendas terminada por la falta de avios, o resultaria en una prenda con
accesorios incompletos. Esto termina afectando en la proyeccion de los costos de las
OP’sy en los célculos de las ganancias que se estiman tener. Ante ello, recomendamos
a la empresa que continte dando el seguimiento continuo de la liquidacién de tela en

el area de corte.

Con respecto a la leccion aprendida (b)

Se recomienda automatizar el proceso de calculo de los costos directos de
fabricacion al momento de liquidar la orden. Si bien es cierto, el margen no se va a
cambiar, pues, la prenda ya tiene un costo de venta establecido, lo que si se lograra es
saber cuanto exactamente cuesta y margina por prenda. Si bien es cierto, durante la
implementacién se hizo un seguimiento continuo (recurso humano) junto con
Planeamiento en donde se validaba si la orden habia sido liquidada para poner priorizar
la Op en confeccion. Es necesario automatizarlo desde el ERP obligando a liquidar la
tela para recién permitir trasferir de un area a otro, de esta manera se obligaria a que

el digitador lo realice.

Con respecto a la leccion aprendida (c)
Se recomienda, presentar una reevaluacion a Logistica para el ingreso de
articulos principales como Jersey y Gamuza, para que no tengan una restriccion en el

ingreso al almacén 041 para sobrantes a partir de mas de 5 Kg.
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- Con respecto a la leccién aprendida (d)

Se recomienda contar en el ERP con un historico de los consumos para ciertas
modelos y telas en donde puedan afadir las caracteristicas y porcentajes utilizados en
Puntas y Stock de corte (consumo forzoso), para poder ser mas exactos en los
consumos. Ademas, de exigirle al proveedor los cambios en los parametros solicitados.

- Con respecto a la leccion aprendida (e)
Se recomienda que, si quieren implementar la liquidacion de corte en otras
empresas textiles, no se unifiquen los calculos de la tela punto (KG) y tela plana (MT),
y que se tengan en cuenta 3 momentos, lo que se programa, lo que se liquida, y el
consumo o la liquidacion reales de prendas. Lo que se liquiday lo real es igual, siempre

y cuando se devuelva tela al almacén.
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5.4 Competencias

Aplicacion de las competencias profesionales en base a los objetivos educacionales de

la universidad:

- Seaplico el objetivo educacional 1 (OE1) en esta tesis de suficiencia profesional ya
que se gestiond este proyecto de manera responsable en la mejora de eficiencia

monetaria y optimizacion de recursos de la propia area de corte.

- Se aplico el objetivo educacional 2 (OE2) en esta tesis de suficiencia profesional
haciendo uso principalmente de la metodologia del ciclo Deming para el desarrollo
de este proyecto asimismo se utilizd herramientas de mejora como Kardex,
Clasificacion ABC, Distribucién y ordenamiento orientada al proceso con base del

diagrama relacional de recorrido.

- Se aplico el objetivo educacional 3 (OE3) en esta tesis de suficiencia profesional
puesto que desde un inicio se trabajé en equipo tanto del &rea de ingenieria como el

area de corte para que en conjunto se lograra con éxito este proyecto de mejora.
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ANEXOS

Anexo 1. Ejemplo de Ficha Técnica de Producciéon OP (en fisico) OP: 1715340

~___ FICHATECNICADE PRODUCCION

DESCRIPCION : POLEZA C/CAPUCHA PATRONISTA : MILDRED ROSALES FICHATECNICA: WENDY C. SUDARIO
MARCA - G2UCK TIPO D€ MERCADO | LOCAL ORDEN DE CORTE 1715340
'MODELO DRAHYS TEMPORADA 0. , FICHA TECNICA :

*I’W TIPO DE PRENDA : POLERAS N* MUESTRA 1 1715086 'CLIENTE : MANUFACTURA SAN SIDRO

W] TELA SRANELATAES HILOS DIAG. 24/1 TANGUIS-MELANG. N* MOLDE : GEM 1266 FECHA DE OHIGEN ;
| USUARIO DE PRENDA- CABALLERD JALLAS - M-L-XL «FECHADEFRODUCCION )5/ |
AUTA : CORTE we cmscaou-b%frmmn?“o-o BORDADO =& ACABADO
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FICHATECNICA DE PRODUCCION
DESCRIPCION : POLERA C/CAPUCHA PATRONISTA . MILDRED ROSALES FICHA TECNICA: WENDY C SUDARIO
MARCA : CZUCK TIPO DE MERCADO - LOCAL OROEN DE CORTE 1715340
MODELD :DRARYS TEMPORADA Q. FICHATECNICA
TIPO DE PRENDA : POLERAS N* MUESTRA : 1715086 CLIENTE : MANUFACTURA SAN ISIDRO
TELA FRANELA TRES HILOS DSAG. 74/1 TANGUIS- MELANG N'MOLDE : GEM 1266 FECHA DE CRIGEN :
USUARIO DE PRENDA : CABALLERD TJALLAS S M-L-X1 FECHA DE PRODUCCION : 1511217
COMBINACION DE TELA E HILD T s ot e £ part st
Cot 1810433356
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FIGHA TECNICA DE PRODUCCION
DESCRIPCICN : POLERA C/CAPUCHA PATRONSSTA - MILDRED ROSALES PCHATECNICA: WENDY C SUDARO
MARCA : GZUCK THO DE MERCADO : LOCAL OHADEN DE CORTE 11715340
MODELO DRAMYS TEMPORADA ©) FICHA TECNICA
TWO OE PRENDA | POLERAS N MUESTRA - 1715086 CUENTE : MANUFACTURA SAN ISIDRO
TELA FRANELA TRES HEOS DIAG, 24/1 TANGUIS - MELANG. N MOLDE : GEM 1266 FECHA DE ORIGEN :
USUARID DE PRENDA - CASALLERD TALLAS ;S M Lo XL FECMA DE PRODUCCION : 151217
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Anexo 2. Ejemplo de Ficha Técnica de Produccion OP (adjunto en la carpeta compartida)
OP: 1914899

“MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACION DE TELA
PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA

UNIVERSIDAD “
EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

PRIVADA DEL NORTE

~ PATRONISTA MILDRED R. FT. KATHY VEGA

TIPO DE MERCADO : LOCAL ORDEN DE CORTE : 1914899

TEMPORADA :PV. CLIENTE : MANUFACTURA SAN ISIDRO

N* MUESTRA ;1913586 FECHA DE PRODUCCION 110124
TELA: JERSEY LIST. FEED COMPACT. 24/1 TANGUIS N MOLDE : NCM 1173 o o .
USUARIO DE PRENDA : CABALLERO TALLAS :S-M- L)L FRORRAMIGION: oS

RUTA DE CORTE =) ESTAMPADO ™ LASER
PARCHE ; *CORTE DE BLOCLE DE EONA SURIMADODEROOUE  COATE DE PARCHE

SFUSIONAR BLOGUE OELONA mamum

CPRON L0005

OB CODIGO DELONA

COORDINAR C/EMILY MACAMILCA

RUTA PASARPORHORNO =» CORTE  =ESTAMPADO = BORDADO Om * ACABADO
SOLO PARATELA *PEZAS TN LE MR TMLA BORWO0 L SUCHE
mtﬁ"mllﬁ LINEA 0€ ARLOMO £ NEIA DG BN DELANTEO OO m*m W MUESTRA
TRNGLIS GURRTER MR QOI0A PR ANTES OF EMPEZAR
?d.wum SR VER GO PROCUITTION PARA
Lo ANTES DE CORTAR GVREDEAMNLI.  ASEGLIIAR LA CALIWD
EN PRDCESD
MRAGCE A\ CVAG 250 OGO TILA AFSTY CONTRASTE
RN DEECHD POA TR NIACO 00 POA P PRTCANADO Y PLGAD0
CAELIIIADE Shé MSSRON LN° Lt g e o BN ALONIODE COUNER AN FECTAA 47 DL 10802
OFf UG FDMBIO LT, 708 FSTA WCVIRGNAD SR COLLAE C/AD CLLARERSIA T LD R IOMD £ AL LA
TESAES D MSARID URETA F3C0TE JAGYSER 1A CARSTAMA 177 PORINE. Y FXT,
OETIADAY S48108 O COULAER
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HRGATO AN ENTMADA D A 5CUSAL 0€ 127 MR
v
06 3 AG 2.\ CAESTRR V1§ S00ML Y EXT.
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. . wared)

*UBIC, DE ETIQ. MARCA/TALLA ESTAMPADO | ™ *UBIC, DE TWILL EN ESCOTE ESPALDA INT
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. COLLARETA g;ﬂ'! de:au g pdo. pla
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N

USUARIO DE PRENDA : CABALLERO

TALLAS:8-M- L-XL

FICHA TECNICA DE PRODUGCION
DESCRIPCION : BVD PATRONISTA ‘MILDRED R. FT. KATHY VEGA
MARCA : NORTON TIPO DE MERCADO : LOCAL ORDEN DE CORTE : 1814868
;;;;::nx TENPORAADY CLIENTE : MANUFACTURA SAN ISDRO
ROtE : VD N° MUESTRA 1013566
TELA: JERSEY LIST. FEED COMPACT. 24/1 TANGUIS N* MOLDE : NCM 1173 FECHA DE PRODUCCION :10/12/18

COMBO 1

+
LIST FEED COMPACT 24/ 1 TANGUS
Cod: 30801 24103

LAFETA + COGOTERA ‘
ERSEY SANE 20T TANGUS
(od:3040122704

*cuadro de combinacion de_telas e hilos*

COMBO 2

+
PERSEYUST FRED CONPACT, 2471 TANGUS
[TURDUEZA Cod 3040124438

COMBO 3

.
JEFSEY UST FEED COMPACT, 2000 TANGUSS
VINO 1 Cod30401 24106

[COLLARETA + COGOTERA
RASPADA ERSEY a1 OLYOFTON
SEPONT BLLE Cod 30u01 21478

COLUARETA + COGOTERA
AE SN 201 TINGUS
H0J0 (030401 22704

COMBO 4

4
UST FREDCONPACT 241 TANGATS
CLARD (od 30401 24108

+
BARRADA JERSEY 401 POLYCOR TON
SEAMOHT BLUE Cod3040127678

COMBO 5

+
ERSEY UST FEED COMPACT 201 TANGUTS
VIO 2 {od 30401 24445

JERSEY SANF 3 TANGUS
R0 Cod: 20401 27704

Frsss i A S e e
Moo raaaatne o o Gt v 150 JMOBLON TASPWENT 0 Le"Cad | 000001 55 2 1 MOBAON FRSHENTLRE L od WVIN0TH JOOBRLON TRASWENFE [ Lo 10100001 55
s o LA HONESOS AR A OV FRAL SR s NOMSIOS
100% ALGODON 100% ALGODON 100% ALGODON 100% ALGODON 10056 ALGODON
COMBO 6 COMBO 7 COMBO 8 COMBO 9 COMBO 10
DELANTERD + ESPALDA + NTERD + ESPALDA + EPALDA +
JRSEY ST FEED COMPACT 201 TANGUS | | ERSEY LIST. FEED COMPACT 20/1 TANGAS | [ERSEY LIST FEEOCOMPACT 201 TAMGLES UST.FEEDCOMPALT. 24" TINGUS UST.FEED COMPACT 241 TANGUS
AR (43040124843 LILA (03040324439 CELESTE Coct 3040124739 2000 NEGRD (0230401 16413 POsGOSA (od 30001 24440

|Em'm [COLLARETA | COGOTERA | [COLLARETA+ COGOTEBRA | : COLLARETA « COGOTERA
BARRADA JERSEY a0yt POOYCOTTON EREY A TANGUS 20 FLANETANGUES ERSEY COMPATTADO 201 TGS 2% PODCOTION
SEAPCHT BLUE Coe 304012678 LK Cod 30401 1 7054 A (o001 22860 INEGSO Cod 3040124861 PLUN Cod 30401 21654
TN BN L AR PECRALALD 0D ST PRLMLAYCD L0 WK 1§ FEON B IS CC MR TELCAALANCD (LR
A PN € LW WA TUIMAOCCEL LA FARA VIO 0E LON FRARIICAO T KW PAEATVRNRDICR L0
RO AR (X 1ok 1670000155 RN APWENELE O G 10WN0TEY | [VORoN RANRVILEE Do 100057 | AN TSFAIENTISE UGl IER0TSH | NERRON WAPARNTE CE F (ol 1012500058
s ooy e jowpe0s 16 HOuRCE pia MR o nvssos

100% ALGDDON 100% ALGODON 100% ALGODON 100% ALGODON 100% ALGCOON
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“MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACION DE TELA
PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA
EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

FICHA TECNICA DE PRODUCCION
DESCRIPCION : BVD PATRONISTA :MILDRED R. FT. KATHY VEGA
MARCA : NORTON TIPO DE MERCADO : LOCAL ORDEN DE CORTE ; 1914899
MODELD - 101 B! TEMPORADA PV, CLENTE : MANUFACTURA SAN ISIDRO
TIPODE PRENDA: D N* MUESTRA ;1913568

FECHA DE PRODUCCION :10v12/18
PROGRAMACION : ROSA

TELA: JERSEY LIST. FEED COMPACT, 24/1 TANGUIS
USUARIO DE PRENDA : CABALLERO

N" MOLDE : NCM 1173
TALLAS : §-M-L-XL

*cuadro de combinacion de _telas e hilos*

COMBO 11 COMBO 12 COMBO 13 COMBO 14 COMBO 15
+ ESPALDA + + DELANTERO + ESPALDA + ESPALDA
[ERSEY UST FEED COMFALT, 24 TANGUTS EY LIST. FEED (OMMCT 247 TANGURS | [ ERSEY LIST FEED-COMPMCT 341 TANGUS | LERSEY PIOUE LT NG 30 TANGUE LIST FEED) COMPACT. 34/t TANGUS
TE2 (023040124738 NDA Cod 308012493 GUINDA, DSOR0 (ot Xia0e 20657 BLANCO RAYAS Codt 3040 12071 LARE Cof 3080124105
< COGOTERA ICOULARETA ¢ COGOTERA COLLARETA + COGOTERA COULARETA + COGOTERR | | COULAETh s CouoTEh |
[ERSEY 3! RAVE NG LERSEY SANE. 34 TANGLIS JERGEY SAN T4 TANGUIS JERSEY SANE 240 TANGUS JERSEY SANF 201 TANGUS
4 (od 3040127860 [P0 Cod 30401 22704 P00 Cod 3240122704 W00 Cod 30401 22704 OCRFCod 3040123471
IE ETTTl oo LoD et
o M e ey R [ e
= 1A Lo V10000153 NSO TMSAGENE LF 6 (ol OIS | MOV TRARINTY 30 Tt 00 R
e s trem st <Np FUAA HOMEROS
1005 ALGODON 100% ALGODON 100% ALGODON 1007 ALGODON 100% ALGOOON
COMBO16 oMBO 17 COMBO 18 COMBO 19 COMBO 20
« ESPALDW DELANTESD + ESPALDA + ESPALDR + ESPALOA DELANTERO + ESPALDA
¥ LIST FEED COMPACT. 24/1 TANGUS | | ERSEY LIST FEED COMPACT. 21 TANGUSS | |/ERSEY LIST FEED (OMAMCT 20 TANGUS | | HRSEY LIST FEED COMAACT 241 NGIS | | JERSEY LST. FEED COMPACT. 21 TANGUS
(003040124731 BOGE NAVY Cod 30401 28037 1 0o 300124442 L 1 (ad 3090124710 BOK0 ANURG (o 30801 713
COLLARETA + COGOTERA | ry 3 ICOLLARETA ¢ COGOTERA COULARETA + COGOTERA
PERSEY COMPALT 301 TANGIES ERSEY 401 POLSCOTTON SANF. 24 TANGUS ERSEY ESTAVP 24 POOYCOTTON JERSEY SANE 3001 TANGIS
MEGED Cod 3080122861 DARKIST BLUE Cod 30401 21686 CodA0a0127704 AZUL Cod 3001 0737 NAYY 1 Lo23040122690
[E s o PN BLANCD CIE X0 T TRLON BANC) (DL X060005 PN SN 00 XN 1 FEOVRAND 00NN
P48 FOME0 DM PRI LSTRAD O LM RN RN DLW AL TUSEARY) OF 1 OM PRA PVSCN00 OF 0N
RORLON TRASRNY [ 1 (ot 1200300159 JOCHILON TR FRENTE 26 118t 19 10300159 3 " POEER ST 3 (S 1T PR 00T (e 121020380153
e pria o i rovsat Fraa soup e
100% ALGODON 100% ALGODON 100% ALGODON 100% ALGODON 100% ALGOOON
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“MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACION DE TELA
PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA

UNIVERSIDAD “
EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

PRIVADA DEL NORTE

N

FICHA TECNICA DE PRODUCCION |
PATRONISTA MLORED R.

USUARIO DE PRENDA : CABALLERO

TALLAS:S-M-LXL

DESCRIPCION : BVD FT. KATHY VEGA
MARCA : NORTON TIPO DE MERCADO ; LOCAL ORDEN DE CORTE : 1914899

om: mm TN CLIENTE : MANUFACTURA SAN ISIDRO
e -0 N" MUESTRA 1913565 )
TELA: JERSEY LIST, FEED COMPACT. 24/1 TANGUIS N* MOLDE : NCM 1173 FECHA DE PRODUCCION :10/12/19

PROGRAMACION : ROSA

Y | Tod 2080122690

*cuadro de combinacion de_telas e hilos*

COMBO 21 COMBO 22 COMBO 23 COMBO 24 COMBO 25
w.m DELANTERO + ESPALDA DELANTERD + ESPALDA DEANTERO + BPALOA + ESPALDA
UST_FEED COMPACT J4/1 TANGLIS | | ERSEY LT FEED COMPACT. 201 TANGUSS | | ERSEY LIST FEED) COMPALT. 241 TANGLES | | 357 LIST. FEED (OMARCY. 241 TANGISS JRSEY ST FED) CONPRCT, 201 TANGUS
AZLL WARND (o 302070 AVARLLD MELAN Codt J0M1 )85 WSRO DSCLRO o 00260 L0 VIROE A4 ok 30801 6704 AZLA RO Cod 304014711
COLLARETA + COGOTERA COLLASETA + COGOTERA COLLARETA + COGOTERA B [COLLARETA + COGOTERA
ERSEY S0 307 TANGS [ERSEY 431 POLCOTTON EREY & POLYCOTTON JEREY SO J01TANGUE JERSEY SANE 201 NG
NGHT B (ot 30801 21682 DWREST JUUE Cod30401 21686 R0 (d 3060122704 0N (043040172704

e il it o e o e [
ORI IN TR 14 B 08 1 (o WIE9001 % PO T PENT 2F 1 Lt V0N B0 58 MUNLON TRASWRNTY 1 1" Togt 101 00000 Y% L ON TRASISIT 30 1 (o S 10300
RS FOMBR(S Aaalit L3 Pads rass TR RO PO NSRS

100% ALGOOON 70% ALGOOON 30%POLESTER | | 70% ALGODON 30MPOLIESTER 100% MGOOON 300 ALGODON

|
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“MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACION DE TELA

N

UNIVERSIDAD PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA
PRIVADA DEL NORTE EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”
FICHA TECNICA DE PRODUCCION
DESCRIPCION : BVD PATRONISTA MILDRED R. FT. KATHY VEGA
iz TIPO DE MERCADO : LOCAL ORDEN DE CORTE : 1914809
e TEMPORADA . CLIENTE : MANUFACTURA SAN ISIDRO
TIPODE PRENDA : BVD N MUESTRA 1913566 :
TELA: JERSEY LIST. FEED COMPACT. 24/1 TANGUIS N° MOLDE : NCM 1173 Fsauuemwm.mm
USUARIO DE PRENDA : CABALLERO TALLAS : S -M-L-XL i
e AVIOS DE ACABADOS
COD. DE IMPRESION : EC-001 *UBCETIC. BANDERA BOLSA POLIPROPILENO 11*18"1.5 C/CINTA
; " C0c:1010403222 €0D.1020700013
: (= ST
{ iliss ~ -Ppstafia de 3/8"
| ” ilﬁ iU W HANGTAG CARTON NORTON C/L0GO SINCE 1997
b . na fex
o b COD.1021001414
enlado 2q. pda. pta.
= -De borde basta -ETHQUETA AUTODHESIVA BLANCA 4.5x3 5cm x2
aborde etiq. BANDERA COD.1021101254
3" PIT.
VISTA EXTERNA
TERMINADO
COMPOSICION :
VER CUADRQ DE COMBINACIONES

CORTE DE BLOQUE DE LONA + FUSIONADO
AREA DE CORTE

40 CM .

- v

50CM

OBS:

-BLOQUE DE LONA RIGIDO
COD. COORDINAR C/EMILY
-FUSIONAR BLOQUE DE LONA
C/PELON COD.3030600015
-MANTENER LA MEDIDA
SOLICITADA
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UNMIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

SUBLIMADO DE BLOQUE LONA
AREA DE ESTAMPADO

“MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACION DE TELA

PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA

EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

08s:
- SUBLIMADO EN BLOQUE DE LONA
« POR BLOQUE INGRESA 63 PIEZAS PARCHE

LASER - CORTE DE ETIQ. PARCHE

! WCoNara%
®. one Fax. & ﬁhﬁgﬁé.“gamm‘—-:
_Mﬂ 0 ) ‘UT; . ’é%:{i@fw‘
Unspacified SR
OBS:
AT St -BLOQUE DE LONA

‘ PREVIAMENTE FUSIONADO Y SUBLIMADO

/mwwp.‘wu

[ Colbur Sequence

MBUTAJE 042
COSTOTOTAL .34 021 +1GV.

SCOSTO NQ INCLUYE MATERIAL*

MANO DE CBRA. 5/ 0.21

sr.on

i Descrigtion / Speciel nainclare
| CORTE LASER EX TELA SUBLIMADA S S6L0 CORTR
TEMPO 26 SEGUNDOS PORARTE
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BORDADO DE PARCHE
PIEZA DELANTERO LADO I1ZQ. PDA PTA

PARA TODOS LOS COMBOS ¢
*Hilo de Bordar Negro (3999)
*Etiq. parche cod. 1010404807

A A=UBICACION EN PIEZA DELANTERO DE BORDE HPS LADO 120,

A INICIO DE BORDADO
T/sM-81/8"
TLXL-812"

B=UBICACION DE BORDE SiSA A INICIO DE BORDADO
3 T/eM-23/4"
Thx-9"

obs:

-Guiarse de hoja tecnica de bardado
“Ubicacion guiarse de plantilia

-Se envio por sistema la ubicacion de bordado

HOJA DE MEDIDAS FINALLS ]
© FATROMSTA: WMLGRED ROVALEE
oP: Tetamy
CLIENTE: MAMUTALTIRAS SAN (3000
' EMAEY 1 IS1ATK FIXO COMPAL 100 mne meas: To0M: 121
o : T T e
1 LARGO DE CUCRSD_DESDE WPS L MAS ADORDE CENTRO DE FALDON ar a8 | 3 30 102 v |
2 ANCHO DE PECHO A 1" BAJD 314 1wz Laae | 2t | 2w 1z 1
3 ANCHO BE FALDO wiz lowe | 211w | 2w 17 '
‘ ALTO DE BASTA OF FALDON 1 1 1 1 o .
) ANCHO DE DE BORDE ABORDE " "o 12 12 112 w2 w2
" OF ESCOTE OF BORNE A DORDE 717 ,Ijg 8 B 1M 1 va
‘ 7 DE ESCOTE DELANTERO DE L MAG. A BORDE 6w | oy | 7 7 M 14 va
[ ﬁwmﬁmmuk WAG A BORDE ta |t | 1w 1 115 )
3 En&cnm;nm ww |'n 1" 12 e 12
w ALTD DE COLLATERA EN ESCOTE v | 1 vz 0
" ALTO DI COLLATERA BN SISAS 2 1 12 2 0
2 LARTGO COGOTERA ‘4 4 ) 4 1M a 1M 0 UC”
02w e
It 34w 10
\
oo Th &M bacoty « MEpmmaA | woowm a4 A=) %0 CM |
ENTRADA= 38 oM SAUDA | 104" O SLE i
CONSLIMG DU COLLARITA 1N SIIAS oﬁa w2 493 CM a8 oM wacw | ameM \
—Fm 35 o™ uum_ang_HL; \
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“MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACION DE TELA
PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA
EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

CONSUMO DE: OF: 1914899 MOOELO | 101 B1vIDI
COLLARETA £ CONTORNO ESCOTE
AN | Dmet GOk | Seu——iy yTiRo
o V" w -
A - s ey o L3 ]
|
53| —em
Cousyme ToTAL I ¥
. . -
1iem [T - 10U e
s . (7 LAY g .
- - .
U p— . — .n_
1w
— -
I = " | N
- TRAS LT
E Al PREACAS 1.
- wer eI e
. >
- N %
i§§§?
L
|
-
= LIRTAR | 8T O TELA AVICIORAL N CILAR ILATPT PLIN
PARA PRUESE DE MAQUNA
CONSUMO DE: UP; 1914899 MODELO ; 101 BV
APARA X3 ‘
el Te— I et
17 e
Lt e
o seaen . . ! [SoEARD A TS
oo e | A | —— .,“.‘_.‘v'f I
g [ S—— LN T TN T T
AN TTEA = (37 | nar | 145wl A
g o
Tawer | e [memeeeesonl - z e s -
| et . - . ey 1/ | M3 | 201 A
s 3 FJ.- 3 1 30 Myl el
e s FETH T XTI
Lt T T T
e ow
e . . e
L L = __ 8 .
-u AL -
Ll FRENOAS § W
o8 wei P -
e e
. 3.
o
— e -
Il
PRPPPIRSPPRPRONIRI (A [ AN | MY I 1EL4 ALUCTONAL BN (IR0 MASPY PLIN
CESERVACTON: S T
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CONSUMO DE: OfF: 1514899 MOOELO : 101 BVIDI
COLLARET A EN COMIORNO ESCOTE
{ At ) | vl s Sstnants by TROLO
14 40 30 40
rvon | = oy
g'. " o] e
oM TOTM. ool $ I?‘“"& 3
1 13 m LS anr| i
"'m"'l' 1iem | wTIRANNAOO | : : 1M se—— “Il&ﬂ- (AR N R The Ay
ooars L - sy
- -
M- SO -
———
S
B i e "
NP | DR L S
-a TR TG
L ) PRNOAS YT
- e UL b
1m- -
-
T I e VI COWTAR £ MY D TELA ADICTGNAL PV COSOR ARY0
CESERVALCN T R R
CONSUMO DE: ONP: 1914899 MODELO : 101 BIVIDL
i M| D s | S——— Ao
- 15 E
- S
L_E_. | $67 | $7% |eauy murfie v Ko
CONSUMD TOTAL pry Tauarser mum oy 34 1 S85 | 266 aeir]aani Nod
s o . » Mascomy | 1 331 el nsve Ao
s | s —— . | NN [ S e o 7 A T T
preees L - o
-~ -
Mgy > drapr—
L L)
e
T T Z e T Tl T
u D .
e AR X TRA
o~ et —_ -
L]
- -

|«

AP TAN 7MY OF FELA ADVEIOMAL BN L000W AT
PARA PRULEA DE MAQLUNA

CASERVALION.
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“MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACION DE TELA

UNIVERSIDAD PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA
PRIVADA DEL NORTE EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”
los: 39140 MEDIDA DE MOLDE V
MDD 200 BVAM
COD:  NCMELTY £ M »n

L
MEDIDAS TEO.  [REAL REAL [TE0. |REAL ITEO. |mear [veO.  RmEAL [TEO.  [mEaL

;lpmoumumnno__gg ¥ Ol o, &3@ 37"7 1?03* 3/
_imucmmv% '2046 2178 AL a3

cPly R |23
D 2 2
B | R
74 P | |68
?a’-‘r
1 el | /2

1 M 7/d
we| |4 M
6% 7 73%
PV
P¥M

Fuente: Empresa Textil
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Anexo 3. Tizado para el Tendido de la tela

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Fuente: Empresa Textil

i “MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACI(')NNDE TELA PARA
OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

1806982-JR1 Longitud:3.641 m Ancko:1.590 m74,95 %P ; 10, T10 T2 N2 Ti2 T4 . T:A6  T:16X  18i07/18 Perimetro real: 68,298 m
o t— _ﬁ.‘\-_’ . ‘4— i x, o == ———rei | B | c / ‘\_\ "',\ 7\ E/:‘\
’ \=== A= v \( NS XD N,
12 5.} ' A A/ // / )& IVl
cesnazes b f N ]
— | CEFSA2ES J._,,__. { = L { [ ¢ [ K
e g | l ? \ | \ f- o
ESPALDA - ) - | 8- Q e Ml ~ \ TS
f ESPALDA i + % 0 & { $ ' - r
\ _ N . x i ) \ B | oo .’ | & \ !
\ ¢ 2y | L~ = 8 o \ —p.. - \ /7 = "T’ ".-..I -\ rr.-
]y L A % a | ) Bl T T e i MR
[ \ r— let———| o /_’*‘\_ Rt , [Pl o | @ ves \'
/ / N & ‘\ R > ,' { e | \ J
N 16 \ l& WA s . f I | i v 2%
" CEGIE2ES > a P 2 | ’ '\ \ \\ :-’\
i e L/ S\ o= | (NN LN
/ o~ 2 J B = KL NV O er T fl'/ 7‘\ lg" ,\
Ve 8 B < ) / ' f N el A
‘:- ~\_-_--1- ‘i_»' -—ﬂ‘; e | o0 r d L / /
f’ —" - 16 = PN R e /™~ i o/ ’('19“—— I~ /-
Y =1/ 7’ CEGH820E N | 12 \ /’ NN / ‘\’ Ao N N7
12 TN AR po——— L CEG82ES / / X A /4 " |
cesee‘—zss c —I P O s CELANTERO \ < *:‘ 5 'f 4 /] I/I / [ apmes
Famuinn =) RN Pl / e
% p- ’ ~—— \x"—-j— | Y ‘r" - ——t L ,J\‘l \
1 gt | 2 \;»L_-‘J ’:l — \ P > f —— .~' \. (' . | - . ‘ 2 1 . | \__
ag = e —— > \ ‘l — ‘ ' f—‘ ___;_—__\—. n'.-n u'mw) 15 ) 'v?t' 'I.- ‘ - A ' 2 \
L i K 16X L | A\ ‘1 ""‘l :i = \ : tx“ )
5 ., CEB9B2ES Nocme © | . \ , I Al
J . 1 8 J CEGESI0E : ;ﬂ:'& af '\ \\\ '\ k \ \l \\\ \[ ' \: ! o '" ff
W " ESPALDA I ; | <\ % N N NN (=
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Anexo 4. Tizado en el software para el cortado automatico

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

i “MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACI(')NNDE TELA PARA
OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 - 2019”

Gentido dnice: No

Tola: 7 Tipo: PIANO
Factores da cacala(X«1,00,¥=-1.00) Peso: 0 kg/m?
Aprovechanisnto: 75.16% Colocados: 1057105
lLargo: 726.1 on Ancha: 152 enm
Modelo: LEGGING CPISAD2PAL2 2=38 1-40 2-42 1-44 1-46
Area usyda modelo LEGGING CPIMMOZPALZ: B, 74 m* (100.00%)
Paso liquido sodelo LEGGING CPISAC2PALZ: 0 )
CPISAOZPAR1Z: U kg

Rendiniento por Pagqueten el zodelo LEGGING

Fuente: Empresa Textil
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Anexo 5. Reporte de auditoria de corte punto

“MEJORA DEL PROCESO DE ].IQUIDACION DE TELA
UNIVERSIDAD PARA OPTIMIZAR LA UTILIZACION DE MATERIA PRIMA
PRIVADA DEL NORTE EN UNA EMPRESA TEXTIL, ANO 2018 — 2019”

g MODIPSA REPORTE DE AUDITORIA DE CORTE FECHA: | | S 1201.....
o CANTIDAD DE PAROS
MARCA LARGO DE TENDIDO
MODELO REPOSO DE TELA
TIPO DE TELA
COLOR J
""‘L':TE“’ De TAMARO DE MUESTRA P
_DEFECTOS DE CORTE DEFECTOS DE TELA
CT1  |RUTAINCORRECTO TCH | CONTAMINADO F
CT02 | MANCHAS DE SUCIEDAD S TCM | BARRADO.
CTD3  |MOLOE INCORRECTO TC06 | HUECOS
O |MANCHASDEACEME . s / Yo | ANILLADD —~—
CTOS  |ASMETRIA TI05 CUEBRADO
CTO6  |DESNIVEL DE FALDON DELJESP "¢ 2 PILLNG
CT07 | MEDDAFUERADE ESTANDAR : T23 | DEGRADE ENPAROS S
CTod | TENDIDO ( AGLOBADO) 24 TONALIDADES POR PARCS
CT09  |UBICACION DE ESTAMPADO EN BLOGUE N
CT10  |CARAINCORRECTA
CT  |CORTE NCORRECTO _DEFECTOS DE TELA _
CT42  |DESCAZADO DE LISTADO T
CTi3  |ORWLOS v e |
CTI5  |SENTIOD DE TELA (CABECEADO)
CT16  |DENTADD 5,
TH7 [ MALFUSIONADD . Fa Lol i - -
cT18 MAL NUMERADO ——
CT20  |MALALINADO
CT21  |MALREFILADO <.
Crar  |rmgas TiZADO : Aprabado
DOPO1  {FICHA TECNICA
DOPO3 | RUTAINCORRECTA ...
DOPM4 | TIZADQ INCORRECTO Aprobado
RIB MATCHING : Ligero
Fuera de Tono
17 TAB T
2-8 2 [3 1 181 - 280 u 2 3
9-15 3 0 1 281 - 50 ) 3 ‘
18-25 B 0 1 501 - 1200 i 5 8
2% -5 8 0 1 201 + 3200 125 7 8
5.9 9 1 2 3201 - 10000 200 10 n
9150 il 1 2 10001 - 35000 35 " 1%
35004 - 150000 500 ] 2
COMENTARIOS ALES:
T ENCARGADO DE CORTE TR OE CONTROL CALIBAE T TTTAUGITOR (A) DE CONTROLU DE CALIDAD

Fuente: Empresa Textil
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N

Anexo 6. Formato de Acta de Reunién

MODIPSA

q
W/
4 Modas Diversas del Peru 5.A.C.

ACTA DE REUNION

Fecha:
Asunto

Organizador(es):

Asistentes:

Objetivo de la Reunidn

Detalles

Proximas Acciones

Fuente: Empresa Textil, Elaborado por Stephanie H. y Angie P.
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i “MEJORA DEL PROCESO DE LIQUIDACI(')NNDE TELA PARA
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Anexo 7. Evidencia n°1 de Hoja de liquidacion de tendido de tela — Medicién Preliminar
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Anexo 10. Evidencia de Hoja de liquidacion de tendido de tela, Parte 2 — Piloto Experimental
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