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RESUMEN

La planificacion es una etapa importante del proceso productivo, esta debe responder de manera

mas consona con los pedidos realizados, el problema surge cuando el analisis del monitoreo de la
demanda sugiere cambios en el tamafio de produccion, adecuaciones en los procesos o reingenieria
de los mismo. Debido a esto es importante ajustar los métodos de produccion para generar una
mejor utilizacién de los recursos disponible, donde a su vez se pueda atender a la demanda
establecida. La siguiente investigacion pretende formular estrategias para la reduccion del tamafio
de los lotes de produccion, en una planta de servicios de tefiido de tela, para satisfacer y optimizar
los pedidos solicitados. La investigacion sera del tipo experimental, su disefio de campo y se
dividira en cinco fases para desarrollar los objetivos planteados entre los cuales destacan, el
analisis del contraste entre los lotes creados a nivel de produccion con el tamafio de los lotes
estandarizados por la planificacion y el andlisis de las diferentes configuraciones posible, donde
se planteen la reduccion del tamafio de los lotes de produccién. Se estableceran estrategias para
que la planificacion se oriente a un sistema donde se puedan atender mayor nimero de referencias
con la misma cantidad de materia prima.

Palabras Clave: Planificacion, produccién, demanda, textiles, buffers.
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INTRODUCCION.

Para toda empresa de produccidn es importante tener un conocimiento claro y objetivo de los
volimenes de ventas, las capacidades de produccion y los tiempos de reposicion de mercancia,
debido a que de esta manera sabra como responder ante las solicitudes del mercado. Se ha escrito
gue contar con un mecanismo de monitoreo de la demanda es un mecanismo para obtener
respuestas a los cambios en la dinamica de los mercados.

No obstante, en algunas oportunidades se deben tomar decisiones que salen de lo normalmente
establecido, producto de los factores externos que afectan a las empresas, sin embargo, las medidas
tomadas deben estar claramente analizadas y estructurada, tomando en cuenta los factores que
afectan a cada una de ellas, por ejemplo, si hay modificaciones en la logistica de produccion y el
establecimiento de nuevas metodologias en los procesos.

En la industria textil modificar un sistema productivo parte por analizar una serie de elemento
que establecen la logistica de la produccion, las fases de operacion en la industria textil varia
dependiendo del alcance que tenga cada empresa, en general la produccién de textiles comienza
con la adquisicion de las fibras bien sean naturales o sintéticas, la elaboracion de los hilos,
posteriormente la creacion de las telas, el tefiido de las mismas, el corte dandole forma a los que
se quiere realizar, la confeccion de la prenda, la distribucién y comercializacion.

Cuando existen variaciones importantes en la demanda de los productos comercializados, es
necesario ajustar la cadena productiva de manera que esta se ajuste a las necesidades. Realizar este
tipo de cambios afectan la metodologia de trabajo y la concepcion del mismo, llevando a evaluar
escenarios diferentes y verificando si los equipos que estan actualmente en uno se adaptan a los
posibles cambios a realizar.

En el caso de la empresa estudiada, se ha evidenciado una baja significativa en los tamafios de
los pedidos de produccion realizados, debido a la disminucién del volumen de ventas, como
consecuencia de los factores socioeconémicos de los consumidores y la crisis econémica nacional
segun refleja el informe de Situacion de la conflictividad laboral en Venezuela 2018. (2019). Esta
situacion implica que, cuando se estd validando el volumen de produccion a planificar tal que
cubra la demanda, el mismo no esté acorde al tamafio minimo estandar necesario para el
funcionamiento de las maquinas, por lo que se recurre a la adecuacién de las cargas, generando asi
incongruencias entre la cantidad requerida vs la cantidad producida, que a su vez tiene como

resultado sobre stock en los productos.



Es por lo antes expuesto es que, apuntando a la adecuacion estandar de las cargas a producir la
presente investigacion busca realizar modificaciones al tamarfio de los lotes de produccion en una
empresa de tefiido de tela, para dar cumplimiento a la demanda actual, estableciendo diferentes
configuraciones de cargas para las maquinas de tefiidos, de manera que se puedan colocar diversas
tallas en una misma carga y optimizar el uso de los recursos.

El estudio a realizar quedara estructurado de la siguiente manera:

Capitulo I: se desarrolla lo correspondiente al problema de estudio y sus implicaciones, de
igual forma, se formularan las interrogantes globales y particulares derivadas a la situacion de
estudio, a su vez los objetivos generales y especifico, para dar respuesta a las exigencias de la
demanda, de igual forma se expondréa la importancia de realizar la investigacion, delimitando esta
acciones a la planta de tintoreria de la cadena productiva para la elaboracion de las prendas de
vestir en la empresa estudiada, quedando para el andlisis el efecto generado aguas abajo del
proceso.

Capitulo 11: se plantean los fundamentos tedricos tomados en cuenta para la realizacion de la
investigacion, asi como el marco legal que se ha de tener presente en el estudio y la descripcion de
las investigaciones previas que sirvieron como antecedentes al estudio a realizar.

Capitulo I11: Se describe como se realizara el Trabajo de Grado, el tipo de investigacion y el
disefio a tomar en cuenta, de igual forma que refleja los métodos de recoleccion de datos y las
técnicas usadas para su analisis.

Capitulo 1V: Se muestran las pruebas realizadas, los resultados obtenidos y el anélisis
respectivo de cada uno de ellos.

Capitulo V: Se detallan todas las conclusiones, la cual se llegaron luego del respectivo analisis
de los resultados, a su vez que se exponen recomendaciones derivadas del estudio realizado.

Finalmente, esta investigacion culmina haciendo mencion a las referencias bibliograficas

utilizada en la materializacién del mismo.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

El proceso de mejorar la productividad siempre apunta al mismo norte. Aunque en muchas
oportunidades se realizan estudios para adecuar los procesos para incrementar la produccion, en
otros casos se estudia la reduccion de la misma, de igual forma el objetivo sera la optimizacion
del uso de los recursos tanto humanos como materiales.

En las empresas que tiene dentro de su estructura organizacional la produccion y la
comercializacion de sus productos, deben tener la planificacion de su produccion gobernada por
la demanda que exista en el mercado, ya que asi, se optimiza la produccion, se tienen almacenes
con el espacio necesario evitandose el costo por almacenaje, asi como la utilizacion de forma
eficiente de los recursos. Por ello es necesario contar con un sistema de monitoreo de la demanda
moderno y confiable, debido a que esto tiene multiples variables y no estd atado a una regla
especifica. Existen muchas formas de hacerlo como los son: Los predictores de demanda, los
analisis de inventarios, los analisis de consumos, etc. El problema surge cuando el analisis del
monitoreo de la demanda sugiere cambios en el tamafio de produccién, cambios en los procesos,
adecuacion de las lineas de produccion o reingenieria de los mismo, ya que se deben realizar
estudios del impacto que generaran estas modificaciones.

Concretamente la demanda en la industria textil es manipulada por factores sociales (moda,
tendencias y nichos especificos), ambientales (ciclos estacionales) y econdmicos (poder
adquisitivo). Este ultimo juega un papel preponderante para el crecimiento de una empresa.

Asi mismo uno de los procesos dentro de la industria textil es el de tintoreria, donde los métodos
de tincion son muy diversos, los cuales dependen en gran medida de los equipos utilizados y la
materia prima a tefiir. No todos los modelos de maquinas se adaptan a los diferentes tipos de
tejidos, asi como por disefio, tampoco es posible tefiir cantidades muy pequefias debido al consumo
de productos y la operacion de la misma, de igual forma mezclar diferentes tamafios de tela podrian
afectar la operacion de la maquina generando problemas mecanicos en ellas y posible dafio en la
tela.

En mucha literatura esta escrito que, para la produccion efectiva, eficaz y de calidad es
necesario que los procesos involucrados estén estandarizados, razon por la cual el personal técnico
debe sumar esfuerzo para lograr la sistematizacion de las tareas de manera que sea mas facil el
control de las mismas. Es entonces cuando solapamos la informacion obtenida de los anélisis de
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demanda y los procesos de tintoreria estandarizados que surgen necesidades de adaptacion y
optimizacion de los recursos.

La empresa textil estudiada elabora prendas de vestir de algodon y su nicho de mercado esta
definido hacia la familia de los extractos sociales C, D y E. Con prendas casuales para el uso
cotidiano y en el hogar, asi como ropa intima. Debido a esto, los factores econdémicos son los que
mayormente afectan la demanda de estos productos.

Para tener una clara planificacién de la produccion la empresa realiza el monitoreo de la
demanda bajo un método determinado por la teoria de las restricciones, las cuales generan unos
indicadores de bandas dindmicos, basados en el consumo de cada SKU en el tiempo de reposicion
de los mismos multiplicado por un factor de seguridad, esto a su vez determina un tamafio de lote
estandar para atender a este consumo.

Actualmente en la empresa estudiada, el analisis del monitoreo de la demanda, apunta a una
disminucion significativa en los tamafios de los pedidos de produccion realizados, debido a la
contraccién del volumen de ventas. Esta situacion tiene como consecuencia que, cuando se esta
realizando la planificacion de la produccion tal que esta cubra la demanda, la misma no esté acorde
al tamafio minimo estandar necesario para el funcionamiento de las méquinas, por lo que se
procede a aumentar la cantidad de tela a procesar, dando como resultado incongruencia entre la
cantidad requerida para satisfacer la demanda vs la cantidad producida en cada carga de las
maquinas, generando sobre stock en los productos.

Tomando en cuenta lo expuesto, con en este estudio se pretende, proponer estrategias que
permitan reducir el tamafio de los lotes de produccion, para asi cubrir de manera mas eficiente las
solicitudes de la demandas en los SKU’S mas importantes de la compafiia, utilizando los recursos
de manera mas eficientes y con un impacto mayor en la colocacion de productos en el mercado.

Formulacion del problema.

Por lo expuesto anteriormente se debe partir de la siguiente interrogante a responder en la
presente investigacion: ;Cémo formular estrategias que permitan la reduccion del tamafio de los
lotes de produccion para satisfacer y optimizar los pedidos solicitados?, para de esta manera dar
respuesta a la divergencia que existe entre el tamafio de los lotes de produccion requerido vs el
tamafo de las cargas de las maquinas realizadas al momento de planificar la produccion, evitando

asi un sobre stock de mercancia, que generen costo de almacenamientos y baja optimizacién de



las materias primas utilizadas. Generando diferentes configuraciones de cargas para las distintas
maquinas tomando en cuenta el disefio y el tipo de tela a procesar.

Sistematizacion de problema

En el desarrollo del estudio se estard dando respuesta a las siguientes interrogantes generadas a
partir del objetivo general: ;Como esta determinado el tamafio de la demanda con respecto al
tamano de los lotes para cada SKU? Para verificar la condicion de la generacion de los pedidos
con respecto a la estandarizacion del tamafio de los lotes en cada una de las referencias. ¢(Cémo
estan determinadas las diferentes configuraciones de carga para las maquinas de tefiido segun el
tamafo de lotes y el tipo de tela?, para asi evaluar las configuraciones actuales que poseen las
cargas para cada una de las referencias. ;Coémo realizar diferentes configuraciones de cargar segun
el andlisis de la demanda? Para asi establecer las congruencias necesarias para adoptar
configuraciones de cargas mas adecuadas a la planificacion. De igual forma ¢Cdémo generar
estrategias para el cumplimiento de la demandas segun la distribucion y disponibilidad de las
maquinas de tefiido?, asi planificar la produccion de manera que, se tenga una distribucion de
trabajo en las méquinas que eviten las colas en produccion. A su vez ¢las estrategias planeadas
tienen alguna factibilidad técnica y econémica?, para dar respuesta a que tan posible son las

soluciones generadas en términos técnicos y econoémicos.



Objetivos de la Investigacion

Objetivo General

Formular estrategias para la reduccion del tamafio de los lotes de produccion, en una planta de
servicios de tefiido de tela, para satisfacer y optimizar los pedidos solicitados.

Objetivos Especificos

e Contrastar el tamafio de la demanda con el tamafio de los lotes para cada referencia
principal.

e Analizar las diferentes configuraciones de carga establecidas para las maquinas de tefiido,
segun el tamafio de los lotes de lotes y el tipo de tela.

e Establecer diferentes configuraciones de cargar segun el andlisis de la demanda de las

referencias principales.

e Disefar estrategias para el cumplimiento de la demanda segln la distribucién y

disponibilidad de las maquinas de tefiido.

e Determinar la viabilidad técnica y factibilidad econémica de cada estrategia planteada.

Justificacion e importancia de la investigacion.

El mejoramiento de productividad siempre ha sido la constate meta de las empresas fabriles,
tener bien claro cuanto y qué se debe producir en determinado momento, puede significar el éxito
o fracaso de una estrategia de negocio. Es por ello que cuando se cuenta con herramientas que
pueden facilitar el analisis para la planificacion de la produccion, es posible realizar ajustes en esta
para tener aciertos en la colocacién de productos en el mercado.

Algunas veces en las empresas surge que la demanda de sus productos no se ajusta con la
capacidad instalada o el proceso que ya esta estandarizado, por esto es necesario analizar como
estos se llevan a cabo y a partir de alli, generar estrategias que permitan modificarlos, para un
mayor aprovechamiento de los recursos a su vez de poder abarcar lo mejor posible el mercado.

Uno de los objetivos para los comercializadores de prendas de vestir es la variedad de SKU’S
disponible para los consumidores, cuando esta demanda no supera el tamafio de los lotes de
produccidn generar problemas, ya que se estaria fabricando de mas, generando excedentes de
algunos productos, aunado a esta la baja disposicion de materia primay su utilizacion efectiva, por
lo cual se estaria desaprovechando esos recursos en prendas que ya estuviesen cubiertas totalmente

segun los indicadores de demandas.



Tomando en cuenta lo anterior, el centro de trabajo justifica el estudio a realizar debido a que,
es sumamente importante ajustar los métodos de produccidn para generar una mejor utilizacion de
los recursos disponible, donde a su vez se pueda atender a la demanda establecida. Es por esto que
se plantea un desarrollo de estrategias orientadas a la modificacion del tamafio y la configuracion
de las cargas en las maquinas de tintoreria, para si fabricar necesariamente lo que se esta
demandando.

A su vez es conveniente generan una metodologia de trabajo esquematizada para responder de
manera sistematica las interrogantes que se generan a raiz del planteamiento para la adecuacion de

la produccion.

Limitaciones y Alcances

La empresa textil de estudio tiene dentro de sus centros de produccidn, una hilanderia, una
tejeduria, una tintoreria con sistema de acabado y una planta de confeccién. Esta investigacion se
limitard a la accion de los efectos de modificar y ajustar los tamafios en los lotes de franelas y
camisetas planificados solo geogréaficamente para el centro de produccidn del tefiido, el cual es el
encargado de darle el color a la prenda a ser posteriormente confeccionada. Es por eso que su
alcance esta aplicado a solo este centro de produccion. La accidn de estas modificaciones podria
repercutir aguas abajo en la cadena productiva y se podria posteriormente realizar estrategias en
otras plantas para el procesamiento de dichos lotes generados.

Asi como se limitara a disponer del recurso tanto humano como material en este centro de
trabajo para el momento del estudio, ya que esta disponibilidad es variable y depende muchas
veces de factores externos a la planta.

De igual forma se limitara a trabajar con las condiciones operacionales recomendadas por los
fabricantes de las maquinas de tintoreria, razén por la cual, los resultados de los ajustes no deben
de ninguna forma desligarse de esos principios fundamentales de trabajo en cada una de las
maquinas estudiadas.

El tiempo para la realizacion del estudio estara establecido por 2 meses en los cuales se llevara

a cabo la metodologia propuesta para el alcance de los objetivos.



CAPITULO 1

MARCO TEORICO.

A continuacidn, se presenta aquellas conceptos y disposiciones que sirven como fundamento
tedrico de apoyo, para asi entender de manera mas clara la investigacion a realizar, de igual forma
se validaran las investigaciones que sirvieron como fundamento para la realizacion del estudio
actual. Cumpliendo asi lo descrito por Valarino Yaber y Cemborain (2010) “Una vez se ha
planteado el problema, el siguiente paso es sustentar teéricamente el estudio, lo que autores llaman
marco tedrico, conceptual o referencial...” (p 106)

Antecedentes de la investigacion.

Las dificultades econdmicas y politicas de la Gltima década en el pais afectaron negativamente
la productividad de la compafiia obligdndola a reducir a la mitad la cartera de mayoristas a la que
atendia y modificar las estrategias de produccion, para poder seguir supliendo las necesidades de

sus 48 tiendas propias.

A partir del afio 2012 se inici6 la implementacion de un sistema de planificacion de la
produccion basado en los principios de la teoria de las restricciones para la reposicion de los
inventarios en el centro de distribucidn, a través del disefio de una herramienta informética que
permitiera observar los niveles de inventario reales y los deseados para asi elaborar la planificacion
de la produccién que anteriormente se realizaba cada 8 semanas para actualmente realizarse

semanalmente.

Para la planificacion de la produccién se asign6 un tamafio de lote dependiendo a la talla y el
tipo de tejido a producir para asi poder elaborar cargas en las maquinas de tefiido lo méas estandar

posibles.

Actualmente la planificacién es ejecutada partiendo del andlisis del estatus en el almacén de
cada referencia y tomando en cuenta los pedidos maximos dentro de un tiempo de reposicion de 3
semanas. Es por ello que las investigaciones que serviran de aporte deben estar en el marco de la
aplicacién del método de la teoria de las restricciones y la evaluacidn del contexto interno y externo

de los medios de produccion.

Jorge Rodriguez Diez (2005): “Disefio de un plan de mejoras para optimizar los procesos

de tintoreria, acabado y corte de tela en el grupo ovejita”. Universidad Metropolitana. Trabajo



Especial de Grado para Optar por el Titulo de Maestria en Ingenieria Gerencial. Este trabajo sirve
como aporte a la presente investigacion, ya que tuvo como finalidad descifrar el estado actual de
la empresa Grupo Ovejita para luego disefiar un plan de mejoras en los procesos de tintoreria,
acabado y corte de tela en tejido de punto. Estudiando asi los factores internos de la industria textil
y sus variantes, donde se realizé un marco de referencia tedrica, para pasar al estudio practico del

problema planteado.

El estudio consistié en una descripcion y analisis de los procesos de tintoreria, acabado y corte,
las limitaciones o barreras que frecuentemente entorpecen el proceso productivo, el disefio de un
plan de mejoras propuesto para disminuir la cantidad de reprocesos aumentando a su vez la calidad
de los productos terminados y las ventajas que las mejoras propuestas ofrecen a nivel empresarial
cuando se logra una exitosa implantacion, basado en las experiencias vividas en esta area en la

empresa Grupo Ovejita.

Luego de desarrollar los objetivos planteados, se obtuvieron los siguientes resultados: ubicar
al Grupo Ovejita dentro del contexto de la industria textil venezolana, diagramas causa-efecto de
los procesos de tintoreria, acabado y corte, identificacion de las causas raices de los problemas
encontrados, un plan de mejoras para los procesos productivos.

Ricardo Julio Pisco Rios (2006): “Analisis y planeamiento de mejoras de una planta de
produccion de Materiales de acero laminados aplicando la teoria de las restricciones (TOC)”.
Escuela Superior Politécnica del Litoral. Tesis de grado para optar por el titulo de Ingeniero
Industrial, esta investigacion sirve como aporte ya que, el objetivo es analizar esta planta
manufacturera con la finalidad de identificar las restricciones que le impiden satisfacer la demanda
requerida con mayor nivel de eficiencia y dejar propuestas de mejoras planteadas para que sean
implementadas por la empresa, para ello se identificaron opciones de mejoras basado en la teoria
de las restricciones, se explicd en que consiste y cuéles son las ventajas de usarlo, se realiz6 la
seleccién de la linea sobre la que se hizo el estudio; lo siguiente fue describir y analizar la linea
seleccionada, luego se identificd las restriccidn, propuestas y mejoras en el sistema y finalmente

se realizo el analisis financiero de los costos de inversion que representan los cambios propuestos.

De manera que podria resultar de gran apoyo, para los cambios que se quieren implementar
siempre tomando en cuenta que debe estar apegado a el analisis de la demanda llevada a cabo

por la teoria de las restricciones.



Miguel Angel Ortiz Barrios (2013). “Teoria de restricciones y modelacion PL como
herramientas de decision estratégica para el incremento de la productividad en la linea de
toallas de una compaiia del sector textil y de confecciones”. Articulo de investigacion
Publicada por Prospect. Vol. 11, No. 1. pags. 21-29. El aporte de este articulo estd basado en que
se ha enfocado en la aplicacion de técnicas de optimizacion combinatoria como la programacion
lineal y teoria de restricciones para la gestion efectiva del subproceso de confeccion, recurso cuello
de botella del sistema productivo de una empresa textil y de confecciones colombiana afectada por
las relaciones aduaneras de nuestro pais con la China. La aplicacion del estudio genera como
resultado la creacion de una alianza con un proveedor de maquila nacional para la confeccién de
las toallas “pequefias” de la compafiia; ademés de la generacion de aportes académicos e
investigativos. Realizando cambios aplicados a la produccién producto de cambios en el entorno,
lo cual nos sirve para identificar posible soluciones y métodos para abordar nuestra situacion.

Alexandro R Juro Sy Petter A Yovera V. (2017). “Aplicacion de teoria de restricciones para
disminuir los costos operacionales en la produccién de bebibles de laempresa Marco Antonio
SRL.”. Universidad Privada del Norte. Tesis de grado para optar por el titulo de Ingeniero
Industrial, donde se buscé determinar y disminuir los costos totales en las actividades del proceso
de produccion en la empresa Marco Antonio SRL., a través de la aplicacion de la teoria de
restricciones, con el fin de establecer una cultura de mejora en el dia a dia y sean puntos de partida
para la identificacion de restricciones y estas puedan dar solucién a los problemas de la empresa
en estudio, se trabajo con los promedios de 6 meses y con los resultados del mes de mayo a Julio.
De esta manera se realiza un estudio pre experimental para manipular la variable independiente de
teoria de restriccion y observar su efecto en la variable dependiente disminuyendo los costos

totales.

Para identificar la restriccion se utiliz6 una matriz de seleccion dando como resultado que el
area critica es el proceso de Coccion de la M.P. Para decidir como explotar al méximo tal
restriccion se aplicé herramientas como SMED, 5°S, el Plan de capacitacion que fueron
evaluadas economica y financieramente, En la herramienta 5°S, se logro un incremento en el
cumplimiento de la metodologia. En la herramienta SMED se analizaron las actividades del

proceso del bebible, las cuales fueron analizadas para su posterior reduccién de tiempos.
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Con toda la informacion recopilada y a partir del diagnostico que se realizd, se presentd un
analisis de los resultados y discusion donde se corroboro con datos cuantitativos las evidencias
presentadas y la mejora lograda con la aplicacién de teoria de restricciones para disminuir los
costos operacionales en la produccion de bebibles de la empresa MARCO ANTONIO SRL.

Bases Tedricas
Descripcion del proceso de produccion en la empresa estudiada.
Unidades de produccion y logistica de la empresa.
La empresa estudiada posee tres centros de produccion, un centro de distribucion y 48 centros

"\

ESTAMPACION EMPAQUE
TINTORERIA COMERCIALIZACION
BORDADO DISTRIBUCION

de comercializacion principales, como lo muestra la figura 1.

HILANDERA

TEJEDURIA

u CONFECCION

Figura 1 Descripcion del proceso logistico de produccion para la empresa de estudio, cada juego

de bloques representa fisicamente un centro de trabajo.

En el primer centro de produccion se recibe la materia prima que es el algodon el cual es
procesado y convertido en diferentes clases de hilos en el departamento de hilanderia, luego
segun las solicitudes el hilo es utilizado en el departamento de hilanderia para producir los
distintos tipos de telas que posteriormente seran separadas en rollos para ser procesados en la
siguiente unidad de produccion.

La tintoreria es el segundo centro de produccidn, aqui se reciben los rollos provenientes de la
tejeduria, luego son agrupados para configurar las cargas que seran tefiidas en los colores
solicitados por las maquinas de tintoreria, posterior al tenido la tela es acabada y preparada para
ser despachada hacia el siguiente eslabén de la cadena.

El tercer paso en el sistema productivo es el corte de la tela ya tefiida y acabada. Esta tela se
corta depende de la referencia y la talla solicitada, luego de que la tela es cortada, si la misma es

una prenda que va ser estampada o bordada se lleva a este departamento, para que
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posteriormente sean confeccionada en la referencia que corresponde. Luego las prendas son
empacadas a granel y despachadas al centro de distribucion.

En el centro de distribucion las referencias son empacadas segun las solicitudes de los
pedidos y enviados a los solicitantes, sean los clientes externos o las tiendas propias.

Proceso de produccion

El proceso de produccion comienza con la revision de los buffers de cada SKU's los cuales
nos daran la alerta por medio de unas bandas de colores cuando se requiera que algunas
referencias sean planificadas para su produccion segun el andlisis de la menada de los mismos,
esta se contrasta con la disponibilidad de la tela cruda producida y de alli se origina la
planificacion de los lotes para la produccion de la siguiente semana. Estos lotes tienen un tamafio
en peso estandarizado segun el tipo de tela y la talla, que a su vez est& asociada a un rendimiento
por docenas, lo que significa que un lote de una referencia y talla establecida tendréa rendimientos
diferentes en docenas a otro de la misma referencia, pero de talla distinta.

La informacion de los Kg/Lote; los Kg/ Doc. y Doc./ Lote se encuentra reflejado en las tablas
1y 2, donde se muestra que para distintas tallas existe diferentes valores del Tamafio de un lote
establecido, teniendo también diferencias entre las referencias de camisetas y las franelas.

Tablal Métrica de las camisetas segun la talla.

TALLAS KG/LOTE KG/DOC DOC/LOTE
02/ 04 160 0,45 357,14
06 160 0,60 265,34
08 180 0,69 260,49
10 200 0,82 245,10
12 220 0,94 234,04
SS 228 1,18 193,38
SS 234 1,38 170,18
M 252 1,51 167,00
L 270 1,70 159,29
XL 288 1,87 153,68
TOTAL, 219,2 1,113 220,6
PROMEDIO
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En la tabla anterior se puede evidenciar las diferencias que existen entre las métricas en cada
una de las tallas de las camisetas, las cuales son una de las referencias mas demandadas en la
compafia. Observandose que el mayor consumo de kg/lote y kg/doc. lo tiene la talla XL, pero
con respecto a la cantidad de docenas obtenida es la talla que menos rinde con respecto a al

tamafio del lote.

Tabla 2 Métrica de las franelas segun sus tallas

TALLAS KG/LOTE KG/DOC DOC/LOTE
04 260 0,91 285,09
06 286 0,91 313,60
08 388 1,28 304,31
10 364 1,53 237,75
12 375 1,60 233,79
14 340 1,90 178,95
S 460 2,14 214,85
M 240 0,92 218,11
L 460 2,64 174,37
XL 460 2,93 157,05
TOTAL,
PROMEDIO 363,3 1,68 231,79

En la tabla anterior se evidencia que la talla que mas kg consume por lote y mas kg consume
por docenas es la talla XL en consonancia con lo evidenciado en la referencia de camiseta, de igual
forma esta talla es la que pose menor rendimiento con respecto a docenas por lote.

De la misma manera se observa en las tablas anteriores que a medida que la talla se incrementa,
también lo hace su consumo de tela por lote/docena, a su vez sé refleja que disminuye su
rendimiento en docenas por lotes.

Igualmente se evidencia que en promedio la franela consume mayor cantidad de tela que la

camiseta y en promedio el tamafio de los lotes de ambas referencias es muy similar.
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Seguidamente que los lotes son planificados, se procede a configurar las cargas de cada
maquina segun los pesos tedricos que tienen cada lote, ya que cada maquina tiene su capacidad
establecida, es por eso que aqui se juega con la configuracion de la carga.

Ademaés de la capacidad nominal de cada una de las maquinarias, estas poseen unos criterios
para armar una configuracion de las cargas las cuales establecen que entre boca no puede haber
una diferencia significativa en la carga, ya que las misma podrian tener desviaciones en la tonalidad
final. De igual manera las maquinas deben configurarse con los metros lineales lo més parecidos
posible y con anchos de tela similares, ya que podrian tener efectos negativos en la mecéanica de

las maquinas, un ejemplo de las configuraciones de cargas frecuentes se muestra en las figuras

siguientes.
MAQ: JET 19
PESO MAX 800 KG ORDEN:
BOCA CcuU COLOR [ ROLLOS LOTE Talla PESO
1 ; 12 178
1 1905FR012 TS
2 > 12 178
1 TE(5803)
3 > 10+% 1905FR013 T-M 148
4 ; 5+ 6+ % 1905FR012+1905FR013 163
667,80

Figura 2 Configuracion de maquina para un jet de 4 bocas con tela Jersey en la empresa
estudiada.

La figura anterior muestra la disposicion de la carga para una maquina de tefiido, donde la
columna de boca refiere a la boca de la maquina a trabajar, la columna de CU se refiere a la cuerda
de la boca (algunas maquinas utilizan doble cuerda por boca), la comuna de rollos se refiere a la
cantidad de rollos de tela a introducir, la columna de lote se refiere al lote asignado y las colunas

de talla y peso, hacen referencia a las correspondientes a cada lote.
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MAQ: JET 19

PESO MAX 800 KG ORDEN:
B O CcuU COLOR ROLLOS LOTE EFERENC PESO
1 5,5+%0
1 2 5,5+%0 171
1 5 519 1905CMO11 TS
2 > 171
2 5,5+%0
NG(©112)
3 1 5,5+%0 171
i g’g_'_?;o 1905CMO012 T-M
, 0 +9%0
4 2 5,5+%0 171
683,76

Figura 3 Configuracion de maquina para un jet de 4 bocas con tela Rib

Luego de configurada la carga la misma es programada para su tefiido en las maquinas de
tintoreria, posteriormente es suavizada secada y compactada en el caso de algunas referencias y
plegadas en el caso de otras para su despacho hacia la confeccion.

Posteriormente la tela es cortada y luego es confeccionada, todos estos procesos se llevan a
cabo siguiendo las ordenes de prioridades solicitadas, que se originan segun las solicitudes de los
buffers de cada SKU ademaés de los modulos de confeccion establecidos.

Teoria de las restricciones

Para entender un poco el funcionamiento de la planificacion segin el modelo empleado hay
gue tomar en cuenta la teoria de la restriccion que es una metodologia administrativa basada en la
localizacion de las restricciones que ejercen control sobre un sistema, para asi desarrollar
programas de trabajo que permitan maximizar el aprovechamiento de las tareas del area restrictiva,

de manera que, al optimizarla, se optimice todo el sistema.

Esta teoria propone que el 6ptimo de los resultados de un sistema no es igual a la suma de los
optimos locales, por el contrario, los resultados del sistema estaran condicionados al maximo de
capacidad del érea restrictiva. Lo que quiere decir, que el ritmo de los trabajos que se realizan en
el sistema, debera ser ejecutados al ritmo en el que puedan desempefarse las areas o puntos con
restricciones. Esto implicaria que en algunos momentos existiran areas de trabajo en las cuales no
se estén ejecutando labores, pues por poseer una capacidad productiva superior a la de la
restriccion, tenerla trabajando seria sinénimo de generacion de desperdicio.
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Este basamento rompe con la creencia gerencial de maximizar los resultados locales y contrasta
radicalmente con los resultados positivos de los indicadores de productividad que se manejan

comunmente los cuales son sustentados en la informacion generada por la contabilidad de costos.

Segln el creador de esta metodologia, Eliyahu Goldratt, existen 5 pasos esenciales para

aplicacion de este proceso de mejora continua:

e Identificar la restriccion del sistema.

e Explotar la restriccion identificada.

e Concentrar recursos en lograr el segundo paso subordinando los componentes del sistema
a la restriccion identificada.

e Elevar la restriccion reduciendo sus efectos sobre el sistema ya sea disminuyendo sus
cargas de trabajo o aumentando capacidad. restricciones son reconocidas por todos
aquellos elementos que pueden tener influencia sobre ellas.

e Una vez que se haya superado la restriccion, volver al primer paso e identificar nuevas

restricciones.
Tambor, amortiguador y cuerda (Drum-Buffer-Rope)

El tambor, el amortiguador y la cuerda son las variables sobre las cuales se rige la teoria de las
restricciones. Son parametros utilizados para regular el comportamiento de un sistema. El recurso
con la capacidad mas restringida es tratado como "el tambor" que marca la velocidad de
produccion de toda la cadena de suministros. Por ende, ningun eslabon de la cadena debe producir

mas de lo que el cuello de botella sea capaz de procesar.

Parte de la premisa que la resistencia de cualquier cadena de suministros recae en su eslabon
mas débil, es decir, no es necesario que todos los recursos trabajen a maxima capacidad si el cuello
de botella es incapaz de procesarlo todo. Este principio contradice al concepto tradicional de

trabajar en miras a maximizar las eficiencias locales de cada centro de trabajo por separado.

“El amortiguador” es el nivel de inventario, en ciertos puntos estratégicos del proceso, que
protege al sistema de cualquier perturbacion que se origine en la demanda tanto de producto
terminado como de inventario en proceso, para evitar paradas de maquinaria que afecten el flujo

continuo de materiales.
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La variabilidad inherente a cualquier sistema productivo genera la necesidad de establecer
factores de holgura en la programacion, para ello es necesario conocer la capacidad de respuesta o
el tiempo en el que somos capaces de reponer el inventario de cada punto critico del proceso. A lo
largo del desarrollo de este trabajo, y siguiendo con la nomenclatura del método, el amortiguador
es llamado por su nombre en inglés buffer y esta definido como el consumo maximo dentro del
tiempo de reposicion generalmente multiplicado por un factor de seguridad de 1,5. Este concepto
fue utilizado para producto terminado y todos los insumos involucrados en el proceso productivo
de cada una de las plantas de la cadena de suministros de manera que la reposicién de los

inventarios se lleve a cabo segun la administracion de los buffers dinamicos.

La velocidad a la cual se liberan los materiales que alimentan al sistema debe ser controlada
para asegurarse de que el inventario en proceso sea estrictamente el necesario, por ende, se coloca
una “cuerda” de dias de inventario desde el recurso cuello de botella hasta las operaciones aguas
arriba de la cadena de suministros. En este caso, la cuerda viene dada por la (requerimiento de
cada area) cantidad de dias de inventario que debe producir cada uno de los centros de trabajo para

garantizar el flujo de materiales continuo al cuello de botella.
Tiempo de reposicién

Es necesario comprender los elementos que componen el tiempo de reposicion de un material
para garantizar que el buffer calculado es el apropiado ya que ambas medidas son directamente
proporcionales: a mayor tiempo de reposicion mayor inventario debe haber en el punto de consumo
para asegurar que los materiales estén en el momento y en el lugar correctos. El tiempo de

reposicion de un material estd comprendido por:

e Tiempo de entrega del pedido: espacio de tiempo que transcurre hasta que se coloca el
pedido.

e Tiempo de entrega de produccion: lo que se tardar el sistema en procesar un pedido,
entendiendo que existe una secuencia de pedidos programados y un tiempo de
procesamiento para su produccion.

e Tiempo de entrega de transporte: espacio de tiempo desde que se obtiene el producto

terminado y es enviado al punto de consumo.
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Nivel de penetracion

La penetracion viene dada por la ecuacion 1. Es un valor relativo que indica el nivel del
inventario de un SKU en funcion de su 6ptimo. Se representa en tres bandas de colores distribuidas

de la siguiente manera:

e Banda verde: bajo riesgo de escasez de producto. Stock entre el 100% y 67% de su nivel
optimo.
e Banda amarilla: estabilidad del inventario. Stock entre el 66% y 34% de su nivel 6ptimo.

e Banda roja: alto riesgo de escasez de producto. Stock menor al 33% de su nivel 6ptimo.

Buf fer—stock

Baffer 100 (1)

Nivel de penetraciéon =

Cuando una referencia posee sobre stock o una penetracion mayor del 100% se utiliza el color
azul. Este codigo de colores permite visualizar las alarmas que estableceran las prioridades para la

planificacion de la produccion.
Nomenclatura para la definicion de SKU en la cadena de suministros

La nomenclatura utilizada para definir cada SKU en la empresa estudiada es la siguiente: cuatro
caracteres numéricos segun la identificacién de la referencia, seguidos de dos letras mayusculas
que representan el color del producto y por ultimo dos nimeros o letras referentes a la talla del
mismo. En la Figura 4 que se encuentra a continuacion se muestra un ejemplo y en la Figura se

muestran los colores y tallas que se manejan por producto.

I 1300 113 021

Referencia Color Talla

Figura 4 Nomenclatura de SKU en la empresa de estudio

Para la identificacion de las telas la codificacion es diferente. La composicion de los codigos
estd hecha en base a los siguientes parametros: Los dos primeros digitos significan tela cruda, los
dos siguientes muestran el titulo de hilo (en el sistema inglés), los dos siguientes el tejido y los

altimos la talla o producto. En la Figura 5 se muestra un ejemplo.
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ITC 03 00 061
Tela cruda Titulo Tejido Talla

Figura 5. Nomenclatura de la tela cruda en la empresa de estudio.

Es importante aclarar que en cada planta de la cadena de suministros se manejan unidades de
medida diferentes de acuerdo al producto que se maneja, esto puede observarse en la tabla N°3

mostraba a continuacion.

Tabla N°3 Tipo de unidad por planta

Planta Hilanderia Tejeduria Tintoreria Confeccién

Kilogramos Kilogramos
de hilo de tela

Lotes Docenas

Tamarnio del buffer con respecto al tamario del lote.

El buffer como bien se definié anteriormente es el maximo consumo en el tiempo de
reposicion, multiplicado por un factor de seguridad, este tamafio depende de la referencia y de la
talla, ya que cada una de ellas es tratada individuamente al momento de realizar el analisis
correspondiente.

En la figura siguiente se muestra una interfaz del andlisis realizado a las franelas programadas

para la planificacion.

19



lunes, 27 de mayo de 20| lunes, 3 de junio de 2019 [l martes, 11 de junio de 2019l

lunes, 17 de junio de 2019 [l ReferenfBl| doc en trénsitolfll

doc en tuberialig| lotes planificadfill buffer statufig]

BUFFER [ -]

1300NGL 1 175 247 447 174

280 274 1300NGM 52 52 326 =1 218

282 285 1300NGE g 9 278 587 215

302 302 1300RI02 302 480 261

838 838 1300RI04 7 7 844 1170 285
o e 1z00es 2 2 313 &3 314
244 239 236 234 1300RJ08 234 Sde 304

166 164 1300RI10 4 4 168 282 238

1300RI14 255 173

1300RIM & 3 342 218

157 1300RJS 157 450 215

1300TE04 135 285

110 110 1300TEDE 8 8 118 128 214

129 144 1300TEDS 1 1 14e 174 204

1300TELD I m 171 238

100 100 95 93 1300TE14 93 174 173

1300TEM 201 218

146 146 144 143 1300TES 143 210 215

198 204 204 1300VI02 204 228 261
_ 1300VID4 L m 282 285
187 182 179 178 1300VIOE 178 324 214
e e g raoowos = 5 304
131 128 126 124 1300VI10 124 m 238
e s e ooz s 2 24
138 136 133 132 1300114 132 153 173

1300VIL [t 156 174

1300VIM 17 17 E 138 218

Figura 6 Monitoreo de status de las franelas en el almacén principal. Fuente SAP.

En la figura anterior se muestra como se monitorea las docenas disponibles y el transito de las
franelas por color y por tallas en el almacén principal. El color de los recuadros explica de forma
de Poka-yoke el status de la referencia de manera visual, segun los colores rojo, amarillo, verde y

azul, de las bandas explicado anteriormente.

Tabla 4 buffer y rendimiento de docenas por lote para la franela blanca en las diferentes tallas.

Referencia BUFFER Doc./lote

Doc.
1300BL02 948 261
1300BL04 1.473 285
1300BL06 1.989 314
1300BL08 2.097 304
1300BL10 2.436 238
1300BL12 2.202 234
1300BL14 1.548 179
1300BLL 1.155 174
1300BLM 1.806 218
1300BLS 1.536 215

2
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En la tabla anterior se puede observar, el tamafio de buffer para la franela blanca en las
diferentes tallas, asi como el rendimiento de docenas por lote.

Gerencia del buffer dindmico

Metodologia utilizada para la reposicion de inventario a través de la cual se programa la
produccién o la compra de insumos segun el nivel de penetracion del SKU. De igual manera, la
gerencia del buffer dindmico permite reponer los productos segln el criterio pull de produccion,
procesando Unicamente aquello que es consumido directamente en el punto de venta de manera
periddica, reduciendo la probabilidad de ventas perdidas asociadas al tiempo de tolerancia del
cliente. A diferencia de otros métodos permite lidiar con niveles de inventario cambiantes, ya que
el calculo del buffer contempla la variabilidad existente en el consumo al tomar en cuenta periodos

con picos en la demanda.

En general, en una compafia suelen desarrollarse una serie de conflictos que tienden a desviar
la atencion de lo que realmente es importante: generar ganancias. Si partimos de la idea de que el
objetivo de cualquier compafiia es optimizar la rentabilidad del negocio se desencadenan las
siguientes premisas. Por un lado, la proteccion de las ventas es una condicion necesaria para que
cualquier actividad sea sustentable por ende es indispensable mantener altos niveles de inventario
en el punto de consumo generalmente porque se tiene la idea de que el tiempo de reposicién es
largo, el prondstico de la demanda no es exacto y la confiabilidad del sistema es baja. Al mismo
tiempo, por principios contables y financieros tradicionales, la acumulacion de altos niveles de
inventario requiere de mayor inversién, limitando el flujo de caja que al final se convierte en
productos obsoletos y la sefial cambia a que los niveles de inventario deben ser bastante bajos.
Cualquiera de estos dos caminos, ilustrados en la Figura 5 se traducen en clientes insatisfechos ya
sea por altos niveles de inventarios de productos que no son de alta rotaciéon o bajos niveles que
aumentan la probabilidad de ventas perdidas.
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Mayor inversion
Flujo de caja limitado
Inventario obsoleto

Reducir costos Bajos niveles de inventario

| Sistema rentable |

\ Proteger las ventas |(T{ Altos niveles de inventario |

Forecast de la demanda inexacto
Largos tiempos de reposicion
Baja confiabilidad del sistema

Figura 7. Contradicciones entre los conceptos tradicionales para sistemas rentables segln
(HEIZER,2001).

Para construir la solucion de esta contradiccion es importante tener en cuenta que el punto de
consumo por lo general esta lejos del centro de produccion y el tiempo de tolerancia de los clientes
es menor que el tiempo que tarda el producto en llegar y estar disponible para la venta. Por ende,
el punto de venta debe abastecerse segun el consumo maximo dentro del tiempo de reposicion
tomando en cuenta tanto el inventario en transito como el inventario en dicho punto de venta. Para
ello es utilizada la gerencia del buffer dinamico, donde el centro de distribucion reporta la cantidad
de faltantes actualizando los niveles de penetracion, sirviendo como punto de partida para
establecer el programa y la secuencia de la produccion, garantizando que los productos estén en el

momento, en la cantidad y en el lugar correctos.

Bases Legales

Normativa Nacional

Para desarrollar este trabajo especial de grado se debe tomar en cuenta las normativas
vigentes que nos establecen el marco legal que debemos considerar al momento de tomar una
decision, ya que estas nos indican si estamos dentro de los margenes permitidos por las leyes.

e Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela, Dic 1999 Art. 87 “Todo patrono

0 patrona garantizara a sus trabajadores condiciones de seguridad, higiene y ambiente de
trabajo adecuados...”
e Ley Organica del Trabajo, Trabajadores y Trabajadoras (L.O.T.T.T.), Abr 2012. Art. 156

“El trabajo se llevara a cabo en condiciones dignas y seguras, que permitan a los

22



trabajadores y trabajadora, que permitan a los trabajadores y trabajadoras el desarrollo de
sus potencialidades, capacidad creativa y pleno respeto a sus derechos humanos...”

e Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente del trabajo (LOPCYMAT),
Abr 2012. Art.53 “...los trabajadores y las trabajadoras tendran derecho a desarrollar sus
labores en un ambiente de trabajo adecuado y propicio para pleno ejercicio de sus
facultades fisica y mentales, y que garantice condiciones de seguridad, salud y bienestar
adecuadas.”

GLOSARIO DE TERMINOS

Cadena de suministros: integracion de las actividades que aprovisionan materiales y
servicios, los transforman en bienes intermedios y productos finales y los distribuyen a los
clientes. Estas actividades incluyen la compra y outsourcing (HEIZER, 2001).

Sistema push de produccién: se elabora un programa que establece la labor a realizar para
cada una de las estaciones de trabajo, cada una de las cuales “empuja” posteriormente el trabajo
ya realizado hasta la siguiente etapa.

Sistema pull de produccidn: sistema que requiere de invertir el habitual flujo proceso-
informacidn que caracteriza al sistema push. En el sistema pull los trabajadores retroceden hasta
la estacion anterior para retirar de ella los materiales y partes que necesitan para procesarlos
inmediatamente. Cuando se retira el material, los operarios de la estacion previa saben que ha
llegado el momento de comenzar a producir para reemplazar la produccién retirada por la
siguiente estacion. Si la produccion no se retira, los empleados de la estacion previa detienen su
labor. De este modo se evita tanto el exceso como el defecto en la produccion. Se produce solo lo
necesario, entendiendo como tal no lo que viene establecido en un plan, sino lo que los
consumidores demandan. fuente

Restriccion: un recurso cuya capacidad es igual o inferior a la demanda que hay de él.
(GOLDRATT, 1995).

Hilanderia: el hilado de fibras consiste en transformar la fibra en hilo, esta operacion tiene
lugar en una hilatura o hilanderia. Hilar es retorcer varias fibras cortas a la vez para unirlas y
producir una hebra continua, cuando se hilan (retuercen) filamentos largos se obtienen hilos mas
resistentes, llamados también hilaza o hilados.

Napa: conjunto de las fibras textiles que se agrupan, al salir de una maquina cardadora, para
formar un conjunto continuo de espesor constante y de igual anchura que la maquina.
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Hilo: cuerpos delgados obtenidos mediante procesos que transforman fibras de origen
animales, fibras de origen vegetal, fibras artificiales de origen sintético en fibras textiles mas
delgadas.

e Hilo de tejer: utilizados como materia prima para tejer la tela cruda.

e Hilo de coser: utilizado como insumo directo para la confeccion de las prendas de vestir.

Filamentos: Son hilos sintéticos (poliamida, poliéster) o artificiales (rayén), obtenidos
principalmente en procesos industriales.

Tejeduria: conjunto de acciones cuya finalidad es obtener telas a partir de hilos naturales o
sinteticos.

Telar: méquina utilizada para fabricar tejidos con hilo u otras fibras. El proceso consiste en
entrelazar dos conjuntos de hilos dispuestos en &ngulo recto. Los hilos longitudinales se llaman
urdimbre, y los hilos transversales se denominan trama.

Tela: obra hecha de muchos hilos, que, entrecruzados alternativa y regularmente en toda su
longitud, forman como una lamina. Se usa especialmente hablando de la obra tejida en el telar.

e Telatubular: la disposicion del tejido es circular con la talla predeterminada por el telar
que la produce. Es utilizada en productos representativos de la marca, como por ejemplo
la franela cuello redondo.

e Tela abierta: la disposicion del tejido es circular, a diferencia de que el telar esta disefiado
para generar una linea guia por la cual, posteriormente se hace un corte y la tela se
dispone de manera abierta. Esta tela es utilizada en la gran mayoria de los productos, por
ejemplo, como la camiseta clasica, la almilla, pijamas, cobijas, etc.

Tela cruda: término que se aplica a la tela recién tejida con hilos naturales que conservan
todas sus caracteristicas (ceras, aceites y restos de semillas). Presentan algunas particularidades
tales como: superficies asperas y duras, de color amarillento sucio.

Tintoreria: acabados quimicos y fisicos en los textiles que consisten en aumentar la
funcionalidad de los tejidos para modificar su comportamiento, tacto o apariencia, ya que,
durante los procesos de hilanderia y tejeduria, se eliminan ceras y grasas naturales que tienen las
fibras.

Tefido: proceso quimico en el que se afiade un colorante a los textiles y otros materiales, con
el fin de que esta sustancia se convierta en parte del textil y tenga un color diferente al original.

e Reactivo: se utilizan colorantes capaces de crear enlaces covalentes con la celulosa.
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e Directo: se emplean colorantes que se adhieren superficialmente a la tela.

e Blanqueo: se usa un agente oxidante estabilizado en el bafio para realizar la destruccion

de la materia colorante natural.

e Disperso: utilizado para tefiir fibras sintéticas.

Contratipo: material fisica y quimicamente parecido al original que actia como sustituto de
éste.

Confeccion: secuencia de procesos mediante la cual se unen telas y tejidos a través de hilos.

Trazado: creacion de patrones que permite elaborar los moldes de una prenda con sus
diferentes escalado (tallas). Utilizado manual o de manera automatizada para la elaboracién de
base o patron que conforman una prenda de vestir de acuerdo al modelo o la moda actual.

Tendido: extensién de cada una de las capas de tela sobre una mesa para llevar a cabo el
corte siguiendo las bases o patrones establecidas.

Lote de produccion: Unidad que denota la conformacion de una cantidad de tela hacia una
referencia de un color y talla especifico de manera que se pueda realizar la trazabilidad del
mismo.

Referencia: combinacion de signos que identifican un objeto, especialmente un producto
comercial, en nuestro caso, una prenda de vestir.

SKU (Stock keeping unit): cada uno de los elementos que ofrece en el mercado una marca.

Surtido: variante en la presentacion del empaque para comercializar ciertos productos a los
mayoristas, el cual, estd compuesto por un grupo de varios SKU de la misma referencia y talla,
pero de diferentes colores.
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CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO

Consideraciones Generales

En este capitulo se abordara las estrategias y metodologia empleadas para conseguir los
objetivos planteados definiendo el tipo de investigacion a realizar, el disefio del mismo y las
herramientas que se utilizaron para la recoleccion de la informacion para ser procesada.

De manera que esta investigacion se aboca a la generacion de estrategias que permitan el
aprovechamiento de los recursos disponibles colocando los mismo donde pudieran obtener una
rapida capitalizacion en términos monetarios y donde el producto sea mas atractivo.

Tipo de la Investigacion

Segun la bibliografia esta investigacion es del tipo proyectiva con modalidad Proyecto
Factible, que segun el Manual de Trabajos de Grado de Especializacion, Maestrias y Tesis
Doctorales de la UPEL (2016):

“...consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta de un modelo
operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades de organizaciones o
grupos sociales, puede referirse a la formulacién de politicas, programas, tecnologias, métodos o
procesos. El proyecto debe tener apoyo en una investigacion de tipo documental, de campo o
ambas modalidades (p. 7).

Por otra parte, Hurtado de B., (1998), al referirse a la investigacion proyectiva explica
“Este tipo de investigacion, también llamada proyecto factible (UPEL, 1990) consiste en la
elaboracidn de una propuesta o de un modelo, los cuales constituyen una solucion a un problema
o necesidad de tipo practico.” (p. 311). A continuacion, la autora (op. cit) explica que “se pueden
ubicar como proyectivas, todas aquellas investigaciones que conducen a inventos, a programas, a
disefios o a creaciones dirigidas a cubrir una determinada necesidad, y basadas en conocimientos
anteriores.” (p. 311).

Disefio de la Investigacion

Con respeto al disefio de esta investigacion se pude decir que la misma es no experimental, de
campo, descriptiva y transeccional.

En cuanto al caracter descriptivo de una investigacion, Ary, Jacobs y Razavieh (1993)
explican que:
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Los estudios de esta indole tratan de obtener informacion acerca del estado actual de los
fendmenos. Con ello se pretende precisar la naturaleza de una situacion tal como existe en el
momento del estudio. El objetivo consiste en describir lo que existe con respecto a las
variaciones o0 a las condiciones de una situacion. (p. 308)

Esto, a su vez, es complementado por Tamayo y Tamayo, M. (1998) cuando define la
investigacion descriptiva como “la descripcion, registro, analisis e interpretacion de la naturaleza
actual y la composicion o proceso de los fendmenos” (p. 54), y como lo refieren Hernandez,
Fernandez y Baptista (1998): “los estudios descriptivos buscan especificar las propiedades
importantes de personas, grupos, comunidades o cualquier otro fendmeno que sea sometido a
analisis” (p. 60).

En relacion al disefio transeccional, los mismos autores (op. cit) explican que “tiene como
objetivo indagar la incidencia y los valores en que se manifiesta una o mas variables, en un solo
momento, en un tiempo unico” (p. 185).

Con respecto a su caracter de campo se refleja ya que, como lo define el autor (Fidias G Arias
2010). Es aquella que consiste en la recoleccion de todos directamente los sujetos investigados, o
de la realidad donde ocurren los hechos, sin manipular o controlar variable alguna, es decir, el
investigador obtiene informacion, pero no altera las condiciones existentes, se tomaran datos de
la fuente de informacion para luego ser analizadas y con eso determinar las estrategias a llevar a
cabo.

Disefio de las Fases Metodoldgicas

Para la materializacion de los objetivos planteados en este T.E.G, se lleva a cabo la siguiente
metodologia, de manera que cada etapa en ella este bien definida sistematicamente para llegar a
unas conclusiones satisfactorias. En el proceso estan establecidas las siguientes fases:

Fase 1

Consiste en el levantamiento de la informacion disponible respecto al rendimiento de cada
una de los tipos de tela bien sea Jersey o Rib, los cuales han sido cuantificados anteriormente por
medio de los analisis realizados por el departamento de control de calidad, la busqueda de la
relacion de los kg/lote de cada referencia la cual depende de las tallas, y las docenas / lote de tela

producido.
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Fase 2

Se trata del analisis del contraste entre los lotes creados a nivel de produccion con el tamafio
de los lotes estandarizados por la planificacion, a su vez revisar el tamafio de los buffers para
cada uno de las referencias mas importantes las cuales son franelas y camisetas.

Fase 3

En esta etapa se verifica las capacidades de las maquinas disponibles para el estudio y se
revisan los pardmetros de las maquinas, asi como la distribucion de las cargar cuando se realiza
la produccion.

Fase 4

Se hace un analisis de las diferentes configuraciones posible, donde se planteen la reduccién
del tamafio de los lotes de produccion respetando las capacidades y el funcionamiento mecanico
de las maquinas de tintoreria.

Fase 5

Se establecen estrategias para que la planificacion se oriente a un sistema donde se puedan
atender mayor numero de tallas y referencias con la misma cantidad de materia prima.

Fase 6

Se realiza los célculos para determinar la viabilidad técnica y factibilidad econémica de cada
estrategia planteada.

Poblacién y muestra.

Poblacion

Con respecto a la bibliografia correspondiente segin Tamayo y Tamayo, M. (1998) define la
poblacion “como la totalidad del fendmeno de estudio, en donde las unidades de la poblacion
poseen una caracteristica comun, cuyo estudio da origen a los datos de la investigacion™ (p. 96).

Este concepto se complementa con el emitido por Morles, V. (1994) quien plantea que”, la
poblacién o universo se refiere al conjunto de elementos o unidades para el cual seran vélidas las
conclusiones que se obtengan (personas, instituciones o cosas) a los cuales se refiere la
investigacion”.

En la presente investigacion la poblacidn esta determinada por las referencias con tela RIB y
Jersey, ya que estas corresponden a las telas de mayor de mayor utilizacion para cada uno de los

SKU de alta demanda en la empresa.
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Muestra.

En cuanto a la muestra Sabino, C. (1996) la define como:

Parte de todo lo que Ilamamos universo y que sirve para representarlo, es decir, consiste en un
numero de sujetos que redinen las mismas caracteristicas de la poblacion estudiada y, por lo
tanto, son representativos de la misma. Cuando la muestra cumple con las condiciones anteriores,
es decir, cuando nos refleja en sus unidades lo que ocurre en el universo, la llamamos muestra
representativa (p. 104).

En la presente investigacion se tomaran como muestras las referencias planificadas para la
semana de estudio, las cuales estan representadas 45 lotes con tipos de telas Rib y Jersey.
Teniendo en cuenta que lotes son cantidades definidas por docenas que se deben planificar con el
fin de cumplir con los pedidos de las tiendas.

Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de la Informacion

La recopilacion de informacidn es necesaria para tener un panorama claro con respecto a la
situacidon actual en la planificacién de la produccion, para ello se recolectara la data y se dejara
registro de donde se obtuvo la informacidn, cuantos registros se utilizaria, a su vez identificar las
técnicas e instrumentos para la recoleccion de esos datos.

Dada a que la investigacion es de campo se utilizaron como técnicas cuantitativas, las cuales

3

Valarino, Yaber y Cemboraim (2010) identifican como: “...aquellas que pretenden una
explicacion del fendmeno a través de una interpretacion objetiva, ofreciendo como resultados
conclusiones expresadas en el lenguaje numérico y formal.” (p.217-218).

Dentro de los tipos y técnicas asociados a las investigaciones Valarino, Yaber y Cemboraim
(2010) comentan que las mas usadas son la observacion, la encuesta y la entrevista. En la
presente investigacion se utilizé como técnica la observacion.

En cuanto a los instrumentos de recoleccion de datos, Arias, F. (1999) sefiala que “son los
medios materiales que se emplean para recoger y almacenar la informacion” (p. 53); y segun la
Universidad Nacional Abierta (1991) un instrumento “es un formulario disefiado para registrar la
informacion que se obtiene durante el proceso de recoleccion” (p. 307). Para que luego que sean

observada la condicion actual de la distribucién de las cargas, quede registrado de forma que se

puedan interpretar para disefiar otras posibles configuraciones.
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Validez y Confiabilidad del Instrumento:

Segun Hurtado de B., J. (1998) la validez de un instrumento “se refiere al grado en que un
instrumento realmente mide lo que pretende medir, mide lo que el investigador quiere medir y se
mide s6lo lo que se quiere medir” (p. 414). La validez esta en relacion directa con el objetivo del
instrumento.

Técnicas de Analisis e Interpretacion de los Datos

Posteriormente al tener los datos recabados de las fuentes de informacion obtenida, se
procede a las interpretaciones del anélisis que corresponde siguiendo el planteamiento de
Hernandez, Fernandez y Baptista (2016), el cual “usa la recoleccion de datos para probar una
hipd tesis, con base en la medicién numeérica y el analisis estadistico, para establecer patrones de
comportamiento y probar teorias”.

De alli se generar cuadros o matrices de posibles configuraciones de carga tomando en cuenta
las capacidades de la maquina y los limites mecanicos de la misma. Para establecer una especie de

guia de elaboracion de cargas dependiendo del tipo de tela y la talla.
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Operacionalizacion de Objetivos.

Tabla N°5 tabla de operacionalizacion de los objetivos

Obijetivo General:

satisfacer y optimizar los pedidos solicitados.

Formular estrategias para la reduccién del tamafio de los lotes de produccion, en una planta de servicios de tefiido de tela, para

los lotes para cada

referencia principal.

tamano de los
lotes en docenas

planificadas.

capacidad de
las

maquinas.

referencia, %

de la maquina.

actual

conformada

Técnicas,
o . ) ) y ) herramientas e Resultados
Objetivo Especifico Variable Dimensién Indicadores )
instrumentos esperados.
de medicion.
- Desviacion en
. Docenas de - Capacidad docenas y
Contrastar el tamafio de la _ o )
B referencias de la - Buffers de - Revision de porcentaje del
demanda con el tamafio de .
demandadas, demanda, cada la estructura tamario de los

lotes en
programacion con
respecto a la
demanda.
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Objetivo General:

Formular estrategias para la reduccién del tamario de los lotes de produccion, en una planta de servicios de tefiido de tela, para

satisfacer y optimizar los pedidos solicitados.

Técnicas,
o . ) ) y ) herramientas e Resultados
Objetivo Especifico Variable Dimensién Indicadores )
instrumentos esperados.
de medicion.
] ] - % de Cap. de | - Documentaci - Distribucion
Analizar las diferentes ] _ . .
) ) Metros lineales | - Capacidad y utilidad de la on existente, actual de las
configuraciones de carga o o o _ _
) de los rollos de distribucion maquina, % analisis configuraciones
establecidas para las ) _ )
o . ] tela, kg de tela mecanica de de Dif de estadistico de de carga por tallas
maéaquinas de tefiido, segun ] o
consumido en las la méaquina metros pesos y y peso, en las
el tamafio de los lotes de ) ) ) o
_ referencias. de tefiido. lineales por metros maquinas de
lotes y el tipo de tela. _ _
boca. lineales. tefiido.
Establecer diferentes Metros lineales - Buffers de - Documentaci
_ _ _ o - Propuesta de
configuraciones de cargar | de los rollos de o referencias, % On existente, _ »
] o - Logistica de ) ] o configuracion de
segun el andlisis de la tela, kg de tela y diferencia de analisis .
_ _ produccion o maquinas con
demanda de las referencias | consumidos en metros estadistico de _
o ) ) diferentes tallas y
principales. las referencias, lineales y kg pesos y
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Objetivo General:

Formular estrategias para la reduccién del tamario de los lotes de produccion, en una planta de servicios de tefiido de tela, para

satisfacer y optimizar los pedidos solicitados.

Técnicas,
o . ) ) y ) herramientas e Resultados
Objetivo Especifico Variable Dimensién Indicadores )
instrumentos esperados.
de medicion.
docenas entre las bocas metros tamario de lotes
demandadas de la maquina. lineales de mas pequefios.
segun el analisis los rollos de
tela.
Sugerir estrategias parael | Metros lineales _ - Estadistica de
o - Capacidad - Status de los
cumplimiento de la de los rollos de ) demanda,
] nominal y almacenes, .
demanda segun la tela, kg de tela o analisis de
N _ mecanica de buffers de
distribucion y consumidos en o _ procesos, -
) o ) la maquinay referencias, ) .
disponibilidad de las las referencias, . o reingenieria
o . logistica de cumplimiento o
maquinas de tefiido. docenas y de la logistica
produccién. de programa
demandadas de
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Objetivo General:

Formular estrategias para la reduccién del tamario de los lotes de produccion, en una planta de servicios de tefiido de tela, para

satisfacer y optimizar los pedidos solicitados.

Técnicas,
o . ) ) y ) herramientas e Resultados
Objetivo Especifico Variable Dimensién Indicadores )
instrumentos esperados.
de medicion.
segun el analisis, de preparacion
N.° de maquinas planificacion. de cargas
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y ANALISIS

Luego de la recoleccion de los datos e implementacion de las estrategias para llevar
a cabo las actividades planteadas, se muestran los siguientes resultados, los cuales, por
medio de su respectivo andlisis donde se tomaré en cuenta las bases tedricas y los
conceptos mencionados en capitulos anteriores, darén respuesta a los objetivos que se
plantearon en la investigacion

Objetivo I: Contrastar el tamafio de la demanda con el tamafio de los lotes para
cada referencia principal.

Una de las formas en las que se puede validar si las decisiones tomadas al
planificar el tamafio de los lotes, es tomar en cuenta cuanto es la demanda del SKU, a
través del modelo de la teoria de las restricciones este valor de demanda viene dado
por el buffer del producto, en el caso de nuestro estudio el buffer dependeréa de las
caracteristicas que tenga el SKU como lo son, el modelo, la tallay el color, a su vez
tener en cuenta el tamarfio estandarizado del lote para cada una de las referencias, ya
que estas dependen directamente del tipo de tela y de la talla.

La empresa donde se esta realizando el estudio posee méas de 1000 SKU’S, debido
a esto solo se tomaron los que debian ser planificados segun el anlisis de demandan.

Las figuras a continuacion describen para cada una de las referencias estudiadas su

respectivo buffer, asi como el tamafio del lote.
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CAMISETAS (BUFFER VS LOTE)

1600
1400
1200
1000

800
W Suma de BUFFER

DOCENAS

600 W Suma de DOC/LOTE

400

200
Al B =m ==

BL(1000) ZM(6062) TE(5803) ZM(6062)
T-04 T-S T-XL
Figura 8 tamafio del buffer para las camisetas versus tamafio del lote en docenas.

La referencia de camiseta se realiza con el tipo de tela Rib y para esta empresa, esta
referencia representa a una de las méas demandas por los consumidores, es por eso que
es importante el monitoreo constante del cumplimiento de los despacho y cobertura de
la demanda. En la figura anterior se observa como para distintos colores y tallas como
la blanca (BL1000) talla 04, azul marino ZM(6062) talla S, la cantidad de docenas del
buffer es mucho mayor a la de las docenas por lote, que corresponde a las docenas
teoricas que se planifican, por lo tanto realizar una carga de esta referencia en algunos
casos no genera contratiempos, sin embargo todo depende a la cantidad de tuberia que
exista, mientras que los colores tinto equipo TE(5803) y azul marino ZM(6062), talla
XL, poseen diferencias significativas no solo por el tamafio de la demanda sino, que
las docenas por lote tedricas son mas grandes que el buffer, lo que se traduce a docenas
gue no son necesario tefiir porque tenemos la demanda cubierta, de manera que cada
vez que se realice un lote de estos colores en estas tallas para las camisetas se estaran
generando también una cantidad de docenas que tedricamente se quedaran en el

almacén.
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Otra referencia importante para la empresa es la franela la cual se realiza con tela
Jersey 20/1 O/E, en la figura 9 se puede evidenciar la distribucion de algunos colores
y tallas de esta referencia, donde se pone en contraste el tamafio del buffer vs el

tamarfio de lote.

FRANELA (BUFFER VS LOTE)

2500

2000
1500
1000 B Suma de
BUFFER
500 I I I B Suma de
0 IIIlllIll“lllll“I|I|II|IIII|I| |I|I|I|I|I|I|I|I DOC/LOTE

22228 afalar222883293503259322¢E3
T-02 T- T-06 T-08 T-10 T-12 T-14 T-L T-M T-S T-XL

Figura 9 tamarfio del buffer para las franelas versus tamafo del lote en docenas.

Se puede observar en la figura anterior que el color blanco para las tallas
mostradas es la que tiene mayor tamafio de buffer lo que se traduce a mayor
demanda, mientras que el tamafio de las docenas por lote es muy pequefio en
comparacidn al valor anterior lo que significa que a la hora de programar lotes es mas
facil adecuar los inventarios y mantenerlos a niveles adecuados. Por otro lado los
colores como azul royal ZR(6543), tinto equipo TE( 5883), verde intenso V1(8332),
poseen buffers tan pequefios que el tamafio del lote esta por encima en cantidad de
docenas, para estos colores es mas complicado reponer el inventario porque, para los
procedimientos actuales al programar un lote se estaria produciendo méas de lo que se
requiere, algunos otros colores como el azul marino(6062), negro(9112), gris (9332)
y verde oliva (8613), la diferencia entre el buffer y el tamafio del lote es muy cercana
lo que compromete también la reposicion de mercancia, ya que la programacion de
un lote corresponde al tamafio del buffer que es el maximo consumo en el tiempo de

reposicion lo cual es 3 semanas.
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La camiseta femenina es una referencia que se realiza con tela Rib y es una SKU
para generar variedad en la cartera de productos de la empresa de estudio, en la figura

siguiente se describen tanto los buffer como el tamafio de los lotes.

CAMISETAS FEMENINAS (BUFFER VS LOTE)

250

200

B Suma de BUFFER
W Suma de DOC/LOTE
0

TE(5803) TE(5803) Rz(5872) TE(5803) VT(8242)

15

o

DOCENA

10

o

5

o

T-10 T-12 T-S

Figura 10 tamario del buffer para las camisetas femeninas versus tamafio del lote en
docenas.

En la figura 10 podemos ver como en las tallas y colores estudiados en todos los
casos el tamafio de los lotes es superior al tamafio del buffer, lo que cominmente trae
problemas al momento de planificar, ya que se estaria produciendo docenas que no
son demandas y quedaran almacenadas generando inventario y utilizacion inadecuada
de materia prima.

La siguiente referencia es la franela cuello V, la cual tiene la composicion de tela
Jersey y poseen una alta rotacion, en la siguiente figura se muestra lo correspondiente

a esta referencia.
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FRANELA CUELLO V (BUFFER VS LOTE)
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Figura 11 tamafio del buffer para las franelas cuello en V versus tamafio del lote en
docenas.

En la figura anterior se puede evidenciar el contraste entre el tamafio del buffer y
el tamafio del lote para la referencia de franela cuello V, aqui se muestra como de
nuevo el color blanco posee una cantidad de buffer mucho mayor al tamafio del lote,
no siendo la misma realidad para los colores negro NG(9112) y azul marino
ZM(6062), los cuales poseen para las tallas estudiadas un buffer bajo con respecto al
tamanio de los lotes. De igual manera que en casos anteriores el blanco es el que en
teoria tendrian menor problema para al momento de planificar la reposicion de
mercancia.

La franela manga larga es una de las referencias que aumenta la variedad en la
tienda, esta confeccionada con tela Jersey, su disefio se puede apreciar en la seccion

de anexos.
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FRANELA MANGA LARGA
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Figura 12 tamafo del buffer para las franelas manga larga versus tamafio del lote en
docenas.

Con respecto a las franelas manga largas en la figura 12 se puede observar para las
tallas y colores analizados que el color blanco BL(1000) y el azul marino ZM(6062) el
tamario del buffer es mayor al tamario del lote, por el contrario el color negro NG(9112)
es mucho mayor el tamafio del lote, de esta manera en este Ultimo color se sobre pasa

de produccion cuando se quiere reponer el stock.
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RANGLAN VIVO (BUFFER VS LOTE)
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Figura 13 tamafo del buffer para las franelas ranglan con vivo versus tamario del lote
en docenas.

En la figura anterior se puede observar para los colores y tallas de la referencia, la
relacién entre el tamafio del buffer con respecto al tamafio del lote y donde se puede
evidenciar que para los colores negro NG(9112) y azul marino ZM(6062) los buffer
son mayores que el tamario de los lotes, con respecto al color gris ceniza en la talla M
el tamafio del buffer es un poco mayor al tamario del lote mientras que en el mismo
color pero en la talla S se invierte el resultado, ya que el tamafio del lote para esta
talla es mayor al tamarfio del buffer, de manera que podemos ver que hasta en la
misma referencia para el mismo color también puede generarse diferencia.

De manera general después de observar las figuras anteriores que refieren a la
relacién entre el Buffer vs el tamafio de los lotes podemos analizar que existen
diferencias significativas entre las referencias, donde a traves de los buffers de los SKU
estudiados podemos identificar cuales son los de mayor rotacién y cuales son los
productos méas importantes a nivel de ventas para la compafiia.

Se puede notar que entre las referencias estudiadas las que poseen mayor buffer son
las franelas Ref.1300 y a su vez el color blanco en este producto es el de mayor rotacion
ubicandose entre las 1000-2500 Docenas en las tallas estudiadas. De manera que las

decisiones que se tomen con respecto al tamario de los lotes deben tomar en cuenta a
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estas referencias. Sin embargo, las referencias de menor rotacién son méas susceptible
a de quedar en sobre stock al programar los lotes de produccién y es alli donde se
origina la oportunidad de mejora en la planificacion de los lotes y la optimizacién de
las materias primas.

Entonces podemos decir que las referencias que estdn disefiadas para generar
variedad de SKU en las tiendas como: Camisetas femenina, franelas cuello V, franela
ranglan vivo y franelas manga larga, al momento de que el sistema de monitoreo de la
demanda indica que se debe reponer mercancia y planificar produccién por temas de
maquina y creacion de los lotes, quedan en sobre stock, ya que la produccién no esta
adaptada a la demanda. De igual forma, pero teniendo un impacto mucho menor se
encuentran las referencias franela cuello redondo y camiseta clasica, cuando el sistema
alerta que se esta llegando a un nivel de stock bajo se debe planificar la produccion
donde en algunos casos también sobre pasa un poco.

Un caso particular donde también se hace necesario la implementacion de
estrategias para la reduccion en los tamafios de los lotes de produccion es cuando se
cuenta con poca materia prima, lo cual imposibilita la creacion de un lote completo,
pero donde existe la necesidad de cubrir la demanda.

Objetivo I1: Analizar las diferentes configuraciones de carga establecidas para las
maquinas de tefiido, segun el tamafio de los lotes de lotes y el tipo de tela.

Para validar esta informacidn se toma en cuenta los registros de configuraciones de
carga actuales, asi como las capacidades de cada una de las maquinas que estan
operativa, a su vez el tipo de tela a procesar y segun lo descrito en los capitulos
anteriores donde se describe las métricas de los tipos de telas con sus respectivas tallas

y las docenas tedricas
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MAQ: JUMBO

BOCAS | CUERDAS | ROLLOS | PESO (KG)
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+0

s e

390

Figura 14 configuracion de carga para la maquina jumbo

La figura anterior se puede observar una configuracion de carga estandar para la
maquina Jumbo que tiene una capacidad maxima de 400 kg, esta maquina cuenta con
tres bocas en las cuales se cargan 2 cuerdas, para esas cuerdas se le puede introducir
3,5 rollos més el porcentaje de tela para confeccionar el cuello, lo que lleva a un total
de 130 Kg de tela méaxima a introducir.

Dependiendo de la talla y la referencia se puede introducir menos kg, debido a que
existen referencia como las tallas pequefias que la longitud de las cuerdas son mucho
mas delgas, lo que significa que un metro de tela de tallas pequefias tiene menos pesos
que un metro de tallas grandes.

Esta maquina tiene la particularidad que por sus caracteristicas mecanicas no puede
procesar tela Rib; ya que no genera la calidad fisica esperada.

La cantidad de lotes que se configuran en esta maquina es de solo un lote por
referencia.

En la figura siguiente se muestra la configuracion tipica de la maquina Gaston
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MAQ: GASTON

BOCA | ROLLOS | PESO (KG)

1 7+8 150
2 12 150
3 15 150
4 12 150
5 15 150
6 6+6 150
7 2+3+5+5 150
8 % 150

1.200

Figura 15 configuracion de carga para la maquina Gaston Country
En la figura 15 se puede observar la configuracion de la maquina Gaston la cual
tiene una capacidad estandar de 1200kg los cuales se comparten en 8 bocas e igual
numero de cuerdas, normalmente la maquina es cargada de las siguientes formas 15
rollos de tela si estan son de tallas pequefias y 1 si son de tallas grandes.
Esta maquina es destinada por produccion a realizar blanqueos debido a la cantidad

de lotes que son planificados a la semana de este color, asi como la alta reproducibilidad

del mismo.

Esta méaquina puede ser configurada de distintas formas entre las cuales pueden ser
de 2 lotes de tallas grandes y tres lotes de tallas pequefias de camisetas, asi como de 3
lotes de franelas talla grande o de 4 lotes de franela tallas pequefias.

En la figura siguiente se describe la configuracion de la maquina Brazolli con

respecto al nimero de rollos por boca.
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MAQ: BRAZOLLI

BOCA | CUERDA | ROLLOS | PESO (KG)
L] e [
2 ; 12+% 22
3 ; 12+% gg
4 ; 12+% gg
760

Figura 16 Configuracién de carga para la maquina Brazolli

En la figura anterior se observa la configuracion bésica de la maquina de tefiir
Brazolli la cual posee 4 bocas, de la cuales se cargar dos cuerdas por cada boca, el
total de rollos por boca en promedio son de 12 rollos mas la cantidad de cuello, los
cuales da un total por boca de 95kg aproximadamente, teniendo en cuenta que esta
maquina posee un disefio que trabaja con una carga maxima de 800kg.

Con respecto al nimero de lotes que se maneja en esta maguina podemos decir
que se cargan dos lotes de tallas pequefias o un lote y medio de tallas grandes para las
referencias de franelas, para las referencias con tela RIB se pueden cargar 3 lotes de
tallas pequefias o dos lotes de tallas grandes.

Para poder tener un numero claro de la cantidad de rollos que se pueden colocar en
las maquinas se deben tomar en cuenta la longitud de los rollos, es por eso que en la
tabla siguiente se observa las longitudes de las cuerdas por talla y tipo de tela.

Tabla 6, Métrica de longitud de cuerda en los dos tipos de tela estudiados en

diferentes tallas y las maquinas principales.

TELA  TALLA MAQ REN. TALLA BOCA Max LONGITUD

(M/Kg) (Kg) (m)
RIB 2 BRAZZOLI 12,54 190 2382,6
JERSEY 4 BRAZZOLI 8,96 190 1702,4
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TELA TALLA  MAQ REN. TALLA BOCAMax LONGITUD
(m/Kg) (Kg) (m)
JERSEY L BRAZZOLI 4,91 190 932,9
RIB 2 GASTON 12,54 150 1881
JERSEY L GASTON 4,91 150 736,5
JERSEY 4 JUMBO 8,96 130 1164,8
JERSEY L JUMBO 4,91 130 638,3

Un factor importante al momento de planificar la produccion es la cantidad de

rollos a introducir a las maquinas y estos dependen de las tallas, que a su vez estan

directamente relacionados con la longitud de las cuerdas.

En la tabla anterior se puede apreciar para los dos tipos de telas principales como lo

son Jersey y Rib, las métricas de la longitud de las cuerdas, demostrando que esto

depende directamente de las tallas, de igual forma en la tabla esta descrito por

maquina, ya que cada maquina esta disefiada de manera diferente.

Se puede observar que, en forma general las telas del tipo Rib poseen un menor

rendimiento que las Jersey, lo cual influyen en una mayor longitud de las cuerdas, esto

al momento de configurar las cargas en importante tomarlo en cuenta, ya que la

diferencia entre las longitudes de las cuerdas entre las bocas no puede sobrepasar el

10% por disefio de las maquias, siendo esta la principal razon del ¢Por qué, no se puede

configurar tallas pequefias y grandes en una misma carga para la mayoria de las

maquinas?. De la misma forma esto repercuta para las mezclas entre el jersey y el Rib.

Al observar la diferencia entre la longitud de cuerdas entre ellas podemos notar que la

misma en mucho mayor a 10% por lo que traeria problemas con el resultado final del

tefiido, ya que las exposiciones de las telas en el bafo serian diferentes, asi como el

tiempo de ciclo o la velocidad.

De manera general se puede observar que las configuraciones de cargas dependen

de cada méaquina de tefiido a trabajar, ademas por cada maquina se debe tomar en
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cuenta su capacidad y tanto su nimero de bocas como de cuerdas, de igual forma al
ser maquinas de diferentes disefios la cantidad de tela por cada boca es distinto.

De la misma manera al momento de crear configuraciones nuevas o alternativas
diferente hay que tomar en cuenta los distintos factores que intervienen, los mismos
se muestran como resumen en la figura siguiente, los cuales son la capacidad de la
maquina entendiendo que no solo es la capacidad también caracteristicas mecéanicas
que pueden influir en la calidad de la tela, asi como el tipo de tela y la talla, entonces
bajo estas premisas podemos crear configuraciones alternativas que den respuesta a la
demanda de cada SKU, no esta demés comentar que necesariamente por cada carga
se puede procesar un solo color a la vez, es decir solo se puede tefiir un solo color por
proceso. En la figura siguiente se muestra los criterios a tomar en cuenta para

planificar la produccion en las maquinas de tefiido.

© 1200 kg

Capacidad de  -sw«

« 400 kg

maquina +250 kg

«120 kg

o Jersey

Tipo de tela R,

Especificaciones
mecanicas

* Pequefias.

Ta I IaS ¢ Grandes.

Figura 17 factores a tomar en cuenta en la creacion de cargas.
Objetivo I11: Establecer diferentes configuraciones de cargar segun el analisis de la
demanda de las referencias principales.
Ya teniendo los conocimientos sobre la manera en que actualmente estan

configuradas las cargas para las distintas maquinas y el tipo de tela, de igual forma
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conociendo los factores que influyen en la creacion de carga, asi como la demanda de

cada referencia estudiada y su respectivo tamario de lote, se pueden disefiar alternativas

de configuraciones de cargas diferentes.

Para las semanas estudiadas se presento la necesidad de cubrir la demanda de

las referencias tales como camisetas clasicas, camiseta de basica de dama, franela

cuello redondo, camiseta ensuefio, franela cuello V, franela gym, franela manga larga,

franela ranglan vivo. La tabla descrita de las referencias a planificar se encuentra en

los anexos de este T.E.G.

A continuacion, se describen como quedaron configuradas las distintas cargas a

realizar aplicando los métodos de reduccion de los lotes para cada maquina.

MAQ: GASTON
BOCA COLOR ROLLOS LOTE TALLA

1 7+8 1935AB013+1935CM 127 T-04
2 12 1935CM130 T-S
3 15 1935CM128 T-10
4 BLANCO 12 1935CM131 T-L
5 1000 15 1935CM129 T-10
6 6+6 1935CM130+1935CM131
7 2+3+5+5 B5AB013+1935CM127+1935CM128+1935CM]
8 % VINCHA DE TODO

Figura 18 configuracion planteada con lotes pequefios para la maquina Gaston

En la figura anterior se refleja como se realizé la configuracion de carga para la
maquina Gaston en la semana 35 donde se implementd el realizar una comparticion
de lotes en la boca nimero 1, doce en esta prueba se cargaron dos lotes, la camiseta
ensuefio codificada como 1953AB013 y la camiseta 1935CM127, se dispuso de esa
manera, ya que segun el buffer se debia reponer mercancia pero si se realizaba un lote
completo sobre pasaba la banda de buffer verde quedando azul. Ver anexo D.

Figura 19 configuracion planeada para la referencia franela Gym en la maquina

MAQ: JUMBO
BOCA | CUERDA | COLOR ROLLOS LOTE TALLA
0,
1 ; g:of’ 1930FG000 TS
0
0,
2 ; NG(9112) 2:;" 1930FG001 T-M
0
0,
3 ; ziof’ 1930FG002 T-L
0

Jumbo.
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En la figura 19 se muestra la configuracion de la carga para una corrida de tallas
grandes para la franela Gym. Lo que se queria con esta planificacion era refrescar un
poco las tiendas con esta referencia en este color, que es uno de los mas demandados
y si se generaba un lote con el tamafio de lote estdndar seria mucha cantidad, ademas
se queria medir la rotacion de la misma, es por ello que se configur6 una carga para la

maquina Jumbo que constaba de tres lotes de tallas diferentes de aproximadamente

100 kg cada uno.
MAQ: JUMBO
BOCA | CUERDA | COLOR ROLLOS LOTE TALLA
1 L 4 1930FR144 T-06
2 4
1 3,5+%
2 ZR(654 - 1930FR144+1930FR14
> (6543) 357% 930 930FR145
1 4
3 2 7 1930FR145 T-08

Figura 20 configuracion para la maquina jumbo de la referencia franela cuello
redondo con lotes pequefios

La figura 20 describe la configuracion de la carga para la maquina Jumbo, en este
caso se queria cubrir una reposicién de mercancia para este SKU, por lo que se
decidid solo crear medio lote del tamafio antiguo, de manera que pudiera entrar en la
maquina mencionada.

Si se compara esta configuracion con la configuracion de las tallas grandes de la
figura 20 se nota que existe poca diferencia tomando en cuenta que las dos son del
mismo tipo de tela y que la referencia de franela Gym tiene méas porcentaje de cuello

en la confeccién. Ver anexo D.

MAQ: JUMBO
BOCA | CUERDA | COLOR ROLLOS LOTE TALLA
1 : gg:gﬁ 1927FV002 T-S
+0,
2 >— BL(1000) g; > 1927FV003 T-M
3 : gg:gﬁ; 1927FV004 TL

Figura 21. Configuracion para la maquina jumbo de la referencia franela cuello V con

lotes pequerios
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La siguiente carga que se prepar0 fue para la referencia franela cuello V, donde se
queria restablecer stock de la referencia, pero no se queria sobre cargar el estatus, de
marera que se prepararon 3 tallas para la maquina jumbo y la configuracion de la

carga en términos de los rollos se muestran en la figura 19.

MAQ:JET 18

BO cuU COLOR ROLLOS LOTE TALLA
1 ; 12 1918FR120 T-02
2 ; 12 1918FR121 T-S
< VI1(8332)
3 > 12 1918FR122 T-M
4 ; 4+3+3+%+%+% 1918FR120+1918FR121+1918FR122

Figura 22. Configuracion para la maquina Brazolli de la referencia franela cuello
redondo con lotes pequefios
En la figura 22, se refleja una prueba que se quiera realizar de refrescamiento de
colores en tallas grandes y es por ello que en vez de crear un lote de 300 kilos se
decidié compartir la carga con tres lotes de las tallas mas demandadas, asi poder
medir el impacto que esto genera en la cobertura. La razon de la talla 02, en esta
carga, es porque con la tela talla M se realiza el corte de esta talla.

MAQ: JET 18
BOCA | CUERDA | COLOR ROLLOS LOTE TALLA
1 ; 12*% 1939FMO013 T-L
2 ; 12%9% 1939FMO014 T-S
- BL(1000)
3 > 12%% 1939FR178 T-02
4 Z 12%9% 1939FR179 T-L

Figura 23. Configuracion para la maquina Brazolli de la referencia franela cuello
redondo con lotes pequefios
La figura anterior refleja una configuracion de prueba para la maquina Brazolli, la
cual esta disefiada para trabajar con un maximo de 800 kg. En esta carga se programé
dos referencias distintas como lo es la franela cuello redondo y franela cuello V, esta
configuracién de 4 lotes diferentes es por dos razones las cuales son: aprovechar la
capacidad de la maquina, asi poder hacer un aprovechamiento de la utilizacion, la otra

razon es cubrir con menos docenas las referencias y tallas programadas.
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MAQ:JUMBO

BOCA | CUERDA [ COLOR ROLLOS LOTE TALLA

1 4

1 1927RV( T-
2 7 9 005 S
1 3,5+%

2 > GC(9342) 35+% 1927RV005+1927RV006
1 4

3 5 n 1927RV006 T-M

Figura 24. Configuracion para la maquina Jumbo de la referencia franela ranglan vivo
con lotes pequefios

En la figura 24 se puede observar como se configura una carga en la maquina
teflidora Jumbo para la referencia ranglan con vivo, esta referencia sirve para dar
variedad de SKU’s en las tiendas, asi atraer mas clientes que busquen referencias
casuales. Es por ello que se configuraron 2 lotes de aprox. 150 kg cada uno. Ver en los

anexos la imagen del producto.

MAQ: JET 18
BOCA | CUERDA | COLOR ROLLOS LOTE TALLA
1 1 12 1920FMO004 Ts
2
2 1 12 1920FMO005 T-M
2
3 1 NG(©112) 12 1920FR123 TL
2
0/40/40,
4 ; 4+3+3+96%% 1920FM004+1920FMO005+1920FR123

Figura 25. Configuracion para la maquina Brazolli de la referencia franela manga
larga con lotes pequefios

Otra referencia que sirve para mejorar la cartera de productos a ofrecer a los clientes
son las franelas manga largas en esta configuracion para la maquina Brazolli, se
realizan tres lotes de tallas diferentes, estas son las mé&s demandadas y se realizan en
estos tamarios debido a que la disponibilidad de telas en algunas ocasiones es poca, se

debe llegar a mantener la variedad. Ver en los anexos la imagen del producto.

MAQ: JET 18
BO CU | COLOR ROLLOS LOTE REFERENCIA
1 6+%
1 : o 1920FR124 T12
0,
2 ; Z:of 1920FR125 T-14
T ZM(6062) 6+°/0
3 ; o 1920F\V000 T-12
0
0,
4 ; giof 1920F\V001 T-14
(1]

Figura 26. Configuracion para la maquina Brazolli de la referencia franela cuello

redondo con lotes pequerios
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En la figura 26, se muestra la configuracion de tallas 12 y 14 para las referencias
franela cuello redondo y franela cuello V, esto se debe a que en algunas oportunidades
se requiere dar variedad a las tiendas sin olvidar producir las referencias clasicas de la
marca. Es por ello que se realizan 4 lotes 1 de cada referencia 'y 1 por cada talla.

En general cuando se llevaron a cabo las configuraciones de carga anteriores se
partieron de ciertos preceptos los cuales fueron la disponibilidad de tela, la demanda
de cada SKU vy el refrescamiento de la variedad.

Para ilustrar el impacto de las configuraciones llevadas a cabo anteriormente se
realiza una tabla donde se describe por maquina las configuraciones de carga antes y
después de las recomendaciones de disminucion de los tamafios de los lotes a producir.

Tabla 7. Configuraciones de carga para las maquinas disponibles, tanto antes como
después de la adecuacion del tamarfio de los lotes.
MAQ. TIPO T.P.A T.P.D T.G.A T.D.D

Jersey 2 3 1,5 3
Jet 18
RIB 3 3 2 3
Jersey 1 3 1 3
Jumbo
RIB 0 0 0 0
Jersey 0 0,3 0 0,3
Jet 12
RIB 0 PRUEBA 0 0,3

T.P.A tallas pequefias antes, T.P.D tallas pequefias después, T.G.AT tallas grandes
antes, T.G.D tallas grandes después. Fuente: Elaboracion Propia, 2019.

En la tabla anterior se puede visualizar con respecto a las tallas pequefias, que no
se realizaba cargas en las maquinas Jumbo para las telas RIB, esto es debido a que
esta maquina por su disefio mecanico realiza un estiramiento en la tela modificando la
calidad deseada. Por otro lado, tampoco no se realizaba ni Rib ni Jersey en la
maquina Jet 12, cabe destacar que esta maquina es tipo Barca, de una sola boca y con
una capacidad méaxima de entre 98-120 kg dependiendo de la talla a procesar, en la
cual no se realizaban lotes nuevos, esta maquina servia para realizar cuellos faltantes

en las referencias.
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En comparacion entre el antes y el después para las tallas pequefias podemos
observar que se pudo aumentar la cantidad de lotes a procesar, pasando en algunos
casos como en la maquina Jumbo de 1 lote a 3 lotes en el caso del Jersey y en la maquina
jet 12 se pueden realizar cargas que equivalen a 0,3 del tamafio estandarizado, con
respecto a la tela RIB se evaluara el efecto del estiramiento en algunas pruebas futuras.

Con respecto a las tallas grandes en la maquina Brazolli se modificd la
configuracién de las tallas grandes las cuales pasaron de 2 lotes a 3 en el caso del Rib
y del 1,5 lote a 3 lotes en caso del jersey. Con respecto a la maquina Jumbo el Jersey
paso de 1 lote a 3 lotes, mientras que para el caso del jet 12 la maquina paso hacer 0,3
lotes.

Debido a lo mencionado anteriormente para la maquina Jet 12, se configuraron
algunos lotes, los cuales como se mostro en la tabla anterior, representan una cantidad
de aprox. 0,3 lotes de tamafio estandarizados. Esta accion se llev6 a cabo debido a la
disponibilidad de tela y comportamiento de la demanda. A continuacion, se presenta la
tabla de los lotes planificados para la maquina jet 12.

Tabla 8 Descripcion de los lotes planificados para la maquina Jet 12

LOTE TALLA COLOR CANTIDAD BUFFER DOC. DOC
LOTE TEORICO

1931CM124  T-XL ZM 03 129 154 46,2
(6062)

1931CM125  T-XL TE 03 123 154 46,2
(5803)

1931CM126  T-XL ZM 03 129 154 46,2
(6062)

1926FR133  T-02 NC 03 570 261 783
(4002)

1926FR134  T-02 BL 03 984 261 783
(1000)

1930FR142  T-12 TE 03 177 234 70,2
(5803)

1927FR135  T-L GO 03 216 174 52,2
(9332)

1929FR141  T-L ZM 03 240 174 52,2
(6062)

1930FR143  T-L VO 03 339 174 52,2
(8613)
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LOTE TALLA COLOR CANTIDAD BUFFER DOC. DOC
LOTE TEORICO

1935FR159  T-XL BL 0.3 564 157 47,1
(1000)

1935RV007  T-M ZM 03 250 187 56,1
(6062)

1935RV008  T-M NG 03 540 187 56,1
(9112)

Fuente: Elaboracién Propia, 2019.

En la tabla anterior como se menciond, se describen los lotes que fueron realizados
en la tefiidora Jet 12, se puede observar que la mayoria son de tallas grandes
entendiendo que, la franela talla 02 se realiza por temas del corte con la misma talla
M, ademas solo se configurd a nivel de prueba 3 lotes de camiseta talla XL, para
observar cOmo se comporta en términos de metros lineales y calidad por el
estiramiento que se produce en este tipo de maquinas.

También se puede observar en la tabla 8 que el tamafio del lote tedrico representa
0,3 del lote estandarizado, al igual que se muestra las cantidades de docenas teoricas
que deberia surgir de esta preparacién. De igual manera se pude realizar una
comparacion de lo que representa este tamafio de lote tedrico con respecto al buffer
de cada una de las referencias.

De esta manera se pudo configurar de forma diferente la mayoria de los lotes que
se necesitaban en el tiempo de duracion de las pruebas, con esto se pudo distribuir de
manera mas equitativa la materia prima que se disponia para la produccion, asi como
también se pudo mejorar la cobertura a nivel de las referencias en las tiendas.

Posteriormente a la realizacion y tefiido de las cargas, se dio seguimiento a los
lotes para determinar, cuanto realmente en términos de docenas se genero6 con esta
estrategia, es por ello que en la tabla 9 se reflejan los promedios de porcentajes
generados entre las docenas programadas vs las docenas reales obtenida.

Tabla 9 porcentaje en promedio por referencia y talla de cantidad de docenas

programas vs docenas reales.

Etiquetas T- T- Total,
de fila T-02 T-04 T-06 10 12 T-14 T-L T-M T-S T-XL General
CAMISETA 132,8 85,8 97,6
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Etiquetas T- T- Total,
de fila T-02 T-04 T-06 10 12 T-14 T-L T-M T-S T-XL General
CAMISETA
BASICA 0 0 0 0
DE DAMA
CAMISETA 0 0
ENSUENO
FRANELA 102,1 79,6 68,0 91,0 510 51,3 674 573 71,9
FRANELA
CUELLO V 798 942 356 351 331 47,7
FRANELA
GYM 0 0
FRANELA
MANGA 73,4 79,7 76,5
LARGA
FRANELA
RANGLAN 90,3 65,7 78,3 72,8
VIVO
Total,
102,1 66,4 796 0 540 92,1 449 59,0 47,0 78,7 59,2
general

Fuente: Elaboracion Propia, 2019.

La tabla anterior muestra el porcentaje promedio de rendimiento de las docenas en
los lotes programados vs las docenas reales producidas a nivel del departamento de
corte. Se puede observar que en dicha tabla se mostré un mayor rendimiento en las
tallas pequefias en general, que en las tallas medianas y grandes, esto significa que las
tallas pequefias los lotes pequefios se generan mas docenas de las esperadas, mientras
que las tallas grandes el nimero de docenas es en algunos casos la mitad de lo
esperado, de manera que esto depende a nuestro objetivo puede jugar a favor o en
contra, ya que si queremos realizar referencias de pruebas para medir la aceptacién de
los clientes sin comprometer muchas docenas seria ventajoso, pero si necesitamos
llenar un poco el buffer de la referencia para tener disponibilidad puede jugar en
contra.

De igual manera se puede apreciar que la referencia que mas rinde a nivel de
docenas reales son las referencia que estan hechas a base de tela RIB las cuales son la
camiseta clasica y la camiseta basica femenina, lo que resulta coherente con el hecho

de que este tipo de tejido posea el menor rendimiento por tela, ya que a mayores kg la
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longitud va ser mucho mayor que el caso del Jersey y por ende se obtendrdn muchas
mas docenas por kg. EI menor rendimiento se reflejé en la franela cuello V sobre todo
en las tallas grandes, como se dijo antes esto puede ser jugado a favor o en contra, lo
importante es tener la precaucion al momento de planificar sobre el rendimiento en
docenas de las referencia y tallas. La cantidad de docenas de todos los lotes antes
mencionados se visualiza en los anexos de este T.E.G. donde se muestran las
maquinas donde se realizaron, el color, el buffer, lo planificado teéricamente y lo
generado realmente.

Objetivo 1V: Disefar estrategias para el cumplimiento de la demanda segln la
distribucion y disponibilidad de las maquinas de tefiido.

Ya realizadas las nuevas configuraciones de carga, asi como conociendo el
rendimiento de cada una de las referencias, se debe establecer una estrategia logistica
que permita la realizacion de las cargas, de manera que se puedan cumplir con la
programacion.

Al momento de ejecutar la programacion de las cargas se debe darle una notaria
prioridad a aquellas que posea una mayor demanda por satisfacer y que su buffer sea
mas alto, asi garantizar que se tefiira primero las referencias que tengan mas
necesidad de cumplimiento, para ello es importante establecer los tiempos de tefiido
de cada méquina, ya que estos dependen del color a tefiir.

En tal tabla 10 se observa el tiempo de tefiido por maquina a tener en cuenta al

momento de planificar, asi como el nimero maximo de cargas a la semana en

promedio.
Tabla 10 tiempos de tefiido por cada maquina
Mag. Horas de tefiido Horas trabajo Tefidos
Claro Oscuro  Blancos Promedio semanal Max
Jetl2 9 11 7 9,0 1115 12
Jet19 7 9 5 7,0 1115 15
Jetl8 7 9 5 7,0 1115 15
Gaston 8 10 6 8,0 1115 13
Jumbo 8 10 6 8,0 1115 13

Fuente: Elaboracion Propia, 2019
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En la tabla anterior se puede evidenciar la cantidad de tefildos por semanas para
cada una de las maquinas, esto sin tomar en cuenta factores externos aguas abajo del
proceso, ni disponibilidad del personal. Debido a que las maquina jet 19 y 18 son las
mas modernas, son las que mas tefiidos pueden realizar semanalmente mientras que la
maquina Jet 12 por ser manual es la que menos tefiidos puede realizar tedricamente.
Ademaés del tema de disponibilidad de las maquinas también es importante tomar en
cuenta la logistica del personal involucrado en estas labores, es por eso que se
presentan los escenarios de distribucion del personal en cada maquinay los tefiidos
maximos generales por semana. En las operaciones de tintoreria se parte del precepto
que los operadores, en su jornada, trabajan una maquina pequefia con una maquina
grande simultaneamente, entendiendo asi que, la maquina grande es de 700 kg en
adelante y las pequefias estan por debajo de este valor. En la empresa evaluada las
maquinas grandes estan establecidas como la Gaston Country, Jet 18 y Jet 19,
mientras que las maquinas pequefias son el Jumbo y el Jet 12.

En la tabla 11 se puede apreciar los escenarios en el que interactdan la cantidad de
operarios con las maquinas que pueden disponer

Tabla 11 Cantidad de operarios con las maquinas que pueden disponer.

Op. Turno glr\gﬁge Maq Peq T(Ie\q:g(os
3 3 3 56
2 2 2 42
1 1 1 27

Fuente: Elaboracion Propia, 2019
Segun la tabla Anterior en el escenario mas optimista se pueden realizar 56
teflidos, esto es contando con todos los operarios que conforman la tintoreria
trabajando una maquina grande y una maquina pequefia simultaneamente, asi como
se muestra en la tabla 11 y en escenario mas reducido con respecto al personal, solo
se podrian realizar 27 tefiidos, esto sin tomar en cuenta los factores externos que
puedan afectar, entre ellos estan la disponibilidad de la tela, suministro de los

servicios y disponibilidad de maquinaria y operadores aguas abajo.
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De igual forma es importante al momento de planificar los lotes, tomar en cuenta
también los colores y determinar la degradacion de los mismos, para que los lavados
de maquinas sean los menores posibles, empezando con tonos claros y después lo
0SCcuros

Objetivo V: Determinar la viabilidad técnica y factibilidad econémica de cada
estrategia planteada.

Luego de los resultados de las pruebas llevadas a cabo para la disminucion del
tamanio de los lotes, se debe tomar en cuenta si estos son factibles y su repercusion
econOmica y técnica.

Se puede decir que, con respecto a la factibilidad técnica, se evalud colocando
como puntos criticos la maxima longitud de cuerda llevada a cabo por las tallas
pequefias tanto en franela como en camisetas, las cuales en las maquinas que
correspondian arrojaron un resultado satisfactorio, ya que durante la realizacion de las
pruebas no se registraron enredos de tela ni volteo de la tela entre la maquina (ambos
casos problemas frecuente generados por las longitudes de cuerdas). En muchos casos
la técnica es colocar menos kg/boca para que los metros lineales disminuyan,
trayendo como consecuencia un lote ain méas pequefio, 1o que en algunos casos
resulta ventajoso.

Por otro lado, evaluando las consecuencias de los cambios realizados, debemos
observar cuanto representa economicamente. Para ello se puede tomar como
referencia, la diferencia de la cantidad de docenas cortadas en las pruebas vs las
docenas que hubiesen resultado si los lotes fueran del tamafio estandar antes de la
modificacion. Con este resultado se obtiene una suma por referencia planificada,
posteriormente se suman todas los SKU y se obtiene la diferencia por tipo de tela, lo
que se traduce que se podria usar para confeccionar otras referencias que consuman el
mismo tipo o bien para solo fabricar lo necesario, optimizando el uso de los recursos.

En la tabla 12 se muestra un resumen de las diferencias de docenas entre los lotes

completos vs las docenas planificadas con lotes reducidos.
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Tabla 12 Diferencias entre las docenas de lotes completo menos lotes reducidos.

Etiquetas de fila dS_uma d.e

iferencia
FRANELA 2292
FRANELA CUELLO V 1121
CAMISETA BASICA 951

DE DAMA
FRANELA RANGLAN 882
VIVO
CAMISETA 436
FRANELA MANGA 334
LARGA

CAMISETA ENSUENO 279
FRANELA GYM 223
Total, general 6518

Fuente: Elaboracion Propia, 2019

En la tabla anterior se puede apreciar la diferencia generadas entre los lotes de
tamafo estandar y con el tamafio de lotes pequefios. La referencia en la que mas se
ahorro tela es la franela, ya que si se fuese realizado esta referencia con los lotes
establecidos fuesen sobrado 2.292 docenas solo por esa referencia, la siguiente fue la
franela cuello V con una diferencia de 1121 docenas, el total de tela que se ahorro fue
de 6518 docenas, es por ello que las pruebas con respecto a la colocacion de
productos es eficaz, ya que permite asi colocar la materia prima en la cantidad que
realmente se necesita evitando sobre stock y permitiendo desarrollar una distribucion
mas ponderada hacia las referencias mas demandadas, ademés de permitir disponer
de materia prima para nuevas referencias que dé mas atractivo a la variedad de las
tiendas.

Aguas abajo del proceso de tintoreria se obtuvieron resultados satisfactorios al no
producir mayores repercusiones con el cambio de tamafio de los lotes, ya que si bien
es cierto el numero de lotes va aumentar, el tiempo para procesarlos es mas lento, por
lo que se sugirid tratar de procesar en el secado, compactado, el corte y la confeccion,
lotes de las mismas tallas para evitar un continué cambio parametros que dependen
del ancho de la tela.
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Para visualizar el impacto econémico de esta propuesta debemos tomar en cuenta
el hecho de que tenemos como resultado principal las 6518 docenas que se estan
dejando de elaborar, si tomamos en cuenta un promedio del costo promedio de las
referencias las cuales se tomara una referencia en dolares para simplificar las cifras,
se podia decir que son 4,5 $, llevando esa cifra a docenas, Se obtiene un aproximado
de un total de 54 $ la docena, si esto lo escalamos a las docenas dejadas de fabricar
en estos nos dara un total aproximado de 350 mil ddlares, en las 20 semanas de las

pruebas , ademas del costo de almacenamiento que estas docenas.

CAPITULOV
CONCLUSIONES

Visualizando los resultados anteriores y sus respectivos analisis, se establecen las
siguientes conclusiones que dan respuestas a los objetivos planteados al inicio de esta
investigacion.

Objetivo I: Contrastar el tamafio de la demanda con el tamafio de los lotes para
cada referencia principal.

Luego del andlisis realizado en el contraste entre el tamafio de los lotes y la
demanda se puede inferir que:

Las referencias que posee mayores buffers son las franelas cuello redondo y la
camiseta ambas de color blanco, ademas el tamafio de los lotes para estas referencias
es mucho menor que el tamafio de la demanda

De manera general el color blanco fue que presento los buffers méas altos para las
referencias estudiadas y de igual manera el tamario de los lotes fue inferiores al
tamarfio de la demanda.

Las referencias donde el tamarfio de lote fue mayor que la demanda fue aquellas
que tienen como objetivo dar variedad y profundidad a la cartera de productos a
ofrecer.

Seguidamente después de tomar en cuenta los factores de tamafio de la demanda

se continuo con el siguiente objetivo
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Objetivo I1: Analizar las diferentes configuraciones de carga establecidas para las
maquinas de tefiido, segun el tamafio de los lotes de lotes y el tipo de tela.

Cada maquina tenia antes de las modificaciones una estandarizacion, que
establecida cuantas referencias se podian realizar por maquina.

La maquina jet 12 de 120 kg no estaba destinada a la produccion de lotes, solo a
cumplir con los requerimientos de vichas o de telas faltantes.

La maquina jumbo no opera con tela RIB debido a los problemas de estiramiento a
lo que la maquina somete a este tipo de tela, lo que imposibilita la realizacion de
algunas referencias con este tipo de tela.

La maquina Gaston logisticamente esta destinada al tefiido de blancos y se pueden
mezclar las tallas pequefias junto tallas grandes en la misma carga.

No se pueden mezclar referencias de diferentes tipos de tela como RIB y Jersey por
la diferencia en las longitudes de las cuerdas.

No se debe sobrepasar la capacidad de trabajo de las maquinas con respecto a los
metros lineales y los kilogramos.

Objetivo I11: Establecer diferentes configuraciones de cargar segun el andlisis de la
demanda de las referencias principales.

La maquina Gaston puede trabajar con medios lotes por cuerda, mezclando las tallas
respetando los metros lineales entre las cuerdas.

La maquina Brazolli paso de realizar 2 lotes de franelas a tres lotes pequefios,
abarcando asi mas tallas.

La maquina Jumbo paso hacer 1 lote de tela jersey a 3 lotes pequefios.

La maquina Jet 12 paso a realizar lotes pequefios de franela que corresponden a
aprox. 0,3 del lote grande, para la tela RIB en esta maquina solo se pudo probar con la
talla grande, las tallas pequefias estan por evaluar debido a la longitud de la cuerda.

Objetivo 1V: Disefiar estrategias para el cumplimiento de la demanda segun la
distribucion y disponibilidad de las maquinas de tefiido.

Se realizaron diferentes referencias en la misma carga con la misma tela para

agilizar el tefiido y cumplir con los tiempos de entrega.
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Las maquinas por su tiempo de tefiido tienen establecido un numero de cargas
semanales a tefiir, teniendo un total de 56 tefiidos si se cuenta con todos los operarios,
mientras que solo 27 tefiidos si se tiene 1 solo operador.

Logisticamente cada operador de tintoreria tiene a su cargo una maquina grande
(mayor a 700 Kg) y una pequerfia (menor a 300 kg).

Se procederd a disefiar el plan de produccion basado en las prioridades de la
demanda para su despacho oportuno y considerando la degradacion de colores para
evitar los lavados de maquina.

Objetivo V: Determinar la viabilidad técnica y factibilidad econémica de cada
estrategia planteada.

La cantidad total de docenas que dejaron de estar en sobre stock fue de 6518 entre
tela jersey y Rib.

La referencia que mas impacto tuvo fue la franela cuello redondo con un total de
2292 docenas que se evitaron caer en sobre stock.

No se registro contratiempos en el procesamiento de la tela aguas abajo del
proceso.

Técnicamente las pruebas se realizaron con bastante satisfaccion sin generar
contratiempos por la modificacion del tamafio del lote.

Con respecto al impacto econémico que se evidencio que se logrd evitar el
almacenaje de 6518 docenas lo que se traduce en términos monetarios un total

aproximado de 321 mil délares estancados por retencion de ventas.

RECOMENDACIONES.

1. Para la planificacion de los lotes es recomendable no solo tomar en cuenta la
disminucion de los lotes sino también aprovechar aguas abajo referencias con la
misma tela para dividir los lotes en corte, de tal manera de sacar de un mismo tefiido
distintas referencias,

2. Se recomienda mantener una planificacion de los tefiidos de manera distribuida
para no sobrepasar la cantidad de tefiidos por maquina y aprovecharlas en su mayoria

para evitar las maquinas ociosas.
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3. Evaluar diferentes estrategias para el acabado correcto de estos lotes teniendo en
cuenta que el nimero de estos se va a incrementar producto de la disminucion del
tamario, ademas de la variedad de referencias.

4. Llevar a cabo los seguimientos respectivos de eficacia de la colocacion de
productos donde se observe las docenas producidas vs cumplimiento de la demanda,
para saber a donde se debe tomar las siguientes acciones con respecto a la produccion.

5. Realizar la planificacion en funcion que de una carga pueden salir varias
referencias que lleven el mismo tipo de tela, para darle una mejor utilizacién a la

materia prima no causar sobre stock.
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ANEXOS

ANEXO A
Tabla 13. Lista de referencias y codigos que se utilizaron para las evaluaciones
realizadas.
PRODUCTO CODIGO REFERENCIA
CAMISETA CM 1100
CAMISETA BASICA DE CF 1104
DAMA
CAMISETA ENSUENO BB 1102
FRANELA FR 1300
FRANELA CUELLO V FV 1301
FRANELA GYM FG 1309
FRANELA MANGA LARGA FM 1313
FRANELA RANGLAN VIVO RV 1321
ANEXO B
Tabla 14. Caodigos de colores que se planificaron para las pruebas realizadas.
COLOR CODIGO

AZUL MARINO  ZM(6062)
VINOTINTO  TE(5803)

BLANCO BL(1000)
VERDE
TROPICAL  VT(8242)
ROJO CEREZA  RZ(5872)
NARANJA
CITRICO NC(4002)

AZUL ROYAL  ZR(6543)
GRISOSCURO  GO(9332)
VERDE OLIVA  VO(8613)
VERDE INTENSO  VI(8332)
NEGRO NG(9112)
GRISCENIZA  GC(9342)
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ANEXO C
ANEXO C.1

MULTIFLOW

Figura 27 maquina Jet de tintoreria corte interno. Fuente: Brazolli.com

ANEXO C.2

e

Figura 28 Vista interna del flujo del bafio de tefiido de una maquina de tintoreria.
Fuente: Textilestudycenter.com
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ANEXO C.3

INNCFLOW® HT 750 XC2

Figura 29 Vista frontal maquina de tintoreria. Fuente: Brazolli.com
ANEXO C.4

L_BYTEY RR )
"l ommimm
Wi mmim

R R R

Figura 30 Descarga de tela en la maquina Gaston de 1200kg. Fuente: Elaboracion

propia.

68



ANEXO D
Tablal5. Productos realizados en las pruebas llevadas a cabo para la reduccion del

tamario de los lotes.

PRODUCTO TALLA COLOR
CAMISETA T-XL ZM(6062)
CAMISETA T-XL TE(5803)
CAMISETA T-04 BL(1000)

CAMISETA BASICA T-10 TE(5803)
DE DAMA

CAMISETA BASICA T-12 TE(5803)
DE DAMA

CAMISETA BASICA T-S TE(5803)
DE DAMA

CAMISETA BASICA T-S VT(8242)
DE DAMA

CAMISETA BASICA T-S RZ(5872)
DE DAMA

CAMISETA T-04 BL(1000)
ENSUENO
FRANELA T-02 NC(4002)

FRANELA T-02 BL(1000)
FRANELA T-04 BL(1000)
FRANELA T-06 ZR(6543)
FRANELA T-08 BL(1000)
FRANELA T-08 ZR(6543)
FRANELA T-10 NG(9112)
FRANELA T-10 BL(1000)
FRANELA T-12 TE(5803)
FRANELA T-12 ZM(6062)
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PRODUCTO TALLA COLOR
FRANELA T-12 BL(1000)
FRANELA T-14 ZR(6543)
FRANELA T-14 ZM(6062)
FRANELA T-14 BL(1000)
FRANELA T-L GO(9332)
FRANELA T-L ZM(6062)
FRANELA T-L VO(8613)
FRANELA T-L NG(9112)
FRANELA T-L BL(1000)
FRANELA T-M VO(8613)
FRANELA T-M V1(8332)
FRANELA T-M ZM(6062)
FRANELA T-S VO(8613)
FRANELA T-S V1(8332)
FRANELA T-S ZM(6062)
FRANELA T-XL BL(1000)
FRANELA T-XL NG(9112)
FRANELA T-XL ZM(6062)
FRANELA T-XL TE(5803)
FRANELA T-06 BL(1000)

FRANELA CUELLO T-12 ZM(6062)
v

FRANELA CUELLO T-14 ZM(6062)
v

FRANELA CUELLO T-L NG(9112)
v

FRANELA CUELLO T-L BL(1000)
v
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PRODUCTO TALLA COLOR
FRANELA CUELLO T-M NG(9112)
v
FRANELA CUELLO T-M BL(1000)
v
FRANELA CUELLO T-S NG(9112)
v
FRANELA CUELLO T-S BL(1000)
v
FRANELA GYM T-L BL(1000)
FRANELA MANGA T-S NG(9112)
LARGA
FRANELA MANGA T-M NG(9112)
LARGA
FRANELA MANGA T-L BL(1000)
LARGA
FRANELA MANGA T-S BL(1000)
LARGA
FRANELA MANGA T-M ZM(6062)
LARGA
FRANELA T-M ZM(6062)
RANGLAN VIVO
FRANELA T-M NG(9112)
RANGLAN VIVO
FRANELA T-S ZM(6062)
RANGLAN VIVO
FRANELA T-L ZM(6062)

RANGLAN VIVO
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PRODUCTO TALLA COLOR

FRANELA T-S GC(9342)
RANGLAN VIVO
FRANELA T-M GC(9342)

RANGLAN VIVO

ANEXO D1

Figura 31 Franela cuello en V

ANEXO D.2

Figura 32 Franela Chester
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ANEXO D.3

Figura 33 Camiseta ensuefio

ANEXO D.4

Figura 34 Franela Manga Larga.
ANEXOS D.5

.

Figura 35 Franela Gym
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ANEXO D6

Figura 36. Franela Ranglan Vivo

Anexo D 7

”Figijfa 37 Franela Cuello Redondo

ANEXOS D8

IS

Figura 38 Camiseta Cléasica
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ANEXO E

Tabla 16. Lotes programados y los resultados generados en términos de las docenas reales producidas.

DOC DOC
PRODUCTO LOTE TALLA COLOR CANT MAQUINA BUFFER LOTE DOC TEO. REAL
CAMISETA 1931CM124 T-XL ZM(6062) 0,3 JET12 129 154 46,2 40
CAMISETA 1931CM125 T-XL  TE(5803) 0,3 JET12 123 154 46,2 39
CAMISETA 1931CM126 T-XL ZM(6062) 0,3 JET12 129 154 46,2 40
CAMISETA 1935CM127 T-04  BL(1000) 0,5 GASTON 1407 277 138,5 184
CAMISETA
BASICADE 1930CF029  T-10  TE(5803) 0,3 JET12 165 210 63
DAMA
CAMISETA
BASICADE 1930CF030  T-12  TE(5803) 0,3 JET12 165 210 63
DAMA
CAMISETA
BASICADE  1931CF031 T-S TE(5803) 0,3 JET12 120 177 53,1
DAMA
CAMISETA
BASICADE  1931CF032 T-S VT(8242) 0,3 JET12 120 177 53,1
DAMA
CAMISETA
BASICADE  1931CF033 T-S RZ(5872) 0,3 JET12 120 177 53,1
DAMA
CAMISETA
ENSUERIO 1935AB013  T-04  BL(1000) 0,5 GASTON 750 279 139,5
FRANELA 1926FR133  T-02  NC(4002) 0,3 JET12 570 261 78,3 76,67
FRANELA 1926FR134  T-02 BL(1000) 0,3 JET12 984 261 78,3 83,33
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DOC

DOC

PRODUCTO LOTE TALLA COLOR CANT MAQUINA BUFFER LOTE DOC TEO. REAL
FRANELA 1938FR169  T-06 BL(1000) 0,5 JET18 1989 314 157 144
FRANELA 1930FR144  T-06  ZR(6543) 0,5 JUMBO 228 314 157 106
FRANELA 1930FR142  T-12  TE(5803) 0,3 JET12 177 234 70,2 44
FRANELA 1920FR124  T-12  ZM(6062) 0,5 JET18 216 234 117 86
FRANELA 1920FR125 T-14  ZM(6062) 0,5 JET18 237 179 89,5 76
FRANELA 1938FR171  T-14  BL(1000) 0,5 JET18 1548 179 89,5 87
FRANELA 1927FR135 T-L GO(9332) 0,3 JET12 216 174 52,2 25
FRANELA 1929FR141 T-L ZM(6062) 0,3 JET12 240 174 52,2 25
FRANELA 1930FR143 T-L VO(8613) 0,3 JET12 339 174 52,2 30
FRANELA 1935FR160 T-M  ZM(6062) 0,5 JUMBO 342 218 109 56
FRANELA 1918FR121 T-S V1(8332) 0,5 JET18 177 215 107,5 84
FRANELA 1935FR161 T-S ZM(6062) 0,5 JUMBO 336 215 107,5 61
FRANELA 1935FR159 T-XL  BL(1000) 0,3 JET12 564 157 47,1 27
FRANELA
CUELLO V 1920FV000  T-12  ZM(6062) 0,5 JET18 60 223 111,5 89
FRANELA
CUELLO V 1920FV001  T-14  ZM(6062) 0,5 JET18 60 174 87 82
FRANELA
CUELLO V 1927FV007 T-L NG(9112) 0,5 JUMBO 150 160 80 28
FRANELA
CUELLO V 1927FV004 T-L BL(1000) 0,5 JUMBO 1140 160 80 29
FRANELA
CUELLO V 1927FV006 T-M NG(9112) 0,5 JUMBO 150 179 89,5 31
FRANELA
CUELLO V 1927FV003 T-M BL(1000) 0,5 JUMBO 1500 179 89,5 32
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PRODUCTO

LOTE

TALLA

COLOR CANT

MAQUINA BUFFER

DOC
LOTE

DOC TEO.

DOC
REAL

FRANELA
CUELLO V

1927FV005

T-S

NG(9112)

0,5

JUMBO 150

202

101

34

FRANELA
CUELLO V

1927FV002

T-S

BL(1000)

0,5

JUMBO 1350

202

101

33

FRANELA
GYM

1940FG007

T-L

BL(1000)

0,3

#N/D 300

223

66,9

FRANELA
MANGA
LARGA

1920FMO004

T-S

NG(9112)

0,5

JET18 57

143

71,5

65

FRANELA
MANGA
LARGA

1920FM005

T-M

NG(9112)

0,5

JET18 45

128

64

50

FRANELA
MANGA
LARGA

1935FMO010

T-S

NG(9112)

0,5

JUMBO 57

143

71,5

49

FRANELA
MANGA
LARGA

1935FM011

T-M

NG(9112)

0,5

JUMBO 45

128

64

44

FRANELA
RANGLAN
VIVO

1935RV007

T-M

ZM(6062)

0,3

JET12 250

187

56,1

32

FRANELA
RANGLAN
VIVO

1935RV008

T-M

NG(9112)

0,3

JET12 540

187

56,1

31

FRANELA
RANGLAN
VIVO

1920RV002

T-S

ZM(6062)

0,5

JET18 330

203

101,5
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DOC DOC

PRODUCTO LOTE TALLA COLOR CANT MAQUINA BUFFER LOTE DOC TEO. REAL
FRANELA

RANGLAN  1920RV003 T-M  ZM(6062) 0,5 JET18 250 187 93,5 79
VIVO
FRANELA

RANGLAN  1920RV004 T-L ZM(6062) 0,5 JET18 180 166 83 75
VIVO
FRANELA

RANGLAN  1927RV005 T-S GC(9342) 0,5 JUMBO 180 203 101,5 66
VIVO
FRANELA

RANGLAN  1927RV006  T-M GC(9342) 0,5 JUMBO 250 187 93,5 62
VIVO
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