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planearon las respectivas propuestas de mejoras. Para la aplicacion de estas medidas
se plante6 como uno de los objetivos del proyecto la estandarizacion y normalizacion de
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INTRODUCCION

En el desarrollo de la economia nacional, los diferentes sectores productivos contribuyen
a su crecimiento y fortalecimiento. En cada uno de ellos se establecen en escenarios con
diferentes fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas, que en su combinacién
permiten el desarrollo de la organizacién en su entorno, de forma competitiva o reactiva,

segun los contextos que exige el mercado de hoy.

Uno de los mas importantes renglones econdémicos de Santander es la industria
manufacturera; esta produccién se ha especializado en textiles, confecciones, alimentos y
tabaco, abasteciendo especialmente nichos de mercado tanto en el oriente colombiano,
como en el exterior. La practica exportadora se ha fomentado especialmente en el sector
de las confecciones, abriéndose un exitoso camino en paises europeos y en E.E.U.U.,
donde los productos han logrado una excelente aceptacién. Especificamente en
Bucaramanga y su area metropolitana se tiene una alta especializacién en la confeccion
de la linea de ropa infantil para ninas, seguida de la linea de ropa de dama y en menor

proporcion la ropa de hombre.

La tecnologia es uno de los pilares que fomenta el desarrollo competitivo de una
organizaciéon ante su entorno. La produccidén de bienes y la prestaciéon de servicios son
actividades econdmicas que la demandan, siendo esta, la aplicacién de conocimientos
técnicos o practicos que se materializan en el disefio de herramientas y maquinas para

incrementar el control y la comprension del entorno.

Dadas las condiciones técnicas del sub-sector de confecciones, caracterizado por la
produccion manufacturera, la sub-utilizacién de los recursos disponibles como maquinaria,
personal y la falta de una apropiada planeacion de sus actividades, originan un
inadecuado sistema de produccion. Debido a esto, surgié la iniciativa de algunos

empresarios de la ciudad y el gobierno nacional, de crear programas para mejorar la



estructura organizacional, administrativa y productiva de las empresas de este sector.
Especificamente en estas plantas de confecciones se busca implantar la produccién bajo

el Sistema Modular y la aplicacién y uso de tecnologia, como Software.

Una de las empresas involucradas en dicha iniciativa es C. |. Nilza Ltda., empresa del
sector de las confecciones, donde se llevdo a cabo el proceso de transferencia de
tecnologia blanda en el area de produccion, el cual inicié con la adquisicién del Software
Stym Métodos y Tiempos de produccién. Para que este proceso cumpla con el objetivo
de afianzar la funcion productiva, competitiva y social de la empresa, debe estar seguido
de una adecuada etapa de asimilacion, comprension y apropiacién tecnologica hasta el
punto en que la empresa sea capaz de mejorarlo, adecuarlo y mantenerlo al dia segun las

nuevas condiciones de la empresa.

El presente proyecto se enfocé en cubrir las necesidades que se presentaban en el area
de produccion durante la adaptacion y apropiacion del Software Stym. Esta herramienta
permitié hacer mejoras significativas con respecto a los tiempos, métodos y programaciéon
de la produccién; por las razones expuestas y con el objetivo de la estandarizacion y
normalizacién de los tiempos y métodos de las operaciones de confeccidn realizadas en
la empresa. Adicionalmente, con la ejecucién del proyecto se implementé el Sistema de

Produccion Modular en la planta y a la vez, se logré alcanzar los beneficios que esto trae.

Para cumplir satisfactoriamente con los objetivos del proyecto, que se basa en la etapa de
apropiacion de tecnologia blanda en el desarrollo de los procesos del area de produccién
en C.I. Nilza Ltda., fue necesario hacer un reconocimiento sobre aspectos tales como el
Sector de las Confecciones, el Marco Tecnolégico en que se encuentra la ciudad de
Bucaramanga, la caracterizacion de la organizacion, sus procesos de manufactura, los
meétodos, terminologia y herramientas de trabajo actuales en la empresa. Esto permitio
entender el manejo y proyectar la utilizacién de la tecnologia que se buscaba incorporar.
Ademas de los anteriores aspectos, se describe el proceso que se logré desarrollar con

dichos conocimientos y aplicaciones.

Como parte final del desarrollo, se plantean una serie de Indicadores de Gestidon

orientados al area de produccion, que ayudaran a monitorear y controlar los resultados de



la implementacién de estas herramientas. Las conclusiones y recomendaciones con que
finaliza el proyecto tienen como fin ser aplicadas y responder a las expectativas de la

organizacién, en concordancia con los objetivos propuestos.



1. DESARROLLO METODOLOGICO APLICADO

1.1 IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

Anteriormente, la programacion de la producciéon diaria de C.I. Nilza Ltda., empresa
dedicada a la confeccion de moda, no se hacia bajo ningun criterio de planeacién; se
trabajaba con base en el sistema tradicional de produccion en linea, donde se presentaba
la acumulacion de inventarios, reprocesos, gran cantidad de transporte de prendas e
insumos, no se establecian metas de producciéon y se incumplia con las fechas

establecidas.

Como alternativa de solucién a esta problematica C.I Nilza junto con otras empresas
santandereanas del sector de confecciones capacitaron a sus ingenieros de planta sobre
el tema “Sistema de Produccion Modular e implementacion del Software Stym”. Esta
capacitacion se realizo durante los meses de abril y mayo de 2002, en la ciudad de
Pereira. Esta capacitacion estuvo a cargo de la Comercializadora Internacional Nicole
S.A., por medio del Director de Produccion Juan Carlos Llano, el Ingeniero de Sistemas
Juan Carlos Lépez, (programador de Cultura Cibernética) y el Servicio Nacional de
Aprendizaje - SENA.

Para la implementacion del sistema modular, C.I. Nilza Ltda. adquirio el software Stym,
en marzo de 2002. Siendo necesario para su optimo funcionamiento el analisis de
métodos y tiempos de las operaciones en los procesos de confeccion, lo que facilité el
disefio de las celdas de trabajo, la adecuada planeacién de la produccién, la estimacion
de costos y el balanceo general de la planta. Para el uso practico de este software fue
necesario su adaptacion y asimilacion en las actividades de manufactura, constituyéndose
en un proceso de apropiacion de tecnologia blanda en el area de produccién que elevo el

nivel de competitividad de la empresa.



De igual manera, desde el mes de junio del 2002 CI Nilza Ltda. decidié mediante la
participacién en el programa de mejoras productivas en las Pymes, aplicar el sistema
modular de produccion en su planta. En este método de trabajo se aplica la Teoria de
Restricciones para lograr un maximo de equilibrio en el desarrollo de la linea de

produccion.

El proceso de apropiacién de tecnologia blanda en los procesos productivos se llevo a
cabo mediante el desarrollo de fases metodoldgicas acordes para el cumplimiento de los

objetivos planteados en este proyecto.

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 OBJETIVO GENERAL

e Desarrollar la etapa de adaptacion y apropiacion del proceso de transferencia de
tecnologia blanda en el area de produccién, modelando cada una de las operaciones
de confeccion de ropa infantil en el Software Stym (Tiempos y Métodos) movimiento
interno de la produccién, para su adecuado uso, con el objeto de contribuir al

desarrollo industrial y tecnoldgico de la C.I. Nilza Ltda.

1.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Estandarizar y normatizar los procesos de manufactura que se llevan a cabo en la
empresa C.I. Nilza Ltda., realizando un estudio de métodos y movimientos con base al
software Stym (Tiempos y Métodos) movimiento interno de la produccion, mediante el
analisis de la técnica de micromovimientos con el fin de crear la base de datos de las

diferentes operaciones, secciones de prendas y referencias terminadas.

2. Desarrollar el proceso de asimilacion e implantacién de tecnologia aplicada al area de
produccion mediante el desarrollo y estudio de las diferentes variables que intervienen en

los procesos y métodos de manufactura buscando su optimizacion.



3. Disefar el plan para la continua valoracion del trabajo y mejora de los procesos,
mediante indicadores de gestion y produccion que evallen el adecuado manejo del

sistema, su continuo uso y mejoramiento.

Para garantizar el alcance de los objetivos, la practica se fundamentd en las siguientes

etapas:

1.3 ETAPAS METODOLOGICAS

1.3.1 Documentacién general y capacitacion

En esta etapa se procedio a la recoleccion de la informacién y preparacion simultanea en
lo relacionado al tema de la transferencia de tecnologia, reconocimiento general del sector
y de la organizacién Cl Nilza Ltda., igualmente de los procesos de manufactura,
métodos, terminologia, maquinaria y herramientas de trabajo en la empresa,

especialmente en el manejo y utilizacion de la tecnologia que se busca incorporar.

Se documenté la caracterizacion del subsector de confecciones a nivel nacional y regional
en Santander (Capitulo 2). Se realiz6é una recopilacion bibliografica sobre el proceso de
transferencia tecnolégica y un diagnostico de las entidades que contribuyen al desarrollo
tecnoldgico en la region (Capitulo 3). En el capitulo 4 se consigné la descripcion y

diagnostico inicial de la organizacién Cl Nilza Ltda.

Igualmente se llevd a cabo una preparacién en los temas que se desarrollaron
integralmente en la practica, como lo son el Analisis de Métodos y Tiempos en los
procesos de manufactura mediante la técnica de micromovimientos, sistemas de
produccion modular y principios de la Teoria de Restricciones. Simultaneamente se
realizé la capacitacion en el manejo del Software Stym Métodos y Tiempos de produccion,
y en los principales médulos que compone el sistema: Operaciones, Secciones, Prendas,
Programa de Produccién, Diagramas de Flujo, Herramientas de la base de datos,

Reportes, Actualizacion de la Base de datos.



La capacitacién se dio tanto internamente en la empresa, como en conjunto con las
empresas participantes en el programa y los gestores del mismo: CDP de Confecciones

de Bucaramanga y Cultura Cibernética Ltda.

1.3.2 Adaptacion tecnoldgica

En el periodo de la practica (julio 2002 — diciembre 2003) la tecnologia adquirida (el
software Stym — Tiempos y Métodos) por la empresa Cl Nilza Ltda. fue alimentada con
una total de 948 operaciones de manufactura en la confeccion de prendas infantiles. Para
el uso del médulo de Operaciones, se requirid hacer el analisis de tiempos mediante la
técnica de micromovimientos con la ayuda del video en linea, determinandose asi la
secuencia de movimientos necesarios para realizar cada operacion estudiada y de esta

forma obtener su tiempo estandar mundial.

Con el conjunto de operaciones necesarias, se construyé cada una de la partes de las
prendas en sus diferentes estilos. A través del médulo de Prendas se cotiza la referencia
y el tiempo de ensamble estandar al 100% de eficiencia. Al introducir variables como el
numero de operarios y la eficiencia general de trabajo, se obtiene la meta de produccién
para la jornada requerida. En este mismo mddulo se obtiene la eficiencia ponderada con
la cual se proyecta la prenda, el numero de operarios necesarios y la lista de operaciones
para realizar el respectivo balanceo. Después de creada la prenda se establecen los
respectivos reportes de balance de operaciones, balance de maquinas necesarias para la

produccion, asignacion de cargas, eficiencias individuales y por modulo.

Se realiz6 el estudio a 73 prendas en general, de diferentes clientes de la empresa, pero
dada las caracteristicas de las demandas solicitadas y las cantidades para cada una de
ellas se hizo util la utilizacién del programa en su totalidad solo para referencias con
cantidades de producciéon superiores a 5.000 unidades, dada la necesidad y la mayor
facilidad en la aplicacion de sistema modular. Este tipo de produccion es caracteristica
para el negocio de maquila que la empresa maneja con su cliente de Estados Unidos:
Gerson and Gerson (G. & G.).



Esta etapa se desarrollé continuamente durante la practica debido a la naturaleza de la
organizacion, la cual maneja una produccion sobre pedidos de los clientes de acorde a las
épocas del afo, donde se hace necesario realizar el analisis de la totalidad de
operaciones y balanceo de la planta para la eficiente produccién de las prendas infantiles

solicitadas.

El trabajo desarrollado en esta organizacion, se caracterizé por ser de forma progresiva
implementandose una serie de cambios sobre un grupo de personas, métodos,
costumbres y cultura. En esta clase de procesos se hace dificil una aceptacion rapida
hacia las transformaciones que se buscan alcanzar, por ende se hace necesario llevarlo a

cabo por medio de etapas que contribuyan al fortalecimiento y aceptacion del programa.

1.3.3 Etapa piloto de aplicacion e implementacién

Durante el transcurso de la practica se puso a prueba la aplicacién del Software Stym
Métodos y Movimientos, adecuando los diferentes modulos que lo componen:
Operaciones, Secciones, Prendas, Programacién de Produccion, Asignacién de tareas y
Reportes. Inicialmente se hizo una completa base de datos de las operaciones de
confeccion que se llevan a cabo en la empresa, determinando mediante la técnica de
micromovimientos, el método de trabajo, los movimientos y el tiempo estandar. A partir

de esta base de datos se desarrollaron los demas mddulos del software. (Ver figura 1).

Figura 1. Presentacion del Modulo Estudio de Operaciones Stym
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Este software es la herramienta para la implementacion de Sistema Modular de
Produccion en la planta de confeccidén, que permitié la realizacion de los respectivos
balanceamientos de planta de acuerdo a la produccion programada, teniendo en cuenta
las diferentes variables que afectan dicha labor: recurso humano, maquinaria, cantidades,
referencias, preferencias de los clientes, elaboracién de muestras, el impacto generado

por estos y la estrategia a seguir para controlarlos, entre otros.

La primera aplicacién del Software Stym y del Sistema Modular se realizé en los meses
de Julio y Agosto del 2002, con la programacién de mas de 15.000 prendas para el cliente
estadounidense G.& G.. En estos meses se trabajo principalmente dos referencias:
32739 y 32645.

Desde el mes de septiembre y octubre de 2002 la planta de produccion trabajé con otros
clientes, los cuales se caracterizan por un tipo de demanda variada y un alto numero de
referencias y diversas cantidades. En estos meses se buscO estandarizar el mayor
numero de operaciones comunes para las referencias a trabajar, lo que permitié ejercer
un mayor control en la eficiencia trabajada y de esta forma mejorar los indices de

productividad.

En los periodos comprendidos desde noviembre 2002 hasta febrero de 2003 y desde
junio hasta septiembre de 2003, se realizé un produccién de mas de 80.000 prendas para
el cliente Gerson and Gerson, donde predominaron los estilos de vestidos en velo y pana.

En estos meses se logré un uso mayor del software Stym y sus aplicaciones.

Durante el afos 2003 también se trabajaron dos temporadas de alta produccion con el
cliente G & G; desde el mes de mayo hasta el mes de agosto y desde el mes de
noviembre hasta el mes de febrero del 2004. Con la produccién de referencias
programadas en cantidad altas, se logré la produccion bajo el sistema modular, llevando
un mayor control de los tiempos de produccion y su evolucidon, se mejoro las eficiencias
de trabajo y el control sobre las cantidades de reprocesos y en general una mayor

productividad.



En el Software se estandarizaron referencias de diferentes clientes como se observan en

los siguientes ejemplos (Figura 2 y 3):

Figura 2. Ejemplo modulo prenda para la Referencia S36401. Cliente: Gerson & Gerson
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Figura 3. Ejemplo médulo prenda para la Referencia 112484. Cliente: CORA
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1.3.4 Evaluacién y retroalimentacion del trabajo
En esta etapa se buscd la consistencia del trabajo que se ha llevado a cabo, donde

constantemente se evalué los objetivos a corto y largo plazo en la planta, la evolucion del

proceso de Transferencia de Tecnologia y su etapa de aplicacion por parte de la
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organizacion. Ademas se contd para ello con la asistencia técnica y auditoria de los
encargados del programa gubernamental — Implementacion del sistema modular de
manufactura para el sector de las confecciones, implementacion de herramientas para la
planeacién de la produccion, Ingenieria aplicada al sector de confecciones - (CDP de
confecciones —Bucaramanga) y de los creadores y proveedores del software (Juan
Carlos Llano —Jefe de produccion C.I. Nicol, Juan Carlos Lépez —Programador Cultura

Cibernética).

Asi mismo se llevdo a cabo una evaluacion de los tiempos estandar ya establecidos
buscando optimizar el método de trabajo para las operarias; igualmente en los periodos
de mayor producciéon con el cliente G & G, se realizd una retroalimentaciéon de los
procesos para lograr mejoras aplicables a las referencias similares que se volviesen a
trabajar; logrando la implementacion del sistema de produccion modular durante la
produccion de las referencias representativas de los pedidos. Durante estas temporadas

se optimizo el sistema y se evaluaron los resultados obtenidos

En las ultimas temporadas de produccion se hizé un seguimiento y evaluacion de los
tiempos de las operaciones que componen las diferentes referencias de vestidos del
cliente G & G, (contemplando desde su confeccion hasta el empaque de la prenda), con el
fin de alcanzar los estandares mundiales con respecto a los tiempos que maneja este

cliente, logrando de esta forma, una mayor productividad y eficiencia de la planta.

En la evaluacién también se contempld el desempeno laboral por parte del total de
operarias y personal que integra la planta de produccién. Igualmente se abarcé la

integracién de las demas areas de la empresa en busca del mejoramiento global.

1.3.5 Asimilacion de la Tecnologia

En esta etapa del proceso de Transferencia de Tecnologia, la empresa apropio y utilizé la
informacion y conocimiento obtenidos del sistema tecnolégico en las actividades
generales del area de produccion. De las diferentes etapas del proceso de Transferencia
Tecnoldgica (Negociacion, Adaptacion, Asimilacion-Apropiacion, Mejoras-Rediseno e

Innovacién), “el proceso de asimilacion es de vital importancia en el sector empresarial y
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es el proceso mas determinante en la Gestiéon Tecnoldgica, dado que de su efectividad
depende el nivel de desarrollo tecnoldgico de la empresa y de hecho se convierte en otro

proceso, de ahi su valor™.

Como resultado, se obtuvieron las diferentes ventajas que trae la aplicacién del Software
Stym, dada una completa compresion para su continuo uso y mejoramiento;

contribuyendo igualmente a otros departamentos y funciones de la organizacion.

Este proceso abarcd un largo periodo donde se incrementd la capacidad de ejercer un
total dominio sobre ésta, el cual incluye:

» Aplicacién de las diferentes secciones del software

= Continuo uso, adaptacién y mejoramiento

= Buscar nuevas aplicaciones, tanto internamente como en conjunto con terceros

En C.I. Nilza Ltda. esta etapa contempl6 el logro de los siguientes objetivos:

» La estandarizacion y normalizacion de los procesos de manufactura mediante el
estudio de métodos y movimientos aplicando la técnica de micromovimientos
con base en el software Stym (Tiempos y Métodos), creando la base de datos

de las diferentes operaciones, secciones de prendas y referencias terminadas.

* Implantacién de la tecnologia y continua aplicacion del software mediante el
desarrollo y estudio de las diferentes variables que intervienen en los procesos y
meétodos de manufactura para la Aplicacion de las Técnicas del Sistema de

Produccién Modular en la planta de produccién.

En complemento a esta etapa, se disefaron los indicadores de gestion y produccion con
relaciéon al desempefio y mejoras logradas mediante el proceso; estos son:

= Evolucion de tiempos de las referencias trabajadas

» Evolucion de eficiencias de las referencias trabajadas

» Eficiencias generales por secciones 6 médulos

* PROGRAMA DE GESTION DE LA INNOVACION TECNOLOGICA. Ministerio de Desarrollo
Econdmico — SENA — ACOLTEC.
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= Eficiencias individuales por secciones 6 modulos
= Nivel de reprocesos

= Nivel de costo por procesos de las referencias de maquila

1.3.6 Desarrollo y presentacion del informe

El actual documento describe el proceso de Apropiacion de Tecnologia Blanda en el
Desarrollo de los Procesos Productivos en Comercializadora Internacional Nilza Ltda.
bajo la implementacion del Sistema Modular de Produccion, detallando la evolucion de las

diferentes etapas en culminacion de los objetivos planteados.

El documento final de la practica es desarrollado y presentado a la empresa Cl. Nilza
Ltda. y a la Universidad Industrial de Santander al finalizar el periodo de la practica. En él
se expone detalladamente los temas involucrados en este proceso y su evolucion para su

respectiva evaluacion.
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2. DIAGNOSTICO DEL SECTOR DE LAS CONFECCIONES Y SUS
ORGANIZACIONES DE APOYO

2.1 CARACTERIZACION DEL SECTOR A NIVEL NACIONAL

La industria de las confecciones, hace parte de la cadena productiva Fibras — Textil —
Confeccion, que comienza con el cultivo del algodoén y la elaboracion del fibras artificiales,
prosigue con la fabricacién de la tela (hilatura, tejeduria), el acabado y la confeccién de

las prendas, hasta culminar con la comercializacion y venta del producto terminado.

La importancia del sector confecciones radica en su capacidad de generacién de empleo
y su alto potencial exportador gracias a que tiene un alto reconocimiento internacional, en
calidad, precio y servicio. Las compafias dedicadas a la confeccion suman 4.000,
clasificadas como pymes (pequefias y medianas empresas) y 10.000 en el sector
informal (pequefias y micros). De esta industria se derivan aproximadamente 600.000
empleos, de forma directa e indirecta’. La industria textil colombiana ha sido factor
determinante del desarrollo industrial del pais. Ella ha construido una muy compleja y
diversificada cadena productiva, generando una importante contribucién al crecimiento

econdmico, a las exportaciones y al empleo durante mas de 80 afos.

2.1.1 Ubicacién Geografica
Colombia tiene grandes concentraciones urbanas dentro de las cuales se ubica la

industria textil. Dado el proceso de integracion de la cadena productiva, se presentan
asociaciones econémicamente fuertes entre la industria de confeccion y la textilera, como
es el caso del Sindicato Antioquefio y el grupo Sudamericano®. Histéricamente, Medellin
es el centro textil de Colombia, concentrando alrededor de un 50% de la industria y un

33% de la produccién de prendas. Bogota origina hoy el 36% de la oferta textil y el 33%

2 Departamento de Estudios Econémicos DANE
¥ CONOR ING. Contexto Competitividad Sector Confeccion Textil. 1997
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de la confeccién. Ibague ha desarrollado una prospera industria y tiende a convertirse en
el tercer centro textil del pais. Las otras ciudades mantienen una instalacion fabril textil y
de confecciones muy importante, con diversos niveles de especializacion vy

diferenciacién®.

Figura 4. Localizacién Geografica Sector Confecciones
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2.1.2 Produccion
La produccion que se hace en Colombia en la confeccion de prendas se encuentra

dividas en varios subsectores y se concentra en las siguientes regiones de acuerdo a la
clase de produccion.
> Medellin: Elabora 48 tipos de prendas, destacandose el blue jeans,
sudaderas, camisetas, enterizos.
Bogota: Es lider en la fabricacion de suéteres y abrigos para hombre y mujer.
Cali: Es lider en trajes de bario.
Barranquilla: Es lider en la fabricaciéon de trajes de novia y etiqueta.

Pereira: Ocupa el liderazgo en la elaboraciéon de camisas sport.

Y V. V VYV V

Bucaramanga: Es lider en la confeccién de ropa infantil para nifio y nifa.

=Los principales centros y lineas productivas del pais se concentran de la siguiente

* www.cidetexco.com
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manera:

Cuadro 1. Clasificacion Productiva

REGIONES PRODUCCION BRUTA

Antioquia 34%
Cundinamarca | 31%
Valle del Cauca | 14%

Atlantico 5%
Risaralda 5%
Santanderes 5%
Otros Regiones | 6%
Total 100%

Fuente: Proexport, Aproximacion al sector confecciones, Septiembre 1995.

* El sector confecciones, caracterizado por un notable crecimiento, presenté una notable
recuperacion de su actividad en el afio 2000, donde el 55% provino del aumento de las
exportaciones y el resto (45%) del incremento de la demanda Interna. El comportamiento
para el 2003 estuvo determinado por dos grandes coyunturas, por una parte se presenta
una caida pronunciada de las exportaciones a Venezuela, y por otra, el otorgamiento de
las preferencias ATPDEA, que ha impactado positivamente las ventas a Estados Unidos.

* El crecimiento del sector aporté 0.66 puntos porcentuales al incremento del producto de
la Industria manufacturera en el afo 2000, el cual fue de 10,5% en términos reales,
(excluyendo la trilla de café®), dentro del cual el sector confecciones incrementé en un
15%.

* Las confecciones genera 3.2% de la produccion total de la industria manufacturera, con

753 establecimientos.

2.1.3 Empleo

> De acuerdo con la Encuesta Mensual Manufacturera del DANE. la produccién manufacturera excluyendo la
Trilla de café, aumento 10,5% en 2000, con base en el crecimiento de los siguientes sectores: Equipo y
material de transporte (37%), textiles (20%), otros productos quimicos (8%), sustancias quimicas (16%),
Industrias béasicas del hiero y acero (35%), papel (23%), otros minerales no metalicos (14%) y confecciones
(15%).
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 En términos de empleo, la recuperacion del producto del sector de confecciones
significd la generacion de 2.787 nuevas plazas en el afio 2000, con un Incremento de 49%
respecto de 1999, permitiéndole hacer parte de los siete sectores que crearon nuevos
puestos en el afio 2000°.

= El sector genera 11% del empleo total en la industria manufacturera, equivalente a

56.884 plazas, segun la Encuesta Anual Manufacturera de 1999.

2.1.4 Exportaciones

= Las exportaciones de confecciones (US $569,3 millones) se recuperaron en el afio
2000, alcanzando la segunda mejor tasa de crecimiento nominal de la década (21%)’,
después de haberse estancado en 1999 (-0,2%) y de haber decrecido (-3.2%) en 1998.

= Durante el ano 2000 el numero de empresas exportadoras de confecciones a nivel
nacional aumentoé 60%, llegando a 1554

= El coeficiente de apertura exportadora de las confecciones es del 32%, lo cual significa

que una tercera parte de la produccion se exporta.

2.1.5 Mercados

=l os mercados con compras superiores al 2% del total exportado son cinco (Figura 8):
Estados Unidos (51%), Venezuela (24%), Ecuador (3.9%), Chile (2%), Zonas francas
(1.9%).

= A Estados Unidos y Venezuela se dirige 75% de las exportaciones de confecciones, lo
cual implica una fuerte concentracién del mercado y la necesidad de una diversificacion.
*Se incrementd las exportaciones de confecciones en mercado mexicano (US $22
millones) durante los afios 1999 y 2000, en un 86% y 82% respectivamente, igual sucedio
con el mercado ecuatoriano en el afio 2000 (US $11 millones), donde se incrementaron
65%, después de decrecer 61% el afo anterior. Para el afno 2003, Estados Unidos es el

principal responsable del incremento, contribuyendo con un 64% de las mismas,

® En el afio 1999 el empleo generado por el sector manufacturero disminuyo en 1.67%, pero se incremento en
los sectores tabaco (2,9%), textiles (9%), confecciones (4,9%) muebles de madera (4,9%), papel (2,4%),
plasticos (1,4%) y metales no ferrosos (1,6%).

"La mejor tasa de la década fue del 22% en 1993.
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aumentado las exportaciones en US$ 95 millones en confecciones. México ocupa el
segundo lugar en participacion con el 6% de las ventas en confeccion. Por su parte las
exportaciones hacia Venezuela que participan con el 5.8% de las exportaciones de
confecciones en el periodo enero septiembre 2003, presentaron un decrecimiento del
68% equivalente a US$ 46 millones. Ecuador ocupa el cuarto lugar de las exportaciones
colombianas del sector, con una particion del 4.%, present6 decrecimiento en el periodo
enero- julio de 2003 del 0,3%.

Fiaura 5
DESTING DE LAS EXPORTAGIONES DEGONFEGGIONES

Resto mundo
Estados Unides
Argentina 8% 529%

1%

Méxica
1%
Chile
2

Ecuadaor
4%

Vernezuela
24%

Fuente: Departamento Nacional de Estadisticas DANE

2.1.6 Productos

= Las empresas vinculadas al sector de confecciones se diferencian segun el tipo de
productos que realizan, dentro de las diferentes lineas de produccién. (Ver Cuadro N 2).

= ElI 70 % de las ventas al exterior de confecciones realizadas por Colombia se
concentra en 17 productos, en su mayoria prendas de vestir y lenceria. Los pantalones de
algodon para hombre y mujer continuan siendo el producto mas importante en las
exportaciones colombianas de confeccion, con cifras superiores a los US$ 124 millones
en entre enero y julio de 2003, representando el 33% de las exportaciones de
confecciones para este afio, seguidos por los sostenes con US$ 18 millones y una

participacion del 5%. Asi mismo, para el 2003 las prendas y complementos de vestir para
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bebé sumaron ventas por US$3.5 millones, es decir, US$811.000 mas que en 2002 con

un crecimiento del 30%.

Cuadro 2. Lineas de Produccion Sector Confecciones

LINEA DE PRENDAS ELABORADAS
PRODUCCION

Sastres, conjuntos, abrigos, blusas, slack, faldas, batas,
Ropa Exterior Femenina | ropa de gala, ropa eventual, bermudas, chicles, enterizos,

overoles.

Ropa Exterior Especial Ropa de trabajo, uniformes colegio, uniforme de trabajo,
delantales, uniformes deportes, ropa médica.

Ropa Exterior Infantil Vestiditos, ropa de bebe. Mamelucos, batas, conjuntos.

Ropa Exterior Masculina | Vestidos, chaquetas, bermudas, safaris, guayaberas,
camisas de cuello, camisas sport, pantalones.

Ropa Exterior General Jean, chalecos, camiseta Playera, sudaderas, trusas,
vestidos bafo, salidas de bario.

Panties, brasieres, enaguas, badies, fajas, pantaloncillos,

Ropa Intima de | franelas, pijamas, dormideras, levantadoras, medias.

Descanso

Ropa Hogar Sabana, fundas, toallas, manteles, limpiones, cobijas,
sobrecamas, cubre lechos, cobertores.

Articulos y Decoracion Cortinas, cojines, tapiceria, forros, protectores.

Fuente: Perfil del Subsector de la Confecciéon Textil.. Camara de Comercio-UIS.
Bucaramanga.

2.1.7 Importaciones

= Los principales proveedores de las importaciones son Estados Unidos (41%,
Panama (14%), la Union Europea (9%) y los NICs (7%). (Ver Figura 6)

. En el afio 2000 se incrementd significativamente el valor de las importaciones de los
productos provenientes de Ecuador (36%), Peru (563%), Chile (244%) y Panama (109%).

2.1.8 Inversion Extranjera
e Con el proceso de globalizacion econdmica, se generan mayores alternativas de
acceso al flujo de capitales externos, como mecanismo para alcanzar un aparato

productivo mas competitivo para enfrentar el mercado internacional.

19



. Para la industria de confecciones segun datos obtenidos del Banco de a Republica,
entre 1993 y 1997 se identificaron 453 empresas receptoras de inversién extranjera en la
industria, de las cuales 13 hacen parte del sector confecciones, siendo asi su
participaciéon de tan solo 0.9%.

o El principal pais inversor es Estados Unidos, aunque las inversiones de Europa
(especialmente el Reino Unido, Alemania y Espafia) y Asia (especialmente Japén) estan

creciendo rapidamente.

Figura 6

Origen de las importaciones de colombianas de confecciones
2000
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Fanam =
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Fuente: Departamento Nacional de Estadisticas DANE

2.2 ACUERDOS COMERCIALES

Colombia hace parte de muchos acuerdos internacionales de negocios, beneficiandose de
concesiones unilaterales y preferencias de tarifas por parte de paises industrializados lo

que le permite acceder a un mercado de mas de 800 millones de consumidores®.

8 CONOR ING. Op. Cit., p. 75
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Entre los principales acuerdos que benefician al sector confecciones esta el Textile and
Apparel Agreement (Acuerdo Textil y de confeccién), el cual comprende una transicion

hasta el acuerdo Multi Fibra que durara hasta el 1 de enero del 2005.

De acuerdo al Pacto Andino de Preferencia Comercial (PARC) Colombia tiene acceso a
un mercado libre de impuestos de 250 millones de consumidores estadounidenses. La
Union Europea (360 millones de consumidores) permite el acceso libre de impuestos a la
mayoria de productos de confeccidon colombiana. En Sudamérica, Colombia posee acceso
libre de impuestos a los 98 millones de consumidores del Pacto Andino (Colombia,
Bolivia, Ecuador Peru y Venezuela). Junto con Venezuela y México, Colombia pertenece
al “Grupo de los tres” (G3), as mismo tiene acceso preferente a los mercados de Chile y
Mercosur (Argentina, Brasil, Paraguay y Uruguay), CAMG (América Central) y CARICOM
(Comunidad Caribefia y Mercado Comun). Todos estos acuerdos han facilitado el que
Colombia sea el pais con mayor potencial exportador de Textil y de Confeccién de los

cinco paises de los Andes.

Y entre los mas importantes acuerdos firmados se encuentra el ATPA (Andean Trade
Preference Act), aprobado el 4 de diciembre del 1991, - concesién unilateral de Estados
Unidos a Colombia, Peru, Ecuador y Bolivia como reconocimiento a la lucha contra la
produccion y comercializacion de drogas ilicitas-, por el cual Estados Unidos otorga
preferencias arancelarias a los exportadores, beneficiando a 8000 productos colombiano,
dentro de los cuales no se incluian a los textiles y las confecciones. Este Atpa tuvo
vigencia hasta el 4 de diciembre del afo 2001. Su renovacién y ampliacién fue aprobada
el viernes 2 de agosto del 2002 e ira hasta el 2005, donde se incluyd los textiles,
confecciones, calzado y manufacturas de cuero, atun enlatado, flores, entre otros bienes,
lo que hara mas competitivo la produccién nacional frente a los otros paises. “Se destaca
que los textiles colombianos, el sector mas beneficiado con la decision estadounidense —
que hoy pagan 17% de arancel - podra competir con los de Honduras, El Salvador,
Republica Dominicana, que no pagan arancel para entrar a Estados Unidos™. El

ministerio de Comercio Exterior estimé crecimientos de hasta 553% en algunos de los

® cAMILO CASAS, Vicepresidente de la Asociacion Nacional de Exportadores -ANALDEX-. Julio 2002.
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sectores productivos favorecidos con el Atpa. Para el caso de las confecciones, en el

largo plazo se podran crear 90 mil empleos y quintuplicar las exportaciones.

El Area de Libre Comercio para las Américas (ALCA), acuerdo que actualmente se esta
negociando, con el propdsito de entrar en vigencia en el 2005, tiene como objetivo reducir
en forma progresiva las barreras para el comercio y fomentar la inversion, no solo de los
paises miembros, sino también a la Union Europea. Lo integraran 34 paises, en su gran

mayoria a traves de su respectivo bloque regional.

2.3 ANALISIS ECONOMICO DE LA INDUSTRIA DE LAS CONFECCIONES EN
COLOMBIA™Y

A partir de la informacion de la Encuesta Anual Manufacturera que elabora el
Departamento Nacional de Estadistica, se analiza el comportamiento de la economia en
Colombia, la cual ha seguido durante las ultimas décadas distintas fases de expansion,
crisis y ajuste. Es asi como en el periodo 1987 - 1997 se identifican épocas de expansién
(1967-1975), crisis (1981-1984), recuperacién (1985-1989; 1992-1995) y recesion (1990-

1991; 1996-1997) que han incidido de igual forma en el desempefio industrial.

En el caso de la industria de las confecciones el ritmo que ha tomado el comportamiento
del sector ha sido diverso. En el siguiente cuadro se resumen los aspectos mas

relevantes de cada periodo:

10 Adaptado del documento: BASTO, Liliana; DIAZ, Isabel. LA INCIDENCIA DE LA POLITICA
INDUSTRIAL EN EL SECTOR DE LAS CONFECCIONES EN SANTANDER. Escuela de Economiay
Administracién, Universidad Industrial de Santander. 2001
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ETAPA
ESTABILIDAD

CRECIMIENTO

CRISIS

PERIODO
1988-1991

1991-1995

1996-1998

CARACTERIZACION DEL SECTOR CONFECCIONES

o El sector confecciones mantenia un crecimiento estable en sus volumenes de inversion y
produccion que le permitian generar empleo y seguir siendo una industria de un alto potencial
exportador.

o El gobierno colombiano busca proteger la industria nacional textil de la competencia exterior hasta
finales de 1.991

o Crecimiento en la generacion de valor agregado y aumento en las inversiones para el afio 1992

o Bajo nivel en la generacién de empleo.

0 Con el inicio de la apertura econémica en 1990, el sector increment6 sus volumenes de
exportacion

0 Aumento su produccién e importacién de insumos para diversificar productos y en muchos casos
disminuir costos.

o0 Gran competencia por la entrada de productos terminados del exterior ocasionaron la baja en las
ventas.

o El ano 1995 la mayoria de las empresas importantes (Fabricato, Coltejer y Tejicondor) tuvieron
perdidas considerables

o En el ano 1995, se identifica que el sector habia perdido espacio en el mercado tanto interno
como externo, a causa de la entrada de los productos procedentes de otros paises. Estos productos

a pesar de ser de mala calidad, son preferidos por los consumidores por su bajo precio.

o0 Declarado como "sector de riesgo" debido a su debilidad frente a la apertura.
o Cierre de varias empresas debido a la competencia extranjera y al problema del contrabando.

o0 Baja inversion y baja generacion de empleo de personal permanente, aunque el personal
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RECUPERACION

1999-2003

temporal registré crecimiento.

0 La inversidn registré sus niveles mas bajos, llegando a presentar una desinversion de 21.000
millones de pesos constantes.

0 El comportamiento de la produccién no fue desfavorable puesto que solo presentd una
pequefa disminucion del 0.9% para el ano 1997, presentandose un aumento de la productividad,
aunque dado al descenso del empleo. Asi entre 1995 y 1998 la productividad registré una tasa
media de crecimiento del 1.04%.

o El valor agregado, se mantuvo con ritmo de crecimiento estable de 1.05% promedio anual entre
1995 y 1998, lo cual significd un mejoramiento en la utilizacion del capital y de los recursos por parte

de las empresas.

o Crecimiento de las exportaciones, favorecido por acuerdos comerciales internacionales

0 Recuperacion del sector en cuanto generacién de empleo y produccion.

o Inversion de mas de US $500 millones en equipos y procesos de modernizacion en los Ultimos
afos debido a la internacionalizacién de la economia .

0 Laproductividad y la especializacion entraron en la industria con reingenieria y rigthsizing.

o Mayor flexibilidad, con la adaptacién del sistema de trabajo para ofrecer diversidad de paquete

a los clientes internacionales.

Cuadro 3. Periodos Econémicos de la Industria de las Confecciones en Colombia
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PERIODO

1900-1920

1920-1950

1950-1960

2.4 LA INDUSTRIA DE CONFECCIONES EN EL DEPARTAMENTO DE SANTANDER

2.4.1 Antecedentes Historicos

CARACTERIZACION

o Esta industria se origina dos siglos atras, en el Socorro donde nace la primera empresa textil de Colombia bajo una
tecnologia rudimentaria, especialmente en el mercado doméstico de los tejidos de lana y algodon.
o Dado el impulso que tomé el mercado textil colombiano, insumos extranjeros comienzan a entrar al pais, atacando y

lesionando el mercado local.

0 La actividad textil en tierras Santandereanas alcanzé a generar un nimero considerable de micro- empresas
o0 En las dos primeras décadas del siglo XX fue cuando se establecieron las primeras fabricas en el pais, siendo el
epicentro de esta actividad la ciudad de Medellin y sus alrededores, pues alli se encontraba el capital necesario para

invertir en la industria.

o0 No existen fabricas realmente de confeccion en Bucaramanga, solo pequefios talleres dedicados a la sastreria,
creados a pesar de la falta de recursos financieros,

o0 Situacion precaria en la contratacion del personal: las personas que decidian emplear deberian llevar consigo su propia
maquina de coser, no existia un contrato laboral escrito, ni habia un salario minimo reglamentado y no existia seguridad
social.

0 Se cre6 ambientes muy familiares de trabajo.

0 Bucaramanga se considero la ciudad pionera en el ensamble a terceros.
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1960-1970

1970-1991

1991-1995

1996-2003

0 Las fami-empresas se ampliaron en toda la regién hasta penetrar en el pais vecino.
0 Instalacion de las primeras empresas de confecciones, las cuales formaron un grupo significativo para el departamento

y dieron empuje a la regién, entre ellas se destacan Tejidos Cabrito, Lorena, Periquita, Chiquitina y Baby Doll.

0 Se presentod en el pais un estancamiento y una cierta perdida de competitividad, debido al desarrollo de la industria
textii en el lejano oriente, a la falta de inversién en la industria textil colombiana, a los disefios pasados de moda,

insuficiente productividad y problemas de contrabando.

0 A partir del afio 1991 se inicid a la apertura econdémica, la cual trajo problemas financieros que ocasionaron el

concordato de fabricas como Margaret Fashions, Periquita y Fresita.

0 Alta contribucién al empleo industrial (actualmente supera el 10%) y a la oferta exportable del pais.

0 Actualmente el subsector de la confeccion en Santander, esta conformado en su mayoria por confeccionistas
distribuidos en pequenas y medianas empresas y pequenos talleres organizados sin ningun tipo de infraestructura, que
funcionan como satélites.

o En la actualidad las empresas de confeccion se estan preocupando por expandir sus mercados e incrementar sus

niveles de productividad.

Cuadro 4. Antecedentes historicos de la Industria de Confecciones en el Departamento de Santander

Fuente: Informacion recopilada de la Camara de Comercio de Bucaramanga
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2.4.2 Caracterizacion Del Sector?’

2.4.2.1 Proceso Productivo. En el departamento de Santander la especializacion
productiva esta enfocada hacia la Linea Infantil y de Bebé, que es reconocida no sélo a
nivel nacional sino también internacional, por presentar productos muy bien elaborados
caracterizados por tener un alto contenido de mano de obra, destacandose los bordados
como el Richelie, el nido de abeja y Punto de Cruz, los estampados y la elaboracién de
accesorios como diademas, ganchos, entre otros, generando un alto valor agregado al

producto final entregado al cliente.

Segun el estudio realizado en 1999%, a 125 empresarios confeccionistas (de empresas de
diferentes tamafios) en el Area Metropolitana de Bucaramanga (Bucaramanga, Giron,
Floridablanca y Piedecuesta), se determind que el 60% de las empresas confeccionistas
de esta zona, en especial las pequefias y medianas, se encuentran dedicadas a la
produccion de una sola linea, (reflejando el grado de especializacién de sus actividades)
la ropa infantil, es decir ropa para nifia, nifio y/o bebes, siendo la ropa de niha la mas

representativa de todo el subsector. (Ver cuadro 5)

Cuadro 5. Principales Lineas de Productos en el Area metropolitana de Bucaramanga (%)

Microempresas Peq. Med. Total
Empresa | Empresa # %
Ropa infantil 36% 76% 88% 74 59%
Exterior Femenina 30% 13% 15% 27 22%
Exterior Masculina 18% 11% 8% 17 14%
Ropa de Trabajo 11% 3% 8% 10 8%
Ropa Deportiva 13% 5% 0% 10 8%
Ropa interior 10% 3% 0% 7 6%
Camiseria 3% 0% 4% 3 2%
Jeans 2% 0% 0% 1 1%
ENCUESTADOS 61 38 26 125 100

2’ BASTO, Liliana; DIAZ, Isabel. LA INCIDENCIA DE LA POLITICA INDUSTRIAL EN EL SECTOR
DE LAS CONFECCIONES EN SANTANDER. Escuela de Economia y Administracién, Universidad
Industrial de Santander. 2001

28 CACERES, Gloria Dennys, RODRIGUEZ, Sandra Marcela. Perfil del Subsector de la Confeccion Textil..
Cémara de Comercio-UIS. Bucaramanga. 1999. p- 24
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En cuanto a la diversificacion de las diferentes lineas de produccioén, se tiene una

distribucion para cada linea de productos asi:

Cuadro 6. Producciéon de mayor venta en cada linea

LINEAS DE PRODUCCION

Ropa de Bebé

Ropa exterior de nifo

Ropa exterior de nifia

Ropa exterior masculina

Ropa exterior femenina

Ropa interior

Ropa de trabajo

Camiseria

Ropa deportiva

PRENDAS MAS VENDIDAS

Mamelucos, asoleadores, pijamas, cobijas, baberos,
vestidos de bautizo, toallas, camisetas, pantalones, gorros,

baticas, toldillos, escarpines, esquimales.

Camisas, camisetas, bermudas, bragas, pantalones largos,

conjuntos formales, vestido de bautizo, sudaderas, shorts.

Vestidos elegantes, vestidos casuales, vestidos informales,
conjuntos, blusas, faldas, pantalones, chaquetas, vestidos

de bautizo, primera comunion, sudaderas.

Camisas de cuello, camisas sport, camisetas, pantalén

informal.

Vestidos formales, pantalones, vestidos de novia, vestidos

de maternidad, faldas, blusas, conjuntos, ropa casual.
Pijamas, panties, brasieres.

Dotaciones industriales, uniformes para empresas,

uniformes para colegios, delantales, ropa médica.
Camisas de nifio, camisas de adultos.

Sudaderas, uniformes deportivos para colegios y equipos

deportivos, pantalonetas, estampados.

La subcontratacion de procesos ha tomando gran importancia en los ultimos afios en las

empresas confeccionista, situacion que se hace evidente en el 40% de empresas que

subcontratan talleres satélites para el ensamble de las prendas. Estos talleres son

dirigidos generalmente por

antiguos empleados de la empresa que conocen

perfectamente las especificaciones de cada prenda y por lo tanto generan confianza en el

empresario que encarga la subcontratacion.
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En cuanto a la capacidad sectorial esta no esta siendo utilizada al 100%, en promedio el
sector laboré en 1998 dejando una capacidad ociososa del 50% e incluso en las
temporadas altas que son el segundo y cuarto trimestre, alcanzé a utilizar el 80% en

promedio de su capacidad productiva.

Sin embargo, a pesar de la importancia de la actividad para la regién, en el Area
Metropolitana de Bucaramanga solo se encontraron tres empresas que estan entre los
2,500 y los 3,500 millones de activos con ventas no superiores a los 3,000 millones de
pesos al afio; ellas son Creaciones Mayatex, Periquita y Baby Dress Ltda®®. Todas ellas
dedicadas a la confeccién de ropa infantil, utilizando modernos sistemas de produccion e

inversiéon en investigacion y desarrollo de nuevos productos.

2.4.2.2 Nimero de Establecimientos y de Empleados. Para el afio de 1998 aparecen
inscritos en el registro mercantil de la Camara de Comercio de Bucaramanga un total de
781 establecimientos y 725 microempresas (entre 0 a 10 empleados segun la EAM)
correspondientes a la actividad de las confecciones. Para el caso de las Pymes, (entre 11
a 199 empleados), el total de empresas fue de 61 y 100 establecimientos de confecciones
en Santander. Pero segun la para el afo 2002, se presentd una disminucion a 525 el
numero de empresas registradas, de las cuales 90.6% son microempresas, 8.6%
pequenas, 0.6% medianas, 0.2% grandes. Independientemente se presenta gran
informalidad debido a la existencia de famiempresas no registradas, muchas de las cuales
trabajan como talleres de las registradas. Sin embargo el sector se encuentra en una
etapa de crecimiento, y a la fecha se hallan 700 empresas inscritas en la Camara de

Comercio de Bucaramanga.

En lo que respecta al total de personal ocupado, entre los afios 1988 y 1998 se ha
presentado una disminucion de un 13%, ya que para el primer afo existian 2.421
trabajadores contratados en las confecciones, y para 1998 esta participaciéon disminuye a
2,175 empleados. Para el afio 2003 este valor asciende a 2500 aproximadamente. Para el

afo 2002 segun la Camara de Comercio, aumenté el nimero de empleados directos a

 Fuente: Registro Mercantil de la C4mara de Comercio de Bucaramanga — 1998-200
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7.875 y el numero de empleados indirectos a 23.625, presentando un incremento

considerado en el empleo nacional.

2.4.2.3 Comercio Exterior. El departamento de Santander ademas de ser confeccionista
por tradicion, es caracterizado por ser una region dinamica con relacién a las
exportaciones. A pesar que presenta debilidades -de tipo financiero, poca tecnologia,
deficiencia en la estructura de transporte aéreo, etc.-, tanto Bucaramanga como
Santander, son reconocidas como productoras de ropa infantil de buena calidad en el

mercado internacional.

Las exportaciones de confecciones de Santander representan un 32% de las
exportaciones departamentales totales y un 44% de las no tradicionales®*. De esta
manera, 30% de las empresas de este sector son exportadoras, siendo un 13%

microempresas, un 48% pequefias y el 100% de medianas y grandes.

Los principales destinos de exportaciones de la mayoria de empresas son los siguientes

paises se observan en el siguiente cuadro.

Cuadro 7. Destino de las exportaciones de Confecciones en Santander

PAIS DE DESTINO |PORCENTAJE

ESTADOS UNIDOS 94%
VENEZUELA 68%
PUERTO RICO 56%
INGLATERRA 35%
PANAMA 29%
OTROS 5%

Fuente: Plan Prospectivo De Ciencia y Tecnologia. 1997-2010

Se destaca la linea de ropa infantil en la cual se dirige la mayor produccién de
exportacion de las diferentes empresas del area metropolitana de Bucaramanga y de

Santander. Dentro de esta gama de ropa infantil esta la ropa de nifia, la cual ha

% Ccamara de Comercio de Bucaramanga, Plan de Accién de Exportaciones. 1996
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alcanzado mayores niveles en otros paises, es el caso de Estados Unidos, Inglaterra y

Puerto Rico.

El sector confecciones en Santander aumenté en 27,2% su volumen de exportacion a
EEUU en el 2001 frente al ano anterior, asi mismo elevo su nivel de participacion sobre

las exportaciones nacionales del sector, al pasar de 2,4% a 2,8% (Figura 7).

Se vio un crecimiento del 7.9% en las exportaciones del departamento de Santander
durante el 1° semestre del 2002, donde el sector mostré un comportamiento favorable al

incrementar su valor en un 10,6% (Figura 8).

El afio 2003, segun el DANE, se gener6 un incremento en las exportaciones para
Santander y la ventas en confecciones, igualmente el nimero de empresas exportadoras

aumento a 425, 31 empresas mas que en el 2003.

Fatticipacidn en las exporfaciones
hacionales

The | 22% | 24% @ 20%

Millones de LS0 FOR

Figura 7. Exportaciones de Santander a los Estados Unidos (millones de dolares)
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Fuente: DANE-Camara de Comercio de Bucaramanga.

Figura 8. Exportaciones del sector confecciones en Santander
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Fuente: Camara de Comercio de Bucaramanga

2.4.3 Problematica del Sector de Confecciones en Santander®

El sector confecciones en el departamento de Santander presenta las siguientes
problematicas en cuanto a su desarrollo industrial:

) Rezago tecnoldgico que conduce a una baja productividad y con ello una baja
competitividad a nivel internacional. Este rezago esta representado especialmente por
tecnologia blanda: procesos, administracion, calidad, disefo, sistemas de informacion,

entre otros.

o Falta conocimiento del mercado. A pesar de existir estudios de mercado
realizados por Proexport, los empresarios deben hacer un sondeo y conocimiento directo
con el fin de evaluar las posibilidades que su producto especifico tienen en ese mercado y
de acuerdo con la informacién recogida, ajustar su producto a los requerimientos del
mercado.

o Talento humano. No existe mano de obra calificada que dé el nivel de eficiencia

que el mercado global exige.

31 Informacién: Centro de Desarrollo Productivo de Confecciones — Santander-
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o Capacidad de gestion. Empresas muy pequefias con una baja capacidad
tecnoldgica, administrativa y financiera.
o La rigidez de la normatividad tributaria que no facilita el resurgimiento de las

empresas que estan en crisis economica.

Las PROPUESTAS con las cuales, el gobierno nacional, regional y las diferentes
corporaciones de apoyo al sector presentan para enfrentar estas problematicas, son las

siguientes:

Para disminuir el rezago tecnoldgico:

o Facilitar al empresario el conocimiento de empresas competitivas en el ambito
internacional que motive a los empresarios y los lleve a una reconversion de sus
empresas orientada al mejoramiento de la competitividad.

o Contar con consultores internacionales que capaciten y asesoren a los
empresarios, y a la vez ser multiplicadores en la region.

o Eliminar el arancel para maquinaria y equipo

) Fortalecer los Centros de Desarrollo Productivo para que cumplan su misiéon de

realizar la transferencia tecnoldgica que el sector requiere

Para mejorar el conocimiento del mercado:

. Realizar misiones exploratorias orientadas al conocimiento del mercado, la
competencia, el perfil del consumidor, con clinicas de mercado que permitan al
empresario conocer la posibilidad que tiene de entrar a ese mercado y los ajustes que
debe hacer para lograrlo.

o Contratar estudios de mercado que lleguen al nivel de la identificacién de
compradores por tipo de producto y por tamafo, que le faciliten al empresario, grande y

pequeno, la seleccidn de sus clientes potenciales.

Para mejorar el talento humano:
) Generar escuelas de operarios con la infraestructura tecnolégica requerida para
dar una formacién acorde con los niveles de eficiencia y productividad exigidos a nivel

mundial, y programas de formacién de mandos medios y altos especializados para el
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sector, con la participacién de los empresarios en su disefio y ejecucién, contando con los

recursos del Sena.

Para mejorar la capacidad de gestion de las microempresas del sector:
) Generar un programa de capacitacidon, accesoria y acompafamiento de
microempresas que incluya los aspectos técnicos especificos del sector y los

componentes administrativos y de mercado que requieran para su desarrollo integral.

Para disminuir la rigidez tributaria:

o Reglamentacion especial para las empresas en crisis econdmicas, similar a la
utilizada por el sistema financiero, en términos de plazos, intereses y condonacion de
deuda, para facilitar el salvamento de las empresas.

o Que se crucen las deudas de los empresarios con la DIAN, con los Cert que el

gobierno le debe a los empresarios.

2.5 ORGANIZACIONES DE APOYO INSTITUCIONAL DEL SECTOR DE
CONFECCIONES

2.5.1 Universidad

La universidad, se concibe como organizadora del conocimiento, mas allad de su papel
transmisor. Su mision es la formacion mediante la creacién del conocimiento,
trascendiendo de la tradicional docencia, a las nuevas oportunidades de relacion con su
medio (consultorias, asesorias, creaciéon de empresas...), en donde se busca alcanzar
una produccion real hacia el entorno cultural, social y tecnoldgico, siendo el comun

denominador la investigacion.*

¥ HOLGUIN V. Fabio. La universidad y el sector productivo en Colombia. V seminario Latinoamericano de
Gestién Tecnologia -ALTEC. Santafé de Bogota, D.C. Septiembre de 1993
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2.5.2 Centros Nacionales de Investigacion y Desarrollo Tecnoldgico de la Industria
Textil Confeccion - CIDETEXCO®

El Centro de Investigacion y Desarrollo Tecnolégico Fibras - Textil - Confeccion de
Colombia, CIDETEXCO, presta apoyo a la internacionalizacion delas empresas de textiles
y confecciones, basado en el mejoramiento de la capacidad de innovacion vy
competitividad; tiene como hilo conductor de su estrategia competitiva, orientar a las
empresas de dicha cadena productiva hacia la implementacibn de una cultura
organizacional basada en el éxito. Las acciones de Cidetexco se orientan a conformar un
sistema con caracteristicas adecuadas de entorno, configuracién industrial, producto y
talento humano. Esto no sélo debera definirse en las areas productivas, sino con aptitudes

comerciales y de disefio.

2.5.3 Corporacion Para El Desarrollo De Las Microempresas — CDM

Es una asociacioén civil de participacién mixta y de caracter privado, sin animo de lucro,
con patrimonio propio. Esta organizada bajo las leyes colombianas, dentro del marco de la
Constitucién Politica y las normas de Ciencia y Tecnologia, y regida por ellas, en especial
por las regulaciones previstas para las Corporaciones en el Cédigo Civil y por su propio
estatuto. Es la principal institucién de apoyo financiero del CDP de Confecciones de

Santander.

2.5.4 Centros De Desarrollo Productivo®

Los CDP’S, surgen dentro del ambito del nuevo Plan Nacional para el desarrollo de la
microempresa, y tienen como objeto social contribuir al mejoramiento de la calidad de vida
de la sociedad mediante el apoyo integral a los diferentes sectores productivos que
representan, por medio de servicios que satisfagan las necesidades de ampliacion y
desarrollo tecnoldgico del mercado objeto, tales como capacitacidn y asesoria integral,
transferencias tecnolégicas, servicios técnicos y orientacion tecnoldgica entre otros, bajo
la concertacion y ejecucion de acuerdos y convenios con asociaciones nacionales e
internacionales publicas y privadas. Adicionalmente, cumplen el papel de facilitadores del

desarrollo productivo y tecnolégico del sector.

% http://www.textil-confeccion.com.co/economica.htm
% Corporacion Centro De Desarrollo Productivo Del Sector De Confeccion De Santander Cdp .
ELIZABETH GORDILLO DIAZ - Directora
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2.5.4.1 Centros De Desarrollo Productivo De Confecciones De Santander®

Entidad orientada al mejoramiento de la Productividad y Competitividad de unidades
Industriales, Comerciales y de Servicios del sector de las Confecciones,
preferencialmente Micros y Pequefias Empresas. Los servicios que ofrece al sector son
los siguientes:

* Produccién en Procesos Especiales

* Asistencia Técnica que comprende:

Capacitacién Técnica

Programas de Normalizacion de Mano de Obra

Programas de Normalizacion de Procesos Productivos

Orientacion en determinacion de Costos

Consultora en Procesos Productivos

»* Orientacion Tecnolégica SOT
* Apoyo en Disefio y Desarrollo de Productos

Contando con Maquinaria, Tecnologia Blanda y Personal especializado.

El trabajo desarrollado se enfoca a los siguientes campos:

* Apoyar la Competitividad principalmente de los Empresarios de Ropa Infantil, ya
que uno de los sectores mas fuertes de esta region.

* Buscar la Cooperacion de las Empresas del Sector en la Cadena de Valor.

* Apoyar a otras Entidades e Indicar acciones tendientes a facilitar la
comercializacién de los productos de las Empresas del sector.

* Integrarse con otras entidades Nacionales e Internacionales de fomento

Empresarial.

% Corporacion Centro De Desarrollo Productivo Del Sector De Confeccion De Santander CDP-
Confecciones. ELIZABETH GORDILLO DIAZ - Directora
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2.5.5 Sistema De Orientacion Tecnolégica “ SOT”3®
La Corporacion para el Desarrollo de las Microempresas, el Departamento Nacional de

Planeacion, en conjunto con el Centro de Desarrollo Productivo, crearon el Sistema de
Orientacion Tecnoldgica -SOT-, siendo este un sistema de apoyo y consulta de
informacion tecnolégica disponible en el pais y en el exterior a través de la tecnologia
Internet. El CDP se encarga de administrar y alimentar esta pagina, ademas de prestar
el servicio de Internet gratuitamente y la Corporacién para el Desarrollo de Microempresas

es la coordinadora a nivel nacional.

El SOT permite contar con una herramienta para el manejo de informacién especializada,
interactuar con diversas instituciones que presten servicios complementarios en el sector,
identificar la demanda de servicios a través del planteamiento de consultas, realizar
alianzas estratégicas entre instituciones, optimizar el costo de informacién, ofrecer
servicios especializados al empresario, participar en foros dirigidos a los diferentes
sectores econdmicos y beneficiarse de la red virtual de apoyo conformada por las

diferentes entidades vinculadas al proyecto.

2.5.6 Servicio Nacional De Aprendizaje - SENA

El Servido Nacional de Aprendizaje - SENA- es una de las principales entidades estatales
de ayuda a los empresarios de todos los sectores econémicos. ElI SENA contribuye al
desarrollo del sector empresarial a través de una serie de programas de capacitacion,

asesoria y asistencia técnica, entre otros.

% http://www.sot.org.co ; http://www.microempresas.com.co
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3. TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA

En este capitulo se expone el marco tedrico-conceptual relacionado con el desarrollo de
programas tecnoldgicos que se llevan a cabo dentro de las organizaciones basados en
procesos de transferencia de tecnologia con el objetivo de profundizar sobre el tema

como componente metodoldgico del presente proyecto.

3.1 GESTION TECNOLOGICA

“La gestion tecnoldgica comprende el conjunto de decisiones en las empresas sobre la
creacion, adquisicion, perfeccionamiento, asimilacion y la comercializacion de las
tecnologias requeridas por ella. Se ocupa, por lo tanto, de la estrategia tecnoldgica de la
empresa; de los procesos de investigacion, y desarrollo, innovacion y transferencia de
tecnologia, de la normalizacién y control de calidad, del buen manejo de los apoyos
gubernamentales, de las estructuras organizacionales, y del comportamiento humano en

el proceso de desarrollo tecnoldgico.” ¥’

3.1.1 LAS FUNCIONES DE LA GESTION TECNOLOGICA

Las funciones criticas de la gestion tecnolégica son las siguientes:

7
0’0

Integrar a la tecnologia dentro de los objetivos globales de la organizacion.

< ion rapi iv uev i uccio
% Incorporacion rapida y efectiva de nuevas tecnologias para la produccién
distribucion de bienes y servicios.

%+ Concepcion, negociacion, contratacion y supervision de la transferencia de
tecnologia de las unidades de investigacion a las de produccion.

% Administracion de proyectos interdisciplinarios y/o inter organizacionales.

¢ Acortar el ciclo de la innovacion tecnolégica.

3" MORENO POSADA, Félix; MORENO POSADA, Dario. Introduccién al desarrollo tecnolégico. Bogota,
1989.
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+« Participar en actividades de comercializacion y mercadeo, dar solucion a los
problemas que plantean los mercados.

« Hacer estudios prospectivos sobre la evolucion de las tecnologias.
% Definir la posicion de la organizacién respecto a las tendencias tecnoldgicas.

¢+ Superar los problemas de comunicacién entre la gerencia (y otras areas
operativas) y la funcion de investigacion y desarrollo.

¢ Integrar y motivar personal creativo e innovador.

7
0’0

Manejar centros y equipos de investigacion y desarrollo.

3.2 TRANSFERENCIA DE TECNOLOGIA

“La transferencia de tecnologia (T.T) puede ser definida como el traspaso de un paquete
tecnoldgico o partes de él desde una unidad u organizacién hacia otra, con el objeto de

que esta Ultima produzca y distribuya bienes y servicios”®

La tecnologia tiene el caracter de una mercancia, pero no es facilmente una mercancia
comun y corriente. Se compra porque no se tiene la capacidad de entenderla y no se

conoce el como generarla. Se compra su uso mas no se adquiere su base cientifica.

Solo se puede hablar de una transferencia de tecnologia cuando el demandante, llamese
Pais, Empresa, Estado, Region o Entidad, ademas de la compra “asimila”, “comprende”
y se “apropia” de la tecnologia, hasta tal punto que él mismo sea capaz de mejorarla,

repararla y mantenerla.

La importancia de abordar la T. de T. como tema de analisis dentro del desarrollo social y
econdmico, nace ante la necesidad de permitir la modernizacion del sector productivo en
pro de responder a los requerimientos del mercado en términos de calidad, innovacion,

precios y armonia ambiental.

# Solteiro, J.L. y Morales, V.M.: “La problematica actual de la comercializacion y transferencia de
tecnologia en México”. Memorias de Il Simposio Anual de la ADIAT: Cocoyoc, México (octubre 1990).
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Asi mismo la T.T. va mas alla de la incorporacion de maquinas-herramientas al aparato
productivo, involucrando el conocimiento que sustenta tanto tecnologias duras
(relacionadas con los procesos administrativos), como tecnologias blandas (relacionadas
con los procesos productivos). Por ende es necesario distinguir los mecanismos

representativos de la Transferencia, sus caracteristicas y desviaciones.

3.2.1 AGENTES FUNDAMENTALES

En el proceso de T.T. se mantienen como agentes fundamentales en su continuo
desarrollo los diferentes centros de investigacion, el sector productivo, el gobierno,
agentes vinculantes y la misma sociedad; todos ello influidos por el medio externo. La

relacidn existente entre ellos se observa en la Figura 9.

Figura 9. Relaciones entre los agentes fundamentales del proceso de T.T.

MEDIO EXTERNO

SISTEMA
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a) El estado. Tiene un papel de formulacion de politicas, inicialmente socio-
economicas, determinan las politicas cientificas, tecnolégicas y de comercio

exterior, influyentes basicamente en actividades de transferencia de tecnologia.

b) Medio externo. Entendiéndose a las empresas extranjeras que de una u otra

forma mantienen relaciones con centros de investigacién y/o empresas nacionales.

c) Agentes vinculantes. Se relaciona tres funciones definidas asi:
% Centros de informacion y documentacion sobre investigacién y adelantos
tecnoldgicos alcanzados.
% Centros de informaciéon y documentaciéon sobre necesidades percibidas en
el sector productivo.

% Centros e Institutos de Transferencia Tecnoldgica.

3.2.2 TIPOS DE TECNOLOGIA

Para determinar el tipo de tecnologias involucrada en el proceso de transferencia, y la
forma bajo la cual se representa, podriamos referirnos en primer lugar a las tecnologias

dependiendo de la orientacion de sus aplicaciones:

e¢De proceso e Sistema de informacion
eDe producto eDe logistica

¢De maquinaria, equipo o eDe finanzas
instrumentacion eDe procedimientos

Paralela a esta clasificacion funcional, podemos encontrar otras basadas en el grado de
modernidad de las mismas:

eDe punta e Seguidoras
En el grado de importancia:

e Medulares e Suntuaria

e Complementarias
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En el nivel de crecimiento:
e Embrionaria e Madura

e En crecimiento e En declive

Y en dependencia a su posibilidad y niveles de divulgacion:
e Libres

. No libres

3.3 ETAPAS DE LA TRANSFERENCIA TECNOLOGICA

La transferencia de tecnologia se debe entender como las etapas de interaccién existentes
(ubicacion, negociacion, montaje y asimilacién) entre demandantes de tecnologia (Sector
productivo) y agentes oferentes (Centros de investigacion e industrias avanzadas);
destinadas al logro de ventajas y basadas en la real TRANSFERENCIA DEL
CONOCIMIENTO que sustenta los agentes tecnoldgicos y efectos socio-culturales de su

traspaso. Este proceso se subdivide en las siguientes etapas:

3.3.1 Determinacion de la Tecnologia Requerida
La necesidad de incorporar tecnologia en el que hacer productivo de una empresa debe
provenir de una planeacién tecnolégica, inmersa esta, dentro de una planeacién
corporativa, respondiendo a requerimientos de corto y largo plazo®.
Se han de considerar cuatro aspectos basicos para su determinacion :

+ Ventaja competitiva que se quiere lograr

R/

+«+ Posicion que se quiere alcanzar en el uso y manejo de una tecnologia

®,

% Origen de la tecnologia

®

+«+ Evolucion tecnoldgica

3.3.2 Evaluacion de la Tecnologia
Una vez identificados los requerimientos tecnoldgicos, se ha de proceder en la evaluacion
de las diferentes alternativas que se puedan presentar como soluciones. Analisis a

realizar desde un punto de vista rentable (privado) y otro concerniente a lo social®.

% ESCORSA C. Pérez. GONZALEZ Q. Enrique de la puerta. La estrategia tecnolégica de la empresa: Un
método para su formulacién. 1V Seminario Latinoamericano de gestion tecnolégica —ALTEC. Caracas, 1991.
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®

+ Rentabilidad. La intencion es seleccionar la combinacion particular de insumos
(bienes de capital y mano de obra, expresados en un mismo tiempo), que reduzca
al minimo el costo total para generar un nivel de produccién deseado en un
intervalo de tiempo definido.

+ Rentabilidad social. Se centra en la medicién de los efectos de las tecnologias

sobre el medio ambiente, su contribucién al empleo, adaptacion al medio

econdmico-social, entre otros.

3.3.3 Negociacion Y Adquisicion de la Tecnologia

El proceso de T. T., comienza con la negociaciéon adecuada de la tecnologia, con el debido
conocimiento del mercado mundial, regional y local de tecnologias, con la adecuada
informacion acerca de la alternativas tecnoldgicas, con la apropiada informacion sobre la
obsolescencia econdmica, con el conocimiento de los diferentes proveedores, sus
condiciones, sus clausulas restrictivas, sobre la diversidad de precios, etc. Sin contar con
esta informacion y datos, la negociacién tecnolégica comienza por mal camino. Esta
actividad se refleja como critica ante la posibilidad de obtener en ella parametros de
incorporacion de la tecnologia, que permitan a su vez, posibilidades en la adaptacion de
ésta al entorno empresarial que la adquiere. Por ello se hace necesario definir términos
referentes al traspaso de informacion, capacitacion del personal, cumplimiento de

exclusividad, obtencion de rendimientos preestablecidos, regalias y precios exigidos.

3.3.4 Desagregacion de la Tecnhologia

Esta actividad consiste en la separacién de una tecnologia en sus partes constitutivas, al
igual, que aquellas que aniden en su elaboracion, con el fin de poder efectuar una
posterior asimilacion de la misma*'. En esta etapa es necesario distinguir dos tipos de
tecnologias: tecnologias medulares y tecnologias periféricas. Igualmente es necesario
contar con una completa informacién sobre la tecnologia a trabajar, infraestructura
adecuada, altos niveles de formacion en los profesionales y capacitacién especifica para

el buen desarrollo en esta actividad.

“ MORENO P. Félix. MORENO P. Darfo. Introduccién al desarrollo tecnolégico. Divulgacién tecnoldgica.
ACOPI -COLCIENCIAS. Bogota, 1986.
*1 Op. Cit. MORENO P. Félix. MORENO P. Dario.
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3.3.5 Adaptacién de la Tecnologia

Uno de los procesos mas relevantes, dado que es muy dificil adquirir tecnologias sin que
sufran algun tipo de adaptacion. La etapa consiste en la apropiacion de la tecnologia por
parte del comprador en el sentido de comprenderla y acondicionarla a una situacion
concreta y especifica, distinta al medio en el cual se originé tal proceso. De estos analisis
depende el éxito de la adaptacion. El proceso de adaptacion con sus principales

componentes, se esquematiza en la siguiente figura

ESTABLECIMIENT
O DE OBJETIVOS

CONDICIONES DE OPRESION CONDICIONES DE OPERACION
DE LAS TECNOLOGIAS: DEL PROYECTQ: )

=  Capacitacion =  Capacitacion

] Materias primas =  Cultura organizacional

= Requerimientos o Materias primas

. Repuestos Y v - Servicios generales

adaptacion de tecnologia

Sintesis del Plan de |

v
Etapa de informacion I Figura 10. Principales
|' Componentes de la

e e Adaptacion Tecnoldgica

|
v
ETAPA DE APLICACION

|
v

Implantacion I

|
v

PROCESO DE ASIMILACION
DE LA TECNOLOGIA

3.3.6 Asimilacién de la Tecnologia
La asimilacién tecnolégica es quiza el proceso mas determinante en la Gestion

tecnoldgica, dependiendo de su efectividad, se dara el nivel de desarrollo tecnolégico de la
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empresa. Para entender bien el proceso de asimilacion tecnoldgica es necesario revisar
el contexto de los creadores y el contexto de los receptores, estudiando las diferentes

variables que intervienen.

Figura 11. Proceso de asimilacion tecnoldgica
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4
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7
AUMENTO DE LA
CAPACIDAD
TECNOLOGICA

"2 escribe

Guillermo Camacho Caro en su libro “Gestion Tecnoldgica en la Empresa
sobre el proceso de asimilacion tecnologica y expone las variables que afectan este

proceso, resaltando las de mayor importancia:

3.3.6.1 Variables que Intervienen en la Asimilacion Tecnolégica

e Relacion entre empresas similares
e Contacto con proveedores de bienes y servicios
¢ Interpretacion de las necesidades del mercado

e Politicas y procedimientos del estado

“2 Gestion Tecnoldgica en la empresa. Coleccion Ciencia y Tecnologia N° 27. Alfabeto Impresores. Agosto
de 1990. Santiago. Chile
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o Estructura de precios, tanto de bienes y/o servicios

¢ Comunicaciones y sistemas de informacion

e Servicios técnicos o financieros utilizados

e Sistema educativo nacional tanto en niveles como en modalidades

e Medios socio-econdmicos y culturales

e Contacto directo o indirecto con el exterior

¢ Importancia de las filosofias, actitudes y practicas en la direccion y operacion
en los resultados de la empresa. Esta ultima variable califica la calidad de la

gerencia, determinantes en la asimilacion y produccion de resultados.

La forma mas segura para no poder definir un proceso de asimilacion es que la
informacion técnica no se maneje en forma escrita y sistematica, como un archivo vivo.

Bajo el anterior esquema se plantea la ejecucién de las siguientes actividades para

acelerar la asimilacion de tecnologias:

. Crear ambientes de investigacién y desarrollo, en donde el objetivo basico a
perseguir sea la alfabetizacién técnica de la empresa, mediante la documentacién
escrita por medio de manuales (correspondiente a la tecnologia dura).

. Mantener la institucion en comunicacién con su entorno para asegurarse sobre

tendencias en Mercados y Técnica dura de fabricacion.

. Viajes técnicos de observacion y aprendizaje
. Relacion dinamicas con proveedores

° Integracion regional y sectorial

. Benchmarking

. Creacion de archivos

3.3.7 Desarrollo de Tecnhologia

No es facil llegar a la decisién de tener que desarrollar una o varias tecnologias, porque la
organizacién que lo haga debe tener una buena cultura de Investigacién y Desarrollo, lo
mismo que unos buenos recursos humanos y financieros. El desarrollo es estimulado por
aquellas companias que desean estrategias ofensivas y por lo tanto, casi siempre se

perfilan como los lideres en su ramo industrial.
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3.3.8 Auditoria Tecnoldgica

Proceso final donde se confronta la bondad de las decisiones sobre la variable
tecnoldgica. Es el analisis y seguimiento que se le debe hacer a los proyectos ejecutados.
Es un proceso evaluativo y consiste en volver a procesar la justificacion del proyecto con
datos reales, obtenidos cuando los nuevos procesos industriales montados, estén
normalizados. Es muy comun que durante el montaje de una proceso, este cambie
consciente o inconscientemente para bien o para mal. De ahi nuevamente, la importancia
de un buen proceso de transferencia tecnoldgica, donde la asimilacion se haya llevado a
cabo muy cuidadosamente. La asimilacion tecnoldgica es la que marca el nivel de

competitividad de una empresa.
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4. CARACTERIZACION Y DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

4.1 INFORMACION HISTORICA COMERCIALIZADORA INTERNACIONAL NILZA
LTDA.*®

La empresa inicia labores hace 25 afios (1978), en una habitacion de la casa de la
propietaria, Elizabeth de Acevedo de una idea de su sefiora madre, Dolores Villamizar
quien sabia coser y animada por una hermana propuso a su hija montar un negocio de
confecciones. Una vez de acuerdo disefiaron y elaboraron dos modelos;
posteriormente, los mostraron a una comerciante de Maicao, la cual encargé diez
docenas por tallas de cada modelo (talla 1,2 y 3) que representaban un total de 720

vestidos.

Al esposo de la propietaria, Guillermo Acevedo, se le habia concedido un préstamo de
$150.000 para comprar un automovil; este préstamo fue invertido en la adquisicion de
una maquina fileteadora, una plana y de algunos materiales; el excedente lo
respaldaron con cheques posfechados. El dinero no alcanzé para comprar una
cortadora, pero para realizar este oficio, utilizaron una cuchilla. La elaboracion del

pedido se hizo en conjunto entre familiares y vecinos.

Es de anotar que los propietarios eran empleados de empresas particulares,
disponiendo solamente de las horas de la noche para trabajar en las confecciones, las
cuales eran dirigidas por la sefiora Dolores Villamizar. Entregado el pedido a

satisfaccion del cliente, siguieron elaborando muestras y buscando nuevos clientes.

Gracias al tesén, dinamismo y constancia de los propietarios, la empresa se consolido
econémicamente y fue adquiriendo prestigio en el sector. Hoy en dia, la empresa
cuenta con nuevas instalaciones dando amplitud, luz y comodidad para la realizacion de
las actividades laborales y es asi como hacia finales del afio 2002 se tomo la decision

de ampliar la planta fisica y la maquinaria de produccion.

9 Documento adaptado, Perfil Nilza Ltda. suministrado por CESAR AUGUSTO ACEVEDO; Ingeniero
de Sistemas, C.I. Nilza Ltda.
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Actualmente las instalaciones estan ubicadas en la Carrera 22 No. 54-43/54-35 vy
Carrera 22 No. 54-42, de la ciudad de Bucaramanga, cuyos propietarios son los
sefores Guillermo Acevedo y Elizabeth Garcia, quienes se desempefian como gerente

y subgerente respectivamente.

La empresa cuenta con una ndomina de 120 empleados fijos, distribuidos en los
departamentos de produccion, ventas y personal administrativo, aunque cabe destacar
que debido al mercado estacionario, caracteristico del sector de confecciones, esta cifra

varia llegando a mas de 140 empleados en temporadas de alta demanda.

La empresa cuenta con un mercado nacional e internacional que comprende paises
como Estados Unidos, Inglaterra, Chile, Canada, Espafia, Puerto Rico, Venezuela,
Alemania, Panama, Curasao y Martinica El segmento del mercado que atienden esta
dirigido la ropa infantil para nifa y bebe desde las tallas 0 hasta la 16. La conformacion
de ventas estd dispuesta de la siguiente manera: 97% Exportacion y 3% Mercado

Nacional®.

A finales de los 80 la empresa contaba con exportaciones hacia Estados
Unidos, Inglaterra, Puerto Rico, y Venezuela, exportaciones en menor cuantia
que fueron creciendo paulatinamente, en 1993 la empresa acoge el Plan
Vallejo como mecanismo para incrementar nuestras exportaciones ; hay que
aclarar que en cada uno de estos paises solo se contaba con un solo
comprador, es por esto que en 1996 las exportaciones hacia Estados Unidos
cesan debido a cuestiones de salud de nuestro comprador en este pais, en
1997 se establecen relaciones con Espafia, colecciones dirigidas a Arabia y
Emiratos Arabes, en 1998 las exportaciones a Inglaterra disminuyen
considerablemente debido a la bancarrota de nuestro cliente en Londres. Sin
embargo y a pesar de la perdida de dos clientes importantes para la empresa,
las exportaciones hacia Puerto Rico se consolidaron ingresando nuevos
productos, asi como en Espafa y Venezuela, las exportaciones hacia

Martinica, Curasao y Panama, han mantenido su ritmo durante estos anos.’’

%0 Fuente testimonial: Juan Pablo Pimiento. Asistente de Gerencia. Cl Nilza Ltda.
>l PLAN EXPORTADOR CI NILZA 2003-2005. Documento suministrado por Juan Pablo Pimiento .
Asistente de Gerencia. Cl Nilza Ltda. p. 5.
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En 1999 ingresan nuevos cliente de Canada y Alemania, desarrollando la linea de
primera comunién y bautizo a gran escala. Estos clientes, con Puerto Rico se han
consolidado en los mas fuertes para la empresa en la actualidad. En este mismo afo
se consolida el contrato de Maquila con Gerson & Gerson en Estados Unidos que le dio
gran dinamismo a la planta y su posterior crecimiento. Es por esto que en Enero de
2001 y Diciembre de 2003 se realiza una ampliacion fisica a las instalaciones con las

que contamos hoy dia.

La empresa inici6 fabricando la linea de ropa informal para nifia en forma artesanal,
posteriormente se lanzd paralelamente al mercado las lineas de bautismo y la de bebé,
obteniendo muy buenos resultados, posicionando la marca a nivel nacional. Con el
tiempo se desarrollé lineas mas complejas y diversas, como es el caso de los vestidos
de primera comunion para nifia. Este producto ya era mas elaborado, con mejores

materiales y por ende de mayor costo.

Las lineas de produccidon son flexibles, debido a que los productos pueden sufrir
modificaciones sin alterar significativamente el desarrollo del proceso productivo.
Adicionalmente la mayoria de los procesos se realizan en forma manual, motivo por el
cual, el producto puede ser reformado con facilidad. La empresa esta en condiciones
de fabricar de manera alternativa gran variedad de prendas que requieran un proceso

de confeccidn, entre ellas estan:

» Ropa para caballero: Pantalones, camisas, camisetas, entre otros.

\4

Ropa para dama: Vestidos, pantalones, vestidos de novia, entre otros.
» Ropa para nifo-nina: Vestido bautizo, Primera Comunién, Conjuntos,
Mamelucos, Pantalones, camisas, camisetas, entre otros.

» Accesorios: Bolsos, morrales, pafoletas, entre otros.

Cuando la demanda lo exige, la empresa subcontrata el proceso de confeccién con 5
talleres satélites que cuentan en promedio con 2 operarios y 3 maquinas de confeccion,

siendo ésta una situacion cotidiana en las empresas del sector.
La empresa desarrolla producciéon sobre pedido. Cuando la demanda aumenta por

encima de la capacidad de la empresa, se contratan actividades de bordado, tejido y

costura con talleres satélites, a quienes se les paga al destajo.

50



La empresa cuenta con clientes nacionales tales como: Exito (Medellin), Vivero
(Barranquilla), Almacenes Flamingo  (Medellin), entre otros. Y los clientes
internacionales como: Imprex, Divanty (Puero Rico), Les Importation de Textiles
(Canada), Baron (Alemania), Cora (Canada), Gerson & Gerson (EEUU).

Debido que todos los productos de exportacion de C.1. NILZA LIMITADA no trabaja con
marcas propias, sino con las marcas designadas por los compradores, la labor va
desde la concepcién del disefio, la elaboracidon y puesta de mercancia en puerto. El
cliente se encarga del transporte hasta su lugar de destino. Todos los clientes cuentan
con infraestructura comercial en cada uno de sus paises, ellos son los encargados de
distribuir las prendas a las casas comerciales o tiendas asi como la promocion y
comercializacion de las colecciones disefiadas para cada temporada. Sin embargo en
el ultimo afio se esta retomando la modalidad de Join Venture para ingresar a nuevos
mercados, se comparten los gastos en la participacién en ferias y eventos, con

exclusividad de las prendas en las colecciones a presentar®®.

Durante el afio 2002 la empresa se constituye como una Sociedad de Comercializacion
Internacional C.I., considerandose un instrumento de promocién y apoyo a las
exportaciones a través del cual las empresas que tengan por objeto principal efectuar
operaciones de comercio exterior y particularmente, orientar sus actividades hacia la
promocion y comercializacién de productos colombianos en los mercados externos,

reciben beneficios como la exencién del IVA y de la Retencion en la Fuente.

Actualmente la empresa participa en el programa de Expopyme, llevando a cabo el plan
exportador presentado para el periodo 2003-2005, también hace parte del proyecto a
nivel regional del Centro de Desarrollo Productivo de Confecciones de Santander que
busca “Mejorar la Produccién en la Pymes del Sector Confecciones”, financiado
parcialmente por el gobierno nacional. Igualmente se esta llevando a cabo el proceso
de certificacion de la norma de calidad ISO 9000 desde el afno 2001, el cual se visto

interrumpido, pero se planea culminarlo con satisfaccion en el afio actual.

%2 Ibip., p.8.
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4.2 DEFINICION DE LA ORGANIZACION *3

4.2.1 Mision. “Proporcionar ropa infantil y para bebé de la mejor calidad, con un
diseno vanguardista en la moda y unos precios accesibles para nuestros clientes,
implementando materias primas de excelentes caracteristicas y una diversa gama de

colores.

Los empleados son conscientes que nuestros productos son utilizados en diferentes
ciudades y paises, por lo tanto dan lo mejor de si mismos para que estos estén
elaborados de la mejor manera cumpliendo siempre con unos estandares de calidad.
Esto nos permite ser reconocidos en el sector de las confecciones de ropa infantil y nos
ayuda a posicionarnos cada dia mas, frente a nuestros homoélogos y a la vez ir

adquiriendo una mayor penetracion en el mercado nacional e internacional’.

4.2.2 Vision. “Consolidarnos como una de las cinco empresas de confecciones mas
grandes en Santander en el transcurso de los proximos 10 afios, basandonos en
nuestros excelente productos, sus innovadores disefios y su alto grado de calidad;
exaltando siempre los valores de la compafiia asi como la importancia de los
empleados durante todo el proceso de crecimiento de la misma. Esto nos permitira
satisfacer a un mayor numero de clientes y mercados, los cuales creemos que son
aptos para nuestros productos y asi llegar a posicionar a la empresa con una mayor

fuerza en el ambito nacional e internacional”.

4.2.3 Objetivos y Estrategias

Cuadro 8. Objetivos y Estrategias de C.I Nilza Ltda.

Objetivos Estrategias

= Participacibn en el programa
Expopyme.

= Ofrecer piezas tradicionales con
bordados manuales.

= Aumentar las ventas en un 10% con |= Utilizacién de un mayor mostrario

= Incrementar las exportaciones.

respecto al afo inmediatamente que permita incursionar en otras
anterior. lineas de ropa infantil.

= Diferenciar los productos de la |= Implementar materias primas
empresa. importadas.

8 ACEVEDO, Op. Cit..
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= |ncrementar la cobertura de la |= Incrementar la fuerza de ventas a
empresa a nivel nacional. nivel nacional.

= [ncrementar los niveles de
productividad de la empresa.

= Aumentar la capacidad instalada de |= Ampliar la planta en lo referente a
la planta de produccién. espacio fisico y maquinaria.

= Invertir en tecnologia de punta.

Fuente: Documento Perfil C.I. Nilza Ltda.
4.3 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

La organizacion se divide en el Area Administrativa y el Area de Produccion, los cuales
se subdividen a su vez en los diferentes departamentos o cargos existentes en la

empresa.

El Area Administrativa cuenta con los siguientes cargos: Gerente General, Subgerente,
Asistente de Gerencia, Contador, Ingeniero de Sistemas, Secretaria General,

Recepcionista y Mensajero.

El Area de Produccién cuenta con los siguientes cargos: Ingeniero(a) de Produccion,
Auxiliares de Tiempos, Supervisora de Produccion, Disefiadora, Jefe de Tejido, Jefe de
Compras, Jefe de Bodega de insumos, Jefe de materia prima-telas, Auxiliar de Bodega
de Insumos, Jefe de Talleres Satélites, Modeladora-escaladora, Cortadora, Auxiliar de
Corte, Operarias de Planta, Planchadoras, Auxiliares de Planta, Auxiliar de Nido,
Operarias de Tejido, Operarias de Bordado, Auxiliar de Bordado, Sisnadora,
Empacador, Jefe de Bodega de Producto Terminado, Auxiliares de Producto Terminado

y Aseadora.

4.3.1 Organigrama C.I. Nilza Ltda.
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FIGURA 12. ORGANIGRAMA C.I. NILZA LTDA
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4.4 PROCESO DE PRODUCCION

4.4.1 Descripcion del Proceso de Produccion. Una vez hecho el contrato con los
clientes, en lo concerniente a las referencias y especificaciones de las prendas
(inicialmente se realiza las muestras para concertar los pedidos), se lleva a cabo el

siguiente proceso de produccion:

Disefio: Realizan un bosquejo® del producto donde se muestran sus caracteristicas

fisicas y los posibles materiales a utilizar.

Modelaje: Realizan los moldes de diferentes piezas a partir de moldes basicos. Este
proceso aun lo realiza manualmente la modelista de la empresa, utilizando papel

manila, regla, metro, escuadra y calculadora (método de proyecciones).

Escalado: A partir de medidas estdndar aumentan el tallaje de los moldes.

Corte: Esta actividad se divide en tres sub-procesos:

= Tendido: Extienden las capas de tela sobre la mesa de corte.
= Trazo: Dibujan los moldes escalados sobre papel o directamente en la tela.
= Corte: Cortan la tela por medio de cortadoras (vertical, circular y de extremos)

siguiendo el trazo establecido en el proceso de escalado.

Seleccidon: Seleccionan las piezas cortadas en paquetes, estableciendo referencia,
talla y cantidad. Si en necesario se etiqueta cada corte de tela con el consecutivo,

debido a que llega una misma clase de tela en diferentes tonalidades.

Sisnado: Se calca el bosquejo del bordado sobre el corte de tela utilizando azulin, o

polvo de azufre y barras metalicas las cuales sostienen el papel.

Bordado: Existe dos clases de bordado: manual (cintas o madejas de hilo) e
industrial. En la empresa se bordan las piezas cortadas por medio de bordadoras
industriales y programable. El proceso de bordado manual lo contratan con talleres

satélites.

> Bosquejo: Dibujo preliminar de la prenda.
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Ensamble: Realizan la confeccion de las piezas previamente cortadas y bordadas
utilizando maquinas como Fileteadoras, Planas, Cerradoras, Fruncidoras, dos agujas,

crocheta, collarin, entre otras maquinas especiales.

Terminado: En este proceso hacen los ojales, se pegan los botones y se hace el tipo
de dobladillo acorde a las especificaciones de la prenda, por medio de maquinas

ojaladoras, botonadoras y dobladilladoras respectivamente.

Despeluce: Eliminan los sobrantes de hilo de la prenda con tijeras (hilos, hebras,

entre otros). Este proceso se contrata a destajo.

Planchado: Planchan las prendas utilizando maquinas a vapor.

Empague: Se coloca al producto etiquetas y accesorios; posteriormente, lo cuelgan en
ganchos y lo empacan en bolsas de polietileno. De acuerdo a cada cliente existen

especificaciones especiales de empaque, igualmente para cada talla de la prenda

existe una medida de bolsa.
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Figura 13. Flujo del proceso productivo C.I. Nilza Ltda.
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Fuente: Documento adaptado Perfil C.I. Nilza Ltda.
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4.4.2 Maquinaria Y Herramientas De Trabajo

Cuadro 9. Maquinaria de trabajo

Méaquina No. De Funcion Modelo
Maquinas
Plana 33 Costuras rectas 1990
(en promedio)
Plana programable 2 Costuras rectas con 2003
funciones automaticas
Plana recortadora 12 Coser y cortar 1990
simultaneamente. (en promedio)
Fileteadoras 12 Costura de seguridad vy 1990
presentacion con filete. (en promedio)
Fileteadora sin 2 Filete decorativo, especial
Puntada seguridad para tejido de punto
Ojaladora 2 Hacer ojales 1988
Botonadora 1 Pegar botones 1988
Encauchadora Encauchar piezas 1992
Collarin Costuras de ensamble y | 1993
decorativas. Dobladillos.
Dobladilladora Hacer dobladillos 1980,1994
Bordadora Hacer bordado en piezas de
Industriales la prenda.
20U Familiar 2 Hace funciones de bordado,
rollito, y pegar botones
Bordadora 1 Bordado programado 2003
programable simultaneamente en los 6
Tajima cabezotes
Tejedora 6 Tejer prendas 1996
(en promedio)
Cortadora 4 Cortar tela 1992
(en promedio)
Crocheta 1 Costura decorativa
Maquina 4-38 3 Funciones de rollito grueso
Maquina alforzas 2 Funciones de alforzas
Maquina 2 agujas 1 Costura recta doble

Fuente: Documento adaptado Perfil C.I. Nilza Ltda.

Maquina Planas: Realizan las costuras exteriores e interiores de la prenda con hilos
de diferente calibre, se les adapta accesorios (guias, sesgadores, pies) para agilizar y
perfeccionar operaciones como dobladillos, colocar sesgos, colocar cierres, fruncido

de piezas, etc. Elaboran costura recta unicamente y se adaptan a cualquier tipo de
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tela condicionando la aguja y el hilo. Las planas programables tienen funciones
especiales, donde se programa las puntadas, los remates y la funcién de corte

automatico.

Maquina Plana Recortadora: Esta maquina realiza funciones similares a la maquina
plana, pero posee en el pie una cuchilla junto a la aguja, la cual recorta el borde u orilla
de las telas para lograr un acabado con mayor presentacion. Se utiliza especialmente
para operaciones de encuellar, sesgar, hacer cuellos, etc. Igualmente se puede
disponer de ella para trabajar sin la cuchilla como una plana normal, pero con el

cuidado que requiere su uso.

Fileteadora: Existen dos clases, la fileteadoras con puntada de seguridad para trabajo
pesado y la fileteadora sin puntada de seguridad para trabajo liviano. Son las
encargadas de cerrar las prendas y dar los terminados interiores de las mismas.
Trabajan con hilos (3) y/o con hilazas (1 6 2 ). También existe la fileteadora sin
costura de seguridad para puntadas decorativas, especial para tejido de punto.
Generalmente se les adecua el fruncidor, mecanismo para fruncir la prenda en una de

las partes que se ensamblan.

Maquinas de dos agujas: Cumple la funcién de la maquina plana con la ventaja que
elaboran operaciones decorativas exteriores en las prendas, de dos costuras
separadas entre si 0.7 mm, reduciendo asi el tiempo a menos de la mitad de lo que
gastaria una maquina plana. Son escualizables, es decir se puede mantener una
aguja en alto en el momento de realizar cruces de esquina. Permite que se trabaje
dos colores de hilos simultdneamente ayudando en el disefio de la prenda. Por su

ajuste pesado son propias para telas como el indigo, el drill o el canuas.

Maquina Ojaladora: Pertenece al grupo de las maquinas especiales. Se encarga de
realizar automaticamente el ojal de la prenda en diferentes tamafios y cuenta con una

cuchilla que corta el ojal en el momento de finalizar la operacion.
Maquina Botonadora: Trabaja con un solo hilo y no necesita caja bobina. Pega el

botén en la prenda teniendo en cuenta el tamafio, la forma y el material del boton. No

todos los botones se pueden colocarse en este tipo de maquina.
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Maquinas Encauchadora: Trabaja con 8 hilos y encaucha hasta con seis agujas. El
tensionado del caucho se hace en forma manual pero existe un accesorio que se
adapta a la maquina facilitando la labor del empleado disminuyendo el tiempo de la

operacion.

Maquina Collarin: Pertenece al grupo de maquinas especiales. Realiza acabados
exteriores de la prenda en lugares donde se necesiten, ya sea en los bordes o dentro
de la pieza central. Hace costuras de dobladillo en tejido de punto en lugares como el

escote, las mangas y el ruedo de blusas y camisas.

Maquina 4-38: Pertenece al grupo de maquinas especiales. Realizan funciones de
acabado y decoracion en las prendas. Las 438 estan disefiadas para rollito grueso o
zigzag en la prenda y funciones de encauchado. Las 438 disefiadas para costura de

alforzas dispones de pies anchos especiales para este tipo de costura.

Méaquina Dobladilladora e hilbanadora: Realiza dobladillo para ropa exterior, es de

puntada invisible.

Maquinas Bordadoras: Son maquinas que funcionan igual que una maquina plana,
pero sin pie y con una planchuela diferente que permite el movimiento de la aguja a

diferentes longitudes de zig-zag y de relleno.

Maquina Bordadora Programable Tajima: Es una maquina de trabajo simultaneo
en seis cabezotes, en las funciones de bordado programado en el sistema Tajima,

grabado en medio magnético.

Maquinas Tejedoras: Son maquinas que fabrican la pieza de tejido de acuerdo a las
especificaciones. Se trabaja en base a movimientos horizontales de las palancas de

superficie por parte de la operaria.
Maquinas Cortadoras: Existen de dos tipos, la cortadora de tela con motor eléctrico

incorporado cuchilla vertical para tendidos hasta de 250 telas, y la cortadora de

cuchilla circular con motor incorporado para tendidos pequefios de hasta 40 telas.
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Planchas Industriales: Se utilizan para durante el proceso de ensamble y terminado
de las prendas, son a vapor y poseen un protector de teflén que impide que la ropa se

queme o se brille y son de facil mantenimiento.

Accesorios y Herramientas: Se utilizan como accesorios: las guias, los folders, los
pies especiales, los sesgadores, los fruncidores, los cortahilos, de las maquinas planas
que ayudan a agilizar y perfeccionar algunas labores, ademas se hace necesario el
utilizar metros, tijeras de tela, despeluzadores, maquinas tiqueteadoras, pistolas para

colocar sujeteadores , entre otros.

4.4 .3 Materias Primas e Insumos

Cuadro 10. Materias Primas e Insumos

Materias Primas c teristi
E Insumos aracteristicas Sustitutos

= Dacron: Composicién: 65%
poliéster, 35% algodon.

= Lino: Composicion: 100% lino.

= Driles: Composicion: 100%

algodén.
= Estampados: Composicion:
65% poliéster, 35% algodon. » Variacion en |la
TELAS = Etaminas: Composicion: 65% composicion de las
poliéster, 35% algodon. telas.
= Sedas: Composicion: 100%
seda.
= Velos: Composicién: 100%
poliéster.
= QOpales: Composicion: 100%
algodén.
ENCAJES = Bordgdos con algquon.
= Fabricados en poliéster.
. . » Hilos en diferente
HILOS Fabr!cados en alg.o,don. COMPOSIGIoN y
= Fabricados en poliéster.
colores.
= Fabricados en nacar. = Botones de madera
BOTONES = Fabricados en plastico. '
. = Cremalleras.
= Fabricados en madera.
= Hebillas
ACCESORIOS " Herrajes
= Flores
= Cintas
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Cajas plasticas
Etiquetas

= Ganchos plasticos.
wateRiLDE || Bokesplsicas
EMPAQUE . J ' * Productos en

madera y metal.

Fuente: Documento Perfil C.I. Nilza Ltda.

= La empresa programa las compras de tela de acuerdo a las necesidades de
produccion. El 80% de las telas utilizadas por la empresa son importadas; el

porcentaje restante corresponde a telas nacionales.

= En lo referente a telas importadas, el 30% de las negociaciones se realizan
directamente con los fabricantes; el porcentaje restante se manejan con
distribuidores ubicados en el exterior, especialmente en New York. En la
actualidad se esta incursionado en el mercado de telas orientales debido a su alta
calidad. Frecuentemente, los proveedores extranjeros presentan demoras en la
entrega de los pedidos debido a los tramites de comercio exterior, o por la dificil
elaboracion de las telas, como por ejemplo la seda, en la cual se maneja un

proceso manual y cuidadoso.

= La empresa maneja el siguiente nivel de existencias de materias primas e
insumos:
- Telas importadas: 1500-2000 metros.
- Telas nacionales: 2000 metros.
- Botones: 10000 unidades.
- Hilos: 50-100 conos (5000 metros por cono).

- Encajes: 1000 metros por estilo.

= La empresa utiliza kardex manejado manualmente y por computador para controlar

las existencias.

= El porcentaje de devolucién de telas nacionales es del 5%; en telas importadas la

empresa no realiza devoluciones.

= La empresa selecciona a los proveedores teniendo en cuenta los siguientes

criterios (en orden de importancia):
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1. Calidad 2. Precio 3. Cumplimiento en las entrega

444 Lineas De Produccién. Laempresa ofrece las siguientes lineas de productos:

Cuadro 11. Lineas de Produccién C.I. Nilza Ltda.

LINEA DE PRODUCCION

Vestidos de primera comunién
para nifias

Vestidos para el bautismo

Ropa formal para nifia

Ropa informal para nifna

Ropa para bebé

PRENDAS POR LINEA

Diferentes estilos y tallas de vestidos de
primera comunion.

Vestidos formales para nifia, ropones, conjuntos
formales para niflo, mamelucos formales, para
bautizo.

Vestidos elegantes, vestidos casuales,
conjuntos, blusas, faldas, pantalones,
chaquetas.

Vestidos informales, conjuntos de blusa y
pantalon, jeans, conjuntos.

Vestiditos, ropa de bebe, mamelucos, batas,
conjuntos, cobijas, baberos, camisetas,
pantalones, gorros, baticas, prematuras.

Fuente: Documento Adaptado de Perfil Cl Nilza Ltda.

La empresa fabrica sus productos teniendo en cuenta las temporadas para los pedidos de

exportacion, ya que deben tener en cuenta las estaciones y las caracteristicas que debe

tener cada producto para acomodarse a las mismas, igualmente se analiza las tendencias

de la moda, los colores, las telas y disenos.

La empresa fabrica vestidos de primera comunién para nifias. Esta linea se encuentra

disponible de las tallas 8 en adelante, aunque a peticién del cliente y bajo pedido los

elaboran en las tallas 2, 4, y 6. La linea de bautismo se confecciona para nifios de 3, 6, 9,

12, 18 y 24 meses. La de ropa casual para nifia se encuentra disponible de las tallas 2 a

la 12. La linea de ropa informal para nifa la elaboran en las tallas 2, 4, 6 y 8, es

conservadora y clasica. La de bebé la elaboran combinando los tejidos plano y de punto y

constituye a la talla 0.
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4.5 DIAGNOSTICO GENERAL

4.5.1 Diagnostico de Administracion y Personal. Al transcurrir el tiempo y dado el
crecimiento de la empresa sus fundadores y actuales gerentes han logrado una buena
administracion de los recursos econdémicos, los recursos fisicos y el talento humano,
alcanzando un equilibrio administrativo donde se puede catalogar a la empresa como una

organizacién solida con capacidad de crecimiento.

La empresa cuenta con objetivos y metas especificas para las cuales realiza una
planeacion para el logro de las mismas y es por ello que las directivas se han esforzado
en la participacion de diversos programas gubernamentales que buscan consolidar su
participacion en el mercado, mejorar su productividad, conseguir la certificacion de calidad

y consolidar la organizacion a nivel empresarial.

La empresa se encuentra dividida en departamentos en los cuales se hallan diversos
cargos especializados en la administracion de determinados recursos y el cumplimiento
de funciones especificas. El gerente es el representante legal de la empresa y es el
encargado del manejo de las negociaciones con los bancos; la subgerente esta al tanto
del manejo administrativo y productivo de la empresa; la contadora es la encargada del
manejo de la informacion financiera, legal y la ndmina de la empresa; el asistente de
gerencia se encarga del manejo con los clientes del exterior y de maquila, a su vez
maneja la documentacion legal de importaciones y exportaciones; el ingeniero de
sistemas es el responsable de la gerencia del sistema de calidad y los soportes técnicos;

la secretaria, la recepcionista y el mensajero cumplen funciones de apoyo administrativo.

Mediante un trabajo practico de la materia Administracién de Salarios de la carrera de
Ingenieria Industrial UIS se cred el Manual de Funciones de la empresa, pero este aun no

ha sido difundido en la totalidad de la empresa.
Se cuenta con un reglamento interno de trabajo pero éste fue estipulado en el afio 1984,

el cual se requiere reacondicionar a las situaciones actuales de la empresa y ser

publicado. La empresa no cuenta con un reglamento de higiene y seguridad industrial
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siendo muy necesario debido al tipo de empresa, donde se puede presentar faciimente

accidentes debido a la manipulacién directa de maquinaria por parte de las operarias.

En general el ambiente laboral de la empresa es agradable, existe compaferismo y

colaboracién por parte del personal.

4.5.2 Diagnostico de Mercadeo. La empresa Cl Nilza Ltda. presenta un diagnéstico de
mercadeo favorable debido a que ha establecido programas para mejorar su participaciéon
en el mercado, logrando aumentar su volumen de exportaciones en los ultimos afos
dada su buena gestion a pesar del alto nivel competitivo existente en la regién. A nivel
nacional, la empresa da a conocer sus productos participando en ferias relacionadas con
la actividad como es el caso de la Feria EIMI y Colombia Moda; a nivel internacional ha
participado en Magic Kids (Las Vegas —EEUU-), Valencia (Espafa), Premiar Kids e

International Fashion Show (Inglaterra).

Pero la empresa aun no ha realizado investigaciones de mercados formalmente, y por ende
no se cuenta con un plan de mercadeo definido que logre consolidar una estructura mas
sélida y eficiente, aspecto muy necesario en este sector, dada las condiciones especiales y
caracteristicas de mercado en el cual se rige por ciclos de alta y baja demanda ocasionando

temporadas de baja actividad productiva.

4.5.3 Diagnéstico de Produccion

4.5.3.1 Descripcion General. La empresa Cl Nilza Ltda. desde sus inicios realizaba la
produccion de ropa infantil bajo el sistema tradicional con el cual la mayoria de empresas
de confecciones se identificaban. Bajo este sistema la maquinaria era dispuesta en la
planta sin ningun criterio de distribucién y se presentaban muchos inconvenientes de
produccién tales como:

» Altos inventarios de productos en proceso.

» Altos inventarios de producto terminado en el area de terminado y despeluce,

convirtiéndose esto en un cuello de botella para la produccién.
» Demasiado transporte de paquetes (producto en proceso), prendas terminadas e

insumos
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Desaprovechamiento de los espacios fisicos.
Desconocimiento del avance de la produccion.

Descontrol de los reprocesos.

YV V VYV V

No se establecian metas de produccién
» No se cumplia con las fechas establecidas

Entre otras tantas caracteristicas desventajosas del sistema tradicional.

La planta de produccion, hasta el afio 2001 era dirigida por la Supervisora de Produccion
y una persona con estudios Técnicos Empresariales encargada como Jefe de Planta, la
cual dirigia el estudio de los tiempos de produccién pero de una forma muy generalizada,
tomados directamente de las operarias sin un analisis previo y/o posterior. En el ano
2001 se tomo la decisién de contratar un profesional Ingeniero(a) Industrial para la
direccion de la planta de produccion, debido al crecimiento empresarial, las necesidades
de un mayor control y las nuevas condiciones y exigencias de los clientes. Estos
mercados se desarrollan en un ambiente de globalizacién, de cambios organizacionales,
de complejidad tecnoldgica, del predominio de la gestibn de calidad, entre otras
caracteristicas, como requisitos indispensables para su incursién y permanencia estable.
Es asi como se inicié el proceso de cambio y mejora en la organizacién. Era evidente la
necesidad de un mayor manejo y control sobre la produccidén para lograr un mejor
cumplimiento con las fechas de entrega de los pedidos (uno de los principales problemas
de la empresa en esa época). Para éste ano (2001) aun se manejaban tiempos

cronémetro a falta de un sistema de estandarizacion de tiempos y métodos de produccion.

Para la planeacion de la produccion se maneja una planilla semanal de las referencias a
introducir en la planta, dependiendo de lo disponible en la seccion de corte y bordado. La
empresa maneja un numero considerado de referencias, en sus diversas tallas vy
cantidades de produccion que son muy variadas, las cuales pueden ir desde 10 prendas
hasta pedidos mayores de 40.000 unidades, los cuales se planean en entregas parciales

de 1000, 2000 o hasta 5000 unidades por semana segun lo disponga el cliente.
Para el afio 2003 se realizd una reorganizacién de las instalaciones de la empresa y

redistribucion de la planta de produccion y su maquinaria, igualmente se invirtid en la

adquisicion de nuevas maquinas, aumentando su capacidad productiva. A finales del ano
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2003 se dispuso de un nuevo local enfrente de la fabrica, donde se remodeld para la

reubicacion de algunos departamentos. La empresa se distribuyé de la siguiente manera:

1° Piso: Oficinas administrativas, Planta de produccién, Sisnado, Area de bordado en
maquina, Seccion de Terminado, Despeluce, Planchado y Empaque, Bodega de
insumos, Area de bordado programable sistematizado y Recepcién y manejo de talleres
satélites.

2° Piso: Planta de produccion y seccion de maquinas especiales.

3° Piso: Departamento de Disefio, Confeccién de muestras y Modelado y corte de

muestras.

Nuevo local: Seccién de Modelado y escalado, Seccién de corte, Departamento de
compras, Bodega de materia prima (telas), Bodega principal de insumos, Departamento
de Tejido y Almaceén.

(Ver anexo 1: Distribucion actual Planta fisica Cl Nilza Ltda. -2003-, ver anexo 2:
Distribucion anterior Planta fisica Cl Nilza Ltda. -2000-)

Para realizar el diagnéstico general del area de produccién de la empresa Cl Nilza Ltda.

se hizo necesario adelantar un analisis de despilfarro.

4.5.3.2 Analisis de despilfarro. Partiendo de su definicion, El Despilfarro es todo lo que
sea distinto de la cantidad minima de equipo, materiales, piezas y tiempo laborar
absolutamente esencial para la produccion. Durante todo el tiempo estan ocurriendo
problemas en la fabrica y las personas se mantienen ocupadas buscando respuestas
evasivas 0 soluciones temporales a los problemas, o mas importante de la cuestion es
encontrar la raiz del problema para lograr asi su remocion. Lo importante es pasar de la

mejora parche de los problemas a la mejora real.

a) Tipos de despilfarro. Existen una gran variedad de tipos de despilfarro, algunos
de ellos nombrados a continuacion:
= Despilfarro contemplados desde el sistema de produccion JIT, conocidos

comunmente como la tres Mu.
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b)

Despilfarros 5MQS, identificando siete tipos de despilfarro: hombre, material,
maquina, métodos, direccion, calidad y seguridad.

Despilfarro factor de produccion, enfocado al flujo de articulos de produccion.

Los siete tipos de despilfarro JIT. : Despilfarro de sobreproduccion, despilfarro de
inventario, despilfarro de transporte interno, despilfarro de defectos de la
produccion, despilfarro relacionado con el proceso, despilfarro relacionado con las

operaciones y despilfarro de tiempo vacio.

Cémo descubrir el despilfarro. Para descubrir el despilfarro en las areas de

trabajo se pueden utilizar los siguientes conceptos:

Encontrar el despilfarro de acuerdo a su definicibn “Por la puerta trasera”:
mediante una observacion firme, persistente de la condicién actual de la empresa.
Sacando el despilfarro latente a la superficie con el flujo pieza a pieza bajo las
condiciones actuales.

Analisis de las condiciones actuales para descubrir el despilfarro.

Para realizar el analisis de despilfarro en C.I. Nillza Ltda. se utiliz6 la tercera metodologia

para su identificacion, es decir, “Analisis de las condiciones actuales”™ por medio de una

observacion firme y persistente de las condiciones presentes en la empresa.

Descubrir el despilfarro es una actividad personal y directa, necesitandose destreza
y experiencia en cosas reales de la fabrica, los hechos y el trabajo en proceso. El
despilfarro es tan comun que por su misma ubicuidad se hace dificil verlo. Es
necesario hacer una pausa y empezar a pensar de una forma diferente, buscando
lo opuesto al despilfarro: el trabajo, es una forma facil de identificarlo. Los cinco
puntos principales concernientes al modo mas efectivo de descubrir el despilfarro
son:

) Observe las tres cosas reales: fabrica, hechos y trabajo en proceso.

) Pregunte ;Qué?: pregunte de que trata la operacion.
3) Pregunte ¢ Por qué?: pregunte por qué es necesario la operacion

) Todo lo que no es trabajo es despilfarro: una vez que hemos encontrado
cual es la funcién esencial de la operacion podemos identificar

apropiadamente como despilfarro todo lo que en la operacion no ejecute
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directamente la funcion.
5) Preguntando ¢ Por qué? como minimo cinco veces: pregunte porqué
como minimo cinco veces en lo concierne a cada parte del despilfarro de

una operacioén. Esto conducira al despilfarro real. ?°

Por medio de esta metodologia se encontro el siguiente analisis de despilfarro:

a) Despilfarro de sobreproduccion y/o sub-produccion

» Obstaculos al flujo del articulo: El recorrido para el ensamble de las prendas se ve
obstaculizado en determinadas operaciones debido a la valoracién en la velocidad
de trabajo entre operarias, despendiendo de las destrezas y operaciones
asignadas a cada una de ellas. Este hecho es muy frecuente con los operarios de
plana y cerradora-fruncidora, donde muchas veces no se cuenta con un balanceo
de operaciones adecuado.

» Produccion por lotes: El trabajo de determinadas referencias se asigna a las
operarias por pequefos paquetes organizados en la seccion de corte, para los
cuales la operaria hace una determinada operacion solo al paquete,
presentandose problemas posteriores de almacenaje y perdidas de secciones de

la prenda.

b) Despilfarro de inventario
» Producto en proceso: Se encuentra inventario de producto en proceso en los
centros de trabajo debido a que no se dispone optimo balanceo en las operaciones
y operarias; y el trabajar algunas referencias por lotes de trabajo genera que el
inventario de producto en proceso ocupe espacio el cual deberia estar disponible
para las operarias y auxiliares, facilitando la realizacion de sus labores.
» Materias primas: Cuando no se da un debido manejo de las materias primas, hilos,

o demas articulos en la etapa de ensamble de la prenda se incurre en gastos

2 BENJANMIN W., Niebel. Ingenieria Industrial: Métodos, Tiempos Y Movimiento.  México,
Ediciones Alfaomega, 1990
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innecesarios cuando estas se dafan, o se pierden, o se malgastan en el proceso y

se debe reemplazar.

c) Despilfarro en transporte

» Uso de espacios: En determinadas referencias se observa demasiado transporte
de producto en proceso o insumos, de un médulo a otro, o a lugares diferentes de
la planta, aunque no es realizado por las operarias sino por las auxiliares
patinadoras, esta situacién no es sinénimo de eficiencia ni genera valor a la
prenda. De esta manera se esta obstaculizando el flujo normal del producto
dentro del proceso y se generan retrasos perjudiciales para la empresa. Se han
realizado cambios en la distribucion de planta a medida que se adquiere nueva
maquinaria y se busca aprovechar al maximo el espacio disponible, pero aun se
presenta transporte de articulos dentro de la planta.

» Danos y desperfectos en las prendas: Debido al transporte de las prendas en la
planta, es frecuente que se ensucien con grasa, aceite, maquillaje, mugre o polvo,
incurriendo en labores adicionales de limpieza las cuales consumen tiempo de
trabajo y retrasos de la prenda en tiempos de espera para el secado de la misma.
También es frecuente la presencia de marras en las telas, especialmente los velos,
ocasionando en muchas ocasiones cambios de las piezas, desbaratar vy

reprocesar la prenda.

d) Despilfarro de produccion de defectos

» Mayores costos por reprocesos: La produccién de prendas defectuosas
representan para la empresa pérdidas, tanto en el material consumido (telas,
insumos, hilos) y el tiempo empleado para los arreglos de las referencias, ya que
estos no se liquidan dentro de la evaluacion de los costos de produccion.

» Reduccion de la productividad: Se presenta una baja productividad en los casos
donde se debe destinar tiempo para los reprocesos o arreglo de los imperfectos en
las prendas, empleando tiempo que debe ser dedicado a la produccion normal.
Ademas, todo tipo de despilfarro presente en la labor productiva genera

disminucion de la productividad.
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» Produccion de talleres satélites con defectos o incumplimiento: Un alto porcentaje
de la produccion de talleres satélites no cumple con las condiciones de calidad o
especificaciones exigidas por los clientes y es necesario invertir tiempo de las
operarias de planta a hacer los arreglos de estas prendas; igualmente en
ocasiones los talleres no cumplen con la fecha de entrega y la prenda que llega a
la empresa debe ser terminada directamente en la planta, interrumpiendo la

produccién planeada.

e) Despilfarro relacionado con el proceso

» Procesos y operaciones innecesarias: Debido a que inicialmente no se contaba
con un estandarizacion de procesos, tiempos y operaciones, las operarias
realizaban de diferentes formas el trabajo asignado, en determinados casos
empleando mayor tiempo debido a que realizan operaciones innecesarios, 0 se
han acostumbrado a realizar las operaciones de manera muy ineficiente, por
ejemplo se observa el caso del método utilizado por algunas operarias en la
operacién de “Rematar costados de blusa incluyendo cinturén en prendas
sencillas”, donde primero rematan el cinturéon a la espalda o delantero y luego
hacen el remate por costados de la blusa, cuando lo indicado es rematar el
cinturén a la vez con los costados de la blusa; también se presentan el caso de
operaciones de costuras rectas donde el nimero de paradas al coser, por parte de
las operarias, es mayor de lo indicado como lo es en la operaciéon de “Hacer
cinturones de gajo”.

» Incremento en defectos: Con frecuencia se generan defectos en la fabricacién de
las prendas debido a descuidos de las operarias al hacer costuras inadecuadas, o
al no tener en cuentas las especificaciones de las medidas de las prendas, o al no
trabajar con los hilos e insumos correctos.

» Imperfecciones de corte y modelado: Tanto en el caso de maquila como en la
produccion completa en fabrica se presentan problemas con partes de la prenda
que no cumplen con las medidas necesarias ocasionando demoras en el proceso
productivo y en especial cuando estos problemas generan devoluciones de las
prendas o secciones de estas para ser cuadradas con el resto de la prenda.

» En otras ocasiones se presentan retrasos en la producciéon debido a faltantes de

materia prima ocasionados por fallas en la planeacién de los insumos o demoras
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en la entrega de estos por parte de los proveedores o descuido de la persona

encargada de la bodega.

f) Despilfarro relacionado con las operaciones

» Movimientos innecesarios: Es frecuente observar operaciones donde las operarias
no hacen un buen manejo de las herramientas y/o no presentan la destreza
necesaria en sus manos para llevar a cabo eficientemente la operacion con el
menor numero de movimientos necesarios para la éptima realizacion de la
operacion por prenda. Estos movimientos innecesarios reducen la eficiencia
individual e incrementan excesivamente el tiempo por prenda reduciendo
igualmente la productividad de la planta.

» Inestabilidad en el proceso: Cuando las auxiliares patinadoras son las encargadas
se asignar el trabajo a las operarias no se maneja un adecuado balanceo de
operaciones ocasionando un complicado control de la produccion.

» Movimientos que no anaden valor: Es comun observar movimientos innecesarios
que no agregan valor al producto ocasionados por una inadecuada organizacion
de los insumos y herramientas en el puesto de trabajo al dedicar mucho tiempo en
la busqueda de estas, igualmente cuando las mismas operarias deben hacer
actividades de las auxiliares, tales como cortar, voltear, ordenar, etc.

» Movimientos mal coordinados: En los casos de operarias y auxiliares que realizan
sus labores muy lentamente o muy rapidamente generan despilfarro en las
operaciones ya sea en las demoras o en los reprocesos ocasionados por la

premura.

g) Despilfarro de Tiempo vacio
» Despilfarro en tareas, operaciones, tiempo y maquinaria: Con frecuencia se
presentan tiempos vacios o tiempo muerto cuando las operarias deben esperar
por la entrega de las tareas a realizar, de los insumos (cierres, encajes,
marquillas, agujas nuevas, hilos, etc.), y para ser atendidas por motivo de alguna
duda o aclaracién de la operacion a realizar por parte de la supervisora. También
cuando dedican tiempo a hacer carretel por no haber dispuesto de el mientras

hacian la operacion.
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» Tiempos muertos: Se presentan cuando se dafia alguna maquina, los cuales
obstaculizan el flujo normal de la prenda y se generan derroches de tiempos para
la maquina y en ocasiones para la operaria. Depende del caso, inmediatamente se

hace el arreglo o se debe esperar la llegada del mecanico de la empresa.

4.5.3.3 Propuesta de para la eliminacion del Despilfarro. Dada la presencia de las
anteriores aspectos mencionados, y después de su respectivo analisis, se busca las
alternativas que mejoren la situacion expuesta, dado que la finalidad en esta area es

optimizar los proceso que contribuyan al mejoramiento y productividad de la empresa.

Cuadro 12. Propuesta de para la eliminacion del Despilfarro

TIPO DE DESCRIPCION DEL MEJORA PLANTEADA
DESPILFARRO DESPILFARRO

a) » Obstaculos al flujo | Plantear en la mayoria de las referencias una
Sobreproduccién del articulo adecuada asignacion de tareas de acorde
- con los tiempos individuales por operacion,
Subproduccion los cuales al estar estandarizados se

facilitara la asignacion de cargas por operario
y el balanceo de las lineas de produccion, y
cuando se dificulte realizarlo por el niumero
alto de referencias, se entregara a la auxiliar
una serie de indicaciones sobre la asignacion
de las tareas de acuerdo a la habilidad y
conocimientos de las operarias.

» Produccién por | Evitar la produccion de lotes de trabajo de
lotes preparacion que se demoraran en ser
ensamblados, ocasionando solo inventario en

proceso y en los casos en que se hace

necesario esta preproduccion se debe

inculcar en las personas (tanto operarias

como auxiliares) el orden y buen manejo del

trabajo. El auxiliar al recibir el bloque ya

terminado debe inspeccionarlo para asegurar

la correcta identificacion y contenido de las

prendas.
b) Inventario » Producto en | Mediante la estandarizacion de los procesos
proceso y operaciones se aplicara el sistema de

produccion en flujo tipo push, también se
hard su continua evaluacion, correccion vy
retroalimentacion de alternativas de re-
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» Materias primas

c¢) Transporte » Uso de espacios

»Danos y
desperfectos en
las prendas

d) Produccion de | »Mayores  costos

defectos por reprocesos

»Reduccion de la
productividad

»Produccion de

asignacién de labores a las operarias.

Determinar la responsabilidad del cuidado y
manejo de los insumos y materia prima a la
persona encargada de la bodega de insumos.
Se debe manejar el formato de manual de
funciones en cada cargo, dandolo a conocer.
Igualmente mediante un programa de
concientizacion crear una cultura para el
adecuado manejo y cuidado de las materias
primas e insumos por parte de todo el

personal. Estas practicas han de ser
estimuladas e igualmente su falta sera
sancionada.

En los casos que donde es necesaria una
redistribucion de cargas y puestos de trabajo,
planear la ejecucién de labores y ubicacién
de maquinas y operarias, evitando en lo
posible los transportes innecesarios. Un
ejemplo de estos casos es la reubicacion las
maquinas de terminado (ojal, boton vy
dobladillo) a un lugar mas cercano a la planta
de ensamble.

Mediante el reglamento de trabajo, y el
programa para su aplicaciéon, se debe
trabajar para lograr la concientizacién de las
personas que tienen contacto con las
prendas, sobre esta situacion de
desperfectos. Hacer  obligatorio el
cumplimiento estricto de las medidas de
limpieza que se han dispuesto en la planta.

Identificacion de las mayores causas que
originan los reprocesos, buscando las
soluciones mas adecuadas y evaluar su
implementacién. Un ejemplo de las
operaciones de mayores reprocesos es el
rollito plano en ruedo de falda, su causa
puede ser la maquina utilizada, la clase de
pie utilizado, o la operaria encargada; de
acuerdo a esto se busca la solucién indicada.

Cuando se presenten reprocesos inevitables
en las horas de trabajo, disponer de personas
que corrijan estos errores sin interferir con la
producciéon planeada. Este tiempo sera
pagado por las personas responsables del
problema.

Al realizar contratos con talleres evaluar la
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talleres satélites
con defectos o
incumplimiento

e) El Proceso » Procesos y
operaciones

innecesarias

»Incremento en
defectos

» Imperfecciones de
corte y modelado

» Retrasos en la
produccion debido
a faltantes de
materia prima

f) Las
operaciones

» Movimientos
innecesarios

> Inestabilidad en el
proceso

» Movimientos que
no anaden valor

» Movimientos mal
coordinados

capacidad de produccién de estos, establecer
fecha de entrega que no perjudique la
entrega del pedido. Hacerle saber a estos
talleres los resultados esperados y su
desempefio.

Aplicar los métodos que se han
estandarizado mediante la aplicacion de los
tiempos predeterminado, haciéndole
entender a las operarias las ventajas que se
obtienen en los diferentes aspectos, tiempo,
proceso, ergonomia y productividad.

Realizar siempre las explicaciones
necesarias en la ejecucion de labores de
cuidado. Hacer inspecciones especialmente
a operarias nuevas y en las operaciones que
representen riesgos. Se debe crear una
cultura de alta calidad en al fuente a través
del compromiso, y todas las personas deben
contribuir a realizar estas inspecciones,
empezando por la tarea adjudicada.

Cuando se inicia una referencia, la cual se
confecciona por primera vez, se debe hacer
una muestra preliminar antes de iniciar el
ensamble de la referencia para detectar
errores.

Cuando se tenga la planeaciéon de la semana
se debe comunicar a todas las areas y
personas que influyen en el proceso de la
prenda, haciendo llegar una copia de la
programacion a cada uno de ellos. Cualquier
irregularidad se debe comunicar a la
supervisora para no iniciar el proceso de la
prenda y dejarlo inconcluso.

Mediante la estandarizacion de las
operaciones, evaluar las eficiencias por
operario, mostrandoles sus falencias de
acuerdo a los métodos de trabajo.

Evaluar  continuamente los  procesos
organizados en los modulos con el fin de
adecuarlos al método mas eficiente.

Implantar un puesto de trabajo modelo para
el buen desempefio de las labores.

Fomentar y estimular la capacitacion de las
operarias en las tareas que no poseen mucha
agilidad.
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g) Tiempo vacio | 3 Despilfarro en | El tiempo de trabajo debe ser manejado en

tareas, su mayor rendimiento, eliminando estos

operaciones, tiempos mediante la implementacién de

tiempo y | mejores métodos de trabaja y mayor

maquinaria planeacion por parte de la bodega de
insumos.

» Tiempos muertos Realizar mantenimiento preventivo en la
maquinaria, limpiezas semanales completas
y charlas sobre la importancia del buen uso y
cuidado de la maquinaria.

4.5.4 Diagnostico de la Planta Fisica

Las condiciones fisicas de la planta deben garantizar unas condiciones de trabajo
apropiadas, seguras y comodas. Las condiciones de trabajo ideales elevan las marcas de
seguridad, reducen el ausentismo y la impuntualidad, elevan la moral del trabajador y
mejoran las relaciones publicas, ademas de incrementar la produccion. Las

consideraciones a tener en cuenta en las instalaciones fisicas son las siguientes:

» lluminacion: EI nivel de iluminacidn requerido en una empresa depende
primordialmente del la clase de trabajo que se realice en el area. También se
debe tener en cuenta la calidad de la luz, el deslumbramiento por localizacion de la
fuente luminosa, los contrastes de colores y de brillantez, el parpadeo de las
lamparas y las sombras producidas. En general la fabrica Cl Nilza Ltda. cuenta
con condiciones 6ptimas de iluminacion en las diferentes areas o departamentos.
Los fluorescentes se encuentran ubicados en el techo y parte alta de las paredes
iluminando sobre la parte superior de las maquinas de tal manera que
proporcionan un buen grado de iluminacién. Cuando algunos de los fluorescentes

se funden o titilan inmediatamente es arreglado por el personal de la empresa.

» Ventilacion y Temperatura: El cuerpo humano trata naturalmente de conservar una
temperatura media constante de 36°C. Cuando el cuerpo se expone a
temperaturas altas, se origina una gran transpiracién. Esto es una perdida directa

del sistema y puede alterar el equilibrio normal de los liquidos del organismo. El
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resultado se traduce en fatiga y calambres por el calor, ocasionando a su vez una
disminucion de la eficiencia. También se ha demostrado en estudios de tiempo
especializados, la perdida de produccion por condiciones de demasiado frio. El
control de la temperatura en plantas como estas es muy importante y una manera
eficiente y econdmica de hacerlo es a través de una buena ventilacion. Se ha
comprobado que gases, vapores, humos, polvos y toda clase de olores causan
fatiga que aminora la eficiencia fisica del trabajador y suele originar tensiones
mentales. En CI Nilza Ltda. se presenta a menudo descontento por el ambiente
caluroso, a pesar de que la planta se halla en el primer piso el cual posee placa, y
se cuenta con 12 ventiladores distribuidos adecuadamente en la planta, pero hay
zonas en las cuales se concentra rapidamente el calor. En la parte de la planta
donde hay techo de teja se presentan problemas de goteras cuando hay lluvias
con fuertes vientos y brisa, en estos casos se debe interrumpir determinadas
actividades y proteger las prendas y maquinaria del agua. También se presentan
casos donde no se cuenta con la suficiente capacidad de recaudar las aguas

lluvias del patio, y se mojan las areas cercanas a éste.

Ruido: Los ruidos estridentes como los monotonos fatigan al personal, igualmente
los ruidos intermitentes o constantes alteran el estado de animo vy dificultan la
realizacién de un trabajo preciso. Se ha demostrado experimentalmente que
niveles de ruido irritantes aceleran el pulso, elevan la presién sanguinea y aun
llega a ocasionar irregularidad en el ritmo cardiaco. El ruido existente dentro de la
planta se considera elevado por el gran nimero de maquinas encendidas pero se
encuentra dentro de los parametros que puede soportar un individuo, segun las
consideraciones de seguridad industrial, aunque es comun los dolores de cabeza

entre las operarias y persona de la planta.

Limpieza, cuidado y orden: Los programas de cuidado y conservaciéon industrial
disminuyen los peligros de incendios, reducen accidentes, conservan el espacio de
trabajo y mejoran el animo personal. Las estadisticas de accidentes industriales
indican que un gran numero de accidentes es el resultado de un cuidado deficiente
del local de trabajo. La frase “Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”

debe ser la base del orden en el trabajo. El encargado de la planta debe
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asegurarse de que cada cosa tenga su sitio apropiado. Cuando la disposicion
general en una fabrica o planta revela el deseo de la direccién y el personal de
supervision, de conservar el orden, la limpieza y el cuidado del lugar, los propios
empleados se inclinan a seguir el ejemplo y aplicar las medidas correspondientes.
En CI Nilza Ltda. se cuenta con buenos habitos de limpieza, diariamente se realiza
aseo general (barrer y trapear toda la fabrica, se lavan todos los banos de la
planta) y al terminar la semana cada operaria hace limpieza a la maquina en la
cual trabajo 6 de la cual es responsable; pero con frecuencia se presentan
inconvenientes por la limpieza de aquellas maquinas de uso esporadico o ajenas
que estuviesen utilizando en el dia de limpieza. En la planta es comun ver
sobrantes de tela, retazos, hilos y demas cosas en los pisos, por esta razén es
frecuente la perdida de carreteles, tijeras y utensilios personales y de trabajo de
las operarias; aunque es dificil el mantener un orden estricto se debe empezar a
manejar un cambio de actitud haciendo ver lo importante de los habitos del
cuidado. Con las herramientas de uso general en toda la planta también se han
presentado pérdidas debido al descuido de las personas responsables de éstas.
En la vitrina de hilos, con el tiempo se tienden a desordenar, revolviéndose los
colores y calibres, dadas las necesidades del momento. En la bodega de
insumos  (botones, agujas, cierres, encajes, cintas, ganchos, etc.) estos se
almacenan por medio de estanteria observandose una buena clasificacién y orden
de la mercancia para facilitar el manejo del inventario existente y la oportuna

entrega cuando se solicitan.

Seguridad industrial: Los programas que se desarrollan por parte del gobierno y
las entidades de seguridad social tienen como fin promover las minimas
condiciones de trabajo que aseguren un ambiente adecuado para el desarrollo de
las actividades laborales. Los responsables de las empresas deben preocuparse
por el buen cumplimiento de estas normas; para el caso de Cl Nilza Ltda., con
relacién a la seguridad de la planta se cuenta con un extintor y un botiquin de
primeros auxilios, pero en este no se guardan los medicamentos, estos se hallan
en la bodega de insumos, lo cual no es indicado pues no todas las personas tienen
acceso a ellos, y ademas hace falta aprovisionarlo con los medicamentos

esenciales, en especial analgésicos para el dolor de cabeza y el equipo necesario
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para la curacion de cortadas; dado que estos son los problemas mas frecuentes
en la planta dado el tipo de trabajo. Con relacién al trabajo con telas que afectan
las vias respiratorias, la empresa le facilita a las empleadas el uso de tapabocas

para dichas tareas, con el fin de contribuir al programa de riesgos profesionales.

4.6 CONCLUSIONES GENERALES DEL DIAGNOSTICO EN C.I. NILZA LTDA.

Del analisis realizado sobre el proceso productivo y los diferentes tipos de despilfarro
presentes en la empresa, se concluye el tener la necesidad de una Estandarizacion de los
tiempos, métodos y procesos productivos que logren la reduccion de niveles de
despilfarro presentes en diferentes aspectos, tales como: tiempo improductivo, materia
prima perdida, falta de insumos, mejoras de métodos y procesos de confeccién. En base

a esta estandarizacion se determina los parametros de planeacion y produccién.

En lo relacionado al diagnostico de la planta fisica, se puede concluir que existe
deficiencias en la distribucién de sus areas, en primera instancia por la ubicacién de los
departamentos de corte y produccion en diferentes edificaciones, originando un alto nivel
de transporte de rollos de telas, bloques de corte, prendas y personas (como minimo se
realizan 60 recorridos diarios entre transporte de material y de personas que requieren
informacién con otros comparferos de trabajo), corriendo altos riesgos de accidentalismo
al atravesar la carrera 22. Ademas la disposicion del espacio interno de la planta no es
acorde a las necesidades para la distribucion de la maquinaria y puestos de trabajo
originando igualmente transporte de prendas y hacinamiento. Es importante buscar
cambios en la ubicacidon de la planta fisica de produccion en C.I. Nilza Ltda. que
conduzcan a mejorar el nivel de condiciones laborales y comodidad en la ejecucion de

labores. A largo plazo se planea un nueva remodelaciéon o cambio de edificacion.

Otra de las principales falencias es la limpieza, cuidado y orden, para lo cual, con la
implementacion de un estricto reglamento de trabajo se espera superar. En el caso de la
ventilacion y temperatura es importante el mantener un buen sistema de ventilacion y su
respectivo mantenimiento, dada las condiciones de temperatura en la ciudad, las cuales

llegan a ocasionar enfermedades graves. lgualmente se debe mejorar las condiciones de
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seguridad en lo relacionado al mantenimiento de un botiquin equipado con medicamentos
y equipo de primeros auxilios; siendo esto un deber por parte de la administracion de la

empresa.
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5. PROCESO DE APROPIACION DE TECNOLOGIA BLANDA EN EL DESARROLLO
DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS EN COMERCIALIZADORA INTERNACIONAL
NILZA LTDA.

5.1 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO TRADICIONAL Y ESTUDIO DE
TIEMPOS

Durante el crecimiento y desarrollo de la empresa C.I. Nilza Ltda., el proceso productivo
fue cambiando a medida que las exigencias y necesidades lo requerian. Como es comun
en las empresas de confecciones en Colombia se manejo un Sistema Tradicional de
produccién en Linea, el cual es una disposicion de las areas de trabajo, en la que las
maquinas se colocan formando lineas o secciones dependiendo del tipo de maquina, en
una area se encuentras las maquinas planas, en otra area se encuentran las maquinas

fileteadotas y cerradoras y en otra seccion las maquinas especiales.

En este sistema el material debe moverse continuamente a través de una serie de
operaciones equilibradas llevando el producto hacia el fin de su elaboracién. Sin embargo
no se utiliza un tiempo apropiado. Ademas los procesos productivos se basan
exclusivamente en el esfuerzo individual de las persona; esto hace que el resultado final
no sea controlado (no se conoce el tiempo real de produccion de una prenda, solamente
el tiempo de produccién del lote). Al no ser controlado el tiempo, no existe la posibilidad
de satisfacer adecuadamente las exigencias de unos clientes que tienen a su vez

compromisos pactados.
5.1.1 Inconvenientes del sistema tradicional
» Se presentaba acumulaciéon de inventario en proceso y de producto
terminado acumulado en el area de empaque. Este es muy costoso para la

empresa en términos de almacenamiento, produccion y facturacion

(despachos).
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La programacion de produccion era complicada porque era dificil
establecer una armonia entre las diferentes etapas de la produccion,
debido a la diferencia de eficiencias entre los operarios, el ausentismo, los
dafos de maquina, falta de seguimiento del avance de la produccion y el
descontrol de los reprocesos generando problemas de calidad.

Desaprovechamiento de los recursos fisicos como las maquinarias, el
espacio de las instalaciones, la materia prima e insumos, y falta de control

y manejo del recurso humano.

5.1.2 Manejo de Estudio de Tiempos

C.l. Nilza Ltda. siempre ha demostrado preocupacion e interés por el manejo y control de

su area productiva, concientizada de la importancia de mantener altos niveles de

eficiencia para alcanzar el cumpliendo de sus metas y objetivos.

Dado que las prendas y productos que se confeccionan han sido cotizados para los

clientes con el tiempo y recursos necesarios para su fabricacién, es importante el

cumplimiento de estos factores para el logro de una alta productividad.

Los tiempos estandares de las operaciones de confeccion se pueden determinar por

medio de varias técnicas, entre las cuales estan:

>
>

Registros histoéricos del tiempo, tomados en el pasado para crear la tarea.
Expectativa razonable, es una estimacion realizada por un individuo
conocedor.

Tiempos predeterminados, donde la operacidn es analizada de acuerdo
con los movimientos totales que requiere la tarea.

Estudio de tiempos por cronémetro, donde se determina el tiempo

necesario para una operacion con la ayuda de un reloj cronémetro.

En C.I. Nilza Ltda. las mediciones de tiempo o determinacion de tiempos estandar se han

desarrollado inicialmente mediante la técnica por cronémetro, y en ocasiones aplicando

otras alternativas como las estimaciones y registros historicos.
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5.1.2.1 Estudio de Tiempos Crondmetro®: Esta técnica es utilizada con mayor
frecuencia ya que el es método mas popular de medicion de trabajo. Federick Taylor lo
creo por primera vez antes de los inicios del siglo veinte. Se utiliza para determinar el

tiempo requerido para hacer un trabajo mediante el uso de un cronémetro.

Este método se compone de las siguientes etapas:

1. Tiempo seleccionado. Los tiempos registrados de la operacion en estudio
variaran entre observaciones. Las variaciones son naturales porque los
operadores no siempre se mueven a un ritmo uniforme, los patrones de
movimiento no son siempre idénticos y las herramientas y materiales no siempre
se vuelven a colocar exactamente en el mismo sitio. En cambio, las variaciones
que se pueden atribuir a sucesos poco comunes, por ejemplo una herramienta que
se deja caer o un acceso de tos que afecta al operario, se maneja suprimiendo la
observacién alterada. Las observaciones restantes consideradas como
‘representativas”, se promedian para determinar los tiempos seleccionados
elementales:

St.: Tiempo seleccionado para completar un elemento

St. = 5 (tiempos elementales de las observaciones representativas)

Numero de observaciones representativas

Sumando los tiempos elementales seleccionados tendremos nuestra mejor estimacion del

tiempo seleccionado de la tarea, ST;. Por lo tanto,
ST =3 St
Donde la suma de los St. representa todos los elementos de trabajo requeridos para

completar la tarea. ST, es, por lo tanto, el tiempo medio que necesita el operario para

realizar la tarea que se estudia.

% RIGGS, JAMES L.. Sistema de Produccién planeacion, anélisis y control. México, Editorial Limusa S.A.,
1998, pag. 342
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Es comun que en esta etapa se prescinde de la divisién de la tarea en elementos, vy el
analista hace la toma de tiempos de la operaciéon completa. Es el caso de C.I. Nilza Ltda.
donde se le denomina Tiempos Observados. Para cada operacion se tomaba muestras
de 5 a 7 tiempos, dependiendo de las condiciones de la operacion, obteniendo el
promedio ST, tiempo medio que necesita el operario para realizar la tarea que se

estudia.

2. Tiempo normal. Al concluir la sesion de toma de tiempo, el observador asigna un
factor de nivelacion, o factor de calificacion o valoracion, a la operacion que acaba
de observar. La funcién de calificacién compara el ritmo de trabajo de un operador
con la idea que tiene el observador de un ritmo o tiempo normal. Esa comparacion
es dificil, porque hay muy pocos apoyos solidos en los cuales basar el concepto de
normal y escasos elementos para mantener una idea duradera una vez concebida;
pero, a pesar de esas dificultades, habra que aplicar algun factor a los ST; para
tener en cuenta las diferencias individuales entre operadores antes que se puedan
estandarizar los tiempos de ejecucion. Para poder definir el término “normal”, se
parte de que un ritmo normal es aquel que puede ser logrado y conservado por un
trabajador medio durante una jornada tipica de trabajo sin fatigarse en exceso. El
problema radica en la practica al querer definir trabajador promedio, jornada tipica,
fatiga. Asi, alguno de quienes hacen estudios de tiempo adquieren fama de que
califican en forma  “estricta” u “holgada”. Hasta los mas adiestrados y
experimentados pueden esperar desacuerdos respecto a su interpretacion del

ritmo, porque los factores de calificacion son de por si subjetivos.

Se han propuesto métodos para establecer factores de calificacion. La velocidad o ritmo
estimado por un observador es uno de los mas antiguos y aplicados. Otro método, es la
calificacion objetiva, donde se toma en cuenta tanto la rapidez como la dificultad relativa

de la tarea. Otros métodos mas elaborados tratan de tener en cuenta la habilidad, el
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esfuerzo, las condiciones y la uniformidad mediante el empleo de tablas de tiempos
esperados. No habiendo preferencia por un método por un método para toda la industria,
cada empresa tiene la opcion de elegir su técnica; pero una vez elegida debera aplicarse

uniformemente si se quiere que los trabajadores entiendan y respeten la calificacién.

Tiempo normal = tiempo seleccionado (ST;) * factor de calificacién

El tiempo asi establecido para la tarea representa el tiempo en que un operador calificado

y bien capacitado, trabajando a ritmo normal, debera realizar en un ciclo de la tarea.

3. Tiempo Estandar. La determinacién de los tiempos seccionado y normal es un
paso intermedio para la obtencién del tiempo estandar, o sea el tiempo que
requerira normalmente una operacibn cuando se deja margen para las
interrupciones. Estas interrupciones se deben a factores ajenos al trabajo mismo
y, por lo tanto, no aparecen en los elementos observados, en las correcciones

hechas a las observaciones ni en los factores de calificacion.

Las folerancias personales se conceden para las necesidades fisicas de los trabajadores.
Los periodos de descanso se consideran un 5%, de la jornada de 8 horas. Las
tolerancias por fatiga tratan de compensar el rendimiento inferior al normal resultante de
los efectos de la fatiga. Estableciendo una tolerancia del 5%. La controversia sobre esa
manera de razonar proviene de una opinién en el sentido de que el deterioro del
rendimiento sélo aparece cuando la fatiga alcanza proporciones graves. Las tolerancias

por demoras compensan los retrasos inevitables en el trabajo. Son interrupciones de la
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productividad causadas por fuerzas externas tales como materiales defectuosos, colas,
entregas tardias y otros acontecimientos. La irregularidad de ocurrencia y la duracion
hace que estas tolerancias se presten a la negociacion colectiva. A veces se agregan
tolerancias especiales para tener en cuenta condiciones poco comunes y a menudo
temporales que obstaculizan el rendimiento de los trabajadores sin que sea culpa suya.
Por ejemplo la interferencia temporal de las maquinas, las corridas cortas de produccion

durante las cuales los trabajadores estan siempre en un periodo inicial de aprendizaje.

Se determina una tolerancia total compuesta sumando los porcentajes de tolerancias

individuales. El tiempo estandar se calculara:

Tiempo estandar = tiempo normal * factor de tolerancia

Donde

Factor de tolerancia = 1 + % total de tolerancia
100

En CI Nilza, para el estudio de tiempos de las diferentes referencias se manejaba el
formato de proceso donde se establecen casillas para la secuencia de operaciones de la
prenda y para la realizacion del estudio de tiempos anteriormente explicado
(Operaciones, Magquina, Tiempos Observados, Valoracion, Tiempo normal, Tiempo
Estandar).

(Ver anexo 3. Planilla de procesos de produccion)

5.2 DESCRIPCION DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA MODULAR

86



5.2.1 Aplicacién de los Sistemas Productivos en el Sector de las Confecciones *°

Diversos trabajos realizados por los autores mencionados, en varias plantas de
confeccion, especialmente en el departamento del Tolima, han demostrado que para
las empresas en cuestion, resulta viable la implantacion de técnicas de rapida
respuesta, en entornos JIT y mas exactamente las denominadas TECNICAS DE
FABRICACION MODULAR (FM).

La FM constituye una combinacion de técnicas modernas basadas en la filosofia Just
in Time (Schonberger, 1989, 1992; Beranger, 1994), que se caracteriza por la
organizacion de los procesos de fabricacion en pequenos grupos de trabajo dedicados
a la fabricacion de un producto determinado. Esta filosofia se convierte en una

alternativa importante para los nuevos retos de la competencia actual.

La experiencia del sector de las confecciones, ha demostrado su potencialidad para
estos procesos de manufactura, donde el paradigma actual de competitividad le exige
altos niveles de calidad y respuesta rapida a los cambios de la moda y las

necesidades del cliente, manteniendo precios razonables.

En consecuencia, el sistema modular dentro de un entorno competitivo, supera los
modelos que tradicionalmente se emplean en este sector tales como la fabricacién en

lineas y por lotes (o0 paquetes).

Experimentos de simulacidon realizados en varias empresas piloto, han demostrado
que la adopcion de Técnicas de Manufactura Modular desarrollados en ambientes
Justo a Tiempo (JIT), permite alcanzar mejoras sustanciales en materia de
competitividad. Los resultados de uno de estos experimentos, realizados en una

mediana empresa de confeccion de camisetas tipo T (T-Shirt) son los siguientes:

% SARACHE C., WILLIAM; HERNANDEZ P. GILBERTO; CESPON C.; ROBERTO. La estrategia

logistica como fuente de ventaja competitiva para la pequefia y mediana empresa. Estudio y aportes a un caso

colombiano. Universidad Central de las Villas. 2001
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Cuadro 13. Resultados de la simulacion del médulo frente al sistema en linea para una
semana de trabajo

VARIABLE SISTEMA EN SISTEMA EN SISTEMA SISTEMA
LINEA (LOTE LINEA (LOTE EN LINEA MODULAR
DE 50) DE 25) (LOTE DE 1)

Produccion 5810 5990 6159 7266
promedio
Productividad 581 599 615 807
de la mano de
obra
Inventario en 2610 2455 2274 179
proceso
Tiempo de 141.6 704 6.8 3.8
cargue

5.2.2 Definicién del Sistema Modular de Produccidén

El Sistema Modular de Produccion se desvia de los sistemas tradicionales de produccion
de masa de ropa, hacia una produccion mas rapida, mas pequefia y mas flexible; el
tamano del lote es pequefio, lo que permite la fabricacién de varios lotes de modelos

diferentes diariamente, permitiendo una mayor capacidad de respuesta.

Este sistema consiste en la creacién de grupos o médulos de trabajo cuyo tamano
dependera del analisis que se haga de la secuencia de operaciones que tenga la prenda

(funcién del departamento de Ingenieria de la compania).

Los modulos son equipos entre ocho y diez personas, cuyos integrantes son responsables
por la totalidad del resultado, promoviendo el involucrar el equipo de trabajo en la
manufactura completa de un producto. Los moédulos se organizan siguiendo una
descomposicion légica de operaciones dependiendo del producto y de la forma en que se
ensamble las partes. De esta forma el trabajo es menos mondétono, eficiente y

cooperativo.
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El principio del funcionamiento de los mdédulos es el de “halar”, es decir, no permite que
se detenga el ensamble mediante el oportuno suministro de materias primas y el auto

balanceo propio de los operarios.

Para acomodar variaciones de estilo de prenda se incluyen o excluyen maquinas
adicionales. Esta es la razdn para la cual el numero de maquinas excede el numero de

operarios para evitar transportes frecuentes de maquinaria.

En el S. M. de P. se destaca el trabajo en equipo, la habilidad del médulo para alcanzar el
maximo desempefio del mismo en términos de unidades ensambladas por periodo de
tiempo y con los niveles de calidad esperados; exige una organizacion apta para lograr el
flujo rapido de los productos. Esto implica no sélo un trabajo constante con la gente de
produccién, sino con todo el personal de la compafiia, dado que es responsabilidad de

todos, que el producto sea entregado bajo todos los parametros de calidad total.

El S. M. de P. efectivo es aquel que encierra mucho mas que el departamento de
Ingenieria Industrial y ordenamiento de la planta. Los modulos generan centros de
responsabilidad, solo hay un supervisor encargado de asuntos que antes se
fragmentaban entre varios gerentes o directores de planta. EIl supervisor y el grupo de
trabajo pueden encargase se hacer mejoras en materia de calidad, costos, demoras,
flexibilidad, destrezas de los mismos operarios, tiempos de produccion, inventarios,
desechos, tiempos disponibles para la operacion de los equipos y toda una serie de

factores que logren mejorar el proceso y hacer altamente productiva la planta.

La implementacién del Sistema Modular puede llegar a ser un proceso muy frustrante
pues las personas se comprometen con el proceso, pero las respuestas y los resultados

no son inmediatos.

Ademas, entregarle a las personas nuevas responsabilidades requiere de mucha
confianza y paciencia, y para que las puedan aceptar bien se les debe dar cierto espacio
o campo de accién. Por esto, el proceso puede tornarse lento y la retroalimentacioén al

comienzo es muy poca.
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5.2.3 Ventajas del Sistema Modular de Produccién®

¢ Responder inmediatamente a las exigencias del mercado.
e Incrementa la calidad del producto
¢ Reduce costos.

¢ Aprovecha al maximo el espacio fisico.

¢ Elimina operaciones superfluas reduciendo el tiempo de produccion.

e Libera capital inmovilizado reduciendo inventarios.

¢ Incrementa la rentabilidad.

¢ Reduce los indices de rotacion y ausentismo del personal.
¢ Genera un mejor clima de trabajo.

e Desarrolla el potencial individual.

5.2.4 Comparacién de los Sistemas De Produccion

La siguiente es una tabla comparativa de los tres sistemas actuales de produccién mas

representativos en la industria de la confeccion.

Cuadro 14. Comparacion de los Sistemas de Produccién

ELEMENTOS

Incentivos
Producto en proceso
Tamafio del paquete

Movimiento de paquetes

Flujo del proceso

Ciclo de produccion

Tiempos de cargue de linea

Dimensién del grupo de costura

Especializacion del operario

Rendimiento individual
Rendimiento grupal

Calidad de lo confeccionado

SISTEMA EN LINEA

Individuales
Gran cantidad
Hasta 50 unidades

Mediante patinadoras

Inexistentes

De 2 a6 semanas para
que una prenda pase de
un lado al otro de la linea

Igual al ciclo de produccion

Tan grande como
maaquinas hava

Superespecializado

Bueno
Pobre
Pobre

90

MINI LINEAS

Individual o mixto
Maximo un paquete por
Maximo 20 unidades

Mediante patinadoras

Previamente definido en el plan
de produccién (estandar de
produccion)

Maximo una semana

Igual al tiempo requerido para la
instruccion

Entre 15y 30 maquinas

Semiespecializado 2 0 3
personas

Bueno
Excelente

Buena

SISTEMA MODULAR

Grupales
Maximo 4 prendas por operaria
Circulan unidades

Por las mismas operarias del

Previamente definido en el
estandar de produccion

Maximo 2 dias

Igual al tiempo requerido para la
instruccion

Entre 6 y 15 maquinas

Polivalente 2 a 5 operaciones,
diferentes maquinas

Bueno
Excelente

Excelente

% SENA, REGIONAL RISARALDA . CENTRO INDUSTRIAL. Manual de Lineas Modulares



Flexibilidad del equipo de
costura

Segundas
Ausentismo
Nivel de cooperacion del

Asignacion del reproceso

Cumplimiento en los despachos

Medios de planeacion de
produccién

Elaboracién de
especificaciones de

Anlidad mava meadiiadba

Control de reprocesos por

Rebalanceo de los grupos

Reuniones para analisis del
nrodiicto nuievo

Reuniones de auto analisis y

hiiceriinda Aa ealiininnae

Comportamiento del operario

Clima laboral

Motivacion del operario

Rotacién del personal

Nivel de aportes e ideas
obtenidos de los operarios

Atencién de los problemas
personal o familiares del
operario

Solucioén a conflictos
interpersonales

Estilo administrativo

Tioo de comunicacién
Tipo de organizacién

Nivel de informacion del operario

Personal staff en planta

Maquinaria estatica,
inflexibilidad

Alta probabilidad
Tendencia alta

Medio

Una o dos operarias hacen
todo el reproceso de la
planta

Pobre

De manera informal

Se sigue muestra

Dificil de llevar

Muy dificil debido a la
cantidad de produccion en
proceso

Inexistentes

Inexistentes

Excesivo individualismo y
egoismo

Ambientes pesados pocas
amistades

Poca
Alta

Pocos

Generalmente poco

Se ignoran

Autoritario

En una sola via
Racionalidad burocratica

Bajo

Jefes de lineas y
supervisoras

Maquinaria ubicada de acuerdo
con las necesidades del

4. e\ inia_

Poca probabilidad
Tendencia media

Alto

El responsable es
identificado rapidamente
reparando él mismo la

Muy bueno

Formal elaborando el estandar
de produccion

Se elabora la especificacion de
calidad detallada

Simple de llevar

Estudios de tiempos y control
bihorario facilitan ajustar el
grupo

Periédicas

Periédicas

Identidad frente al grupo,

menos individualismo

Vinculos mas estrechos,
ambiente de camaraderia

Buena

Poca
Bastante

Poco

Conciencia de darles solucién

Participativo

Dos vias

Gestion grupal, flexibilidad en
funciones

Suficiente

Jefes de linea realizan
funciones de ingenieria, control
de calidad, retenes de
inspeccion a través de los
grupos, tableros de control.

Magquinaria ubicada de acuerdo a
las necesidades del producto, gran

B nea_ o

Minima probabilidad
Muy poca
Alto

Cualquier persona del grupo lo
repara
Bueno

Formal elaborando el estandar de
produccion

Se elabora la especificacion de
calidad detallada

Dificil de llevar
Estudios de tiempo permiten
ajustes muy rapidos

Frecuentes

Frecuentes

Colaboracion y cooperacion entre
todos los miembros del grupo

Vinculos muy estrechos
surgimiento de amistades extra
laborales

Muy buena

Muy poca

Muchos

Personal especializado cumple
esta funcion

Intermediacién en cualquier
conflicto que surja

Democratico

Dos vias
Gestion grupal, gran flexibilidad

Alto

Jefes de linea realizan funciones

de ingenieria, control de calidad,

retenes de inspeccioén a través de
los grupos, tableros de control.

5.2.5 Proceso de Implantacion del Sistema Modular en C.I. Nilza Ltda.

Durante el mes de junio del 2001 la Corporacion Centro de Desarrollo Productivo del

sector de Confecciones de Santander (CDP de Confecciones), encabezada por su
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directora Elizabeth Gordillo, elabor6 una propuesta al gobierno nacional para la
financiacién de un programa encaminado a Mejorar la Productividad de las Pymes del
sector confecciones, este proyecto seria cofinanciado hasta un 75% por el Gobierno
Nacional, el Gobierno Departamental y FOMIPYME y un 25% por los empresarios

participantes.

El objetivo primordial era dar a conocer el sistema de produccién de manufactura modular
y emprender una capacitacion al grupo de ingenieros del CDP de confeccion se
Santander y a los empresarios de la region, igualmente se queria iniciar una gestion para
el estudio, evaluacion y puesta en marcha de un programa de entrenamiento de operarias
que supliera la escasez de operarios calificados en el sector de confecciones de
Bucaramanga. En la primera fase del proyecto tres ingenieros del CDP de Confeccion
viajaron a la ciudad de Pereira. Con la colaboracién de C.I. Nicole S.A. empresa pionera
en el desarrollo del programa de formacién de operarios, quien fue orientada por la WEIS
CONSULTING ASSOC (Alemania); los tres ingenieros se formaron en dos areas:
» La primera, en la parte de ingenieria sobre tiempos predeterminados,
calidad, produccion de manufactura modular
» La segunda en la capacitacion en la Escuela de Operarios de la empresa
Cl Nicole S.A., donde realizaron el curso de Formacién de operarios el
cual tenia una intensidad horaria de 8 horas diarias de lunes a sabado
durante 7 semanas, viviendo la experiencia de ser formados y tratados
como operarios con el fin de ser multiplicadores de este modelo e

implementarlo en el CDP de confecciones.

Dado los resultados obtenidos en esta primera fase, se desarroll el siguiente paso el cual
consistia en una convocatoria a las diferentes empresas de confeccion de Bucaramanga
que participaban activamente en las actividades del CDP, de las cuales sélo seis
respondieron positivamente, las cuales son: Creaciones Bordino Ltda, Creaciones Donald,
Infantiles Fliper, Creaciones Baby’s Dress, C.l. Proitexco y C.I. Nilza Ltda. El programa se
desarrolld con los Ingenieros de Produccién de las diferentes empresas de igual forma
como se desarrollé la primera fase con los ingenieros del CDP. Desde el 14 de febrero
y 8 de marzo del 2002 se llevo a cabo la capacitacion de los ingenieros de las plantas de

produccion, montaje de base de datos de las operaciones en cada empresa, con el
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programa Stym -Métodos y Movimientos-, e implantacion del Sistema Modular de

Produccion, en la ciudad de Bucaramanga.

En el mes de abril y mayo del afio 2002 se realizd la capacitacién de ingenieros en la
ciudad de Pereira, dirigida por la Comercializadora Internacional Nicole S.A., su Director
de Produccion Juan Carlos Llano y el Servicio Nacional de Aprendizaje SENA, en la cual
participd la Ingeniera de Produccion de la empresa. Durante este tiempo se realizo la
capacitacion de los ingenieros de las empresas bumanguesas pioneras en el tema de
“La Implementacion del sistema modular de manufactura en el sector de las confecciones,
Implementacién de herramientas para la planeacion de la producciéon e Ingenieria
aplicada al sector de confecciones” y formacién en maquina plana. Adicionalmente se

realizé una capacitacion general al personal de la empresa en cambio actitudinal.

Durante ésta capacitacion la Ingeniera de Produccion de Cl Nilza Ltda. se encargd de
iniciar el proceso de la implementacion del sistema modular en la planta de la empresa.
En su inicio se reorganiz6 la maquinaria de la planta conformando 2 modulos de
produccion conformado por 7 maquinas planas, 2 planas cose-corta y 3 fileteadoras, (en
promedio), y el modulo de maquinas de terminado conformado por: 1 ojaladora, 1
botonadora y 1 dobladilladora (Ver figura 14). En una seccion independiente se ubico el
modulo de maquinas especiales: maquina 438, maquina crocheta, maquina collarin,
maquina dos agujas y la seccion de maquinas bordadoras (4). (Ver anexo 2. Distribucién

antigua planta fisica de Cl Nilza Ltda.)

Bajo la redistribucion anterior de la planta se trabajo el sistema modular en el periodo de
junio a agosto con la produccion de mas de 15.000 unidades de las referencias 32739 y
32645 del cliente Gerson & Gerson de Estados Unidos (Ver figura 15).

Figura 14. Médulos de Ensamble Vestido 32739 G. & G. bajo el Sistema Modular
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Figura 15. Referencias 32739 y 32645. Cliente: Gerson & Gerson

Cuadro 15. Listado de Operaciones de ensamble referencia 32739 G&G

N° OPERACIONES TIEMPO

MAQUINA ESTANDAR
7 o 16 | Risusa I P o
3 | Piws 0,50
| 13 | Menquitastados de vestido . 0,00
| 10 | Regaatpigimagsechera T2
| 12 | Pgglesnido a pechera Y3
168 | Batoasespaldas OH8
6ud Dérafiregue de nido 0,82
—(—m=legerrrengee =24
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Se ubicé un mdédulo basico de ensamble, un modulo de preparacion y uno de maquinas
de terminado. Las operaciones que se designaron para preparacién son aquellas que
facilitaran el ensamble de la prenda permitiendo un mayor flujo. En ocasiones se
presentaba cuello de botella en la maquina dobladilladora, debido al flujo del vestido y a la
existencia de una sola maquina de dobladillo, para esto se planeaba un mayor numero de

horas extras para esta operacioén.

Figura 16. Médulo de Preparacion Vestido 32739 G & G

1 3 4 7 9
MPL | MPL % ‘ MPL } CER
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Cuadro 16. Listado de Operaciones de preparacion referencia 32739 G&G

N° OPERACIONES DE PREPARACION TIEMPO
MAQUINA ESTANDAR
1-2 Hacer cinturones 0,88

3-4 Hacer cuellos con piola / Pegar encaje a cuellos 1,07

5-6 Sacar forma a nido 0,36

6 Recortar cuellos 0,28

7 Sesgar abertura de falda 0,30

8 Rematar abertura de falda 0,32

8 Bastear pufios / Fruncir pufios de mangas cortas 0,45/0,55
9 Fruncir pufios en cerradora / Sesgar pufios 0.62/0,32
9 Unir hombros 0,34

Bajo este sistema de trabajo, durante los meses de julio y agosto se ensamblaron 15048
unidades, basicamente de estas dos referencias. Durante el dia se producian un
promedio de 392 vestidos con un total de 18 operarias en promedio. Con relacion a los
tiempos estandar Stym de produccion se alcanzaron eficiencias generales desde el 70%

al 95%, en promedio se obtuvo una eficiencia del 91%.
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Los médulos de produccién continuamente sufren alteraciones en el nimero de maquinas
dispuestas dependiendo de las necesidades del momento, por ejemplo en la época de
produccion de ropones y vestidos de primera comunion del cliente Baron de Alemania
(octubre-2002) fue necesario ajustar los médulos a celdas de trabajo en forma de U

debido a tamafo de los vestidos y su dificil manipulacion.

Figura 17. Sistema modular y Sistema Celda en forma de U

Sistema Modular

' |
1 45—1> 5 PRODUCTO
CORTES | !’I ‘—F \{\6' ) TERMINADO
1 7

Celda en forma de U
l |
CORTES —) 1 P2 >3-4 ‘

~ PRODUCTO S5 HoeH
. TERMINAD #I ! 0 > 5 T

Para el caso de la produccién de los clientes de Puerto Rico y Nacional, debido al alto
numero de referencias que se manejan (en promedio 100 referencias por coleccién) y la
variedad de procesos, se hace necesario la asignacion de trabajo y responsabilidad
directamente al modulo de produccion y su respectiva auxiliar, estableciéndoles las
metas de terminacién de la referencia con la ayuda de indicaciones y sugerencias para un

mayor rendimiento en el trabajo asignado.

Durante este proceso se realizaron auditorias por parte del gobierno para observar el
avance del proyecto (Implantacién Sistema Modular) el cual finalizé el 29 de noviembre
del 2002. Igualmente se programaban reuniones mensualmente con los ingenieros de las
empresas participantes del proyecto, con el fin de afianzar entre ellos los resultados

obtenidos y esperados, se intercambiaban ideas, métodos e informacion.
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Mediante este sistema se observaron las siguientes mejoras en el sistema productivo de

Cl Nilza Ltda®":

» Se redujo considerablemente los inventarios de producto en proceso

» Se logré un mayor cumplimiento con las fechas de entrega

» Se conoce el progreso de las diferentes referencias introducidas en la planta

» Se puede llevar el control de prendas diarias terminadas, inclusive se puede
manejar un control por hora

» Disminucion de reprocesos

» Reduccion del ciclo de produccion

» Trabajo en equipo

» Esfuerzo por un mejor rendimiento grupal

» Las operarias aportan ideas para mejorar la productividad

» Reduccion de transporte

» Se conocen los errores inmediatamente porque se maneja el concepto cliente

interno dentro del proceso.

Pero también, como todo proceso se han presentando inconvenientes tales como:

>

El cambio actitudinal por parte de algunas operarias es dificil ya que mantienen
costumbres de trabajo que no favorecen el sistema modular, tales como el
individualismo, la especializacion en determinadas operaciones, el conformismo y
las manias en la ejecucion de las operaciones.

El desorden vy despilfarros en relacién a materias primas y desperdicios de telas
sobrantes, presentes en la planta obstaculiza el buen desempefio del trabajo.
Descontrol de algunos procesos productivos que se dejan a cargo de las auxiliares
de la planta, las cuales no manejan un adecuado balanceo de las operaciones y
de las operarias.

El balanceo de la planta y flujo de material se dificulta debido a la diversidad de
referencias y de cantidades pequefas con las cuales se trabaja en la planta de
produccién, de acuerdo a los pedidos de los clientes.

En ocasiones, no se cumple con la totalidad de la programacién semanal

propuesta debido a la falta de una mayor planeacion, tanto en actividades de

61 BLANCO FLORES Diana Paola. Ingeniera Industrial. C.I. Nilza Ltda.
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produccion, como en la planeacion de insumos o incumplimientos en tareas a

destajo externas a la empresa.

Los inconvenientes son normales en esta clase de procesos y es necesario que salgan a
flote, ya que se esta llevando a cabo un proceso de cambio que se realiza paulatinamente
y no de forma inmediata, debido a que en él intervienen las personas, los procesos, los
métodos, las costumbres, y demas factores que dificultan su realizacién instantanea, pero

que sabemos que genera resultados a corto y largo plazo, como los ya mencionados.

5.3 DESCRIPCION DEL PROCESO DE LA IMPLEMENTACION DE TECNOLOGIA
BLANDA SOFTWARE STYM METODOS Y MOVIMIENTOS EN EL AREA DE
PRODUCCION CI NILZA LTDA.

Como se menciond anteriormente durante el proceso de la implementacién del sistema
modular se vié en la necesidad de lograr una estandarizacion de los tiempos de las
operaciones que se manejan en el sector de confecciones especificamente ropa infantil; la
metodologia utilizada para la obtencién de los tiempos Predeterminados es la técnica de
micro movimientos.

Con la implementacion del sistema modular, C.I. Nilza Ltda. adquirié el software Stym
siendo necesario para su optimo funcionamiento el analisis de métodos y tiempos de las
operaciones de los procesos de confeccion, que facilite el disefio de las celdas de trabajo,
la adecuada planeacion de la produccion, la cotizacién de costos y el balanceo general de
la planta. El software Stym fue adquirido en el mes de marzo del 2002, con un costo de
$14.000.000°2 (moneda corriente al 2002) de autoria del Ingeniero en Sistemas Juan
Carlos Lopez (Egresado de la Universidad de Pereira) y el sefor Juan Carlos Llano
Lopez (Director de Produccion Comercializadora Internacional Nicole — Pereira). Los
principales médulos que compones el sistema son: Operaciones, Secciones, Prendas,
Programa de Producciéon, Diagramas de Flujo, Herramientas de la base de datos,

Reportes, Actualizacion de la Base de datos.

62 CULTURA CIBERNETICA LTDA. Juan Carlos Lépez Roméan, Programador
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En el mes de abril y mayo se realizé la capacitacién de por parte de la Comercializadora
Internacional Nicole S.A., el director de producciéon Juan Carlos Llano y el Servicio

Nacional de Aprendizaje SENA.

Para el uso practico de este software en la empresa C.l. Nilza se hace necesario su
adaptacion y asimilacion en la actividades de manufactura de esta industria,
constituyéndose en un proceso de apropiacion tecnologica en el area de produccion que

busca marcar un nivel de competitividad para la empresa.

Como fase inicial del proceso de apropiacién tecnoldgica se requeria crear la base de
datos de las operaciones de confeccion de ropa infantil que se llevan a cabo en la planta
de produccion de la empresa. Esta base de datos se constituye de 1000 operaciones
(como objetivo inicial) de las cuales se obtuvo el tiempo estandar mediante la técnica de
analisis de micro movimientos, su respectivo video filmado y archivado en el sistema, y su
respectivo analisis. Esta primera fase contempla un trabajo continuo debido a la
naturaleza de la empresa donde permanentemente se crean nuevos disefios para los
clientes (generalmente a cada cliente se le realiza dos mostrarios de colecciones

anualmente).

5.3.1 Fase del Estudio de Tiempos Predeterminados

Los tiempos predeterminados son los valores tabulados del tiempo normal requerido para
realizar movimientos individuales, como mover un brazo de una posicién a otra. Mediante
una serie de esos movimientos basicos se describe toda una operacion. El tiempo total
para realizar la operacidn es la suma de los tiempos necesarios para los movimientos
basicos. Ordenando los movimientos basicos y agregando los tiempos asociados se
puede analizar una tarea existente o determinar el tiempo de una que se propone, sin

haberla ejecutado realmente.

Los Gibreth fueron los pioneros en el estudio de movimientos y desarrollaron las leyes

basicas de economia de movimientos. La combinacion de 17 movimientos basicos que
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llamaron therbligs . La Medicion de Métodos y Tiempos (MTM) se definié como el
procedimiento que analiza cualquier operacién o método manual dividiéndolos en los
movimientos basicos requeridos para ejecutarlos y asigna a cada movimiento un tiempo
estandar predeterminado que se determina segun la naturaleza del movimiento y las
condiciones en las cuales se realiza. La familia MTM de sistemas de medicion del trabajo
es internacional en cuanto a alcance y aplicacion. El sistema basico se conoce como
MTM-1. La duracion de los movimientos se da en unidades de medicién de tiempos

(TMU), equivaliendo cada una a 0,0006 de minuto, o sea 0,036 segundos.

Los tiempos predeterminados tienen los siguientes atributos>?:

1. Eliminan la necesidad de que un observador cronometre los movimientos manuales,
evitandose asi las posibles distorsiones debidas a la parcialidad del observador.

2. Dan credibilidad a los tiempos de la tarea, en vista de las muestras muy grandes a
partir de las cuales se determinaron los tiempos componentes.

3. Evitan el problematico factor de calificaciéon del rendimiento incluyendo las
calificaciones del ritmo en los valores tabulados.

4. Dan los tiempos estandar para operaciones, lo suficientemente confiables para ser

aceptados por la mayoria de los sindicatos.

Para el manejo e implementacion de este método se ha facilitado la adaptacion de
tecnologia mediante sistemas computacionales, permitiendo el auxilio electronico para el

disefio de patrones de movimiento y la obtencién de tiempos de operacién.

® RIGGS, Op. cit., pag. 356
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Con la implementacion de los tiempos predeterminados se hace necesario un detallado
estudio de movimientos, la finalidad de este estudio es hacer que la realizacién del trabajo
sea mas facil y productiva, mejorando los movimientos manuales. El estudio de
movimientos se refiere a los movimientos corporales de una persona. La rutina de
investigacion, las técnicas y la actitud adecuada para un estudio de movimientos son
similares a las que se aplican en un analisis de procesos. Se elige un problema adecuado
para el estudio, se observa el método actuadle trabajo y, mediante un examen de la
operacion, se busca un método mejor. La fase mas importante es la detecciéon de

movimientos inutiles.

5.3.1.1 Principios y aplicacién de la economia del movimiento.*® Estos principios se
refieren a la distribucion del trabajo entre las distintas partes del cuerpo, a los tipos de
movimientos preferidos y al orden sucesivo de los movimientos.
1. Minimizar la cantidad de movimientos — eliminar los que sean innecesarios
2. Minimizar la amplitud de los movimientos — mantener el area de trabajo dentro
del arco que describe el antebrazo
3. Equilibrar el patrén de movimientos - hacer movimientos simétricos en
direcciones opuestas y evitar los cambios bruscos de direccion.
4. Mover las manos simultaneamente — comenzar y dejar de moverlas al mismo
tiempo
5. Minimizar el nimero de partes del cuerpo que participan en un movimiento
complejo — si es necesario, convertir el movimiento complejo en uno simple
6. Minimizar la fuerza muscular que los movimientos requieren — deslizar los
objetos en vez de levantarlos
7. Minimizar el esfuerzo muscular necesario para el control — usar topes

colocados de antemano y guias mecanicas

% |bid., pag. 342
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8. Minimizar el numero de miradas fijas y la amplitud de los movimientos oculares
necesarios — colocar de antemano en su lugar las herramientas y los
materiales para poder encontrarlos al tacto.

9. Minimizar el tiempo de fijacion de los ojos necesario para la percepcion cuando
esto sea un factor de control - usar claves de color, de forma y de tamano;
dispones de indicadores cualitativos de ser posible

10. Distribuir las acciones entre los miembros del cuerpo de acuerdo con su
capacidad natural - liberar a las manos de las acciones repetitivas simples
usando controles de pie

11. Contar con dispositivos de sujecién — dejar una o ambas manos libres para
movimientos mas utiles

12. Buscar el uso intermitente de musculos distintos — tratar de alternar las
posiciones sentado y de pie y otros arreglos similares para aliviar la tension
muscular variando los patrones de movimiento

13. Aprovechar la fuerza de gravedad — recurrir al suministro de materiales por
gravedad y soltar los objetos dejandolos caer.

14. Aprovechar el ritmo natural — disponer el trabajo de manera que permita
movimientos faciles, continuos y repetidos, para crear buenos habitos de

trabajo.

5.3.2 Descripcién Del Software Stym -Métodos Y Tiempos De Produccién-

5.3.2.1 Modulo de movimientos - Obtencion de tiempos estandar predeterminados —

El software Stym maneja para su facil uso la tabla de Movimientos basicos TMU
clasificados segun la complejidad del movimiento y segun las distancias en las cuales se

desarrolla la operacion. (Ver anexo 4. Tabla de Movimientos TMU — Stym )

Adicionalmente a esta tabla se cuenta con un manual donde se describe detalladamente
cada uno de estos grupos de movimientos y la correspondiente explicacion de uso.
Durante el analisis de cada una de las operaciones se puso en practica los principios y
conocimientos relacionados al tema. Cada operacidon esta compuesta de los siguientes

items:
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1.

10.

Cddigo de la operacién. Identifica la operacion mediante 12 digitos tabulados y
adecuadamente organizados de la siguiente forma:
» Las dos o tres primeras letras corresponde al moédulo o seccion de la
prenda.
» Los dos siguientes numeros representan la operacion a realizar.
» Los dos siguientes numeros representan la parte de la prenda en donde se
realizara la operacion.
» Seguidamente se detallan dos caracteristicas de la operacion descritas con
letras y separadas de un guion (cuando el numero de caracteres lo
permiten).

(Ver anexo 5. Tabla de codificacion para operaciones Stym)

Nombre corto de la operacion. Se describe la operacion en un espacio de 40
caracteres

Descripcion de la operacion. Es un espacio mas amplio donde se detalla la
operacion.

Clase de operacion. Se clasifica la operaciéon de acuerdo al médulo de la prenda.
Recurso Se clasifica la operacion de acuerdo al tipo de maquina necesaria para la
operacion.

Seccion de movimientos. En estas casillas se detallan los micro-movimientos que
hacen parte de la operacion. Se compone de las siguientes columnas: No.,
Cddigo, Movimiento, Fq (frecuencia), Tiempo y Total.

Seccién de operarios. Se hace el listado de operarias que realizan la operacion
con su respectivo tiempo y eficiencia respecto al estandar.

Tiempo estandar. A medida que se hace el andlisis de la operacion,
automaticamente se establece el tiempo estandar de ésta.

Seccidn del video. El video es capturado mediante una tarjeta de video y ubicado
en una carpeta de la unidad mediante el programa Windows Movie Market (ver
figura 18), identificandolo con el cédigo de la operacion y la extensién .avi, de esta
forma se reproduce automaticamente durante el analisis de la operacion.
Identificacion de la operaria y eficiencia. Se describe el nombre y eficiencia de la

operaria del video.
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11. Casillas extras de registro automatico. Autor de la operacion, Ultima actualizacion,
Fecha, Costo de produccion (se basa en el costo real del minuto en planta),
Velocidad de la maquina, Puntadas por pulgada, Consumo hilo, Paquete, Tiempo

de paqueteo, P.F.D Maquina, P.D.F Manual.

Figura 18. Programa para el manejo del video de la operacién en linea
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Figura 19. Médulo de estudio de operaciones Software Stym
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Es necesario recalcar la importancia de esta etapa, de la cual depende el funcionamiento
adecuado de la totalidad del software. En base a éste mddulo se desarrollan los
siguientes modulos del software por ende es preciso hacer un buen y detallado analisis de

la operacion y de la estandarizacion del método para su aplicacién en los procesos.

5.3.2.2 Mddulo de secciones de prendas

Este médulo se compone de la creacidon de las diferentes secciones de las prendas que
se constituyen para crear las referencias. Se compone de los siguientes items:
1. Cddigo. Se crea directamente con el nombre de la seccion y referencia.
2. Nombre corto. Se describe la seccion.
3. Clase. Se identifica a que clase de seccién pertenece y de esta forma se dispone
de las operaciones que se han identificado con ésta clase.
Modulo. Se identifica a que clase de moédulo pertenece.
Listado de operaciones de la seccion. Con la base de datos de las operaciones
anteriormente creadas y su tiempo estdndar se establece las operaciones para
dicha seccién segun el orden del proceso.
6. Tiempo de la seccién. En base del los tiempos estandar de las operaciones se
determina el tiempo estandar de la seccion de la prenda.

7. llustracion de la seccion. Se dispone de la representacién grafica de la seccion.

Figura 20. Ejemplo de secciones de prendas Software Stym.
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La base de datos que se crea de las diferentes secciones de prendas busca homogenizar

el proceso de la elaboracion de las prendas y facilitar la creacidn de las referencias.

5.3.2.3 M6dulo de Prendas

Este mdédulo se compone de la creacion de las diferentes las referencias. Se compone

de los siguientes items:

Estilo. Se crea directamente con la referencia de la prenda.
Descripcion. Se describe la referencia a crear.

Comentarios. Para incluir notas acerca de la referencia.

R

Clase. Se identifica a que clase pertenece segun la clasificacién de lineas que

produce la empresa.

5. Listado de seccion para crear la prenda. Con la base en el listado de las
secciones anteriormente creadas y su tiempo estandar se establece la secuencia
de operaciones para crear la referencia en su totalidad. En la parte inferior se
detalla la totalidad de operaciones en su orden.

6. Tiempo de la referencia. En base del los tiempos estandar de las operaciones se
determina el tiempo estandar de la seccion de la prenda.

7. Eficiencia del taller. Variable que representa la eficiencia ponderada real y la
eficiencia con la cual se establece la meta de produccién. Se permite manipular
segun las necesidades de calculo.

8. No. de operarios. Variable que representa el numero real ponderado de operarios
necesarios para la meta establecida y el numero de operarios con la cual se
establece la meta de produccion. Se permite manipular segun las necesidades de
calculo.

9. Minutos de fabricacion diarios. Se registra el numero de minutos disponible para
en un jornada de labores. Se maneja como variable de calculo.

10. Base al 100%. Segun las variables mencionadas anteriormente y el tiempo

estandar se registra el numero de prendas que se deberian confeccionar con la

eficiencia del 100%, el numero de operarios disponibles en un jornada normal de

trabajo.
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11. Meta de produccion. De acuerdo a la

numero de operarios disponible y el tiempo establecido, el Stym determina la meta

eficiencia establecida para la planta, el

de produccion de la referencia en estudio.

12. Costo prenda. Automaticamente de acuerdo al tiempo total de la referencia se
establece el costo de la prenda de acuerdo al costo del minuto de la planta.

13. Recurso fotografico. La foto de la prenda se encuentra disponible para una mayor

apreciacion.

Figura 21. Ejemplos de prendas Software Stym
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En estos modulos se cuenta con recursos para su facilitar el manejo, tales como: Nuevo,

Guardar, Modificar, Buscar, Copiar, Eliminar, Tablas resumen de operaciones, secciones

y prendas.

5.3.2.4 Mdédulo de la Programacién de la Produccién

En este modulo se dispone de un formato para la planeacion de la produccién, segun la

siguiente informacion:

>
>

Lote o semana. ldentificacion del programa a planear.

Fecha de inicio y Fecha de finalizacién. Una de estas casillas se manipula
segun las necesidades y la siguiente asignara la fecha ajustada segun la
informacion manejada.

Moédulo o Equipo de trabajo. Identificacion de las personas disponibles
para la produccion.

Variables de manipulacion. Los datos que se ingresan al sistema para el
calculo necesario son: Eficiencia del taller, Numero de operaros y Minutos
de fabricacion diarios.

Estilo y unidades a programar. Se registra en esta casilla el estilo objeto de
estudio y las unidades a producir. Automaticamente se describe el numero
de minutos por prenda y el nimero de minutos necesarios para la
produccion.

Inventario inicial. Dado el caso si se cuenta con un inventario inicial de
alguna seccidn de la prenda, se registra en la casilla correspondiente.
Planificacién preliminar. Seguidamente el sistema presenta un listado de
las secciones de la prenda, programadas segun el numero de dias y el
tiempo estandar. En la parte inferior se presenta el listado total de las
operaciones de la prenda, con el respectivo recurso, tiempo estandar,
cantidad de produccion por dia, médulo y eficiencia de la operaria que ha
seleccionado para dicha operacion. La asignaciéon de operarias es una
variable a manipular manualmente para lograr una asignacion de cargas

equilibradas a cada operaria.
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Figura 22. Ejemplo de programacion de produccion Software Stym.
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5.3.2.5 Asignacién de cargas por operaria

En este modulo se registra automaticamente el trabajo asignado a cada operaria segun la

labor del dia. Cuenta con las casillas de:

A\

Listado de operaciones, detallando la referencia y seccién

A\

Cantidad asignada

A\

Tarea realizada
» Actividades no programadas

En base a este modulo se sistematiza las eficiencias individuales.
5.3.2.6 Reporte del Software Stym

El software dispone de los siguientes reportes para su analisis y manejo:
» Analisis de tiempo
» Balanceo de operaciones
» Balanceo de maquinaria
>

Carga por prenda
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Carga por operador

>
>
» Plantilla de inventarios
> Eficiencia por operario
» Eficiencia por modulo
6.

(Ver anexo

Resumen de carga por médulos

Ejemplos de reportes del Software Stym)

Figura 23. Ejemplo asignacion de cargas Software Stym
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Dada las condiciones de las demandas y produccién de las empresas de confecciones,
caracterizada generalmente por un alto nimero de referencias y cantidades variables,
inicialmente se proyecta una utilizacion total del software para producciones de un alto
numero, como es el caso general del clientes estadounidense Gerson & Gerson. En
general se ha logrado una aplicacién amplia del sistema especialmente de los tres
primeros modulos del software, adecuando las bases de datos y haciendo uso de los
tiempos estandar para el estudio de los procesos, manejo del control de eficiencias y la

cotizacion de trabajos a destajo.
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5.4 APLICACION E IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE PRODUCCION MODULAR
EN EL AREA DE PRODUCCION C.I. NILZA LTDA.

5.4.1 Descripcién Del Proceso

La labor aplicada en el area de produccion de la empresa se ha dirigido en presentar y
aplicar sistemas productivos que agilicen su labor productiva. Considerando la naturaleza
del negocio y el tipo de obligaciones contraidas con los clientes de la empresa y
conociendo las ventajas obtenidas al aplicar el sistema modular de produccion y uso del
software Stym, C.l. Nilza desarrolla el proceso de apropiacion y aplicacion de estos

sistemas.

Como empresa manufacturera, se ha establecido la implementacion de este programa
sobre uno de los mas representativos productos de mayor rotacion y produccion que se
lleva a cabo, enfocandose en la una de las temporadas de mayor produccion para la
empresa. Para el periodo de Noviembre de 2003 a Enero de 2004 se consolido la

siguiente produccion (Ver Cuadro 16).

Cuadro 17. Listado de Produccion G&G 11/2003 - 01/2004

REFERENCIAS ' DESCRIPCION TOTALES
R33927 Vestido de velo blanco con forro 2868
S33204 Vestido de velo cuadros curaba o verde 3.3996
S23216 Vestido de velo con pechera bordada 3384
S34276 Vestido estampado flores y velo 2912
S23094 Vestido lino rosado con alforzas en pechera 600

S23096 Vestido en velo rosado con alforzas 600

Vestido con cuadricula millare en pechera

S33896 2052

TOTAL 47.412
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Dadas las caracteristicas de las anteriores referencias, el estilo basico de las prendas se

representan en la referencia 36204 Gerson & Gerson.

Figura 24. Referencia 36204 G.&G.

Descripcién de la prenda:
Vestido de velo y tela de
cuadros (verde o curuba),
con nido de candonga, capa
en escote, manga sisa Yy
falda de velo con
terminacion de rollito plano y
cinta. Cinturones de
pafioleta en velo. Falda con
dobladillo y encaje en ruedo.
Adorno (3 monos) en cintura
delantera.

Mediante el sistema Stym se determind el proceso adecuado, los tiempos estandar
mediante analisis de las operaciones, el balanceo de maquinaria, el balanceo de
operaciones (Ver anexo 6. Reportes Stym para la referencia 36204 G.&G.), la distribucion

del trabajo y las tareas que se entregaron a talleres satélites.

Con base en el estudio de tiempos de la referencia mencionada, se aplicod el sistema
modular de produccion, donde de acuerdo al tiempo de duracion y clase de operaciones
se analiza la secuencia légica del proceso disponiendo del numero necesario de lugares
de trabajo para mantener un flujo continuo de la prenda, de acuerdo a las eficiencias que

logren las operarias. Un ejemplo de este proceso se observa en el siguiente cuadro.

Cuadro 18. Ejemplo de nivelacién de operaciones y operarias.

OPERACION MAQUIN. | TIEMP EFICIEN N.
ESTAN OPER. OPERAR
CERRAR POR CINT. DELANT. CON NIDO Y FRUN 0,802 90 1
FRUN ESP
SESGAR SISAS DE VESTIDO DE VELO MCC 0,84 98
PISAR SESGO DE SISA DE VESTIDO DE MPL 1,2977 80 2
VELO
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Es muy importante para el funcionamiento del sistema, la correcta asignacion de tareas
de acuerdo a las capacidades principales de las operarias, controlar las eficiencias de las
mismas para el control de los inventarios de producto en proceso y mantener la
continuidad del flujo de la referencia. Durante los meses trabajados se llevé un control de
la evolucion de los tiempos, en el cual se observan los aspectos a tener en cuenta para
mantener el sistema, las falencias en algunas operaciones y los avances en otras. (Ver

anexo 7. Evolucién de Tiempos Vestido Curuba Ref. 36204)

Dada experiencias anteriores se planted la siguiente distribucion de planta observada en
figura 25: Nueva Distribucion de la Planta bajo el Sistema Modular para la ref. 36204

G.&G., donde se dispuso los médulo de preparacion, ensamble y terminado

5.4.2 Redistribucion de la Planta®”

La distribucion de planta abarca la disposicion fija de las instalaciones de la empresa.
Esta disposicion debe incluir los espacios necesarios para el movimiento de los
materiales, el almacenaje, la mano de obra directa y todas las demas actividades y

servicios de apoyo, asi como todo el equipo y el personal operativo.

5.4.2.1 Criterios basicos de distribucién. Son cuatro los criterios basicos para el
diseno de sistemas de trabajo:

» Laseguridad y salud

» Lacomodidad

»  El desempefio, relacion costo-beneficio

>

Las necesidades mayores

3" GARAVITO, Edwin. Distribucién de Plantas. Ediciones UIS, 2000
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5.4.2.2 Criterios potenciales para evaluacién de la distribucién

YV V V VYV V V

Adaptabilidad y versatilidad
Flexibilidad de la distribucién
Efectividad del flujo o movimiento
Efectividad del manejo de materiales
Facilidad de supervisién y control
Condiciones de trabajo y satisfaccion

del empleado
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Aprovechamiento de las condiciones
naturales
Posibilidad de

capacidad

cumplir con la
Seguridad y limpieza
Aprovechamiento del espacio

Mantenimiento



5.4.2.3 Principios basicos para la planeacién de la distribucion

a. Cada distribucion se basa en relaciones, espacio y ajuste
» Relaciones: El grado de cercania de las maquinas se dan de acuerdo al
proceso.
» Espacio: Las maquinas y areas de trabajo se acomodaran dada la
cantidad, tipo y forma de éstas.
» Ajuste: La nueva disposicion de las maquinas y areas de trabajo debera ser

los mas cdmodo, adecuado y realista.

b. Los requisitos fundamentales para la distribucién de planta son:

» Producto: El vestido de la referencia 36204 G&G.

» Proceso: Reune el conjunto de operaciones necesarias con su orden
establecido para su confeccion.

» Cantidad: El total de unidades demandadas para cada despacho.

» Apoyo: El proceso para esta referencia requiere de operaciones de apoyo
como la plancha intermedia, operaciones manuales de cuadres y cortes.

» Tiempo: El tiempo durante el cual se ensamblaran este tipo de prenda sera

aproximadamente 3 meses.

c. La cercania de acuerdo a las operaciones necesarias, disminuira el transporte y
las distancias seran mas cortas y menor el nUmero de ocasiones en que se debe
tomar y dejar algo, menor cantidad de inventarios en proceso, mayor velocidad
para descubrir efectos y descuidos, menor esfuerzo para preparar y controla el

material.

d. Los analisis de producto, cantidad y ruta conduce a las divisiones basicos de las

distribuciones.

e. Los tipos de distribucién surgen cuando existe un predominio de del producto, el
proceso y de la cantidad.
» Distribucion por posicion fija: predomina el producto

» Distribucién por proceso: predomina la ruta.
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» Distribucién por producto: predomina la cantidad

Para este caso especifico se manejo la Distribucién por Producto o produccién en
linea, donde el producto sera trasladado en los puestos de trabajos ubicados en
forma adyacente a la siguiente segun el proceso.

Las ventajas de ésta distribucion se asemejan a los del Sistema Modular en
cuanto a la reduccién de tiempos, inventarios y mayor control.

Su uso es recomendado dada las condiciones de alta cantidad de productos a
elaborar, un proceso estandarizado, demanda del producto sea razonable y se

pueda mantener el equilibrio de las operaciones y continuidad de flujo del material.

f. El flujo de materiales es importantes cuando se manejan cantidades grandes o
productos raros. Los patrones predominantes son:
» Directo: Entra por un lado y sale por el otro extremo.
» Forma de U: Los materiales, accesorios y equipo vuelven al punto de partida.
» Forma de L: Entra por un extremo y sale por un lado.
» Dentifrico: Ayuda a la secuencia de operaciones. Es la indicada para el caso

de las confecciones.

5.4.2.4 Aspectos parala nueva distribucion de la planta. Para plantear la distribucion

de la planta se tuvo en cuenta los siguientes aspectos:

» Espacio, area, forma, maquinaria y personal disponible.

» La totalidad de operaciones para el proceso de ensamble, con sus
respectivos analisis de tiempo, espacio necesario, herramientas de trabajo.

» El recorrido de la prenda para su elaboracion, con el objetivo de trabajar
con el minimo de inventarios.

» El proceso de la referencia, dada el tipo de prenda, las operaciones y las
telas con que se elaboran se hace necesario personas y espacios para
realizar multiples operaciones manuales, de plancha intermedia y cuadres.
(Ver anexo 8. Diagrama del proceso ref. 36204 G&G)

» La capacidad disponible y cantidades demandas, buscando la adecuada

programacion de produccién y su evaluacion para cumplir con los objetivos.
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Cuadro 19. Listado de operaciones de la ref. 36204 G&G
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| C6 ' CUADRAR ESPALDAS PARA ENCUELLAR | . 0,25
| | | |

| ' PROCESO EMPAQUE I | 2,61
21 ' INSPECCION | . 0.90
|22 | ETIQUETA | . 0,15
23 ' BOLSA | . 0,55
24 ' EMPACAR | . 055

| 25 ' HACER CORBATAS I . 046

I I I I

| ' TOTAL TIEMPO (MIN.) I | 40.3869
| 15

Figura 25. Nueva Distribucion de la Planta bajo el Sistema Modular para la ref. 36204

G&G

MODULO DE PREPARACION Y ENSAMBLE
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MODULO DE BORDADO — PREPARACION

B B-16 B-16 *15 P6

16 P8
B-16 P9 P10 | P11-12

MODULO DE TERMINADO

EN B16 20U-1 20U-2 | OJ-2
C-1
DOB-13 DOB-13 | BO-18 0J-17

5.4.3 Observaciones y Evaluacion del Proceso

» Durante el desarrollo desempefiado bajo el sistema modular, especialmente en sus
inicios, se hizo necesario continuamente la retroalimentacion de los procesos,
evaluacion, nuevas alternativas en los métodos de trabajo y cambios necesarios en la

distribucion de maquinas y operarias para lograr el adecuado balanceo.

» La anterior distribucion representa un modulo general que reune en lo posible los
principios del sistema modular, pero debido a limitaciones de espacio, forma y proceso
no todas las operaciones y maquinas se adecuaron consecutivamente, como lo busca

aplicar el sistema modular.

» En los dos modulos ubicados en el segundo piso de la planta se asigno operaciones de

preparacion inicialmente, y después se le fue adjudica la elaboracién parcial y total de
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la referencia pero debido a los recursos fisicos y humanos disponibles la aplicacién del

sistema modular fue limitado.

» Para la consecucién de las demandas solicitadas fue necesario entregar tareas de

preparacion a talleres satélites, representadas especialmente en operaciones de basteo

o costuras rectas, filetes, cinturones y el despeluce de la prenda. Las siguientes fueron

las operaciones designadas:

Bastear pechera y forro de velo

Bastear espaldas y velos x2

Filetear bajantes de espaldas con interlon.
Unir por hombros

Hacer cinturones pafioleta en velo

Hacer el pliegue en costados del cinturén

Despeluzar el vestido

» La programacion de la produccién se planeé mediante entregas parciales semanales de

acuerdo a los requerimientos del cliente, cuando estos superaban la capacidad de la

planta era necesario disponer de talleres que tuviesen la capacidad y se

responsabilizaran del ensamble total del vestido.

» El negocio contactado con el clientes estadounidense Gerson & Gerson representa

maquila en el proceso de corte y ensamble del producto, por ende se requeria que la

empresa alcanzara los niveles de productividad que exige el cliente, reflejado en el

cumplimiento de los tiempos estandar en la confeccién de la prenda. El cliente realiza el

pago de la prenda de acuerdo al proceso y tiempo estandar de las operaciones, por

ende es necesario alcanzar y aun mejorar estos procesos y tiempos para obtener la

rentabilidad requerida por la empresa. En el proceso de corte se ha demostrado que es

rentable para la empresa.

» En el caso anterior, cuando los vestidos de talleres satélites llegaban a la planta para

las operaciones de terminado y bordado se presentaba cuellos de botella debido a las

interrupciones que se originaba en el flujo de los vestido que se estaban ensamblando.

120



En estos casos en necesario redistribuir el trabajo de las operarias poli funcionales en

estas secciones para la realizacion de las operaciones requeridas.

» Cuando se presentaban cambios de referencias en la produccién, aunque el proceso de
ensamble de los vestido era similares, en algunas referencias se presentaban
operaciones extras que dificultaban la secuencia del flujo normal, en estos casos se
adecuaban las operaciones y operarias para acondicionar el proceso. Eventualmente
se presentaban inconvenientes que retrasaban el flujo continuo de prendas
terminadas. De estas experiencias se asimilan los aspectos que ayudaran a evitar

errores futuros.

» Una de las principales caracteristicas de los vestidos que se fabrican en la planta es el
disefio con nido de candonga en la pechera, esta especialidad obliga a la empresa a
entregar a bordadoras que trabajan a destajo la prenda delantera para su fruncido y
bordado. Actualmente se tiene el contrato con una persona que se encarga de repartir
el trabajo a bordadoras de la ciudad y municipios aledafios como Zapatoca, igualmente
llevarlo a la empresa en la fecha pactada. Esta situacion origina eventualmente
problemas y retrasos dada la dependencia al cumplimiento del trabajo entregado,
aunque esta labor a mejorado con relacion a épocas pasadas, dado los esfuerzos de

las directivas de la empresa.

» Las caracteristicas de desempefo de la planta de produccién para esta temporada se

representan en la siguiente tabla.

Cuadro 20. Caracteristicas del proceso modular ref. 36204 G&G

CARACTERISTICAS NILZA
Numero de maquinas/ promedio 65
Numero de personas / promedio 64

Vestido producidos dia (755°)/ promedio 1100

Vestidos promedio hora 87
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Minutos por vestido 42’

Eficiencia / promedio 83.5%

6. INDICADORES DE GESTION Y EVALUACION

6.1 GENERALIDADES
Se define un indicador como la relacién entre las variables cuantitativas o cualitativas, que

permite observar la situacion y las tendencias de cambio generadas en el objeto o

fendmeno observado, respecto de objetivos y metas previstas e influencias esperadas
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Estos indicadores pueden ser valores, unidades, series estadisticas, etc. Son factores
para establecer el logro y el cumplimiento de la mision, objetivos y metas de un

determinado proceso.

Los indicadores de gestion son, ante todo, informacién, es decir, agregan valor, no son
solo datos. Siendo informacion, los indicadores de gestion deben tener atributos de la

informacion, tanto en forma individual como cuando se presentan agrupados.

“Los indicadores de gestidon son uno de los métodos mas eficaces para controlar y mejorar

el rendimiento de una empresa”.

6.1.1 ATRIBUTOS DE LA INFORMACION

» Exactitud. La informacién debe representar la situacion o el estado como realmente es.

» Forma. Existen diversas formas de presentacion de la informacién, puede ser
cuantitativa o cualitativa, numérica o grafica, impresa o visualizada, resumida o
detallada. Realmente la forma debe ser elegida segun la situacién, necesidad vy
habilidades de quien recibe y procesa.

» Frecuencia. Es la medida de cuan a menudo se requiere, se produce o se analiza.

» Extension. Se refiere al alcance en términos de cobertura del area de interés. Debe
relacionarse con la brevedad requerida, segun el topico que se trate. La calidad de la
informacion no es directamente proporcional con su extension.

» Origen. Puede originarse dentro o fuera de la organizacion.

» Temporalidad. La informacion puede referirse al pasado, a sucesos actuales o de las
actividades o sucesos futuros.

» Relevancia. La informacién es relevante si es necesaria para una situacioén particular.

» Integridad. Una informacién completa proporciona al usuario el panorama integral de lo
que necesita saber acerca de una situacion determinada.

» Oportunidad. Para ser considerada oportunidad, una informacién debe estar disponible

y actualizada cuando se necesita.

6.1.2 NATURALEZA DE LOS INDICADORES DE GESTION
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La naturaleza de los indicadores se refiere hace referencia a su clasificacion segun los
factores clave de éxito. Definitivamente los indicadores deben reflejar el comportamiento
de los signos vitales de la organizacion o factores claves. Asi encontraremos indicadores
de efectividad, de eficacia, de eficiencia y de productividad. En la siguiente figura se

muestra la interrelacion de los factores claves mencionados®.

Figura 26. Mapa de factores clave de éxito de la gestion

Calidad

Eficacia I Satisfaccion al cliente
/ ﬂ Resultado
EFECTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
Eficiencia I
Actividad
Cumplimiento en Programacién
Ejecucion

6.1.3 COMPONENTES DE LOS INDICADORES

Los indicadores se componen de las siguientes partes, las cuales deben ser muy claras y

exactas para su interpretacion y puesta en marcha.

1. Nombre del indicador. Denominacion que se le da al indicador

2. Objetivo del indicador. Para qué se mide, qué espera la empresa obtener con la

medicidon de este indicador.

3. Descripcion. Significado. Indica como interpretar el valor arrojado por el indicador.

% BELTRAN JARAMILLO, Jests M. Indicadores de Gestion. Editorial Ltda., 1999. p.42.
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4. Area de Interés. Qué area especifica de la empresa mide su gestién de acuerdo al

valor del indicador.

5. Categorizacion. Clasificacion de los indicadores de gestion, de acuerdo a calidad,

utilizacién, productividad, eficiencia, efectividad, impacto, etc.

6. Definicion operacional. Es la formula que determina el valor del indicador. Es la

relacion de las variables que conforman el indicador.

7. Frecuencia. Periodicidad con la que se debe medir el indicador para obtener los

mejores resultados.

8. Responsable definicion. Es aquella persona que por la actividad que desarrolla
dentro de la empresa es la responsable de recopilar los valores de las variables
que conforman el indicador y la responsable de brindar el dato exacto del valor del

indicador en cada periodo.

9. Responsable de decisiones. Aquella o aquellas personas dentro de la organizacion
que por su cargo son las responsables de analizar e indicador en cada periodo y
tomar decisiones de acuerdo a los resultados arrojados.

Para cada indicador se debe crear la Ficha Técnica respectiva, detallando la informacién

anteriormente expuesta.

6.2 DESCRIPCION DE LOS INDICADORES EXISTENTES EN EL AREA DE
PRODUCCION

En el area de ingenieria se han creado los siguientes indicadores pero con la falencia de
una continuidad en su manejo y uso. Los motivos son variados y en especial a su manejo

informal y falta de uso de la informacién obtenida.

Los indicadores existentes, con sus respectivas formulas son:
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1. Unidades producidas / dia — semana.

> Unidades term. de ensamble de las diferentes refer. producidas dia — semana

2. Minutos producidos / dia — semana

Y (Unidades terminadas ref. Y)* (Tiempo estandar de la ref. Y)

3. Minutos trabajados mano de obra directa / dia — semana
( Y(No. De Minutos* programados operaria directa de produccién dia )* indice de

ausentismo ) + >(No. De Horas extras programadas por operaria)

4 : Estos minutos incluye solo la jornada normal de 8 horas.

4. Ausentismo mano de obra directa/ dia — semana

> (No. De minutos* ausentes por operaria directa de produccién — dia)
> (No. De minutos programadas operaria directa de produccion- dia)

4 . Estos minutos incluye solo la jornada normal de 8 horas.

5. Eficiencia en produccion diaria - semanal

Minutos producidos / dia — semana
Minutos trabajados mano de obra directa / dia — semana

6.3 PROPUESTA DE INDICADORES DE PRODUCCION

“Todo aquello que no se mide no se puede mejorar”, frase que nos hace reflexionar de la
importancia de que en toda industria, independiente de su naturaleza, se tenga la

necesidad de analizar y evaluar su funcionamiento y las acciones pertinentes a este.

En el caso de C.I. Nilza Ltda. es importante enfocar este proceso hacia el area de
produccién donde se esta y es necesario estar en un proceso de desarrollo y mejora
continua. Por ello es importante retomar el trabajo iniciado con los indicadores,

fortalecerlos, complementarlo y fomentar su uso y aplicacion.

6.3.1 Descripcion de los Indicadores Propuestos
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Los indicadores propuestos que ayudan a complementar la labor de los ya existentes son
los siguientes:
» Produccion de prendas terminadas por periodo
Prendas empacadas por periodo
Reprocesos de produccién
Evolucién de tiempos de produccién por referencias

Costos de produccion de referencias

YV V V V V

Costo de reprocesos

A continuacion se describe la ficha técnica de cada indicador, existente o nuevo:
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NOMBRE
OBJETIVO

DESCRIPCION

AREA DE INTERES

CATEGORIZACION

DEFINICION
OPERACIONAL

NLZA

Moda Infantil

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

DATOS DEL INDI DOR
= - O

PID_-LPDUCCION PERIODIEl DE PRENDAS ENSAMBLADAS

Determinar el namero  de prendas  ensambladas
periddicamente, ya sea diaria o mensual.

El nimero total de prendas ensambladas de las diferentes
referencias, en la planta de produccién, en un periodo
determinado.

Departamento de Produccion

OPERATIVO EFICIENCIA IMPACTO

CALIDAD DE RESULTADO

> Unidades ensambladas de las diferentes referencias
producidas por periodo

FRECUENCIA Periodica: Diaria, semanal, o/ly mensual
RESPONSABLE
DEFINICION Jefe de Planta
RESPONSABLE
DECISIONES Gerencia, Gerente de Produccion, Jefe de Planta
DATOS DE LA VARIABLE
NOMBRE FUENTE | FRECUENCIA | UNIDAD DE RESPONSABLE
MEDIDA
Prendas Planta de | Periddica Unidades de prendas | Auxiliares de
ensambladas ensamble ensambladas modulos
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NLZA

Moda Infantil

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

DATOS DEL INDICADOR
] 5 -
NOMBRE NIE\UTOS PRODUCIDO\_IQflOR PERIODO
Indica el total de minutos producidos, segun las prendas y

OBJETIVO referencias ensambladas, en un periodo de tiempo

) Relaciona el total de minutos ensamblados segun las
DESCRIPCION referencias y los minutos necesarios-cotizados para la prenda
] ] Departamento de Produccion
AREA DE INTERES
CATEGORIZACION OPERATIVO EFICIENCIA IMPACTO

CALIDAD DE RESULTADO
DEFINICION > (Unidades terminadas ref. Y)* (Tiempo estandar de la ref. Y)
OPERACIONAL
FRECUENCIA Periodica: Diaria, semanal, o/ly mensual
RESPONSABLE
DEFINICION Jefe de Planta
RESPONSABLE
DECISIONES Gerencia, Gerente de Produccion, Jefe de Planta
DATOS DE LA VARIABLE
NOMBRE FUENTE FRECUENCIA A UNIDAD DE | RESPONSABLE
MEDIDA
Prendas Planta de Periddica Unidades de | Auxiliares de
ensambladas ensamble prendas modulos
ensambladas

Minutos de Procesos de Periodica Minutos de Jefe de Planta
ensamble segun produccion ensamble
referencia
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NOMBRE

OBJETIVO

DESCRIPCION
AREA DE INTERES

CATEGORIZACION

NLZA

Moda Infantil

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

DATOS DEL INDICADOR

MINUTOS TRABAJADOS EN MANO DE OBRA DIRECTA
POR PERIODO (DIARIO, SEMANAL O MENSUAL)

Conocer la capacidad de produccién de la planta segun el
numero de operarias de mano de obra directa y el respectivo
nivel de ausentismo y numero de extras programadas, segun el
periodo.

Indica el numero total de minutos disponibles en la planta de
produccién para las labores de ensamble, in

Departamento de Produccion

OPERATIVO EFICIENCIA IMPACTO
X1 [ [

CALIDAD DE RESULTADO
[] []

( 5(No. De Minutos* programados operaria directa de

DEFINICION produccion dia” indice de ausentismo) + 3 (No. De Horas
OPERACIONAL extras programadas por operaria
4 . Estos minutos incluye solo la jornada normal de 8 horas
FRECUENCIA Periodica: Diaria, semanal, o/ly mensual
RESPONSABLE
DEFINICION Jefe de Planta
RESPONSABLE
DECISIONES Gerencia, Gerente de Produccion, Jefe de Planta
DATOS DE LA VARIABLE
NOMBRE FUENTE FRECUENCIA | UNIDAD DE RESPONSABLE
MEDIDA
Numero de operarias de | Depart. de Periddica Nuamero de Jefe de
mano de obra directa personal personas Personal
Minutos laborados por Depart. de Periddica Ndamero de Jefe de
cada operaria personal minutos Personal
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NOMBRE

OBJETIVO

DESCRIPCION

AREA DE INTERES

CATEGORIZACION

DEFINICION
OPERACIONAL

FRECUENCIA

RESPONSABLE
DEFINICION

RESPONSABLE
DECISIONES

NOMBRE

Minutos programados
de producciéon mano
obra directa

Minutos no laborados
por permisos
personales y médicos

NLZA

Moda Infantil

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

DATOS DEL INDICADOR

AUSENTISMO MANO DE OBRA DIRECTA POR PERIODO /
DIA — SEMANA

Identificar el nivel de ausentismo presente en la mano de obra
directa en la planta de produccién y ensamble

Indica el porcentaje de tiempo no laborado por ausencias de las
operarias de mano de obra directa, incluye permisos personales
y de medicina

Departamento de Produccion

LlopErATIVO LI EFiciEncIA Xl \mpacTO

[ICALIDAD [LIDE RESULTADO

¥ (No. de minutos? ausentes por oper. directa de produc. — dia)
> (No. de minutos programadas oper. directa de produc.- dia)

4 : Estos minutos incluye solo la jornada normal de 8 horas
Periodica: Diaria, semanal, o/ly mensual
Jefe de Planta

Gerencia, Gerente de Produccion, Jefe de Planta

DATOS DE LA VARIABLE

FUENTE | FRECUENCIA | UNIDAD DE | RESPONSABLE
MEDIDA

Jefe de Periodica Numero de Jefe de Planta

Planta minutos

Depart. Periddica Numero de Jefe de Personal

de minutos

personal
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NLZA

Moda Infantil

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

DATOS DEL INDICADOR

NOMBRE EFICIENCIA EN PRODUCCION PERIODICA
Medir la eficiencia de la planta de produccion en la seccion de
OBJETIVO ensamble
) Indica el porcentaje de eficiencia periddica en el ensamble de
DESCRIPCION las prendas, relacionando los minutos producidos segun el

tiempo de las prendas ensambladas y los minutos trabajados en
la planta de ensambile.

) ) Departamento de Produccion
AREA DE INTERES

CATEGORIZACION ' LIOPERATIVO [X] EFICIENCIA [L1imPACTO
[_ICALIDAD [_1DE RESULTADO

DEFINICION Minutos producidos por periodo

OPERACIONAL Minutos trabajados mano de obra directa periodo

Numero de prendas producidas por periodo
Meta del Numero de prendas ha producir por periodo

FRECUENCIA Periodica: Diaria, semanal, o/ly mensual
RESPONSABLE

DEFINICION Jefe de Planta

RESPONSABLE

DECISIONES Gerencia, Gerente de Produccion, Jefe de Planta

DATOS DE LA VARIABLE

NOMBRE FUENTE FRECUENCIA UNIDAD DE RESPONSABLE
MEDIDA

Minutos producidos Departamento Periddica Numero de Jefe de Planta

por periodo de produccion minutos

Minutos trabajados Departamento Periddica Numero de Jefe de Personal

en mano de obra de personal minutos

directa
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NOMBRE
OBJETIVO

DESCRIPCION

AREA DE INTERES

CATEGORIZACION

DEFINICION
OPERACIONAL

NLZA

Moda Infantil

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

DATOS DEL INDICADOR

PRODUCCION PERIODICA DE PRENDAS TERMINADAS

Determinar el numero de prendas terminadas peridédicamente,
ya sea diaria 0 mensual.

El nimero total de prendas terminadas de las diferentes
referencias, en la planta de produccién, en un periodo
determinado.

Departamento de Produccion

xX]OPERATIVO ] EFICIENCIA 1IMPACTO

] CALIDAD []DE RESULTADO

> Unidades terminadas de las diferentes referencias producidas
por periodo

FRECUENCIA Periodica: Diaria, semanal, o/ly mensual

RESPONSABLE

DEFINICION Jefe de Planta

RESPONSABLE

DECISIONES Gerencia, Gerente de Produccion, Jefe de Planta

DATOS DE LA VARIABLE

NOMBRE FUENTE FRECUENCIA UNIDAD DE RESPONSABLE
MEDIDA

Prendas Planta de Periddica Unidades de | Auxiliar de

terminadas ensamble prendas terminado
terminadas
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NOMBRE
OBJETIVO

DESCRIPCION

AREA DE INTERES

CATEGORIZACION

DEFINICION
OPERACIONAL

FRECUENCIA

RESPONSABLE
DEFINICION

RESPONSABLE
DECISIONES

NOMBRE

Prendas
empacadas

NLZA

Moda Infantil

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

DATOS DEL INDICADOR

PRODUCCION PERIODICA DE PRENDAS EMPACADAS

Determinar el nimero de prendas empacadas periddicamente,
ya sea diaria o mensual.

El ndmero total de prendas empacadas de las diferentes
referencias, en la planta de produccién, en un periodo
determinado.

Departamento de Produccion
L impacto

IX-|OPERATIVO L] EFICIENCIA

[LIcALIDAD [ 1DE RESULTADO

> Unidades empacadas de las diferentes referencias
producidas por periodo

Periddica: Diaria, semanal, o/ly mensual
Jefe de Planta

Gerencia, Gerente de Produccion, Jefe de Planta

DATOS DE LA VARIABLE

FUENTE FRECUENCIA UNIDAD DE | RESPONSABLE
MEDIDA

Planta de Periddica Unidades de | Jefe de

ensamble prendas empaque
empacadas

NLZA

Modd Infantil
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NOMBRE
OBJETIVO

DESCRIPCION

AREA DE INTERES

CATEGORIZACION

DEFINICION
OPERACIONAL

FICHA TECNICA DEL INDICADOR

DATOS DEL INDI%DOR

L] ]

ﬁROCESOS DE PROI.IﬁilCCION

Determinar el numero de reprocesos de produccion de prendas
periddicamente, de acuerdo a las entregas

Relaciona el numero total de prendas producidas de las
diferentes referencias y el nimero de prendas que no cumplen
con los requisitos de calidad y deben ser reprocesadas, en un
periodo determinado.

Departamento de Produccion

OPERATIVO EFICIENCIA IMPACTO

CALIDAD DE RESULTADO

Prendas con problemas de calidad que deben ser reprocesadas
Numero total de prendas producidas para la entrega

FRECUENCIA Periodica: Diaria, semanal, o/ly mensual
RESPONSABLE
DEFINICION Jefe de Planta
RESPONSABLE
DECISIONES Gerencia, Gerente de Produccion, Jefe de Planta
DATOS DE LA VARIABLE
NOMBRE FUENTE FRECUENCIA UNIDAD DE RESPONSABLE
MEDIDA
Numero de Planta de Periddica Unidades de Jefe de Planta
prendas ensamble prendas
producidas producidas
Numero de Seccion de Periddica Unidades de Jefe de Planta
prendas empaque prendas
reprocesadas reprocesadas

NLZA

Moda Infantil
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NOMBRE
OBJETIVO

DESCRIPCION

AREA DE INTERES

CATEGORIZACION

DEFINICION
OPERACIONAL

DATOS DEL INDICADOR

EVOLUCION DE TIEMPOS DE PRODUCCION

Hacer un seguimiento de la evolucién de los tiempos de
produccién y los métodos de trabajo y sus resultados

Relacion detallada de los procesos y los respectivos tiempos y
métodos en la produccién de lotes, en las diferentes
observaciones, observando la respectiva evolucion

Departamento de Produccion

[X]OPERATIVO L1 EFICIENCIA L1 iMPACTO

[1 CALIDAD [_1DE RESULTADO

Detalle de proceso y tiempos reales de referencias de
produccion en las diferentes observacion o lotes producidos en
un periodo determinado.

FRECUENCIA Periodica: Diaria, semanal, o/ly mensual
RESPONSABLE
DEFINICION Jefe de Planta
RESPONSABLE
DECISIONES Gerencia, Gerente de Produccion, Jefe de Planta
DATOS DE LA VARIABLE
NOMBRE FUENTE FRECUENCIA UNIDAD DE | RESPONSABLE
MEDIDA
Procesos de Planta de Periddica Proceso de Jefe de Planta
produccién ensamble produccién
Tiempos reales Planta de Periddica Tiempos en | Auxiliares de
de referencias ensamble minutos por | tiempos
por operaciéon
observaciones

NLZA

Modd Infantil
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NOMBRE
OBJETIVO
DESCRIPCION
AREA DE INTERES

CATEGORIZACION

DEFINICION
OPERACIONAL

DATOS DEL INDICADOR

COSTO DE PRODUCCION DE REFERENCIA

Determinar el costo real de produccion de la referencia y
compararlo con el costo cotizado

Relaciona el tiempo real de produccion en minutos planta y el
costo del minuto de CI Nilza Ltda.

Departamento de Produccion

] OPERATIVO L] EFICIENCIA L] IMPACTO

] cALIDAD [ DERESULTADO

Tiempo Real de Produccién * Costo minuto planta Cl Nilza

FRECUENCIA Periodica: Diaria, semanal, o/ly mensual
RESPONSABLE
DEFINICION Jefe de Planta
RESPONSABLE
DECISIONES Gerencia, Gerente de Produccion, Jefe de Planta
DATOS DE LA VARIABLE
NOMBRE FUENTE | FRECUENCIA | UNIDAD DE MEDIDA | RESPONSABLE
Tiempo real de | Planta de | Periddica Tiempos en minutos Jefe de Planta
produccién ensamble por proceso
Costo del Gerencia | Periddica Pesos que representa | Gerente de
minuto planta cada minuto de Produccién

NOMBRE

produccién

NLZA

Modd Infantil

FICHA TECNICA DEL INDICADOR
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Determinar el costo real generado por los reprocesos de las

OBJETIVO referencias
) Relaciona el tiempo real de los reprocesos en minutos planta y
DESCRIPCION el costo del minuto de ClI Nilza Ltda.

AREA DE INTERES | Departamento de Produccion

CATEGORIZACION OPERATIVO EFICIENCIA IMPACTO
CALIDAD DE RESULTADO
X1 ] 1
DEFINICION Tiempo Real de Reprocesos® Costo minuto planta ClI Nilza
OPERACIONAL ] ]
FRECUENCIA Periddica: Diaria, semanal, o/ly mensual
RESPONSABLE
DEFINICION Jefe de Planta
RESPONSABLE
DECISIONES Gerencia, Gerente de Produccion, Jefe de Planta

DATOS DE LA VARIABLE

NOMBRE FUENTE FRECUENCIA ' UNIDAD DE RESPONSABLE
MEDIDA
Tiempo real de Planta de | Periddica Tiempos en minutos | Jefe de Planta
reprocesos ensamble por reprocesos
Costo del minuto | Gerencia Periddica Pesos que Gerente de
planta representa cada Produccién
minuto de
produccion

6.4 APLICACION DE LOS INDICADORES DE PRODUCCION

Los indicadores que han sido aplicados con una mayor continuidad en el Area de
Produccién son:
» Produccién Periddica de Prendas Ensambladas

> Eficiencia en Produccion Periddica
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Reprocesos de produccién

YV V V V

Costo de reprocesos

Los demas indicadores propuestos que se buscan implementar a un corto plazo en la

empresa son:

Costos de produccion de referencias

» Minutos Producidos por Periodo

» Minutos Trabajados en Mano de Obra Directa por Periodo (Diario, Semanal

O Mensual)

> Ausentismo Mano De Obra Directa Por Periodo / Dia — Semana

Evolucién de tiempos de produccién por referencias

» Produccién de prendas terminadas por periodo

» Produccién de prendas empacadas por periodo

En el siguiente cuadro se observa la evolucién del indicador reprocesos de produccion:

Figura 27. Registro de reprocesos.

25,00%

20,00%
15,00%
10,00%
5,00%
0,00%

135 7 9111315

REGISTRO DE REPROCESOS

B REGISTRO DE
REPROCESOS

Cuadro 21. Registro de Reprocesos por Lotes de Produccion

4 13,47%
9002-550551?3*33%’
21,33%
19,96%
14,3%%
56.99%

CEMALIA. ANINMNV/ICAIDD
LA NIV IIIVIDI

2003- ENERO 2004

O N0 | 1| O[T
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10
11
12
13
14
15
16

Cuadro 22. Registro de eficiencias

EFICIENCIA
69,99% | NOVIEMBRE
2003-PRIMER
LOTE

75,43% | DICIEMBRE

2003-SEGUNDO
LOTE

88,14% | DICIEMBRE

2003-TERCER
LOTE

92,30% | ENERO 2004 -

CUARTO LOTE

7,53%
3,01%
10,94%
11,33%
16,70%
6,46%
1,90%

El registro de eficiencias del periodo noviembre - enero 2004 son los siguientes:

Figura 28. Eficiencias de Produccion

EFICIENCIAS DE PRODUCCION

100,00% -

0,00% -

NOVIEMBRE DICIEMBRE DICIEMBREENERO2004 -
2003-PRIMER  2003- 2003-TERCER CUARTO
LOTE SEGUNDO LOTE LOTE

LOTE 3
LOTES DE PRODUCCION
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7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

» Uno de los principales logros obtenidos por la organizacion C.l. Nilza Ltda. en los
ultimos afios, es el alto nivel de produccion para la exportacion (alcanzando
porcentajes del 97%-99%* de la totalidad de su produccién); destinandola
principalmente a Estados Unidos, (lugar donde es reconocida su alta calidad de
confeccion) mediante contratos de maquila. La organizacion también esta mostrando
crecimiento empresarial, acorde a la positiva situacién por la cual atraviesa el sector de
las confecciones a nivel nacional y regional y especificamente en la ciudad de
Bucaramanga, en la produccion de la linea infantil.  Asimismo ha contribuido en el
aumento de empleos directos e indirectos dentro del sector dado el incremento del
numero de empleados fijos y a su vez de practicantes del SENA y/o universidades

(120 empleados y 5 practicantes)®.

» C.l. Nilza Ltda. ha sido participe de los programas encaminados por el gobierno y las
instituciones de apoyo al sector, que buscan el Incremento de la Productividad en las
organizaciones. Por su parte, el ente Universitario representado por los estudiantes
que realizan trabajos, practicas y pasantias, es participe mediante la transmision del
conocimiento y desarrollo de programas orientados al progreso las empresas.
Especificamente el Centro de Desarrollo de Productividad —CDP- de Confecciones y el
Servicio Nacional de Aprendizaje —SENA-, puso en practica el programa que incentiva
la utilizacion de tecnologia orientada al mejoramiento de la competitividad en las
empresas del sector. Para su consecucion se llevdo a cabo mediante la practica
universitaria, el programa de Transferencia de Tecnologia enfocado en el area de
produccion, dado que es el Rezago tecnolégico ( ver capitulo 2), una de las principales

falencias por la que atraviesa el sector A su vez se cuenta con el programa de

3 Fuente: Juan Pablo Pimiento. Jefe Comercial C.I. Nilza Ltda.
% Fuente: Martha Gutiérrez. Contadora — Jefe de Personal C.I. Nilza Ltda.
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capacitacion de operarios por parte del CDP mediante las escuelas de operarios,

desarrolladas dentro de las empresas.

La transferencia de tecnologia vista como un proceso encaminado a elevar los niveles
de desarrollo en la empresa ha sido encaminada por parte de C.l. Nilza Ltda., a la
organizacién y mejora del area de produccién, dado que presenta falencias en la
planeacion y desarrollo de algunas actividades, para lo cual buscé mediante la
Apropiacién Tecnolégica del Software Stym en sus labores productivas, incrementar

sus niveles de eficiencia y productividad.

En el periodo de practica donde se aplico los conocimientos sobre la estandarizacion y
produccion modular, se afianzo en el proceso de analisis, investigacion y puesta en
marcha de los temas aprendidos en las aulas de clase, confrontando las situaciones
reales y sus variables que la afectan, con la teoria ensefiada en la carrera de

ingenieria industrial.

Mediante el Software Stym Métodos y Tiempos de Produccion se logré en C.l1. Nilza
Ltda. la estandarizacion y normalizaciéon de 948 operaciones de confeccién de ropa
infantil, de 320 secciones de las prendas y de 73 prendas terminadas, cumpliendo con

la etapa de adaptacion tecnoldgica.

Durante el presente proyecto se desarrolld la adaptacion y apropiacién tecnologica en
el area de produccion de la empresa C.I. Nilza Ltda., donde fue aplicado el Software
Stym, sirviendo de herramienta para el analisis de las variables que intervienen en el
diseno del sistema de manufactura que mejor se adapte a la condiciones y estilos de

produccion, bajo los principios del Sistema Modular.

Se han adaptado y creado 11 indicadores de gestion para el area de produccion, que
tienen como objetivo el garantizar y evaluar la aplicacion de los sistemas
implementados y su cumplimiento. Pero aun se requiere un mayor y continuo uso de
estos, como es en el caso de producciones de un nimero considerado de referencias
y/o de bajas cantidades, donde se generalmente se descuida esta labor. Dado lo

importante de la continuidad, se debe disponer del tiempo necesario para hacer los
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correspondientes registros y no correr el riesgo de pasar por alto la omision de datos y

el desuso de los mismos.

Durante la ejecucion del proyecto se alcanzaron logros medibles mediante los
indicadores trabajados, tales como, se incremento el nivel de eficiencia de hasta un
96%, se redujeron los reprocesos hasta un 1,4%, se manejo el continuo flujo de

prendas y se mantuvo una alta produccion bajo un sistema de planeacién adecuado.

C.l. Nilza Ltda. ha aumentado su capacidad productiva, dado el aumento de recurso
humano vy fisico (espacio y maquinaria) que ha incorporado en sus instalaciones, pero
igualmente se debe trabajar por su capacidad competitiva que de igual forma debe

mantener buenos niveles y estar en proceso de mejor continua.

Los procesos de cambio y desarrollo en una organizacion implican un esfuerzo para
aceptarlos, entenderlos y ser parte de ellos. La aplicacion de nuevas tecnologias y
sistemas de produccion son situaciones complejas donde se debe trabajar en conjunto
con los recursos humanos y materiales. El proyecto llevado a cabo en C.I. Nilza Ltda.
avanzo sobre estos aspectos, en donde se desarrollé el proceso tecnoldgico con la
apropiacion del Software Stym y se incrementé un desarrollo organizacional y humano

en el trabajo realizado con el personal de produccion.

La aplicacion del Sistema Modular de Produccion y la apropiacién tecnoldgica del
Software Stym Métodos y Tiempos es un proceso que se desarrolld6 mediante etapas
de trabajo implicando un largo tiempo donde se requirié la continua practica y uso
conocimientos relacionados al tema para la obtencion de resultados 6ptimos. Esto se
demostré en el periodo de practica donde se implementaron estos métodos y se
obtuvo resultados positivos en el area de produccion, como los son: disminucidon de
productos en proceso, aumento en los niveles de eficiencia y productividad,
estandarizacion de procesos y tiempos y un mayor control y programacion de la

produccion.

Dada la naturaleza del proceso, no todos los resultados se pueden observar

inmediatamente, sino se debe disponer de la paciencia y las acciones necesarias para
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el buen funcionamiento del mismo. Es necesario un tiempo prudente durante el cual
se pone a prueba la implantacion de los nuevos sistemas, se evaluan los resultados,
se hace la retroalimentacién necesaria, y se empieza a crear la cultura de mantener en
funcionamiento las medidas mediante un proceso donde interviene el Mejoramiento
Continuo de todos los aspectos que se hacen participes del proceso productivo en la

empresa de confecciones.

Durante los periodos donde se implementd en una mayor proporcion el sistema
modular se observo faciimente el flujo de la prenda, se detectd rapidamente los
errores, y se manejo visualmente en el tablero: la salida de vestidos por hora, el
numero de vestidos acumulados, los vestidos del dia anterior, la meta de produccion y

la eficiencia de la planta.

La utilizacion de tiempos estandares mundiales busca mejorar la competitividad y
productividad de la empresa. Con el software Stym se buscé alcanzar mediante el
analisis y métodos adecuados, altos niveles de eficiencia en el area productiva de la
empresa. Aunque la implementacién de estos tiempos es dificil debido a los altas
requerimientos que se exigen y continuamente se presentaban reclamos de lo dificil
de alcanzar estas metas, este proceso es necesario en una empresa que busca su
crecimiento y desarrollo, especialmente en estos momentos de exigencias vy

globalizacion.

Ante este proceso iniciado es necesario la concientizacion con respecto a la calidad de
las prendas, debido a que las operarias no pueden excusar la falta de eficiencia a
cambio de una calidad o6ptima, o el caso contrario, sacrificar la calidad por un
rendimiento alto. Estos comentarios son comunes, pero se debe hacer entender que lo
que se busca con este programa es alcanzar altos niveles de productividad mediante

meétodos indicados que garantizan una alta calidad.

Durante diversos lotes de produccion, la seccién de terminado se convertia en un
cuello de botella debido a la acumulacion de trabajo. En algunos casos esto se generé
por la falta de coordinacién de las producciones de la planta y de los talleres satélites,

estos ultimos, al enviar las prendas ocasionan interrupciones en las labores, tanto en
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la seccion de terminado como en la seccién de ensamble cuando envian el trabajo
incompleto o mal confeccionado. Por ende se sugiere una mayor exigencia, planeacién
y cuidado con los trabajos que se lleven a cabo en los talleres para que estas labores
contribuyan con la productividad de la empresa y no lo contrario, generando

ineficiencias.

En el periodo de trabajo con clientes directos de la empresa, donde se maneja un
numero alto de referencia y cantidades variantes, cada moédulo debe hace llegar las
prendas hacia el médulo de terminado: ojales, botones y dobladillo, frecuentemente no
se logra una nivelacién de trabajo en esta seccién, presentandose momentos de alta y

baja cantidad de trabajo en el médulo de terminacion.

Dada la ubicacion del médulo de terminado también se presenta un alto nivel de
transporte de prendas, por ende se realiz6 una reubicacion de estas maquinas
acercandolas hacia el sector de los 3 médulos de ensamble en el primer piso; siendo
la alternativa mas factible en este momento y la reubicacién de las 5 maquinas
bordadoras en la parte inferior, cerca de la seccion de plancha de producto terminado.
Con esto se busco reducir considerablemente el transporte y una mayor nivelacion de
trabajo dado que los médulos de ensamble deben estar mas pendientes y

continuamente proporcionarles trabajo.

Uno de los inconvenientes identificados en la labor de ensamble fueron las
interrupciones en los trabajos de algunas operarias, especialmente operarias de
maquinas de terminado, ubicandolas en tareas de urgencia en la seccion de
empaque, ocasionando inconvenientes y retrasos en posteriores momentos. Lo
indicado es que estas situaciones no se presenten, ya que es una medida
contraproducente y no se debe buscar soluciones rapidas a situaciones que se deben
evitar mediante una mayor planeacion y control, tanto de ensamble como de empaque.
Dado el caso se debe disponer de otras personas, que no afecten directamente las

otras labores productivas.
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» En la seccion de empaque y plancha final también se puso en practica el sistema de
trabajo en flujo, donde se dividen la plancha de la prenda para trabajar en cadena, se

minimizan de los transportes de prendas, y se motiva a realizar un trabajo en equipo.

» En conjunto con la implantacién del Sistema Modular de Produccion se busco crear
una mayor identidad por parte del personal de la empresa haciéndolos participes de
las situaciones y estados de la empresa. En el caso particular del area de produccién
se realizd continuamente la retroalimentacion de los pedidos entregados con los
operarios de los diferentes mdédulos del proceso, donde se les daba a conocer los
mayores reprocesos, analisis de causas, planteo de soluciones, las eficiencia del
trabajo y las respectivas atenciones y felicitaciones, dado el caso. Igualmente se creo
un sistema de motivacién para el personal, por medio de pequefios obsequios,
reconociendo los esfuerzos y compromiso por parte de los operarios, con el objetivo de

mantener altos niveles de productividad.

» La interrelacion de todas las areas de la empresa (disefio, modelado — escalado, corte,
planta de ensamble, departamento de ventas, gerencia, recurso humano, etc.) y la
comunicacion constante entre ellas es una de las mas importantes claves para lograr
no solo el éxito en lo que se desea implantar, sino contribuir al buen desempefo
organizacional, pero aunque facil debe ser su aplicaciéon, es comun su ausencia o mal
uso. En C.I. Nilza Ltda., es comun que se presenten estos casos donde se cometan
errores, especialmente en el proceso de produccién de la prenda, por falta de una
adecuada comunicacion, ya sea oral o escrita, los cuales acarrean costos para la
organizacién. Se tiene como objetivo mejorar esta falencia mediante el manejo de
documentos e informacién en los departamentos de la empresa en los que se amerite,
comunicar a tiempo las decisiones y sugerencias sobre el trabajo a realizar y manejar

un mayor nivel de informacion.

» En C.l. Nilza Ltda., es frecuente que se genere desorden y despilfarros ocasionado por
la falta de buenos habitos de aseo y limpieza, para lo que fue necesario crear en los
empleados un programa para incentivar un mayor sentido de pertenencia y cambios
actitudinales frente a sus labores y lugar de trabajo, reflejandose en unas mejores

practicas y desempefo laboral. Debido a estas circunstancias, se aprovechd el
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periodo de vacaciones del 2004 y los gerentes de la empresa decidieron implantar
normas mas estrictas de limpieza y orden mediante el reglamento de trabajo que

actualmente se esta practicando.
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> CUADRO RESUMEN

OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Estandarizar y normatizar los
procesos de manufactura que
se llevan a cabo en la empresa

C.l. Nilza Ltda., realizando un

estudio de métodos y
movimientos con base al
software Stym (Tiempos vy

Métodos)
de la produccién, mediante el
de

micromovimientos con el fin de

movimiento interno

analisis de la técnica
crear la base de datos de las
diferentes operaciones,
de

referencias terminadas.

secciones prendas vy

2. Desarrollar el proceso de
asimilacién e implantaciéon de

tecnologia aplicada al area de

produccion mediante el
desarrollo y estudio de las
diferentes variables que

intervienen en los procesos y
de

buscando su optimizacion.

métodos manufactura

>

LOGRO

Se llevo a cabo la fase de
adaptacion tecnologica, en
el capitulo 5.3 (Proceso de
implantacién de Tecnologia
Blanda Software Stym) vy
los subcapitulos 5.3.1 vy
5.3.2

La asimilacién
implantacién de la
tecnologia y su aplicacion
en la planta de produccién
de la empresa, se observa
en los capitulos: 5.2, y los
subcapitulos 5.2.2 (Proceso
de Implantacion del Sistema
Modular en C.I. Nilza Ltda.),
y 5.4

Implementacion

(Aplicacion e
del
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LOGROS
ADICIONALES

> Diagnostico
General
(Administracion y
Personal, Mercadeo,
y de
(Capitulo 4.5)

Produccioén)

> Andlisis  de
Despilfarro (Capitulo
4.5.3.2) y
Propuestas de
Mejoras para la
eliminacion del

Despilfarro (Capitulo
4.5.3.3).

e » Adaptaciony

creacion de nuevos
formatos para el
manejo de la
informacidn, entre
estos estan:
Formato de
eficiencias,
Formato de metas
de produccion,

Formato de



3. Disenar el plan para la
continua valoracién del trabajo y
mejora de los  procesos,
mediante indicadores de gestion
y produccion que evaluen el
adecuado manejo del sistema,

su continuo uso y mejoramiento.

Software  Stym y del
Sistema de Produccion
Modular en el Area de

Produccion C.1. Nilza Ltda.).

> Este objetivo se describe en

el capitulo 6. (Indicadores
de Gestion y Evaluacion),
6.2 (Descripciéon de los
Indicadores Existentes en el
Area de Produccién) y en el
numeral 6.3 (Propuesta de
Indicadores de Produccién).
La respectiva aplicacion de
algunos de estos
indicadores se detalla en el

capitulo 6.4.
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Programacion de la
Produccion,
Formato de
procesos, Formato
de control de Corte,
Formatos de
Memorandos,
Formatos de
producciéon por
modulos, Formato
de reprocesos,
Formato de
evolucién de
tiempos y costos.

(Ver anexo 9).

» Participacion en el

comité paritario de
salud “Copaso
Nilza Ltda.”, en el
comité de

comunicaciones.

» Pronta puesta en

marcha e
implementacion
del Sistema ERP,

adaptando y
ejecutando el
modulo de
produccién
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ANEXO 1. DISTRIBUCION ACTUAL PLANTA FISICA C.I. NILZA LTDA. ANO 2004

PRIMERA INSTALACION PRIMER NIVEL PRIMERA INSTALACION PRIMERA INSTALACION
SEGUNDO NIVEL TERCER NIVEL
JARDIN BANOS SECCION MAQ T-
ESPECIALES 0
MAQUI DISE MODEL
NAS MODU o ADO.
MODULOS DE ESPECIA LO DE ESCALA
ENSAMBLE LES ENSA DO,
MBLE TRAZO
Y
RTE
ENSAM C%E
BLE DE nmceT
TERMI| SECCION MODUL MUEST
NADO [PLANCHA ODE RAS
s- |PRODUCT ENSAM
EMPA (0] BLE
QUE |TERMINA SUPERVIS
SECCI| [SISNA|
BODE || ON DO
GADE| | MAQ MODULO | |/ insu
PROD | [UINA DE MOS
UCcto || S PREPARAC
TERMI|| DE :
NADO | [TERM ION L
INAD MODU BOR
0 LO DE DAD
BORDA PRO
RA
MA
i BLE
EMBA INGENIERIA / et
LAJE
OFICI /BAR
NA o
GERE
IAUDITOR
CASILLE "
OFICINA
RECEPCI| CONTABILID COMERCI
ON AD o
DE REE'LdieAsos ?TERIO
\ / TALLER /
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SEGUNDA UBICACION PRIMER NIVEL

OFICINA DE / ALMACEN
TEJIDO
FEFE DE BODEGA DE
TEJDO  |COMPRA ~EVISE INSUMOS Y
MATERIA
N DE PRIMA
NIDO
BODEGA
MODELA
DOY BODEGA DE
BODEGA
ESCALAD TELAS
o}
COCINA
SECCION DE CORTE
TIQUETEA
M DO
o)
L
E MESONES DE CORTE
S MESON
DE
CORTE
PATIO TRASERO BANOS

NOMBRE: Distribucion Planta
Fisica C.I. Nilza Ltda. Afio 2004

FECHA: Marzo de 2004
ESCALA: 1: 172,2

ELABORADO:

Mary Nelsy Vargas y

Adaptado de documento C.I. Nilza
Ltda. suministrado por Juan Pablo
Pimiento —Jefe de Comercio
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ANEXO 2. DISTRIBUCION PLANTA FiSICA C.I. NILZA LTDA. ANO 2002

PRIMER NIVEL SEGUNDO NIVEL TERCER NIVEL
BANOS MODELAJE Y
ESCALADO
| ! ALMACE
| N DE
! | TERMIN
1
! : T ADO PRODUC
' 1 E TO
CONFECCION | ! ] TERMIN
! | ADO
' TRAZOY | I
| CORTE ! D
| ! 0
| ! ALMAC
| ' EN DE
! | MATERI
' | AS
| ! PRIMAS
5 i
TERMINADO i !
oo
INSU
MOS
DISE ALMA
NoO CEN
OFICI
/ NA
BAN
OFICIN o)
A
PUNT
ODE
OFICIN VEN
A TA

NOMBRE: Distribucién Planta Fisica C.I. Nilza Ltda. Afio 2002
FECHA: Diciembre de 2002

ESCALA: 1:172,2

ELABORADO: Adaptado de documento C.1. Nilza Ltda. suministrado
por Juan Pablo Pimiento —Jefe de Comercio Exterior.
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ANEXO 4. TABLA DE MOVIMIENTOS STYM

Categor codig descripcion tmu d2 dé di2 dig d30
1 Coger
1 MTGB Coger pieza con una mano (facil) 14,00 7,00 10,00 14,00 18,00 23,00
1 MTGC Coger pieza con una mano (dificil) 20,00 14,00 19,00 23,00 25,00 32,00
1 MTG2 Coger pieza con dos manos 34,00 27,00 32,00 36,00 40,00 45,00
1 MTGAHacer contacto con pieza 9,00 3,00 6,00 10,00 14,00 17,00
1 MTGR Reagarrar pieza 10,00 8,00 11,00 14,00 18,00 22,00
2 Poner
2 MTPA Colocar pieza aproximada 10,00 3,00 7,00 11,00 15,00 20,00
2 MTPB Colocar pieza Cuidadosamente 20,00 14,00 19,00 23,00 29,00 34,00
2 MTPO Colocar pieza haciendo bulto(abultar) 14,00 3,00 8,00 12,00 18,00 24,00
2 MTPC Colocar pieza en un punto o linea precisa 27,00 21,00 26,00 30,00 36,00 41,00
2 MTP2 Colocar pieza en dos puntos precisos 47,00 40,00 46,00 50,00 55,00 62,00
3 Traer Piezas Y ajustar
3 MTS2 Traer y ajustar dos piezas simultaneamente 76,00 53,00 63,00 71,00 82,00 93,00
3 MTAZ2 Traer y ajustar dos piezas Separadamente 106,00 63,00 81,00 98,00 118,00 138,00
3 MTPF Llevar partes Al pie 36,00 33,00 37,00 42,00 48,00 54,00
3 MALD Agregar parte con una mano (dificil) 56,00 44,00 54,00 62,00 72,00 83,00
3 MA2MAGgregar parte con dos manos 70,00 59,00 69,00 75,00 85,00 97,00
3 MALF Agregar parte con una mano (facil) 50,00 37,00 45,00 54,00 63,00 73,00
4 Alinear y ajustar piezas
4 MAZ2P Alinear dos piezas 62,00 56,00 60,00 63,00 67,00 73,00
4 MTAP Ajustar pieza 42,00 37,00 42,00 45,00 50,00 55,00
4 MTRF Reposicionar bajo pie 74,00 70,00 74,00 77,00 81,00 87,00
4 MTAD A|justar pieza deslizando 24,00 17,00 21,00 25,00 29,00 34,00
5 Desplazar y doblar
5 DPDC Hacer doblez preciso 42,00 38,00 42,00 45,00 48,00 55,00
5 DPDA Doblar o Desdoblar sin precision 24,00 18,00 22,00 25,00 28,00 35,00
5 DPDE Desplazar Empujando 20,00 11,00 18,00 25,00 33,00 42,00
5 DP1M Desplazar parte con una mano 24,00 17,00 21,00 26,00 32,00 38,00
5 DP2M Desplazar parte con dos manos 44,00 31,00 36,00 40,00 46,00 52,00
5 DMAP Desplazar mano aplicando presion 29,00 21,00 25,00 29,00 33,00 38,00
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MTQA Quitar o mover adhesivo

Uso de tijeras y corte de hilos
MTCT Corte con Tijeras

MTCA Corte adicional con tijeras
MTCH Corte con Corta hilo

MTRT recoger piezas Cortando Hilo
MRACRemate Aut y corta hilo

Movimientos adicionales de la maquina
MTRP Remate con palanca
MTBA Bajar o levantar aguja usando volanta
PCFA Costura de fijada hasta 1/2" ( 0jo)
MF  Cortar hilo con pedal
PCFC Precostura hasta 1/2" con parada precisa
MRB Remate con botén
MRA Remate automatico
MCAUCortar hilo automatico
MRT Retroceso de maquina
MTES Escualizar (Suspender o activar una aguja)
MTAV Activar Vapor en Plancha

Adicionales del MTM

MTF Bajar pie

MTP Dar paso

MTE Mirar un punto o caracter
MTB Inclinarse y levantarse
MTS Sentarse y pararse
MTA Aplicar presion

MTC Girar

MTR Resujetar
MTWWEscribir palabra
MTWLEscribir letra
MTWDEscribir digito
MTWPEscribir puntuacién
MTRWLeer palabra

33,00

50,00
26,00
30,00
50,00
18,00

34,00
44,00
18,00
9,00
38,00
23,00
9,00
6,00
9,00
6,00
6,00

9,00
18,00
7,00
61,00
74,00
14,00
15,00
6,00
85,00
25,00
17,00
10,00
5,00
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0,00

38,00
19,00
28,00
0,00
0,00

0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00

0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00

0,00

47,00
24,00
32,00
0,00
0,00

0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00

0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00

0,00

56,00
28,00
35,00
0,00
0,00

0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00

0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00

0,00

66,00
34,00
38,00
0,00
0,00

0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00

0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00

0,00

76,00
39,00
45,00
0,00
0,00

0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00

0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00
0,00



ANEXD 5. TABLA PARA LA CODIFICACION DE DPERACIONE:

coD MODULD cCoD ACCION CoD PFARTE CODJCARACTERISTICA Ho. 4| COD [CARACTERISTICA No. 2
BAL [BALACA 01 |HACER ! ARMAR M |PAEADORES 2 2LADDE ! 2 TRAMOE HU COM HUECO

EL |BLUZA 02 [PEGAR 02 |PIOLA AL | ALETILLA IF FARTE INFERIOR

EOT |EOTAZ 23 |FILETEAR 03 [NIDO 1C 1M R IN IMNYIZIELE

Ca  |CAPS 04 [PUNTADAE 04 [FORRO 5 PRIMERD INT COM INTERLOM

CH& | CHALECO 05 |FRUNCIR 05 [EMCAUCHADO 2GL |2 GOLAE T IMCLUYENDOTIR. AL LARGO)
Cl CIMNTUROMNES Q6 |ROLLITO PLANG 06 [ CINTURA Alx] | X [13] PUNT ADAE L LARMILLA

COE | COELJA 07 |EMCAUCHAR 07 [ =245 EECOTE AE | COM AEERTURA 'EN L& A LATERALES

COR | COREATIN ! COREATA 05 [ MARGUILLAR 05 [COETADOE AF | ADORNO FLORAL LC EM LICRA

CU |CUELLOE 03 |FORRAR 03 |RUEDQ DE FALDA ALF [ CON ALFORZAE ! ALFORZON LI LIZ0

CEMN [ DELAMT. BLUEA PMAMELUCO| 10 |%OLTEAR 10 |RUEDQ DE FORRD ALR [ALREDEDOR LIN LIMG

DOE | DELANTERO 11 |PLAMCHAR 11 |HOMEROE AN | ENANILLD LR LARGO

DEE |DELANTERD DE BLUEA 12 |REMATAR 12 [MANGAE E BLUEA ANCHA F& & MANGAS

OF |DELANTERO DE FALDA 13 |CERRAR 13 [1# COSTADD E&  |BATA FAAR | PAMELLICO

Orl | DELANTERD MAMELUCO 14 |DOELADILLAR 14 |22 COETADO E&J | PARA BAJAMTE MAR | MARCANCO

OF | DELANTERO DE FANT ALON 15 [ROLLITO 15 | CONTORMO BC | ELUZA CAMPEZIMA MG | MARGUILLA CAUCHO

OPM | DELANTERQ PANT. MAMELLI] 16 [ UNIR 16 [ EEZG0 EF |ELUZA Y FORRO MCE | MARUINS CERRADORS 'EMY
03v |DELANTERO DE SOEREVESTI 17 | SEZGAR T | TIRANT & EL OE BELUZA MCE | TELA MACAREMNA

EEM |EZPALDA BLUZA MAMELUCD 15 | OJALAR 15 [CINTURON EO | PARS BOTOMES fO | MOLDE ¢ COMN

EF |EEPALDA DEFALDA 13 | BOTONAR 13 [TRAZERO DE FALDA BOL | EOLIVAR ML | CON MILLARE

EM  [EMPARUE 20 |MARCAR 20 |TRASERQDEFORRO |BOT |ABOTA L MAANGA LARGA

EM [ENEARMELE 21 | INTRODUCIR 21 |FORRO Y FALDA ER [CONEORDADD fARA | MANGA MARIPOEA

EF  [EsPALDA DE PANTALON 22 |DEEPELUZAR 22 | ABERTURA ET |ELUSATEJIDA MM | MANUALMENTE

EPM |EZPALDA PANT. MAMELUCD| 253 [BASTEAR 23 [ESPALDA [5] C CAUCHD DELGADO MPL | PAARUINA PLANA EN

E: |EZPALDA 24 |[RECORTAR 24 [DELAMTERD CE |CUADRANTE DE BLUEA ks FAANGA ZIZAMANGA CORTA
E:E |EXPALDA DE BLUEA 25 |PIEAR 25 [cosTADODEFALDA  [CC | CON CINTURGN MO MNIDO ' PARS ! CON Y EN
E:M | EZPALDA MAMELLCD 26 |EMEOMAR 26 [COETADODEFORRO JCO |CAPA DOEBLE MR =M REMATES

ExY |EEpaALDA DE SOEREVEETIDD] 27 |DELINEAR 21 |FLORE: COR | CUADRADOD ]y QMO AL

Fa  |FALDA 28 |EMCUELLAR 28 [ GOLA CE |MARCANDO CENTRO ORG | ORGANZA

FaJ |FAJON 23 | ALFORZAE 23 [ ADORMOE CEZ |COMESCALERILLA P& PAEADORES ! CON
FO__|FORRO 30| HACERFORMA 30 |ESCOTE CF__|CONFORRO PAH | DE PAMOLET 4
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GL GOLA 3 |ENYINVAR CON PIOLA 31| EIEAE CG CAUCHO GRUEED PC EN PICOE
GO |GORRO 32 |ALFORZOMES J2 | MARGUILLA CGL [ COM GOLA FCH | FLIEGUES CHATOE
MA [ MANGAE 33 |EEEGO DE BOLITA 33 |EMCAIE CH COMHOMERD PFCT |POR COETADOE
P& FAEADORES 34 [PEGAR FRUMCIEMDO 34 | COETADOQE DEBLUEA | CHU | OE CHURRAECO  COMN FE EN FEGLUE 2 PARTES DELANT
PE FECHERA 35 | E0EREPIEAR 35 | PRETIMNA Cl POR CINTURA FEH & PECHERA
FL FUFDE 36 | REMAT. EMEONAR 36 |PIEZAE CIR |PARA CIERRE FEL FELUCHE ¢ CON ! DE
P2 PIEZAE 3T |HACER CROCHET & 31 |ESCALERILLA CL CUELLD Pl CON PIOLA
=E EESG0 35 | PEEPUNTAR 55 |LATERALES CLI CAEANDO LINEAS FL FAMNTALOMN LARGO
TE TERMINADD 33 | TUMEAR 33 |PIEZA CEMTRAL Cr [ COMPLETO Piis | PANTALOMN PARMELUCO
TI TIRAMNT &% ! TIRAS 40 |CERRAR EMECMANDO [ 40 | CUELLO CHWRE [ CAPA MARIMER A PR OE FAanA
41 | FUSIONAR 41 |EMTRETELA Ch CALZON FH FANTALON NIFD
42 |DOELEZ 42 |PUHOZ co COLLARIN PR FRETINA ! PARS  CON { DE
43 [HACER PELLIZCOE 43 |PATA M PATICA COR |PARA COREATIN P& FIEANDO ! PARA PIZAR
44 | ZIENAR 44 | PLIEGUE CP COMPRENEES FT P AT T
coo MODULD oD ACCION con PFARTE COD|CARACTERISTICA Mo § COD JCARACTERISTICA No.
45 |ENTALEGAR { CAJOM 45 | EIEAE T EEPALDA CR CORTO ¢ PERUEND FTI FAZARTIRA
46 [EMEEEER 46 | COETADOQ DE VEETIDOD | CRET [ COMN REMATES FL A PURD
47 |PLIEGUEE 47 |COETADODEFORROD  |CE CUELLD ZPORT P FAMA T WYELD
43 [CUADRAR ! RECORTAR| 43 [WEETIDO CEE [COM ZEEGO R EN RUEDOD
43 |ETIRUET AR 43 |CONTORMO CHALECO |C2G | S0L0 COSTURA DE SEGURIJ RCA | REMATANDO CALICHOE
50 |COLOCAR MURERD S0 |EEPALDA W ESCOTE CT CINT & RCI REMAT ARNDO CINTUROM
51 51 |BOTAS CTO |COSTADOE RCT |RECORTAMNDO ! EM RECORTY
52 52 | PECHERA 7 NIDO cu CURYA[D] RE RECTA
53 53 | BAJANTE OE DOBLE ! PIEZAS X2 RG W14 MG A FAMNGLA
54 54 |HOMERO v ORILLO oc DECORATIVO ! PARA DECONFL ROFPON LARGOD
55 55 |FUERZA DE EM DELANTERO ELL ROLLITO
565 S5 | 2EG0 DE BOLITA 0G EM Dl&GORAL Rl REMATANDO MARSRUILLA
5T 5T |CAPAE oo PARA DOELADILLOD RMD | REVIEANDO MEDIDAE
55 55 | ALFORZ0ON { ALFORZAS|EE EMEQMNADD RF REMATANDO PAZADORES
53 53 |CORREAE EC EMCAJE RPL CON ROLLTO PLANG
&0 50 | DELANTERCO ED EEPALDA T DELANTERD RT REMATANDO TIRANT A%
£ E1 |BASE EH EECOTE v HOMERD i CON SEEGADOR
G2 g2 |FIEZA En EMZAMELADO iBE SEEG0 DE BOLTA
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=33 &3 | CIERRE ENC |ENCLELLADD EC ZIM CINTURGN
4 &4 | CIERRE 2 PESTAMAS ENH |ENCAUCHADA ! PARA EMCA ED DE SEDA
E5 E5 | PLINT &% ENJ |ENCAJE ! COM PEGARNDO | ZEM | SERGARNDO ERNCUELLADA
G5 G665 | RUEDD ! AEERTURA ENF _|ENTREFIERMA iF F0EREFALDA
ET ET |CARTERA EE FOR EZCOTE ! & H EHORT! PANT CORTO
53 63 | COREATIMN ! COREATAH ESP | AEEPALDA 2l DE 124
&3 £3 | CORDON EvL |ENCAJE EOLILLOD L FOLAPA
T 0 | MILLARE F & DE FALDA P F&RTE SUPERIOR
T2 T2 | CHALECO FE FALDA T BLUEA PO | CON PIOLA
T3 T3 |TIRO DELAMTERD FC FORMA CAMPARNA iR E0BREPUEETO
T4 ™4 |TIROTRASERD FL FORMA DE L™ EE EIM SEEGADOR
TS 5 |EMTREPIERMNA FLE |FLECOE W E0BREVEETIOO
= 6 | FARNGA EM ARILLD FO A FORRO{ COM FORRO TD TELA DIFICIL
T 77 | CosT-PUNOE VESTIDD |FP FILETE/ADORA FERUERD |TER |[TERCIOPELD
TS 75 |TRAZERD DE PANTALONFR FALDA ROTOMDA TI A TIRAMNT A
T3 T3 |BOLEILLOD FTE |FALDA DETERCIOPELD M TRAZERD DE MAMELUCO
&0 $0 |FETO F' EN FORMA DE Y TF TEJIDO DE UMD
&1 &1 |YELD F'w' | FORMA DE ™w'™ TR TRENZ &
g2 g2 | CINTA ¢ ZATIN GA DE GAJ0 TUM [TUMEAR COSTURA
53 53 | PINGA GR GUARDANDO ] UM LaDO
& g4 |FUERZA DE BAJANTE | GT COM GUAT A LIH UM HOMERD
&5 &5 | EXTRERMOE GuU COM GUILA LF N4 PEST AHA
6 &6 |ESCOTE, PUMOS ¥ RUED H HOMERD b WEETIDOD
ST ST [ WIETA S0OLAPA HE HOMERERAZ “E ER VELD
&5 &3 | PECHERA HW | HACIENDO MEDIDAE EXACT Wl VIETA
&3 §3 | CAMNAL HF HACIEMDO REMATE WL WESTIDD LARMILLA
COD MODULD coo ACCION coo PARTE CODJCARACTERISTICA No. § COD JCARACTERIZTICA Ho. 2
30 | FaJON YOL | NWOLTEQ/! DE ! PARA
A [TIRA WP YESTIDD FEGIUERD
32 | CHAPETA NTW | WEETIDO DE VELD
33 | ALETILLA WA En% IV aAMDO ¢ ENVIYADOD
34 |HOMERERAE M FOR MITAD
xE FOR ZEPARADO
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Codigo de 1a Operacion

Hommbre Corto PEGFAR BIOH GO BIAETPOSS 0 BLTTIS EMCATE BEOLIL

Dresaipeian PEGOAE BIOH GO BIAETPOSS &6 BLTISA DEEHCATE EOLILL
A3 FET

Welocidad de lamaqii 450,00 Tierrpo dermarus de obra

Puantadae por Paalzada Q0 Tierrpo de Cosbra

pid_trian 14 50 Tierrpo Total

Pl _mmag 10 .00 Tisttpo Suplatertario lig.

Tierrpo Supl. Persotal

Tanatio del Paquets 0 Tiettpo de Pagasten

tiarpo de paqueteo o aa Tiampo Stanedand

Cod Op erarias SOFLS Bace Thuds. xx Hora
CODIGO DESCRIFLCION

LPInI1E DESPLAFES RIS GO

DPI Hacer doblez precico

MTCT PIQUETEL CEHMTEO

LPInIl2 DESPLAZL BELTTS L,

ol FIhe 2 ALTELS BIOH G W ELTITSLS,

MTFF Llevrar partes 01 pie

LIoap DESPL&ASN EHNCATE APLICAMT O PEESION

T 140 CIEFF S EX D05 TIERIP O S

LITE. EESTOET & EHC 4 TE

LPIMI LEVANTA WESTIDO DUEANTECOSTURES

LAIap1s ACERCH FEITHCIDOR & PIE

TC2a0 FEUHCID O EN TRES PAR AT S

LIap DESPLMASES EMCATE APLICAMT O PREESION

MTE Fengetar

JEN T, 2N o R ALETH FREITHCID OF. DEL PIE

LIoap DESPL&ASN EHNCATE APLICAMT O PEESION

T 140 CIEFF S EX D05 TIERIP O S

LITE. Eengetar

MTCT Corte cor T Heras

MITCO Corte wdicioral oo tjeras

EE EEPITE] - 12

LPanIls DESPLAZL EM BITSCL DVE SIG. DIATTCGO

MITEL, Colocar piems aproxdnada

MTE Mirar 13 paxiko o caracter

LPInI1E DESFL&ASN YWESTIDO

AHEXO 6. REPORTES DEL SOFTWARE STYM

ELOZ12BIM-E
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1.394 000
542 0

2 00
2 000
2000
2 000
2 000
2 000
4 i)
4 i)
4 i)
2 00
2000
& J0
& Ji
& Ji
2 000
4 i)
4 i)
4 i)
2 000
1,00
1,000
1,000
1,000
2 000
1,000

%2 00
42 00
5000
26 00
62 00
%6 00
29 00
36,10
& J0i
24 00
%3 00
4220
29 00
& Ji
33 000
29 00
36,10
& J0i
50000
26 00
000
46 00
101 i
7 00
32 00

0 5564
0,325
11616
0 03525
0,164
i1 S0
12625
44 04

Tuotal
64 00
&4 00
1001 )
52 000
124 Ji
72 000
116 Ji
144 40
24 i)
45 00
66 0
253 20
174 Ji
%6 00
66 0
116 Ji
144 401
24 i)
1001 o
26 000

0 00
46 i)
1001 i
14 J0il
32 00



Eetilo. ... B168TS VESTIDO GALLIHET O MOAHGALAREG  Tpo. Estadar 2141 Porderada
, Corteridarios. ... GEERS0H (1-2002)perarios 17
1
:T_Ends al 100%. a0 a0 Thods. Calodadas 575,00 BEficiericia o5 00 821483
I Jomrada 770,00 made
| Culhrs Cibemetica bda. Soem
1 Codigo Opeadon Remurse Thenpoe ofd.  Operarias tianps Dperaria
y Estamudand RenmsoRequeridas
100%  Efdenda
BALANCED Y ASIGNACION DE OFERADORE §
CIGETE CINTUROHNE 5 DE GATO LARGO TELA CORRIENTE
CI011s HULCER CIMTUROHES DE VESTID MPL 02383 8500 0,74 GO0 &0 LAy
COILE.............. PLAMCHAR CTMTUROH LARGO... .BL 0,7200 &9 00 0,74 GO0 A0 TAMETH
. | i IE 156 1.0010
MATGETE MANGA LARGA CONFUND GERSON
PITE42PH BASTEMARE PUHODEPANA PARS RMPL 04443 @500 0,349 30030 LADY
TiLA0 54 2L FEUHCIE PTTHO 4 WIS GL LARG FEU 04220 7700 040 462,00 CARRIEN
1, 06E% 099 T61 30
CULGETE CUELL O FORRADO CON PIOLA
CTI0140PT HOLCER CTIELLOS COMPIOLA (I 10698 7200 1,11 854,70 ADER
CIIM40CF EECORT AR CTUELLO COH FOREO CC 02302 300 0,24 134 20 CLATIDIA
1, 3500 135 103250
DE3182 DELANTERO DEBATA CONFIOLA EN PECHERA
LE=0E SACLR FORMA DE ESCOTE ¥ 51E MPL 036540 @9 00 031 238,70 STELLA
DERQOPEHSE > PEGALARPIOLL AHPECHEERES SIS RIPL 05691 7800 0,55 423 50 ALEBEL
EH2EPFEH PEGAFR PECHERS COMPIOLA & HMPL 05265 @7 00 041 315,70 STELLA
DEIES FILETEAE HIT'O FIL 02457 T0 00 0.2 20020 SOFLA
1,7053 15 LI1T&10
ESB321%r ESPALDA DE BELUSA VESTIDD GERSON
ESEIZ53EO0 FILETEAR BEATANTEDE ESPALD FIL 04118 9600 0,31 24640 WIARTHL
ESlsE..... PLANMCHAR BATOAHTE RSP ALL A HRL 03327 101 00 0,24 21540 TAMETH
0,745 060 46 00
EF321£2 ESFPALDA DE FALDA VESTIDO GERSON
EF222s PEGAR ARERTURS DEFALDS COMPL 03022 6500 0,33 254 .10 HOHEWO
EF12x EEMATAR COLS DE ABERTURES MPL 03213 41,00 0,349 30030 AL ILSE
06235 072 S54 40
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1504 £2004.

19 T2Ddmina
Tnidades pox huora

Requerido

6a 57

a3 58

134 114

Qi T4

56 40

214 128

165 147

105 g2

114 111

244 171

146 140

157 158

124 135

1a7 114



EMN1IGETE
EMO52=ECI
EM1611W
EM240C5E
EM2540F 0
ESEds
BRIz 12
EMI2TTRC
EM1E46THL
EMI4 00T
ErLi4a

TER
TE1&25502
TEO1TTE
TE1%2ZEL
TE22
TE1ll

FEUHCIE. P OF. CTHTTTEL ESP AL D AFETT
TTHIF: POFE HOMEREO WESTIDO CE

EHMCTELLAR COH SESGODOELE CC

PISOE EHCTELLADL ESCOTEFO WMPL
MARQUILL AR ESPOAT.D O BIPL MIFPL
PEGAE WIOH S CE

EEMT COSTATD IMCL- CIMTTTE.OM, MPL
CEFFAFE COSTADODE WESTIDNO MCE
HACER DOELADILLO WESTIDDO DOE
REEMALAT AR PTIHOS WESTIDO MPL MPL

TERKMINATIO
OTAT OF ESPAT. T orx
MARECHE POAES BOT OMAR OFhI
PEGOARE EOTOMES & BELTTSN EOT
DESPELTIZAE WESTIDNO OFI
PLAMCHAOAR WESTIDO OFI

TOTALESTILO ... ...

ENSAMEBLE VESTIDO MANG LAR, NIInO, MILL

0,5540
0,3401
13655
05073
03037
12105
22755
1 0465
09258
04933

2 3505

04315
02200
03000

76 00
&9 00
23 00
69 00
&7 00
g2 00
77 00
24 00
G 0
71,00

50,00
0,00
95 00

27450 100 )00

14093
5 1078

71,6002
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99 00

0,87
0,37
123
0,55
026
1,10
221
093
0,77
052

£ 81

0,64
0,17
0,24
205
1,06

416

19 72

G659 90
254 90
947 10
423 50
20020
247 00

1.701 70
F16,10
59290
400 40

6.782 70

492 &0
130 90
154 20

1.578 50
216 20

3203 20

15 184,40

COFERIEDT
A FRIETT
LATBELS
EOsSalEo
STELLL
SOFLA
L8 ILEE
C O FERIER
Lo, T8
oLy T

EZ SEFE
OLTEN
MERCEDE
MIOETS
MIOETS,

1]
174

113
123
50
]
57
G5
122

1z@
73
200
a2
43

52
1aa

a2
17z
41
20
43
58
26

Ta

120

22
42



CARGA POR OPERADOR

Fec
ha de Emision
15/
04/2004
Semana 12-DIC Dia 17/12/2003 Pagina 1
Eficiencia Taller: 90,00 No. de operadores 60 Jornada de 755,00
minutos
Estilo orden Codigo Operacion Recurso TpoStd ef ope Cantidad carga
12/12/2003
ADER ADER HERRERA
S36401 310 EN2614VE- EMBONAR SEGUND COSTADO DE FALD MPL 0,73 114,00 1.100 703,52
i 0,73 1.100,00 703,52
ALBA ALBA LUCIA DIAZ
S36401 10 CI0118PA- HACER CINTURON DE PANOLETAEN MPL 1,74 79,00 400 879,24
1,74 400,00 879,24
ALICIA ALICIA NARANJO
S36401 330 EN1231FA- REMATAR SISAS, ENCAJE Y CINTAEN MPL 0,82 67,00 1.100 1.342,16
0,82 1.100,00 1.342,16
AMPARO AMPARO JAIMES
S36401 220 BL1206ESP REMATAR ESPALDA DE VESTIDO HAC MPL 0,31 62,00 1.100 548,40
0,31 1.100,00 548,40
ANA ILSE ANA ILSE LACHE
S36401 180 DEB0903FO PEGAR NIDO Y FORRO HACIEND FORM MPL 1,18 74,00 1.100 1.758,96
1,18 1.100,00 1.758,96
ANALIDA ANALIDA RINCON
S36401 100 ESB0353BO FILETEAR BAJANTE DE ESPALDA COL FIL 0,41 69,00 1.100 656,49
0,41 1.100,00 656,49
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AZUCENA
S36401
CARMEN
S36401
CATALINA
S36401
CECI
S36401
CECILIA
S36401

CRISTINA

S36401

0,38
DELFINA

S36401
ES. SERR
S36401
ESPE.

S36401

AZUCENA GARCIA

300 EN1314VE- CERRAR SEGUNDO COSTADO DE FALD CC
CARMEN ROSA URIBE

150 FAO0209EC- PEGAR ENCAJE EN ORILLO DE FALDA FIL
360 TE2017TR MARCAR PARA BOTONAR OFM
CECILIA SALAZAR

320 EN1308V-A CERRAR COSTADOS DE VESTIDO UN L CE
CECILIA PARRA

170 ENO506FO- FRUNCIR POR CINTURA FORROS DELA FRU

CRISTINA LUENGAS

20 Cl0144PA- HACER PLIEGUE A CINTURON PANOLE MPL

DELFINA SALCEDO

230 EN1606ED- UNIR DELAN NIDO Y FRUNCIR X CINT FRU

340 TE1823VTV HACER OJALES A VESTIDO DEVELO 0OJ

ESPERANZA ARENAS

210 EN2530CD- PISAR ENCUELLADA DE VESTIDO CON MPL
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0,64
0,64

0,91
0,91

0,27
0,27

0,67
0,67

0,47
0,47

0,38

1.101,00

0,80
0,80

0,65100,001.100

0,65

0,73
0,73

94,00

83,00

0,00

67,00

69,00

74,00

72,00

94,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

146
146,00

1.101

558,09

1.100
1.100,00

717,86
1.100,00

1.100
1.100,00

744,96
744,96

1.206,29
1.206,29

302,28
302,28

1.094,58
1.094,58

98,62
98,62

558,09

1.225,28
1.225,28

717,86

856,24
856,24



ESPERANZ

S36401

GLORIA

S36401

ILDA

S36401

ISAB.DEL

S36401

JAKELINE

S36401

JANETH

536401

LUZ DARY

S36401

MAR.ROSA

S36401

MARIA

S36401

MARTHA M

ESPERANZA GUTIERREZ MURALLA

60 CA0365VE- FILETEAR PUNTAS DE CAPAS X2 DEV FIL

160 EN1409IN HACER DOBLADILLO VESTIDO DOB DOB

400 TE11 PLANCHAR VESTIDO OFM
370 TER2024X3 MARCAR DELANTERO DE VESTIDO X 3 OFM
JAKELINE ORTIZ
260 EN1208BL- REMATAR CINTURON Y COSTADOS DE MPL
JANETH CASTELLANOS
110 ES1153 PLANCHAR BAJANTE ESPALDA X2 PL PL
LUZ DARY QUINTERO

10 CI0118PA- HACER CINTURON DE PANOLETAEN MPL
390 TE22 DESPELUZAR VESTIDO OFM
MARIA FIGUEROA

410 EM EMPAQUE OFM
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0,21
0,21

0,92
0,92

1,41
1,41

0,71
0,71

1,34
1,34

0,38
0,38

1,74
1,74

2,75
2,75

0,48
0,48

80,00

90,00

99,00

100,00

69,00

101,00

79,00

100,00

90,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.057
1.057,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

400
400,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

282,43
282,43

1.129,09
1.129,09

1.564,78
1.564,78

755,23
755,23

2.137,67
2.137,67

416,80
416,80

879,24
879,24

3.022,80
3.022,80

587,77
587,77



S36401

MERCEDES

S36401
S36401

NOHELIA

S36401

NOHORA

S36401

REINA

S36401

ROCIO

S36401

SANDRA

S36401

SHIRLEY

S36401

SOFIA

S36401

SONIA

S36401

70 DEO339ND- FILETEAR PARA NIDO DE VELO POR 2 FIL
MERCEDES MORA

50 CA4285VE- HACER DOBLADILLO A PUNTAS DE CA MPL
350 TE1923VTV PEGAR BOTONES A BLUSA BOT

NOHELIA BALLESTEROS

200 EN2830ED- SESGAR ESCOTE CON CAPAS DE BLUS MPL

140 ES236 BASTEAR POR CINT FORR Y TEL ESPA MPL

370 TER2024X3 MARCAR DELANTERO DE VESTIDO X 30FM
ALBA ROCIO CELIS

240 EN1731VT SESGAR SISAS DE VESTIDO DE VELO MPL
SANDRA CARVAJAL

250 EN2516SI-  PISAR SESGO DE SISA DE VESTIDO DE MPL
SHIRLEY OSORIO

290 FA2409DE- RECORTAR RUEDO DE DELANTER FAL CC
ANA SOFIA TORRES

190 EN1611BL- UNIR POR HOMBRO DE BLUSA CE CE
SONIA LUQUERNA

130 EN0232ES PEGAR MARQUILLA DOBLE EN ESPAL MPL
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0,68
0,68

0,82
0,76
1,58

1,30
1,30

0,60
0,60

0,71
0,71

0,95
0,95

1,30
1,30

0,49
0,49

0,33
0,33

0,27

100,00

74,00
101,00

80,00

60,00

100,00

106,00

98,00

62,00

89,00

74,00

1.099
1.099,00

1.100
1.100
2.200,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

43
43,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100

750,07
750,07

1.223,68
823,04
2.046,72

1.785,71
1.785,71

1.098,90
1.098,90

30,72
30,72

990,42
990,42

1.456,60
1.456,60

875,39
875,39

405,15
405,15

397,78



13/12/2003
ADER

S36401
ALBA
S36401
ALICIA
S36401
AMPARO
S36401
S36401
S36401
ANALIDA
S36401
AZUCENA
S36401
BLANCA
S36401
CARMEN

S36401

CATALINA

ADER HERRERA

310 EN2614VE- EMBONAR SEGUND COSTADO DE FALD
ALBA LUCIA DIAZ

240 EN1731VT SESGAR SISAS DE VESTIDO DE VELO MPL
ALICIA NARANJO

330 EN1231FA- REMATAR SISAS, ENCAJEY CINTAEN MPL
AMPARO JAIMES

130 EN0232ES PEGAR MARQUILLA DOBLE EN ESPAL MPL
210 EN2530CD- PISAR ENCUELLADA DE VESTIDO CON MPL
220 BL1206ESP REMATAR ESPALDA DE VESTIDO HAC MPL
ANALIDA RINCON

190 EN1611BL- UNIR POR HOMBRO DE BLUSA CE CE
AZUCENA GARCIA

300 EN1314VE- CERRAR SEGUNDO COSTADO DE FALD CC
BLANCA CECILIA PEREZ

250 EN2516SI-  PISAR SESGO DE SISA DE VESTIDO DE MPL
CARMEN ROSA URIBE

150 FAO209EC- PEGAR ENCAJE EN ORILLO DE FALDA FIL
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0,27

MPL
0,73

0,95
0,95

0,82
0,82

0,27
0,73
0,31
1,31

0,33
0,33

0,64
0,64

1,30
1,30

0,91
0,91

0,73

106,00

67,00

74,00
94,00
62,00

89,00

94,00

98,00

83,00

1.100,00

114,00
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100

1.100

1.100
3.300,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

397,78

1.100 703,52
703,52

990,42
990,42

1.342,16
1.342,16

397,78
856,24
548,40
1.802,43

405,15
405,15

744,96
744,96

1.456,60
1.456,60

1.206,29
1.206,29



S36401

CECI

S36401

CECILIA

S36401
S36401

CRISTINA

S36401

DELFINA

S36401

EDDY

S36401

ES. SERR

S36401

GLADYS

S36401

ILBA

S36401

ILDA

S36401

360 TE2017TR MARCAR PARA BOTONAR OFM
CECILIA SALAZAR

320 EN1308V-A CERRAR COSTADOS DE VESTIDO UN L CE
CECILIA PARRA

100 ESB0353BO FILETEAR BAJANTE DE ESPALDA COL FIL
170 ENO506FO- FRUNCIR POR CINTURA FORROS DELA FRU

CRISTINA LUENGAS

20 Cl0144PA- HACER PLIEGUE A CINTURON PANOLE MPL
DELFINA SALCEDO
230 EN1606ED- UNIR DELAN NIDO Y FRUNCIR X CINT FRU
EDDY BARRERA

160 EN1409IN HACER DOBLADILLO VESTIDO DOB DOB

340 TE1823VTV HACER OJALES A VESTIDO DE VELO 0OJ

60 CAO0365VE- FILETEAR PUNTAS DE CAPAS X2 DEV FIL

ILBA SEPULVEDA
140 ES236 BASTEAR POR CINT FORR Y TEL ESPA MPL
400 TE11 PLANCHAR VESTIDO OFM
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0,27
0,27

0,67
0,67

0,41
0,47
0,88

0,38
0,38

0,80
0,80

0,92
0,92

0,65
0,65

0,21
0,21

0,60
0,60

1,41

0,00

67,00

69,00
69,00

74,00

72,00

90,00

100,00

80,00

60,00

99,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
146
1.246,00

1.101
1.101,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100

302,28
302,28

1.094,58
1.094,58

656,49
98,62
755,12

558,09
558,09

1.225,28
1.225,28

1.129,09
1.129,09

717,86
717,86

282,43
282,43

1.098,90
1.098,90

1.564,78



JANETH

S36401

LUZ DARY

S36401

MA. ROS

536401

MARIA

S36401

MARINA

S36401

MERC. M

S36401

MERCEDES

S36401

ORTENCIA

S36401

REINA

S36401

ROSALBA

JANETH CASTELLANOS
110 ES1153 PLANCHAR BAJANTE ESPALDA X2 PL PL
LUZ DARY QUINTERO

10 CI0118PA- HACER CINTURON DE PANOLETAEN MPL

390 TE22 DESPELUZAR VESTIDO OFM

MARIA FIGUEROA

410 EM EMPAQUE OFM

180 DEB0903FO PEGAR NIDO Y FORRO HACIEND FORM MPL

50 CA4285VE- HACER DOBLADILLO A PUNTAS DE CA MPL

MERCEDES MORA

350 TE1923VTV PEGAR BOTONES A BLUSA BOT

260 EN1208BL- REMATAR CINTURON Y COSTADOS DE MPL

370 TER2024X3 MARCAR DELANTERO DE VESTIDO X 30FM

ROSALBA NUNEZ
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1,41

0,38
0,38

1,74
1,74

2,75
2,75

0,48
0,48

1,18
1,18

0,82
0,82

0,76
0,76

1,34
1,34

0,71
0,71

101,00

79,00

100,00

90,00

74,00

74,00

101,00

69,00

100,00

1.100,00

1.100
1.100,00

1.101
1.101,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.564,78

416,80
416,80

2.420,11
2.420,11

3.022,80
3.022,80

587,77
587,77

1.758,96
1.758,96

1.223,68
1.223,68

823,04
823,04

2.137,67
2.137,67

785,95
785,95



S36401

SHIRLEY

S36401

SOFIA

S36401

15/12/2003
0

S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401

200 EN2830ED-

SESGAR ESCOTE CON CAPAS DE BLUS MPL

SHIRLEY OSORIO

290 FA2409DE-

RECORTAR RUEDO DE DELANTER FAL CC

ANA SOFIA TORRES

70 DEO339ND-

50 CA4285VE-

60 CAO365VE-

70 DEO339ND-
110 ES1153
130 EN0232ES
140 ES236
150 FAO0209EC-
160 EN1409IN
180 DEB0903FO
190 EN1611BL-
200 EN2830ED-
210 EN2530CD-
220 BL1206ESP
230 EN1606ED-
240 EN1731VT
250 EN2516SI-
260 EN1208BL-
290 FA2409DE-
300 EN1314VE-
310 EN2614VE-
320 EN1308V-A
330 EN1231FA-
340 TE1823VTV
350 TE1923VTV

FILETEAR PARA NIDO DE VELO POR 2 FIL

HACER DOBLADILLO A PUNTAS DE CA MPL
FILETEAR PUNTAS DE CAPAS X2 DEV FIL
FILETEAR PARA NIDO DE VELO POR 2 FIL
PLANCHAR BAJANTE ESPALDA X2 PL PL
PEGAR MARQUILLA DOBLE EN ESPAL MPL
BASTEAR POR CINT FORR Y TEL ESPA MPL
PEGAR ENCAJE EN ORILLO DE FALDA FIL
HACER DOBLADILLO VESTIDO DOB DOB
PEGAR NIDO Y FORRO HACIEND FORM MPL
UNIR POR HOMBRO DE BLUSA CE CE
SESGAR ESCOTE CON CAPAS DE BLUS MPL
PISAR ENCUELLADA DE VESTIDO CON MPL
REMATAR ESPALDA DE VESTIDO HAC MPL
UNIR DELAN NIDO Y FRUNCIR X CINT FRU
SESGAR SISAS DE VESTIDO DE VELO MPL
PISAR SESGO DE SISA DE VESTIDO DE MPL
REMATAR CINTURON Y COSTADOS DE MPL
RECORTAR RUEDO DE DELANTER FAL CC
CERRAR SEGUNDO COSTADO DE FALDCC
EMBONAR SEGUND COSTADO DE FALD
CERRAR COSTADOS DE VESTIDO UN L CE
REMATAR SISAS, ENCAJE Y CINTAEN MPL
HACER OJALES A VESTIDO DE VELO OJ
PEGAR BOTONES A BLUSA BOT

172

1,30
1,30

0,49
0,49

0,68
0,68

0,82
0,21
0,68
0,38
0,27
0,60
0,91
0,92
1,18
0,33
1,30
0,73
0,31
0,80
0,95
1,30
1,34
0,49
0,64
MPL
0,67
0,82
0,65
0,76

80,00

62,00

100,00

74,00
80,00
100,00
101,00
74,00
60,00
83,00
90,00
74,00
89,00
80,00
94,00
62,00
72,00
106,00
98,00
69,00
62,00
94,00
0,73
67,00
67,00
100,00
101,00

1.100
1.100,00

1.100
1.100,00

1.099
1.099,00

1.100
1.100
1.099
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
114,00
1.100
1.100
1.100
1.100

1.785,71
1.785,71

875,39
875,39

750,07
750,07

1.223,68
282,43
750,07
416,80
397,78

1.098,90

1.206,29

1.129,09

1.758,96
405,15

1.785,71
856,24
548,40

1.225,28
990,42

1.456,60

2.137,67
875,39
744,96

1.100 703,52

1.094,58

1.342,16
717,86
823,04



S36401
S36401
S36401
S36401
S36401

CECILIA

S36401
S36401

LUZ DARY

S36401

NOEMI

S36401

16/12/2003
0

S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401

360 TE2017TR
370 TER2024X3
390 TE22

400 TE11

410 EM

MARCAR PARA BOTONAR OFM
MARCAR DELANTERO DE VESTIDO X 3 OFM

DESPELUZAR VESTIDO OFM
PLANCHAR VESTIDO OFM
EMPAQUE OFM

CECILIA PARRA

100 ESB0353BO
170 ENO506FO-

FILETEAR BAJANTE DE ESPALDA COL FIL
FRUNCIR POR CINTURA FORROS DELA FRU

LUZ DARY QUINTERO

10 CI0118PA-

20 CI0144PA-

50 CA4285VE-

60 CAO365VE-

70 DEO339ND-
110 ES1153
130 ENO0232ES
140 ES236
150 FAO0209EC-
160 EN1409IN
180 DEB0903FO
190 EN1611BL-
200 EN2830ED-
210 EN2530CD-
220 BL1206ESP
230 EN1606ED-
240 EN1731VT
250 EN2516SI-

HACER CINTURON DE PANOLETAEN MPL

HACER PLIEGUE A CINTURON PANOLE MPL

HACER DOBLADILLO A PUNTAS DE CA MPL
FILETEAR PUNTAS DE CAPAS X2 DEV FIL
FILETEAR PARA NIDO DE VELO POR 2 FIL
PLANCHAR BAJANTE ESPALDA X2 PL PL
PEGAR MARQUILLA DOBLE EN ESPAL MPL
BASTEAR POR CINT FORR Y TEL ESPA MPL
PEGAR ENCAJE EN ORILLO DE FALDA FIL
HACER DOBLADILLO VESTIDO DOB DOB
PEGAR NIDO Y FORRO HACIEND FORM MPL
UNIR POR HOMBRO DE BLUSA CE CE
SESGAR ESCOTE CON CAPAS DE BLUS MPL
PISAR ENCUELLADA DE VESTIDO CON MPL
REMATAR ESPALDA DE VESTIDO HAC MPL
UNIR DELAN NIDO Y FRUNCIR X CINT FRU
SESGAR SISAS DE VESTIDO DEVELO MPL
PISAR SESGO DE SISA DE VESTIDO DE MPL

173

0,27
0,71
2,75
141
0,48
23,42

0,41
0,47
0,88

1,74
1,74

0,38
0,38

0,82
0,21
0,68
0,38
0,27
0,60
0,91
0,92
1,18
0,33
1,30
0,73
0,31
0,80
0,95
1,30

0,00
100,00
100,00

99,00
90,00

69,00
69,00

79,00

74,00

74,00
80,00
100,00
101,00
74,00
60,00
83,00
90,00
74,00
89,00
80,00
94,00
62,00
72,00
106,00
98,00

1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
31.899,00

1.100
146
1.246,00

722
722,00

722
722,00

1.100
1.100
1.099
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100

302,28

785,95
3.022,80
1.564,78

587,77
30.234,54

656,49
98,62
755,12

1.587,03
1.587,03

365,98
365,98

1.223,68
282,43
750,07
416,80
397,78

1.098,90

1.206,29

1.129,09

1.758,96
405,15

1.785,71
856,24
548,40

1.225,28
990,42

1.456,60



S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
536401
S36401
S36401
S36401
S36401

CECILIA

S36401
S36401

17/12/2003
0

S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401

260 EN1208BL-
290 FA2409DE-
300 EN1314VE-
310 EN2614VE-
320 EN1308V-A
330 EN1231FA-

REMATAR CINTURON Y COSTADOS DE MPL
RECORTAR RUEDO DE DELANTER FAL CC
CERRAR SEGUNDO COSTADO DE FALDCC
EMBONAR SEGUND COSTADO DE FALD
CERRAR COSTADOS DE VESTIDO UN L CE
REMATAR SISAS, ENCAJE Y CINTAEN MPL

340 TE1823VTV HACER OJALES A VESTIDO DE VELO 0OJ
350 TE1923VTV PEGAR BOTONES A BLUSA BOT

360 TE2017TR
370 TER2024X3
390 TE22

400 TE11

410 EM

MARCAR PARA BOTONAR OFM
MARCAR DELANTERO DE VESTIDO X 3OFM

DESPELUZAR VESTIDO OFM
PLANCHAR VESTIDO OFM
EMPAQUE OFM

CECILIA PARRA

100 ESB0353BO
170 ENO506FO-

50 CA4285VE-

60 CA0365VE-

70 DEO339ND-
110 ES1153
130 ENO0232ES
140 ES236
150 FAO0209EC-
160 EN1409IN
180 DEB0903FO
190 EN1611BL-
200 EN2830ED-
210 EN2530CD-
220 BL1206ESP
230 EN1606ED-
240 EN1731VT
250 EN2516SI-

FILETEAR BAJANTE DE ESPALDA COL FIL
FRUNCIR POR CINTURA FORROS DELA FRU

HACER DOBLADILLO A PUNTAS DE CA MPL
FILETEAR PUNTAS DE CAPAS X2 DEV FIL
FILETEAR PARA NIDO DE VELO POR 2 FIL
PLANCHAR BAJANTE ESPALDA X2 PL PL
PEGAR MARQUILLA DOBLE EN ESPAL MPL
BASTEAR POR CINT FORR Y TEL ESPA MPL
PEGAR ENCAJE EN ORILLO DE FALDA FIL
HACER DOBLADILLO VESTIDO DOB DOB
PEGAR NIDO Y FORRO HACIEND FORM MPL
UNIR POR HOMBRO DE BLUSA CE CE
SESGAR ESCOTE CON CAPAS DE BLUS MPL
PISAR ENCUELLADA DE VESTIDO CON MPL
REMATAR ESPALDA DE VESTIDO HAC MPL
UNIR DELAN NIDO Y FRUNCIR X CINT FRU
SESGAR SISAS DE VESTIDO DEVELO MPL
PISAR SESGO DE SISA DE VESTIDO DE MPL

174

1,34
0,49
0,64
MPL
0,67
0,82
0,65
0,76
0,27
0,71
2,75
1,41
0,48
23,42

0,41
0,47
0,88

0,82
0,21
0,68
0,38
0,27
0,60
0,91
0,92
1,18
0,33
1,30
0,73
0,31
0,80
0,95
1,30

69,00
62,00
94,00
0,73
67,00
67,00
100,00
101,00
0,00
100,00
100,00
99,00
90,00

69,00
69,00

74,00
80,00
100,00
101,00
74,00
60,00
83,00
90,00
74,00
89,00
80,00
94,00
62,00
72,00
106,00
98,00

1.100
1.100
1.100
114,00
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
1.100
31.899,00

1.100
146
1.246,00

524
524
528
524
524
524
524
524
524
524
524
524
524
524
524
524

2.137,67
875,39
744,96

1.100 703,52

1.094,58

1.342,16
717,86
823,04
302,28
785,95

3.022,80

1.564,78
587,77

30.234,54

656,49
98,62
755,12

582,91
134,54
360,36
198,55
189,49
523,48
574,63
537,86
837,90
193,00
850,65
407,88
261,24
583,68
471,80
693,87



S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
S36401
536401
S36401
S36401
S36401
S36401

CECILIA
S36401

S36401
S36401

260 EN1208BL-
290 FA2409DE-
300 EN1314VE-
310 EN2614VE-
320 EN1308V-A
330 EN1231FA-

REMATAR CINTURON Y COSTADOS DE MPL
RECORTAR RUEDO DE DELANTER FAL CC
CERRAR SEGUNDO COSTADO DE FALDCC
EMBONAR SEGUND COSTADO DE FALD
CERRAR COSTADOS DE VESTIDO UN L CE
REMATAR SISAS, ENCAJEY CINTAEN MPL

340 TE1823VTV HACER OJALES A VESTIDO DE VELO 0OJ

350 TE1923VTV PEGAR BOTONES A BLUSA BOT
360 TE2017TR MARCAR PARA BOTONAR OFM
370 TER2024X3 MARCAR DELANTERO DE VESTIDO X 3 OFM
390 TE22 DESPELUZAR VESTIDO OFM
400 TE11 PLANCHAR VESTIDO OFM
410 EM EMPAQUE OFM

CECILIA PARRA

100 ESB0353BO FILETEAR BAJANTE DE ESPALDA COL FIL

170 ENO506FO-
270 FA1313VE-

FRUNCIR POR CINTURA FORROS DELA FRU
CERRAR PRIMER COSTADO DE FALDA CC
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1,34
0,49
0,64
MPL
0,67
0,82
0,65
0,76
0,27
0,71
2,75
1,41
0,48

23,42

0,41
0,47
0,64
1,51

69,00
62,00
94,00
0,73
67,00
67,00
100,00
101,00
0,00
100,00
100,00
99,00
90,00

69,00
69,00
60,00

524
524
524
114,00
524
524
524
524
524
524
524
524
524

15.200,00

524
524
83

1.131,00

1.018,31
417,00
354,87

524 335,13
521,42
639,36
341,96
392,07
144,00
374,40

1.439,95
745,40
279,99

14.405,69

312,73

353,97
88,06
754,76



ANEXO 7. EVOLUCION DE LOS TIEMPOS DE PROCESOS VESTIDO GERSON
TIEMPOS EN MINUTOS

VESTIDO CUADROS CURABA DE VELO Y NIDO

CINTURON

HACER CINTURCN CE PAAIDLETA ENVELD MPL
HACER DOBLEZ A CINTURON MPL
CAPA

FILETEAR CAPA DOBLE DE YELOEA DOSLADOS FIL
PEGAR CIMTA DE SEDA A CAPADEVELODOBLE MPL
HACERFILETE PARA DOBLADILLO FIL
HACER DOBLEZ & ORILLD PUNTAS DE CAPA VELC FIL

DELANTERD
BASTEARPECHERA DE YELOD AFORRO MPL
FILETEAR RUEDC O FALDA OE YELD (MIDO] L

ESPALDA

BASTEARESPALDASDEWELOYFORROHEZ  MPL
FILETEAR BAJAKTES DE BLUSA FIL
HACER MONTE ENESPALDA DE YESTIOOD MPL
MARGULLARESPALDA MPL
FALDA

BASTEARFALDADEVELD MPL
FRUNCIR POR CINTURA DELANTERO DEFALDA - FRUN
PEGARENCAJEEN ORILLODEFALDA ooe
HACER DOBLADILLO AFALDA FRUN

STYM
2116
17365
0,375

40578
0,7
2,318

0.2054

08232

14232

07407

05825

2532

15522

0418

000

0268

2,899

05354

4861

0,410

03238

PEQ. |EFIC. PEQ.Z |EFIC. |PER3 EFIC. || MED. |EFIC. |MED.2 [EFIC. | MED.3 | EFIC. GRAND. (EFIC.
2.56 Bradx| 222 il AW | 247 [ 85ABK| 23 [ MEEx| 223 | 4.69%|, 23 | N
AL (1 I wa AT AL | T T o 18 AT 18 B3.06%
04 im0 M 04 eyt | AR I LN 1N R 720 045 | E33ew
5.8 69,96%) 5,69 T3%] 492 f4x|| 624 [6503x| 4958 otpdwn| 515 | 7eqex|/n| 6 [ 6233
17 3l 18 Gtk AN U | il 0 MER 14 4305 13 R
28 x it i | R LN A Mamy 28 272 30| T2
02t mhor 03 BRaT 03 BT 035 | BRER] 028 T3 035 i 08 | 4550
03 Mdex| 108 Tl 08 nzand| 103 | ThAIM 1M M| 0k 100,33 Al B
202 T046% 196 Tab0| 138 03] 222 | G40 1666 [ 8543 18 4% | 256 | 5559
141 i BLITH| 083 e | R dn 036 | TERM] 032 B0t il 4032
&1 Mg 05 JL7% A I (EENUEER | R X wE0 089 B3t 0,75 .00
346 1320 338 [ WA AN 3ex() 4 666N 3 g 3 95.9%) / i | §3.20%
i e 18 G Bhadw|) 2296 | ETADMl 13 Bew 18 a7t 24 B4t
0437 i IR s 038 iTeef ) 056 [ TH3EN] 04 W23 0388 106 53 Of4E | B3TE
0,35 i i Bhb|) OBM | GERDN] 008 i BLEI 06 | G60eM
04 Elon| 04 Bhllw| 038 T4k 0483 | Ehal 04 EBTH 039 EBE2Y 063 | 3938
5.58 5196 408 TL06%| 334 B6.80¢|) 458 [ 6330 38Y [VRTOM| 344B | B408x). 4743 | 613X
21 AL I R IR | a1 B037TH 0998 £L06Y 1697 | 33
104 parre Y mag] 06 e | Thdtl 08 THEl 083 T390 072 | B4
138 i I T 08 JURIER | IRAEES Pl I TR IE 100,005 0% | BREM
106 Bl 03 e 08 M4 1556 | BT 2y oM 1052% 13 T06%
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STYM PEQ.1 EFIC. PEQ.2 EFIC. PEGQ.3 EFIC. MED.1 |EFIC. |MED.2 EFIC. MED_3 EFIC. GRAND. |EFIC.

ENSAMBLE 13,232 15.86 83.43%] 155 85,37 13.923 g5.04x)| 19671 [ 6727 16703 [79.22| 14705 [ 998 20,35 | 65,02%
LINIR POR HOMBRO YESTIDO CER ket TS sos] 04 aags] 03k [T | I R s ] 045 T2.84
SESGAR ESCOTE PEGANDO CAPAS MCC 12087] 17 ey R e raszd| 175 ey e R 7379 2m B4
FISAR SE5G0 DE ESCOTE COMCARA YELD MFL et T e sagaw] 0738 sagsd | nar il 060 e T 106,043 10 BT.1m
PEGAR MIDO ¥ FORRO DE YESTIDO DE YELD MFL panon] 143 e 74,30 1 o | T T griew] 12 75,002 136 45,35
E:EEE‘; PHR CINT. DELARIT. EORMDO Y FRUN FRUR ngzl 0 9326 06 se3ml 08k sazewl| 1033 B Y santsl A 2,255 047 82,64
SESGAR SISAS DE YESTIDD DE WELD MCC kY R mag] 1A maad 0 gadz] | Lde i T e I 136.57% 0,38 47,337
FIS&R SE5G0 DE SI54 DE YESTIOO OE YELD MFL 12a77] 15 e gaaew] 18 wagz| 288 | s0Rm] e 106,343 181 7170
REMAT AR COSTADOS BLUSA PEGANDD CINTURON MPL 1409 236 BB, 25 135 BaTE] 209 4 6] | 2802 LI AL 4823 M 04,363 a2 43,303
CERRAR ' COSTADD OE FALDA DE YELO MCC i D g0 &7 meg| 0572 T | I e e GG 0 N I X 84,592
GFUARDAR 1 COSTADD DE FALDA DE YELD MFL % e gadnd 05w gt | 1022 o] 07 a0em| 0k 5473 038 72,357
RECORTAR RUEDD OE FALDA DE YELD MCC o] 047 3] 04s wz7a] 038 137,06 |__O.712 69,30 049 mog) 03 159,162 0 B3tz
HACER ROLLITOPLAND A YELO CON CIMTA MPL ngl  0se e g4l 048 123,27 | 0878 izl 03 B8] 0T 1075324 12 143
CERRAR 2 COSTADODE FALDA OE YELD MCC i e I gagen]  na07 7485|0401 T0EG] 088 T 0873 e 128 48,750
GFUARDAR 2 COSTADD OE FALDA DE YELO MFL ks T e ey E 143305 0881 S2.76x] 079 82.29%) 0513 142,123 143 50,34
CERRAR COSTADDS OE ELUSA ¥ COSTADOFALL CER ogeer]  an w80 05 e Mmg| 0892 | TM  On IR I 108,23 0s8 76,76
REMATAR 51345 ENCAJEDEFALDA Y CINTA  MPL 04 1 e E e 100,00xf |__1426 B30 1 000x) 08 00,00 1z 76,003
TOTAL TIEMPO EN PLANTA [MIN.) | 26255 35 THAZE 32,830 [ 79.97x| 28504 92.11|| 38.996 ['67.33%| 32447 [0.92%| 30089 | 87.26% & 4 | 64453

TERMINADO 29732 456 65,200  4.02 73.78%] 3.8 seooz|| 481 | eige| 391 T7eodx| 3283 | s056x A 513 | 57.96%
FEGAR FLORES A& MIDO BOR ki HEE e szl 2 [k | A it 1 I Bagew] &7 78,07 38 47,714
HACER DJALES & BLUSA OJaL ns] o e w2l 043 fg2agu]| 046 | WEFM) 048 mid] 044 13,6434 083 74,37
FEGAR EOTONES 260 iz e I E nags] | 048 Baatd 07 104.36) 0543 7 5 04 3,97
DESPELUCE 218 5.2 5286 & 5496%| 1.8 7232 55 | 49.96x] 45 | 6107z 4 B8.70%|x) 6 | 4580%
PLANCHA DEL YESTIDO TERMINADO 1408 3.1 543 28 50.30) 263 5355%|| 3359 | #.04x| 283 | 49.76x| 2.8 50,30 . 355 | 39,67
PLANCHA Y CUADRES EN EL PROCESO 43927 5.84 5.2ru| 542 #1.05x| 4768 o203 [ 624 [oanx] sn [esgex| a596 | essex| | 658 | 6676
FLANCHAR CAPA 078 oa e G e B skl | naz aaew] 0 werd oz 33754 052 31462
PLANCHAR PECHERA i i S e T il [ 045 e iy TS 3767 045 92,33
FLANCHAR BAJANTES o] 04 e R 358l | 0g e w0 o 7810 032 4160
FEGAR ALFILERES A CAPA 12l 139 gam] 132 anatd 12 0000f | 14 wmd 128 e e 99,17 142 8451
CUADRAR CAPAS PARADOELADILLO 038 ng g 08 o] 04 ool | og e saamd 07 98,455 1066 575
CUADRAR CAPAS PARAEMCUELLAR 048 07 B80T 01,61 78695 0 36,00 03z 5274 0155 e BEE: 98,97 1 43544
CUADRAR COSTADO EN 51545 PARA SESGAR 036 08 9,023 058 B2OTH| 048 76,1003 0g2 53,06 0155 g5a5] 0385 101 41 0,65 58,38
CUADRAR BLUSA PARAEMCUELLAR LA AT 100,002 0,13 4445 0,17 100,003 019 39474 018 94445 IRES 94445 022 7274
CUACRARESPALDAS PARA EMCUELLAR 026 032 7813 0,28 2929 028 100,002 03 75,764 027 92 59% 026 96,155 0 7353
TOTAL TIEMPO [MIN.] 8| 53978 69,993 50 75,433 131 g8.14x%|| 59 54,10 49 A% 45 §4,39% & [ §0,93%

Incluye todas las operaciones de maquing y manuales, cuadres, terminado y bordado.
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ANEXO 8. DIAGRAMA DE PROCESO REF. 36204 GERSON &GERSON ClINILZ4 LTD4

DLAGEARA DEFLUTO
EEFERENCILA: 26204 FECHA, : Dicismhre
2002
CAPA DELANTERO ESPALDA ENS, ﬁgL 4 MARY MELSY TARGAS METOD0: Actm]

| Filetear | Bastear Bastear
n71 | :) capa doble n74 I 2) delantero 18R ) espaldas
~ Unir
| Pegar Filetear | hArhrne |
229 . —l

z n 42 | 2 bajantes

i -

Hacer Marquilla 1.30 ) Sesga
| )flletepara n 27 | 2) |

dAnhladilln -
| Pisar
escote

| Hacer 074
)dobladlllo

4 Hacer

030 | - monte

G

de de capa |

Bastear por
| ) cintura
0.90 9 Pegar
| Fruncir por r_udoy
| cintura forro l
delantero .
[~
0.80 :) Cerrar |

Pegar
encaje en | |

Sesgar
sisas \
Hacer
dobladlllo |

Breteles I

7 Enhebrary
178 237 atracar bretel

Manual




CINTURON |

1.74

0.38

Hacer
cinturén
de

[NEY

. Hacer
doblez

179

1.34

0.64

0.72

0.49

0.8

0.64

0.73

0.67

0.90

-

.

(LA A WA A WL WA AP A N

Pisar
sisas

Rematar
costados

Cerrar
primer
cnstadns

Embonar
primer
constadn

Recortar
ruedo

Hacer
rollito
nlann v

Cerrar

segundo
costadns

Embonar

segundo
costadn

Cerrar
costados

Remates
finales




ANEXO 9. FORMATOS DE C.I. NILZA LTDA.

FORMATO DE REPROCESOS VESTIDO GERSON

FECHA:

NLZA

Moda Infanti

ARREGLOS

CANTIDAD

QT

CAPAS

CINTA SUELTA ("PELADA")

DOBLADILLO SUELTO

CAPA DE VELO DANADA

CAPA SUELTA EN ENCUELLADA

FILETE DE CAPAS DANADO O SUELTO

CAPAS DISPAREJAS

CUELLO

ERROR EN/FALTA PISAR
ENCUELLADA

BAJANTES "COJOS"

BLUSA

VELO "PELADO"

BOTONES SUELTOS

PIQUETES

MALAS COSTURAS EN PEGUE DE NIDO
Y PECHERA

FALTA O ERROR EN MARQULLAS

ERROR EN EL FRUNCIDO DE ESPALDA

SISAS "PELADAS"

FALDA

180



PROBLEMA EN LA CERRADAY
EMBONADA EN FALDA DE VELO

CINTA SUELTA O MAL PEGADA

FINAL E INICIO DE CINTA "PELADO"

ENCAJE SUELTO

ENCAJE DANADO

FALTA DE DOBLADILLO

MALA COSTURA EN LATERALES DE
CINTURA ENTRE BLUSA Y FALDA

NIDO

PIQUETE EN NIDO (CALLE)

PIQUETE EN NIDO (EMPRESA)

FALTA PEGAR FLORES O MAL
PEGADAS

CINTURONES

ROLLITO DE CINTURON "PELADOS"

CINTURONES MAL PEGADOS

PUNTAS MAL ELABORADAS

CINTURONES DISPAREJOS

CHURRASCO

ENCAJE MAL PEGADO

ERROR EN LA EMBONADA

MAL FRUNCIDO AL FORRO

FALTA REMATE(S)

MANCHAS Y MUGRE

"PELADO" ROLLITO PLANO DEL FORRO

OTROS ARREGLOS

TOTAL ARREGLOS

181




PRODUCCION DIARIA

MES:
REFERENCIAS
PRODUCIDAS:

CAN.

800

750

700

650

600

550

500

450

400

350

300

250

200

150

100

50

1 2 3 4 56 7 8 910 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
DIA
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PRODUCCION DIARIA POR MODULO

SEMANA:

LUNES

MARTES

MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

SABADO

TOTAL
SEMANA

MOD 1

MOD 2

MOD 3

TOTAL
DIARIO

PRODUCCION DIARIA POR MODULO

SEMANA:

LUNES

MARTES

MERCOLES

JUEVES

VIERNES

SABADO

TOTAL
SEMANA

MOD 1

MOD 2

MOD 3

TOTAL
DIARIO
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OPERARIA:

REGISTRO DE EFICIENCIA DIARIA

DIA

REF

TALLA

OPERACION

CANT

H. INI

H. FIN

OBSERVACIONES

184




FORMATO DE PROCESOS DE PRODUCCION

REFERENCIA:

DESCRIPCION:

CLIENTE:

OPERACION

MAQUINA

T.
ESTANDAR

T.
MEJORADO

T. TOTAL MAQUINA :

T. TOTAL TERMINADO :

T. BORDADO:
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