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CAD

Cadena de

suministro

Corrida asprova

Cut Trigger

DMX offer

Ensamblaje

Fabric

GLOSARIO

Disefio asistido por computadora, es un sistema que
hace uso de las computadoras para ayudar en la

creaciéon o en la modificacion de un disefio.

Red de instalaciones y medios de distribucion que
tiene por funcién la obtencidon de los materiales,
la transformacion de estos en productos intermedios
y productos terminados y la distribucion de estos

productos terminados a los consumidores.
Es la operacion de andlisis y modificaciones en el
sistema informético y los ERP’s con respecto a la

formulacion de un producto y sus procesos.

Autorizacion del cliente para empezar el proceso de

corte y los procesos de produccion del producto.

Es la clasificacion de producto en linea o producto

fashion.

Proceso que consiste en la union de piezas de

una prenda de vestir (piezas previamente cortadas).

Tipo de tela a utilizar en un estilo de prenda de vestir.
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Fabric Commit Etapa donde se establecen todos los compromisos
de fabrica en los procesos de pre produccién.

Head count Es el conteo o recuento de personas necesarias por

area de trabajo en los departamentos de produccion.

Lead-times’ Tiempo de entrega de un proceso o producto.

Logistica La gestiobn del almacenamiento y los flujo de las
mercancias, servicios e informacion a través de una

organizacion.

NDC Date Es la fecha establecida de entrega del producto en

las bodegas del cliente.

Marker Es el papel que sirve de guia para el corte de piezas,
en este se trazan todas las figuras de que consta el
pantalon, plenamente identificada por talla, namero
de paquete y nombre de la pieza; se colocan en la
parte superior del tendido para indicarle al cortador

en donde debe cortar.

Mill Style Nombre de la tela a utilizar en la fabricacion de la

prenda de vestir.

Objetivos Representan los resultados que la empresa espera
obtener, son los fines por alcanzar, ya establecidos
cuantitativamente y determinados para realizarse

transcurrido un tiempo especifico.
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Parent Class

Patrén

PO

Politicas

Presupuesto

Procedimientos

Proveedor o

suministrador

ROLA

Es la clasificacion del tipo de producto por cliente.

Es el molde original de las piezas que constituyen
una prenda de vestir, elaborado por patronista de
acuerdo a ciertas especificaciones (medidas), asi
como a un estilo determinado, todo de acuerdo con

los requerimientos del cliente.

Orden de produccién que solicita un cliente con

respecto a un nuevo estilo de prenda de vestir.

Guia para orientar la accion, criterios generales'y
lineamientos a observar en la toma de decisiones en

la organizacion.

Plan de fases de las actividad de la empresa en
términos econdmicos, junto con la comprobacion

subsecuente de realizacion de dicho plan.

Establecen el orden cronolégico y la secuencia de
actividades que deben seguirse en la realizacion

de un trabajo repetitivo.
Persona o empresa que provee Yy/o abastece de
todo lo necesario para un fina grandes grupos,

asociaciones y comunidades.

Rendimiento de secuencia del producto.


http://www.monografias.com/trabajos34/el-trabajo/el-trabajo.shtml

Ship Date

SMS COMMENTS

Status

Wash Name

X-Factory

Fecha de exportacion del producto.

Descripcion de las especificaciones técnicas vy
requisitos del cliente en la prenda de vestir a
fabricar.

En esta seccion se coloca si el producto tiene algun
cambio o reprogramacion por especificaciones del

cliente o calidad.

Nombre del lavado a realizar en el estilo de prenda

de vestir a confeccionar.

Fecha para la exportacion del producto desde la

bodega de producto terminado hacia el cliente.



RESUMEN

El presente trabajo consiste en un Sistema de Abastecimiento de Materia
Prima basado en los conceptos de la cadena logistica, de manera que pueda
ser adaptada perfectamente a la cadena logistica actual de la empresa por
medio de una aplicacion de un diagndstico que permita identificar claramente la

falta de este.

A través del estudio de esta identificacion y del estudio de la forma en lo que
se lleva acabo el estudio del abastecimiento en la bibliografia estudiada, se
llega a la determinacion de una metodologia que permita integrar los conceptos
de la logistica y adherir ademas, otras herramientas con el Just in time,

sistemas de Planificacion de Recursos Empresariales (ERP).

El desarrollo de un sistema logistico de materia prima, integra los datos
histéricos de ventas y desarrollo de productos de la empresa, para poder
determinar a través de un analisis de ellos cuales seran considerados en linea y
cuales fashion. Una vez que esto haya sido determinado, los productos de linea
seran sometidos a un estudio de prondsticos y los fashions seran programados
solo en base a su constructura y de su comportamiento en los ultimos tres afios
anteriores, de manera que seran determinados que productos seran fabricados

de acuerdo a su Time & Action en lineas especiales.

Una vez que los prondsticos sean determinados, los datos servirdn para
poder integrar un plan de flujos maestro de manufactura por departamento,
considerando que cada producto se fabricara de manera semanal por

departamento. Es importante mencionar que las cantidades que se consideran

Xl



en el prondstico deben de ser actualizadas cada semana, debido a los modelos

de prondsticos y planificacion que se utilizan en el sistema.

Con las cantidades de productos ya integrados en la proyeccion de la
demanda de produccién, se determinara las cantidades de materia prima que
deben ser solicitadas para cumplir con las cantidades pronosticadas de
productos tanto fashion como de linea.

Estas cantidades seran consideradas como consumo de materiales en el
programa de abastecimientos de materia prima, las cuales seran comparadas
contra las existencias de materia prima, de manera que, las cantidades de
materia prima que deben ser solicitadas, sean aquellas que no tengan
existencias, o bien donde las existencias sean insuficientes para cubrir ese
requerimiento, y que por lo tanto el departamento de materiales de la empresa

deba de solicitar a los proveedores para que se pueda cubrir el programa.

Este requerimiento de materia prima, permitird a los proveedores hacer
mas eficiente su planeacion y podran ajustar las cantidades a sus camparfas
permitiéndoles cumplir en tiempo y forma los pedidos de materia prima que
sean solicitados por la empresa.

Xl



OBJETIVOS

General

Impulsar y fortalecer el proceso logistico estratégico para el abastecimiento

en la confeccién de prendas de vestir para exportar.

Especificos

1. Establecer la situacién actual en el abastecimiento en el maquilado de
prendas de vestir, las variables que la afectan y que representan puntos

de mejora.

2. Establecer las interrelaciones, de entradas y salidas, con los demas
departamentos, buscando la descentralizacién en la toma de decisiones

dentro de los departamentos.
3. Conocer la situacién actual y normas basicas de la empresa para el
abastecimiento de suministros con base en el inventario de

materiales.

4. Determinar las limitaciones y restricciones necesarias para cambios

de estilo en el desarrollo de los Time & Action en las proyecciones.

5. Desarrollar los planes de flujos de produccion con base en el

abastecimiento en el de materiales e insumos.

Xl



6. Conformar una gestion estratégica de compras orientada hacia las
oportunidades de mejora para la empresa.

7. Describir la estructura logistica a utilizar en la empresa y la razén de la

eleccion de ese modelo especifico.
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INTRODUCCION

La logistica es una de las funciones principales de una empresa ya que por
medio de ella se logran administrar los recursos que la organizacién pone a su
disposicién tanto tecnolégicos, materiales y humanos, es por ello que las
técnicas para tener éxito en la administracion moderna coinciden en sefalar la

importancia en el manejo de la logistica.

En un disefio de un sistema de informacion logistico, se debe de planificar el
sistema de abastecimiento de materia prima, el cual contara con soporte teorico
del estudio de la cadena de suministros y las multiples herramientas que se

utilizan para el estudio de abastecimiento de los sistemas logisticos.

La empresa se caracteriza por ser una empresa lider en la manufactura de
prendas de vestir, teniendo una presencia dominante en el sector industrial. Sin
embargo la competencia nacional e internacional ha ocasionado la
competitividad en el mercado interno, haciendo que las empresas del ramo
sean mas competitivas y que se vean forzadas a reducir costos de manera que

Su operacién sea competitiva y acorde a las demandas del mercado.

Por estos factores la empresa se ha visto forzada a desarrollar estrategias
para que su operacion sea competitiva y ademas sean favorecidos en la
reduccion de costos en la operacion. En este sentido se prestan una serie de

problemas financieros y operativos que requieren solucion.
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Como parte de la solucién el Departamento de Compra de Materiales, a
través del estudio de la cadena logistica, realizo un analisis cualitativo de cada

una de las partes que integran la cadena logistica dentro de la organizacion.

Dicho estudio revelé que la cadena de logistica no tiene un sistema de
abastecimiento, esto genera algunos problemas de definicion, que mediante la
reduccion de costos y la administracién correcta de compras de materia prima,
permitiran cumplir con los planes de manufactura, disefiados para cubrir las

expectativas de los clientes y la demanda.
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1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.1. Generalidades de la empresa

DENIMATRIX es un productor verticalmente integrado de jeans de moda
con sede en la ciudad de Guatemala. Es un vinculo para el estreno de marcas y
minoristas para traer rapidamente productos innovadores en el mercado de la

moda.

Ofrecen a sus clientes soluciones integradas verticalmente "desde el
principio”. Sus capacidades especializadas humedas y secas, asi como su
enfoque en la forma y detalles de confeccion de los jeans, dan a sus clientes
una ventaja en este mercado siempre cambiante. Su comprension de las
tendencias y disefos creativos dan la posibilidad de dirigir lo que sus clientes

quieren.

1.1.1. Ubicacién

DENIMATRIX, S.A., es una maquila fundada en el 2009, actualmente se

encuentra ubicada en 39 Avenida 3-47 zona 7 colonia El Rosario, Guatemala.

Esta ubicacion cumple con los factores que se consideran en la localizacion

industrial:

o Mano de obra disponible.



o Accesibilidad para obtener los materiales, realizar la produccion y
distribucion.

o Acceso flexible del transporte urbano y extraurbano.

o Capacidad del flujo eléctrico necesario para hacer funcionar las maquinas.

o Facil manejo de eliminacion de desperdicios.

o Sistema municipal de agua.

. Servicio de teléfono.

Figura 1. Ubicacion de la empresa

Fuente: Google Maps, https://maps.google.com.gt/maps. Consulta: 10 de diciembre del 2012.


https://maps.google.com.gt/maps

1.1.2. Antecedentes historicos de la empresa

En el 2009 Llanuras de Algoddon Asociacion Cooperativa (PCCA) de
Lubbock de Texas, compra los activos de Koramsa, formando una nueva
compafiia llamada DENIMATRIX, S. A., para producir pantalones vaqueros en
las antiguas instalaciones de Koramsa, antes que PCCA comprara los activos
de esta empresa, Koramsa fue evolucionando a través del tiempo, como a

continuacion se describe.

La primera planta de costura de Koramsa fue instalada en 1988 (con la
certeza de apoyar el desarrollo de Guatemala y a su gente), su inicio fue en un
local de costura basica para Levis Strauss, que albergaba a 400 empleados,

gue cubrian cinco lineas de produccién y una lavanderia.

En 1999, la empresa inicié su proceso de expansién y gracias a la calidad
de sus productos y principalmente la capacidad de creacién de nuevos estilos,
cada vez mas marcas la contrataron para la produccion de su ropa, se crea la
sala de corte, conjuntamente con el departamento de CAD (Disefo
Computarizado), ultimo que contribuye a atender la demanda de disefio y
elaboracion de patrones.

En el 2000 crece la produccion estimada para brindar a los clientes la
administracion del paquete completo y era el mayor proveedor de jeans de
Levi’s, albergaba 10 000 trabadores y 6 mil 320 maquinas distribuidas en 150
lineas de produccién, en el 2001 se unen formalmente produccién maquila y

paquete completo.



En el 2002 se adhiere el Departamento de Acabados Especiales,
convirtiendo a la fabrica en una de las principales en Latino América y le

permite tener una fuerte relacion con sus clientes, de clase mundial.

En el 2005 es el mayor fabricante de pantalones vaqueros no sélo en
Guatemala sino también en Latinoamérica, es el mayor proveedor de jeans de,
Gap, con una participacion en la produccion del 35 por ciento, en este afio
albergaba 19 000 colaboradores entre hombres y mujeres, una planta de corte
seis plantas de costura, una planta de acabados especiales, dos plantas de

lavanderia, una planta de plancha, dos plantas de inspeccién y empaque.

En el 2006 debido a la preferencia de algunos de sus clientes,
especificamente de Gap, hacia los productos de prenda de vestir elaborados en
continente asiatico particularmente en China, ha reducido su participacion en la
demanda de producto de la empresa, el cual obligd a la empresa a reducir su

personal en un 52,63 por ciento hasta la fecha.

En el 2007 busca nuevos mercados para su producto, y logra un nuevo
destino para su produccion de prendas de vestir, Europa y Japon, actualmente
ha conseguido clientes como Caitac, LBeen. La empresa esta creciendo

continuamente en busca de nuevos mercados y clientes.

1.1.3. Descripciéon de la empresa

DENIMATRIX, S.A., fue fundada por la Asociacion de Cooperativas
Llaneras de algodon, para ser parte de la primera cadena vertical de suministro
totalmente integrada para los jeans de mezclilla en el Hemisferio Occidental. Su

responsabilidad social es una cultura empresarial basada en principios éticos.



DENIMATRIX es una empresa que se dedica a prestar el servicio completo
de prendas de vestir de lona, corduroy y twill, la produccién tiene como destino

el mercado norte americano, europeo y Japoén.

DENIMATRIX esta comprometida a cumplir con las responsabilidades para
con los asociados, sus familias, las comunidades y el medio ambiente, al tiempo

gue contribuye al bienestar general y el crecimiento sostenible de Guatemala.

También ofrecen a sus socios el acceso a las clinicas de medicina,

farmacia, tiendas de abarrotes, becas y estudios béasicos en la institucion local.

DENIMATRIX ofrece a sus clientes el paquete completo a través de varios
servicios que son: disefio y desarrollo, corte, costura, acabados especiales,

lavanderia, secado, plancha, inspeccion, empaque y exportacion.

DENIMATRIX a través de la visidn y misidn plantea la estrategia que debe
seguir para cumplir con los objetivos en el futuro, logrando asi la satisfaccion de
las necesidades de los clientes, la rentabilidad a la empresa, bienestar personal

y familiar de sus colaboradores.

1.1.3.1. Mision

“‘Empresa lider en América, proporcionando el servicio completo en la
elaboracién de pantalones con excelente calidad y en el menor tiempo, para

satisfacer las necesidades de nuestros clientes”.



1.1.3.2. Vision

“Crear un ambiente agradable de trabajo y productivo que le permita
proveer a los clientes los mejores productos y servicios en donde los quiera,
generando una buena rentabilidad a la empresa y mejorando la calidad de vida
de los colaboradores”.

1.1.3.3. Valores

Los valores son las cualidades que otorgan una estimacion ética o estética,

conforme a las reglas de conducta y actitudes en la organizacion.

“Excelencia: ejecutar eficientemente las actividades desde la primera vez,
superar los resultados esperados, hacer uso racional de los recursos

disponibles.

Cumplimiento: se esta comprometido a realizar en tiempo, calidad y cantidad
todo aquello que nos corresponde para la completa satisfaccion de nuestros

clientes internos y externos.

Disciplina: se cumple consistentemente con las normas y procedimientos

establecidos.

Trabajo en equipo: se unen conocimientos, habilidades y experiencia de forma

coordinada para el logro de un objetivo comun.

Honradez: se actla de forma integra y leal en nuestra relacion con los demas y

€ON NOSotros mismos”.



1.2. Organigrama de la empresa

La empresa DENIMATRIX tiene una estructura funcional de orden
jerarquico vertical, en su representacion grafica claramente se evidencian las
posiciones de las distintas funciones dentro de la empresa; esta estructura
puede variar dependiendo del crecimiento o decrecimiento de la empresa, se

hace una descripcién de los niveles de jerarquia del organigrama (ver figura 2).



Organigrama de la empresa, DENIMATRIX S.A.

Figura 2.

YOHVD VO
VINON VINOW
10Tk 0107d
NVANAY _
NOIDO3ESNI YOO
VY30 OVY30 0 _ OO it
COINYOIN
~ ook Kollany HOAWLI9I0 i
L | | |
NSy
HOSIANANS HOSIANEANS H0SINEANS HOSUN3ANS HOSIANEANS HOSINEANS H0QYLI9ID
1
_ _ _ VN _ _ _ _
VY ON¥NL ON¥NL -
0 Eh 30 30 0¥3IN3ONI 0ONI3L z%wmmw%o LEIE] 14043
HOQYNIH00D 34
343 343 3 %09 HH 30 VXY
| | | | | | |
NOIZONCO¥d NOIDONCONd OLNZIHINLAY HH3INION 3%5 3%8 NOIDONGOYd NOIWOIINYT I
3430 343 343 EY e Py 34 30343
3 z m_ | Hi4 30 3430
|
N3OS o OLGINNAINY VISEINON Va0 VRNLOVSNN HHE
ETENES) N30 N9 3INZH30 3IN9 303N 3N
| I I | ]
030¥2M3N SVZNYNI4 VISZONVAY] 0381030
30 HOLORMIO 30¥0103IC 30 ¥0LOI ¥0LOA
| | | |
3IN30IS3Hd

Fuente: Departamento de Recurso Humanos, DENIMATRIX.



La presidencia representa el mas alto nivel en la empresa en Guatemala ya
que se rige a las normas Yy politicas de PCCA, el presidente de DENIMATRIX
tiene el control sobre el director de disefio, lavanderia, finanzas y mercadeo, asi
mismo sobre el gerente de recursos humanos, manufactura, calidad,
ingenieria, mantenimiento, acabados especiales y producto terminado, las

funciones del presidente son:

Aprobacion de las politicas de DENIMATRIX, convocar a los directores y
gerentes a reuniones de trabajo, solicitar mensualmente informes de la
situacion de la empresa (proyectos, planes, indicadores etc.), coordinacion con
la elaboracion de la planeacion estratégica y los presupuestos, evaluar y

autorizar los presupuestos de DENIMATRIX.

El director de disefio, lavanderia, finanzas y mercadeo estan entre el nivel
superior correspondiente a presidencia e inferior correspondiente a las distintas
gerencias en la empresa, mantienen comunicaciéon directa con presidencia y
entre direcciones, las funciones principales del director son: dirigir, controlar y
supervisar las areas a su cargo en la empresa, convocar a reuniones de trabajo
a gerentes, solicitar informe a gerentes de la situacién de areas a su cargo

(indicadores de produccidn, eficiencia, calidad, etc.).

1.2.1. Gerencia

Los gerentes en la organizacién en los distintos departamentos como son:
recursos humanos, manufactura, calidad, ingenieria, mantenimiento, acabados
especiales y producto terminado, mantiene comunicacion con el presidente de
la empresa y con su subordinado, las funciones principales del gerente son las

siguientes:



Planear, organizar, coordinar los objetivos de su é&rea, trazados por el
director o presidente, disefiar y proponer politicas, normas y procedimientos en
su area, desarrollar y mantener un clima laboral sano, ademas de administrar

eficientemente todos los recursos a su disposicion.

1.2.2. Mandos medios

El jefe de recursos humanos, planificacion, produccion, bodega, calidad,
ingenieria y mantenimiento se comunican directamente con su gerente y con su

subordinado, las funciones del jefe son:

o Recursos humanos: administrar eficientemente el recurso humano,
disefiar programas de capacitacién, seguridad industrial y salud,
mantener un clima organizacional sano, fomentar el uso de sistemas
automatizados de informacion y mantener una base de los datos

actualizada.

o Planificacion: planificar la produccion de acuerdo con los clientes, con
base en la planificacion mantener los manuales y especificaciones de
los estilos en produccion, crear todo tipo de reportes para apoyar la

toma de decisiones conjuntamente con el jefe de produccién.

o Produccion: cumplir con los objetivos de produccion, estandares de
calidad requeridos por el gerente de planta y cliente, asegurarse de que
el personal a su cargo se sienta comprometido con las metas de

produccion establecidas.
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El asistente de recursos humanos, coordinador, jefe de area, ingeniero
de planta y jefe de turno, se comunica con su jefe inmediato y su

subordinado, a continuacion se describe algunas funciones en este nivel:

o Asistente recursos humanos: brindar apoyo al jefe de recursos humanos,
preparar reportes y estadistica actualizada del personal de la planta,
coordinar la realizacién de eventos sociales, culturales y deportivos que

se lleven a cabo, emitir constancias y certificados.

1.2.3. Departamento de Produccion

Es el area que tiene como funcion principal la transformacion de los

insumos o recursos en los productos finales.

o Bodega: organizar, controlar e implementar inventarios, administrar el
recurso a su disposicion, supervisar el personal a su cargo, el conteo
fisico del producto terminado en las areas de trabajo y recepcién de la

materia prima en bodega.

o Calidad: alcanzar los estandares de calidad requeridos por el cliente, a
través de mejores métodos de trabajo, procedimientos y programas de
capacitacion que permitan dar el conocimiento tanto al personal interno

como de primer ingreso.

o Ingenieria: establecer métodos y mejoras practicas de trabajo que
permitan al gerente de planta tener mayor fluidez en la produccién,
establecer valores de trabajo, mantener los sistemas y relacionar los

porcentajes de cada pieza de trabajo.
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o Mantenimiento: coordina en forma eficaz el mantenimiento preventivo y
correctivo de la maquinaria, implementacién de los proyectos de

mantenimiento que apoyen la produccion.

En los dltimos niveles se encuentra el auxiliar de recursos humanos,
encargado de exportacion, supervisor, técnico, asistente de ingenieria,
digitador, auxiliar de carga, mecénico y operarios, quienes se comunican con
su jefe inmediato y algunos con sus subordinados, a continuacion se

describen algunas funciones en este nivel.

. Auxiliar de recursos humanos: disefiar y coordinar programas de
induccion e identificacion del personal, mantener informacion actualizada

del personal de la planta y tramitar credenciales (IGSS e IRTRA).

. Técnico: autorizar totalmente la continuacion de la operacion, analizar y
realizar las modificaciones necesarias para las operaciones ya iniciadas

en las lineas de produccion.
o Operario: responsable directo del proceso productivo, cumplir con las

metas de produccion con calidad y eficiencia, cumplir con las normas y

disciplina establecida en la empresa.
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Figura 3. Organigrama Departamento de Produccion
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Fuente: organigrama interno de produccion de la empresa, elaboracion propia.

1.2.4. Departamento de Logistica

El Departamento de Logistica, también conocido como de planificacion y
abastecimiento, tiene la funcion de realizar el proceso para proveer en la

empresa, de todo el material necesario para su funcionamiento.

Sus funciones son las siguientes:

o Célculo de necesidades. Lo cual involucra todo aquello que se requiere
para el funcionamiento de la empresa, en cantidades especificas para un
determinado periodo de tiempo, para una fecha sefalada, o para

completar un determinado proyecto, mediante los pedidos o requisiciones.
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Compra o adquisicion. Tiene como objetivo realizar las adquisiciones de
materiales en las cantidades necesarias y econdémicas en la calidad
adecuada al uso al que se va a destinar en el momento oportuno y al

precio total mas conveniente.

Obtencién. Esta actividad se inicia con el pedido y tiene por finalidad
contribuir a la continuidad de las actividades, evitando demoras y

paralizaciones, verificando la exactitud y calidad de lo que se recibe.

Almacenamiento. Implica la ubicacion o disposicion asi como la custodia
de todos los articulos del almacén, es la actividad de guardar articulos o
materiales desde que se produce o recibe hasta que se necesita o

entregan.

Despacho o distribucion. Consiste en atender los requerimientos del
usuario, encargandose de la entrega de la mercaderia solicitada,
cuidando que las cantidades y calidades de los articulos sean las
correctas. Es igualmente importante es esta funcion asegurar el control
de la exactitud de los articulos que se despachan asi como la rapidez de

su ejecucién para cumplir con los plazos solicitados.
Control de stocks. Su principal objetivo es asegurar una cantidad exacta

en abastecimiento en el lugar y tiempo oportuno, sin sobrepasar la

capacidad de instalacion de abastecimiento.
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El Departamento de Compras debera coordinarse con otros niveles

mediante su gerente, de la siguiente manera:

e Gerente de Produccién. Para determinar los productos que se van a requerir
para las operaciones de produccion en el volumen previsto y periodicidad

con que se requieren dichos productos.

Gerente de Logistica. Para determinar la cantidad de articulos que se
encuentran con mucho stock, la capacidad de almacenaje total y
disponible para cada articulo, asi como nuevas necesidades o nuevas
formas de almacenaje de los productos y el nuevo equipo y material para

operar en los almacenes.

Gerente de Finanzas. Con el proposito de conocer los registros de

inventarios que se realiza para determinar los activos de la empresa.

El Departamento de Compras, podra ubicarse dentro del Departamento de

Produccion.

o Gerente Logistica: encargado de ejecutar las directrices de presidencia,
sera el responsable de la planificacién y el control de los materiales, asi
como de la programacion de las compras, del trafico de entrada y salida
de los almacenes y de la eliminacion de los desperdicios, los residuos

sobrantes, desarrollo de flujos de planificacion y proyecciones.
Sus funciones estan ligadas a la aplicacion de:

o Politicas y planes estratégicos en la planificacion de la demanda

o Normativas y procedimientos del proceso operativo
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o Optimizacién y mejora de procesos operativos
¢ Cuadre de produccion con finanzas

o Reportes flujos de consumos

o) Cumplimiento planes de produccion

o Comparativo de las Proyecciones

o Jefes de planificacién: alcanzar los estandares de cumplimientos y
requerimientos de acuerdo al plan de la demanda, a través de la
planificacibn entre procesos, proyecciones y programas de Time &

Action.
Sus funciones estan ligadas a la definicion y aplicacion de:

o Politicas de gestidn para el personal operativo y de recursos

o Estandares de calidad y tiempos

o) Desarrollo de flujos de produccion

o Desarrollo de proyecciones y comportamientos de la demanda

o Reunion con los departamentos de Ingenieria, planificacion y

produccion

o Planificadores: establecer planes y mejoras practicas de trabajo que
permitan al gerente de planta tener mayor fluidez en la produccién

con el cronograma del plan de la demanda.
Sus funciones estén ligadas a la definicion y aplicacion de:

o Realizacion de actividades derivadas de las politicas y
objetivos del departamento de produccion.
o Andlisis y mapa colores.

o Validacion mapa de colores.
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o Movimientos a realizar por PP.
o Proyectar wip para flujos de la siguiente semana.
o Revision de secuencias de operaciones.

o Flujos de consumo y canastas de accesorios.

Programador: autorizar totalmente la continuacién de la operacion,
analizar y realizar las modificaciones necesarias para las

operaciones en el sistema.

Sus funciones estan ligadas a la definicién y aplicacién de:

o Andlisis de corrida asprova
o Corrida asprova

o Descargar de exportaciones

Desarrollador: autorizar totalmente la continuacién de la operacion,
analizar y realizar las modificaciones necesarias para las

operaciones ya iniciadas en las lineas de produccion.

Sus funciones estan ligadas a la definicion y aplicacion de:

o Actualizacion de proyeccion todos lo clientes

o Actualizacion de lavados

o Ingreso de andlisis a sistema

o Solucionar problemas de sistema en produccion

o Revision de secuencias de operaciones

o Bitacora de PO's recibidas y entregadas a PRODMAN

Digitador: responsable directo del proceso productivo, cumplir con las
metas de produccion con calidad y eficiencia, cumplir con las normas y

disciplina establecida en la empresa.
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Sus funciones estan ligadas a la definicion y aplicacion de:

o Asignacion de versiones a Estilos

o Revision e ingreso de Commit

o) Publicacion de Contratos

o Bajar informacion de Tradelink al Pakone
o Distribucion de TEM a PO's

o Reportes diarios de produccion

. Encargado de importaciones y exportaciones: se encarga de darle tramite
a todos los documentos necesarios; tanto para la importacion, como

exportacion de mercaderia, al monitoreo del transporte.

o Jefe de bodega: lleva control de todas las entradas y salidas de
accesorios de bodega, en ocasiones se le asigna el control de producto
gue es enviado a sub maquilar a otras plantas, a servicio de lavanderia o

bordado cuando el estilo lo requiere.

1.2.4.1. Organigrama del Departamento

de Logistica

Es la representacion grafica de la estructura organizacional del
departamento de logistica, los esquemas de relaciones jerarquicas y

competencias de vigor dentro de la empresa.
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Figura 4. Organigrama Departamento de Logistica
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Fuente: elaboracion propia, con el programa Paint.

1.3. Area Administrativa

Es el é&rea encargada para el cumplimiento de los objetivos
organizacionales, cuya funcién principal es enmarcar en la planificacion,
coordinacién, direccionar las labores encomendadas por ley.
1.3.1. Jornada laboral
DENIMATRIX, emplea la forma de trabajo por turno continuo, la empresa
funciona las 24 horas del dia, los siete dias de la semana, sin pausa diaria ni de

fin de semana.
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Estos turnos de trabajo estdn organizados para que la empresa pueda
mantener la actividad durante mayor tiempo y cumplir con la produccion
planificada, distribuidas en dos jornadas de trabajo, la jornada de trabajo diurno
con un total de 48 horas (ver tabla I) y la jornada de trabajo nocturno con un
total de 48 horas (ver tabla IlI), que ambas conforman las 96 horas de trabajo

semanalmente, como se muestra en las siguientes tablas.

Tabla I. Horario de jornadas de trabajo diurno
Jornada Diurna Horario
Domingo de 7:00 a.m. a 17:00 p.m.
Lunes de 7:00 a.m. a 17:00 p.m.
Martes de 7:00 a.m. a 17:00 p.m.
Miércoles de 7:00 a.m. a 17:00 p.m.
Jueves de 7:00 a.m. a 15:00 p.m.

Fuente: Cddigo de trabajo, DENIMATRIX.

Tabla Il.

Horario de jornadas de trabajo nocturno

Jornada Nocturna

Horario

Miércoles de 18:00 p.m. a 6:00 a.m.
Jueves de 18:00 p.m. a 6:00 a.m.
Viernes de 18:00 p.m. a 6:00 a.m.

Sabado (horas extra)

de 18:00 p.m. a 6:00 a.m.

Fuente: Cédigo de trabajo, DENIMATRIX.

1.4 Productos que maquila

DENIMATRIX, S.A., diferentes

internacionales, muchas de estas empresas proporcionan los materiales y

manufactura para empresas

especificaciones sobre cada prenda de vestir:
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. Pantalones

. Pantalonetas

En cuanto a la produccion y calidad que la empresa cliente requiere de
sus productos, vienen ampliamente detallada en las especificaciones y
requerimientos hechos por el cliente, en las muestras, moldes y demas

informacion que ellos consideran necesaria, entre las que se tienen:

. Colores
. Tallas
. Dimensiones
1.4.1. Materia prima

La materia prima con la que se elaboran los productos es
proporcionada por PCCA de Lubbock de Texas. Esta materia prima
consiste en diversas telas que se utilizan comunmente en la elaboracién de

ropa, entre las cuales se pueden mencionar:

. Lycra
o Algoddn
o Blonda

Dentro de las especificaciones de la materia prima que el cliente

requiere estan:

o Color
o Textura y composicion de la tela
o Calidad
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. Dimensiones

o Manejo
1.4.2. Empaque
Cuando el producto esta terminado y luego de pasar las revisiones
correspondientes de calidad y requerimientos del cliente, se procede con el
empaque, el cual empieza por etiquetar cada pieza segun talla, se dobla y se

introduce en una bolsa plastica transparente la que se sella con calor.

El empaqgue se hace de acuerdo con las especificaciones proporcionadas

por el cliente especifico del producto maquilado.
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2. LA CADENA LOGISTICA Y SUS ESTRUCTURAS

2.1. Definicion de logistica

Se define como un marco de planificacion empresarial para la gestiéon de
materiales, servicios, informacion y flujos de capital. Incluye la informacion cada
vez mas complejos, la comunicacion y los sistemas de control necesarios en el

entorno empresarial de hoy.

2.2. Planificaciéon de la demanda

El subproceso de generacion de la demanda tiene como principal objetivo
eliminar o minimizar las fluctuaciones de la demanda, que ocasionan elevados
costes y una mayor complejidad en los procesos logisticos. Una demanda con

mucha variabilidad genera unos elevados costes logisticos por:

o La necesidad de mas personal en los picos (generalmente a un mayor
coste por hora de trabajo).

o Necesidad de subcontratacion de capacidad extra de almacenaje y
transporte, exceso de stock en los valles.

o La volatilidad en la demanda también genera una mayor complejidad en

el sistema, haciendo mas inexactas las previsiones.
Esta menor precision conduce a dos situaciones: una con excedentes de

inventarios y otra con rupturas de stocks. En el primer caso existen mayores

costes asociados con los inventarios (costes de posesion, almacenaje y
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obsolescencia) y en el segundo, una pérdida de ventas o servicio con retraso

(con la consecuente pérdida en servicio al cliente).

En la planificacion en lo que respecta a logistica, son el conjunto de
elementos fisicos e informativos, necesarios para la realizacién de cierto flujo
material, a lo largo de mudltiples filas de proveedores y clientes tanto externos

como internos.

El foco de interés en la logistica es el negocio, de alli que se define la
planeacién de la demanda como el proceso gerencial de formular la estrategia
del negocio, se realiza un Head Count el cual mide la capacidad instalada en
base a la demanda y nos indica el nUmero de personas proyectado por semana

a utilizar para cumplir la demanda entre procesos.

Se desarrollan los flujos de produccion los cuales proyectan la demanda
por semana y se fusionan con el plan de pre produccién conjunto a la explosién
de materiales para ver la factibilidad del plan de la demanda en funcion del

inventario de stock.

2.3. Componentes del proceso de planeacion estratégica

Los componentes fisicos involucrados en el sistema logistico son los
mercados, las instalaciones y el equipamiento. Adicionalmente a estos
componentes fisicos que forman parte de la red logistica, existen otros dos

componentes que completan este sistema:

. La organizacion (estructura), necesaria para operar el sistema.
o El sistema de direccién, representado por las técnicas de direccién, de la

informacion, el hardware y software para la recoleccion, transmision, y el
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almacenamiento, procesamiento y exposicion de los datos necesarios para

soportar la organizacion y la configuracion fisica.

Existen varios esquemas de planeacion estratégica pero casi todos siguen

el proceso genérico mostrado en la figura 5.

Figura 5. Componentes del proceso de planeacion estratégica
| T |
Analisis enaliss aet Andlisis
Externo esempeno y Interno
Expectativas
I

Agenda Estratégica:
Objetivos y Programas
de Accion Amplios

» Planes de Ejecucion

v

Control de la Ejecucion

Fuente: planeacién estratégica en el sector manufacturero, 2000, MJ Consulting, Inc.

Partiendo de estos conceptos, la estructura general para la planificacion de
la demanda en un proceso logistico, queda conformada por los subsistemas de
aprovisionamiento, produccién, distribucion y residual. Teniendo en cuenta lo
planteado anteriormente un sistema logistico, queda definido e integrado,

implementando los siguientes componentes:

o Determinacién de la estructura que relacione cada una de las partes del

sistema.
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o Determinacién de los recursos para concretar la estructura.

o Identificacion de los ciclos logisticos que se ejecutaran, definiendo el
tiempo necesario para cumplir cada ciclo.

o Definir el gerenciamiento de la estructura.

o Adoptar un sistema de planeamiento.

o Identificar los factores de coste logistico.

o Implementar el control y auditoria logistica.

Las actividades logisticas deben coordinarse entre si para lograr mayor
eficiencia en todo el sistema productivo. Por dicha razén, la logistica se
empleara como un proceso global de generacion de valor para el cliente interno
y externo en la empresa, esto es, un proceso integrado de tareas que ofrezca

una mayor velocidad de respuesta a la demanda, con costos minimos.

En la planificacion de la demanda se abarcan las entradas,
transformaciones y salidas que tienen lugar de forma global, asi como la
interrelacion existente entre las diferentes partes del proceso logistico que
conforman la actividad entre departamentos, infiriéndose que cualquier accién
desarrollada en una de ellas tendrd una influencia directa en las otras
incluyendo el entorno, de ahi la importancia de un enfoque integral y por
procesos que propicie el buen funcionamiento y competitividad de la

organizacion econémicamente.
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Figura 6. Enfoque por proceso del sistema logistico

Subsistema Subsistema Subsistema
Entradas Transformacién Salidas
Materias primas Actividades de trabajo Productos y servicios
de |os empleados
Recursos humanos

Resultados financieros

Capital Actividades administrativas » -
. nformacian
Tecnologia Tecnologia y métodos
Informacian de operacion Resultados humanos

7
'\ /

Retroalimentacion

Fuente: Military Review, noviembre-diciembre 2001.

La estructura del sistema logistico propuesta para el mejoramiento de
suministros entre departamentos se describe en la figura 7 (ver pagina 27),
planteandose que para el funcionamiento del sistema logistico debe enfocarse

en lo siguiente:

o La estructura y caracteristicas de cada uno de los tres componentes

principales: red logistica, organizacion logistica y el sistema de direccion.

o La forma en la cual cada componente se interrelaciona con los otros dos.
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o La interrelacion entre el sistema logistico y otras funciones importantes
con las cuales este se relaciona directamente: el marketing, la produccion

y las finanzas

DENIMATRIX para garantizar la maxima eficiencia y eficacia de la
organizacion entre departamentos, necesita el sistema de organizacion de la
produccion de bienes y servicios, el cual presupone el disefio e implantacion del
sistema logistico.

El sistema logistico a implantar en la empresa debe garantizar la
adquisiciéon, el movimiento, el almacenamiento de productos y el control de
inventarios, asi como todo el flujo de informacion asociado a estas actividades,
de forma tal que la rentabilidad presente y futura de la empresa sea maximizada
en términos de costos y efectividad, definiendo al mismo como un proceso o

conjunto de procesos que garantizan actividades como:

o Procesamiento de pedidos y demanda
o Planificacién de pre produccion

o Planificacion de produccion

o Gestion de Inventarios

o Trazabilidad de producto

o Lead-times’

o Servicio al cliente

° Transporte

La implantacion del sistema logistico en la organizacion debe de garantizar

entre otros aspectos:

o Evitar la escasez de los productos

28



. Tener un inventario adecuado sin exceso de stock

o Reducir al minimo el costo del transporte

Figura 7. Los componentes del sistema logistico

Sistemade O rganizackd
irecciamn Logistica

Red Logistica

Fuente: Cespdn Castro & Auxiliadora. Administracion de la cadena de suministro. p. 204.

Obtener un bien en un tiempo minimo o almacenaje minimo de bienes (en
tiempo y cantidad).

o Reduccion al minimo los cambios de pre producciones
o Reduccion al minimo las existencias de producciones
2.4, La cadena de suministro

La logistica se centra en el estudio de la cadena de suministros que integra

varios aspectos importantes con laforma en que el producto es concebido
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desde le momento mismo en que las mercancias son adquiridas para ser
transformadas en bienes o servicios para ser ofrecidos en venta a los

respectivos clientes finales o clientes intermedios.

La cadena logistica integra varios componentes, los cuales son, y que

ademas se muestran en la figura 8.

o Proveedores

o Sistema de abastecimiento
o Manufactura

) Sistema de distribucion

° Clientes

Figura 8. Elementos de la cadena logistica

Sistema
de
Distribucion

Proveedores Clientes

* Distribucidn fisica de
los bienes y servicios

* Planeacion
manufactura y control
de los procesos

* Suministro Fisico

Flujosde Bienesy Senvicios

Flujos de Informacion

Fuente: Business logistics management. Planning, Organizing and controlling the supply
chain. Ronald H. Ballo Prentice. Hall- 1999.

30



Bajo el esquema anterior se puede determinar que la logistica puede ser
aplicada para cada una de las partes, ya que la cadena logistica integra todas

las actividades que se encuentran entre los proveedores y los clientes.

El estudio de los aspectos logisticos y la cadena de suministros estaran en
funcion de la naturaleza de las actividades para cada elemento del esquema de
la figura 8 y del objetivo que se persiga dentro de la cadena logistica para su

estudio.

La cadena de suministro de la compafia se nutre de distintos
departamentos, desde las unidades de compra de materiales, hasta las

unidades de atencién al cliente.

La gestion del almacenamiento y flujo de mercancias, servicios e
informacion a través de una organizacién y cronogramas de tiempos en el

desarrollo de los mapas de procesos.

Los elementos de la logistica en la planificacion de la cadena de

suministros son:
. Gestion de materiales
o Sistema de flujos de materiales

° Distribucion fisica

Gestion de materiales: suministro y recepcion de materias primeras o

productos semielaborados para uso posterior.
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Sistema de flujo de materiales: la habilidad de planificar la fabricacion de
productos terminados previamente aprobados por el Departamento de Pre
Produccion, para que estén disponibles.

Distribucion fisica: la entrega de los productos terminados entre procesos,

asi como al cliente final.

La meta de la cadena de suministro

Convertir la cadena de suministro de una compafiia en un proceso eficiente
de satisfaccion para el cliente (interno y externo), en donde la efectividad de
toda la cadena de suministro es mas importante que la efectividad de cada

departamento por separado.

Pasos logisticos en la cadena de suministros:

o Aceptar un pedido de cliente

o Recibir e introducir en el sistema
o Control crédito / autorizacion

o Planificacién de pre produccién
o Desarrollo de muestras

. Autorizacién cliente

. Compromiso de entrega

. Pedido a proveedores
o Prediccion de la demanda
. Planificacién de la produccién

° Gestidon de inventarios

. Entrega a cliente
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2.4.1. Planificacion de la cadena de suministros (Supply
Chain Management)

La cadena de suministros de acuerdo a su complejidad, se puede clasificar

como se indica a continuacion:

Cadena de suministros directa (caso que ocupa a la presente investigacion):
contiene los suministradores, la empresa y sus clientes, donde el vinculo entre

estos eslabones es predominantemente de indole material.

Cadena de suministros extendida: contiene diversidad de suministradores a la
empresa en diferentes grados y clientes de sus clientes, pero en las relaciones

sigue predominando el flujo material.

Cadena de suministros compleja: cadena de suministro extendida pero con

vinculos mas alla del flujo material, tales como disefio, finanzas y otros.

o El Supply Chain Management se ha definido como la integracion, desde el
consumidor hasta los primeros proveedores, de los procesos de negocio
clave que proporcionan los productos, servicios e informacion que afiaden

valor a los clientes y accionistas. (Lambert, Cooper & Pagh, 1998).

En la cadena de suministros directa, se identificaron ocho procesos para
su planificacion. Los que debian ser implantados en las empresas Yy
gestionados de forma integrada a lo largo de la planificacién de la cadena de

suministros, que son:

o Gestién de las relaciones con los clientes (customer relation ship

management).
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o Gestion del servicio al cliente.

o Gestion de la demanda

o Satisfaccién de los pedidos (order ful fill ment).
o Gestion de los flujos de produccién

o Desarrollo de nuevos productos y comercializacion.

La cadena de suministro debe estar en funcién de la logistica basada en

los siguientes procesos:

o Variabilidad / cambio de productos
o Planificacién
o Gestion de pedidos

. Gestion de inventarios

Las proyecciones y la cadena de suministros debe de estar vinculada a los

procesos antes mencionados y no en funcién de:

. Ventas
. Compras

. Produccién

Los gestores del cambio en la cadena de suministros son puntuales en la

industria manufacturera, de los cuales se identificaron:
. Tendencia a la externalizacion

o Demanda real del cliente: velocidad, flexibilidad y producto barato

o Nuevo software: ERP, nuevas sofisticadas aplicaciones
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2.4.2. Estrategias del servicio al cliente

El servicio al cliente es una de las estrategias que se deben de seguir para

realizar el estudio de la cadena logistica, ya que de aqui parte el estudio.

En este sentido lo primero es definir el servicio al cliente como el proceso
gue tiene lugar entre el vendedor, el comprador y terceros. Esto representa en
si un valor agregado que tiene el producto. Este valor agregado en el proceso
de intercambio puede ser a corto plazo derivado de una operacion simple o bien

a largo plazo como parte de un contrato comercial.

Es bueno definir las estrategias planteadas por la cadena logistica de
suministros, esto de acuerdo a las series de caracteristicas que presenta el
producto como son: peso, capacidad de ser sustituido, el volumen que ocupa.
La importancia de conocer estas propiedades radica en el hecho que servirdn
para fijar las caracteristicas de empaque y sentar las bases para definir el

precio de venta.

En la definicibn se presentan tres momentos para que se de el servicio al
cliente y para cada uno de ellos se define un elemento. Estos elementos

integran el concepto de servicio al cliente y son los siguientes:

. Pre transaccion
. Transaccion

. Post transacciéon

En este sentido se puede establecer una serie de estrategias enfocadas a

medir el nivel del servicio al cliente, esta medicidn esta sujeta a la apreciacion
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subjetiva de cada empresa con base en las actividades propias de su giro.
Algunas de las estrategias empleadas son las siguientes:

o Basadas en las reacciones de los clientes
o Basadas en el costo beneficio de los productos vendidos
o La clasificacién de los productos

. Auditorias del servicio al cliente

Los sistemas de informacion incluyen toda la informaciéon requerida para el
procedimiento de las Ordenes desde el momento mismo en que entran al
sistema de la cadena logistica hasta el momento en que estos son
despachados al cliente a través del sistema de distribucion. Asi pues, los

sistemas de procedimientos de las 6rdenes se basan en los siguientes:

o Preparacion y transmision
o Recepcion y elaboracion de pedido
o Procedimiento de la orden de compra

o Preparacion de la orden (material y empaque)
o Transporte de la orden

o Entrega al cliente

Para lograr la efectiva y segura captura de la informacion para el proceso
de la 6rdenes de los clientes, la tecnologia ha jugado un papel preponderante,
ya que las comunicaciones se han desarrollado de una manera tal que el
intercambio de datos es confiable. Los métodos que nos permiten realizar el

proceso del procesamiento de las 6rdenes de compra:

o Orden por orden

o Grupo de 6rdenes por un ciclo de tiempo
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o Integracion logistica

El contar con un sistema que permita hacer el procesamiento de las
ordenes en un proceso dindmico ha sido un factor importante para incrementar
las ventas y reducir los costos inherentes al proceso. Ademas de contar con un
sistema de informaciéon se debe contar por lo menos con las siguientes

caracteristicas:

o Datos de entrada
o Base de datos para procesos y manipulacion

o Salida (generacion de reportes)

2.4.3. Estrategia de inventarios

En las estrategias de inventarios es importante resaltar que los inventarios
son parte importante de la cadena logistica y que estos son de diversas
naturalezas ya que dependen del tipo de producto que serd almacenado. En
este sentido la clasificacion que se debe de hacer de los inventarios de acuerdo

a la naturaleza del material al ser procesado es la siguiente:

o Inventarios de materias primas
o Inventario de productos en proceso
o Inventario de productos terminados

Sin embargo los almacenes en funcién de su propiedad pueden ser
publicos o privados y obedecen a tres funciones principales que son: la
combinacion de productos, la consolidacion de productos y la entrega directa a

clientes de productos.
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Una de las clasificaciones importantes de los inventarios es la que a

continuacion se describen:

o Inventario de ciclo

. Inventario de transito

) Inventario de seguridad

o Inventarios temporales o estacionales
. Inventarios muertos

Ademéas para el manejo de inventarios es necesario hacer notar que es
importante tomar en cuenta que los almacenes y su ubicacién obedeceran
siempre al tipo de producto y sus caracteristicas, ya que de esto dependera de
los factores que sean tomados para formar la estructura de costos que la

empresa determina para sus operaciones.

La elaboracion de prondsticos es otro de los elementos de soporte de las
actividades de la cadena de logistica y que representa la base de todo el
estudio. En virtud de un buen prondstico, se hara la correcta determinacion del
namero de almacenes que se requieran, el tamafio de estos y por supuesto su
Lay - Out. Los métodos que se emplean para realizar los prondsticos son muy

variados.

El manejo de los productos y materiales dentro de los almacenes
dependera en gran medida de las estrategias que las empresas realicen para

llevar a cabo esta determinacion.

En la actualidad se utilizan una serie de equipos que cumplen con esta
funcion. La complejidad de esto estara en funcién de la naturaleza de su

producto y de la forma en que los almacenes estan dispuestos. Algunos de los
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equipos que se emplean para el movimiento de los materiales dentro de los
almacenes son de manera general manuales (montacargas y racks) y
automaticos (carruseles horizontales, carruseles verticales, bandas

transportadoras)
2.4.4. Estrategia de transporte
Es fundamental para la empresa contar con un efectivo sistema de
transporte, debido a que le permite crear un alto nivel econémico, ya que su
estudio ha permitido acercar mas los centros de consumo haciendo mas faciles

las labores de fabricacion y suministro.

Algunas de las ventajas que ofrece el tener un buen sistema de transporte

son:
o Ayuda a la empresa a ser mas competitiva
o Beneficia a las economias de escala

o Permite reducir precios

Algunas de las caracteristicas inherentes al transporte son los factores que
tienen que ver con el producto, con el mercado e incluso con las tarifas del

transporte.

2.5. Sistema de abastecimiento

Es el proceso que se lleva acabo entre el proveedor de un servicio 0
producto y el cliente, con la finalidad de suministrar en tiempo y oportunidad los
insumos que se requieren cumpliendo con las especificaciones técnicas y de

calidad solicitadas a un precio justo.
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Los objetivos que se deben de cumplir con el abastecimiento son los

siguientes:

o Proveer con un ininterrumpido flujo de los materiales e insumos a la

organizacion.

o Mantener pérdidas e inversiones en inventarios en los minimos.
o Mantener e incrementar la calidad de los materiales.
o Busqueda y desarrollo de nuevas oportunidades de suministros.

o Suministrar los productos y servicios al menor costo posible.

o Permitir dar oportunidades competitivas a la organizacion en costos

2.5.1. Partes del abastecimiento

Para hacer un detallado estudio del abastecimiento, se tomara en cuenta
las metodologias descritas a continuacion y que fueron extraidas de las fuentes

gue se indican.

El abastecimiento se divide principalmente en cinco partes. Estas etapas se

describirdn brevemente en las secciones siguientes y las cuales son:

o Actividades de abastecimiento

J Sistema de abastecimiento

o Administracion del costo de compra
o Medicién del sistema de compras

o Suministro estratégico

o Actividades de compra: en las actividades de suministros es importante
resaltar que es vital contar con una fuente de suministros que tenga

una fiabilidad adecuada a las necesidades de cada empresa.

40



Una serie de factores inherentes a la evaluacion de los proveedores que es
muy importante que se analicen y se evaluan para cada uno, para estos
factores se emplean un proceso de doce pasos para la actividad de compras en

general y la cadena de suministros:

o Identificacion de necesiadades

o Establecer especificaciones

o Buscar alternativas

o Establecer el contacto

o Fincar el orden

o Evaluar las acciones de compra

o Determinar los presupuestos de disponibilidad

o Evaluacion de alternativas especificas
o Negociacién con el proveedor

o Comprar los productos y servicios

o Utiizacion del producto

o Realizar evaluacién post compra

El proceso de evaluacién se debe de aplicar tanto para todos los insumos
gue se adquieran en territorio nacional como internacional y dependera de loa
alcances de suministros de la empresa, asi como la disponibilidad del insumo
en el mercado, la calidad, el precio FOB en planta y los acuerdos de pago
segun los terminos de compra venta establecidos en la negosiacion y que se

mencionen en la correspondiente orden de compra.
o Sistema de abastecimiento: la calidad también toma un papel importante

en la actividad de suministros, sin embargo en las empresas que no se

cuenta con este sistema establecido, no es de gran utilidad. EI TQM
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permite a las empresas, a través de un sistema, establecer un costo total de la
compra que le permita obtener los insumos con la més alta calidad de acuerdo

a las especificaciones.

Para el sistema JIT como base de suministro es el mas utilizados ya que es
muy completo para la administracion de insumos, sin embargo, existen otro tipo
de sistemas que pueden ser aplicados para disefiar el sistema de compras y
cada uno varia deacuerdo a la complejidad del producto y en general de la

empresa.

o Administraciéon del costo de compra: los aspectos importantes del
suministros es el analisis de los costos y el manejo de estos a través de
los sistemas que permitan hacer manejeable su impacto. En este sentido,

los sistemas que menciona el autor Lambert incluyen:

o Programas de reduccién de costos
o Cambio en la administracion de los precios
o Contratos por volumen

o Compras por contrato y niveles de inventario

Esta clasificacién, permite hacer una diferensiacion entre cada tipo de
proveedor y otra vez estara en virtud de la naturaleza del producto se aplicara

un tipo diferente de los sistemas mencionados para el manejo de los costos.

o Medicion del sistema de abastecimiento: una vez que se tienen
identificados los costos, se definen una serie de indicadores que permiten
relizar la evaluacion de las actividades de compra que tienen que ver con
relacion de proveedores para poder hacer la mejor seleccion de estos y

esto implica un analisis de las caracteristicas de suministros y de las

42



actividades de que tienen que ver con los costos implicitos en la actividad de

compras.

o Suministro estratégico: el suministro se convierte en una actividad
estratégica a través de la segmentacion de la compra, el analisis de
costos inherentes de ambas partes (comprador y proveedor) a través de
los costos que implican adquirir el producto considerando el ciclo de vida
este en el contexto de mercado de competencia. Esta concepcion permite
hacer la diferenciacion del costo y del valor de las compras por medio de
las perspectivas economia de ambas partes y de la eficiencia que dichas

operaciones le dejaran.

El modelo sociedad permite relacionar cinco elementos que involucran las

relaciones de los proveedores con la empresa, los cuales son los siguietes:

o Principales

o Facilitadores
o Componentes
o Resultados

o Retroalimentacion

Para poder hacer una conexion del sistema de abastecimiento con el
sistema logistico, el plan de requerimiento para el sistema de abastecimientos,
debera de estar basado en los prondsticos de venta de productos finales y de
sus componentes, de manera que permita ser integrada a la cadena logistica y
proporcione informacion fidedigna para realizar la implantacion de un sistema,
el cual permitira la realizacion de las compras y de los suministros, a manera de

interfase entre el sistema de proveedores, la empresa y los clientes.
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2.5.2. Proyecciones de la demanda

El estudio en las proyecciones para la determinacién de la demanda y su
importancia vital para llevar a cabo el desarrollo del sistema de abastecimiento

de materia prima y el flujo entre procesos.

Las proyecciones son un campo importante para poder evaluar la demanda
en un periodo establecido, ya que permita a través de sus modelos, medir o
cuantificar la variabilidad de la demanda, permitiendo en algunos casos, prever

existencias de seguridad que ayuden a minimizar el efecto de la incertidumbre.

Las proyecciones son solo afirmaciones acerca del futuro, las cuales
pueden ser 0 no correctas, ya que todos los prondsticos, con base a la
informacion que manejen o del tipo de producto o servicio que se proyecte,

serviran para los prondsticos para los cuales se concibieron.

Las proyecciones de tipo extrinsecos se formulan en base a formulaciones
externas, es decir entre, variables como ventas de aparatos y los ingresos del

personal disponible.

Este tipo de prondsticos son muy utiles para la planeacion financiera, sin
embargo, la planeacion de la produccién en base a la demanda proyectada. En
este caso, se requiere de informacion y datos previos, que permitan someterse
a un proceso de célculo para su proyeccion. Este tipo de proyecciones son
aplicables para productos finales y pueden ser expandidos cuando el articulo

individual es parte de una familia o de un subensamble.
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2.5.2.1. Métodos para llevar acabo las proyecciones

Los métodos para llevar acabo el analisis de las proyecciones varian de

acuerdo a las siguientes caracteristicas identificadas antes del proceso:

o Numero de articulos
o La disponibilidad monetaria de inversion
o El tiempo disponible para los calculos

De esta manera, las proyecciones varian entre dos tipos generales, que
estudian caracteristicas inherentes a las series de datos con los cuales se

cuentan y se dividen en dos:

o Subijetivos o cualitativos

o Objetivos o cuantitativos

Los métodos cuantitativos resultan costosos, pero generalmente son de
precision en alguna medida a nivel consolidado y se justifica su uso cuando las

consecuencias de las decisiones resultan ser onerosas.

Los métodos cualitativos, se emplean con mucho mas frecuencia para
resolver problemas de planeacion en sistemas de produccion para productos
individuales, ya que ofrecen procesos de analisis con ventajas de manejo con

los datos desde su recoleccién hasta su procesamiento.
Para los propoésitos de planeacion de la produccion, un sistema de

proyecciones satisfactorio presenta las caracteristicas que se indican a

continuacion:
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o Precision

o Pocos requisitos en cuanto al tiempo para hacer el calculo

o Escasas necesidades de almacenamiento en computadora

o Costos bajos en la compara o desarrollo de programas

o Capacidad de linea

o Capacidad de enlazarse con un sistema de administracion de base de

datos existente
2.5.3. Seguimiento alos prondsticos

La eleccién del sistema de prondésticos esta muy ligado al concepto de
exactitud, ya que una de las formas de poder elegir un sistema de prondsticos
es a través del seguimiento de los errores o distorsiones que este presenta de

acuerdo a los datos reales.

Para ello, el estudio de la desviacion media absoluta, sirve para medir el
error del prondstico con respecto al valor de los datos reales de esta manera el

valor del prondstico esta definido por la siguiente relacion.

et = Dt = fi
Donde gt corresponde al dato pronosticado en periodo t-1 y la pt a la

demanda real en el periodo t. De esta manera, es posible definir la suma de las
desviaciones medias absolutas (SAD) y la desviacion media absoluta (MAD) por

medio de las siguientes relaciones.

n
SAD= I |€ | MAD= X |é€ |

T=1 I=1
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Estas dos relaciones serviran para definir el mejor método de prondstico y
por o consiguiente darle el seguimiento respectivo de manera que sea posible
tomar en cuenta el mejor prondstico de acuerdo al menor error absoluto que

presente.

De esta manera, se definen las teorias de operacion de algunos modelos
de prondsticos que seran determinados para la determinacion de la demanda, y

poder asi realizar el desarrollo del sistema de abastecimiento.

El uso de pronésticos para determinar la demanda permitird tener un
panorama amplio del alcance de ventas de los productos a través del analisis

estadistico de ventas.

Se desarrolla un analisis de la demanda a través de la aplicacion de los
pronosticos, ya que la empresa fabrica una serie de productos y de estos se
desarrollara un andlisis para llevara a cabo la determinacién de cuales son

productos en linea y cuales son productos fashion.

Sin embargo para ello se realizara un analisis del sistema de abasto de
suministros de la empresa, sus procesos y por ende sus productos, para poder

establecer el disefio del sistema de abastecimiento de materia prima.

Los prondsticos de acuerdo al archivo de flujo de movimientos, el cual se
elabora al crear las proyecciones de la demanda, permiten ver el
comportamiento del flujo entre procesos el cual genera una prediccién de la
necesidad de los departamentos de produccion con respecto a la capacidad
instalada, head count y las acciones a tomar entre departamentos, como es el
caso de mezclas para poder producir de una forma rentable de acuerdo a lo

requerido al plan de produccion.
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3. DIAGNOSTICO DEL SISTEMA LOGISTICO DE ABASTO
DE SUMINISTROS

El objetivo es de llevar un orden logico y progresivo en el andlisis de la
empresa para el estudio del sistema de abastecimiento, en las secciones
anteriores se ha estudiado la estructura de la empresa asi como los productos

gue se fabrican. La cadena de suministros actual de la empresa se muestra en

la figura 9.

Figura 9. Cadena de suministros empresa, (situacion actual)

Almacén de Materia
Prima, Guatemla

Proveedor de Hilos y

PCCA TEXAS etiquetas, Guatemala

Suavizantesy — [_===Z=Zz=
Tintes Proveedor de
suavizantes y tintes,
Guatemala

Etiqueta,

Proveedor de
accesorios, China

Depto. de
Rescreen

Almacen de Producto
Terminado

[ Clientes J [ Clientes J [ Clientes J [ Clientes J [ Clientes J

Fuente: elaboracion propia, con programa Paint.
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3.1 Descripcion de la cadena de suministros de la empresa

Como puede apreciarse en la figura 9, se muestran los componentes
principales en la cadena de suministros. De esta manera se observa que cada
proveedor atiende diferente lineas de produccion de la empresa, ya que cada
una de ellas requiere de un tipo de material especifico, para poder producir los

productos que la empresa ofrece al mercado.

Ademas, se muestra de manera muy general la estructura de la empresa,
desde el almacén de materias primas, pasando por las diferentes lineas
productoras y finalmente hasta llegar al almacén de productos terminados,

donde se realiza la operacion de distribucion.

Es importante resaltar que en la figura 9 no se muestra en el sistema de
abastecimientos, como la marca la cadena de suministros todo el proceso de la
teoria estudiada. Sin embargo, la actividad de recibo de materiales se lleva a
cabo por el departamento de materiales, desde la concepcion de los pedidos,

hasta la recepcion e ingresos de estos al almacén de materias primas.

Asimismo, tomando como base el triangulo de toma de decisiones
logisticas (ver anexo 1, pagina 131). La planeacion de actividades logisticas es
importante ya que de estas depende del cumplir con el objetivo de satisfacer al
cliente por medio de ciertas estrategias de transporte, inventario y localizacion.
La planeacién también incluye la forma en que la empresa pretende controlar
sus actividades, se describird de manera general las actividades de logistica de

la empresa en el triangulo de toma de decisiones logistico (ver figura 10).
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Figura 10. Triangulo de toma de decisiones logistico de la empresa

Estrategia de Inventarios:

Servicio al cliente:
Estrategia de Transporte

-Prondstico para productos

terminados -Productos en linea en

existencia y especiales
sobre pedido.

-Via de embarque terrestre

-Almacenaje de materia prima,
material en proceso y de
producto terminado

-Para transporte de materiales de
proveedor a planta, e emplean
contenedores de 40 pies.

-Servicio de logistica para
produccion y para abasto de
materia prima

-Se cuentan con inventarios de
seguridad para algunos productos
especiales.

-Se cuentan con fleteros de 20 pies
para transporte local de materia en
proceso y de acabado final.

- Sistema informaticos de control de
inventarios, ventas y contabilidad.

-Sistema de compras. Divisidn de
departamentos de compras y de
materiales

Estrateqgia de Localizacion:

-La empresa ya se encuentra
establecida

Fuente: elaboracion propia.

3.2. Antecedentes logisticos del abastecimiento de materia

La empresa desde su nueva administracion comenzo las operaciones del

departamento de materiales concentrado en este las actividades siguientes:

o Programa de produccion por seccién

o Programa de abastecimiento de materia prima

La empresa se enfocaba principalmente en la relacién en los programas de
fabricacion tomando como base los niveles de stock de los diferentes tipos de

telas existentes en inventario, de manera que la generacién de dichas érdenes,
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permitia calcular un requerimiento de materias primas. Este requerimiento se
concentraba de manera que se pudieran concentrar las respectivas érdenes de

compra.

Para este proposito, el departamento realizo el disefio de un sistema tipo
Kanban que operaba mediante la interrelacién de dos médulos que son:

o El sistema de orden de produccién

o El sistema de abastos de materias primas

3.2.1. Sistema de orden de produccién

Este sistema se encontraba basado en un modelo de orden de fabricacion
del tipo Kanban, de manera que integraba los productos terminados
asociandolos al tipo de estilo de fabricacion. Este programa se generaba cada
semana, como politica de la gerencia de materiales, y establecia, mediante
vinculos internos entre las diferentes hojas de calculo, para la generacién de
dicho programa para cada producto de forma individual.

La empresa produce un sin nimero de estilos de prendas de vestir y para
cada una de ellas se genera una orden de produccion sobre la base del nivel de

existencia del almacén y su desarrollo en pre produccion.

Se consideraba el tipo de Kanban, por que en vez de manejar tarjetas de
requerimiento, se generaban O6rdenes de produccidn con un numero
consecutivo e identificacion por cliente y se colocaba en fila dentro de los
programas de produccion previamente elaborados y distribuidos a las

secciones de una semana antes.

52



3.2.2. Sistema de abasto de materia prima

El sistema de materia prima era en si, un sistema que formaba parte del
sistema Kanban y funcionaba ligado al de produccion para la generacion de
ordenes. Este sistema integraba en una sola hoja los requerimientos de
materiales, tomando como base los requerimientos de materia prima que se
derivan de las respectivas Ordenes de fabricacion, agrupando a todos los
productos que tenian en comun la materia prima, segun el programa de

produccion.

De esta manera los requerimientos de materia prima requerian de la captura
en el sistema de las existencias de material para cada departamento de
produccion y por el tipo de producto. Hasta este punto los productos fashions
pasan a ser considerados como parte del requerimiento global, pero ahora por

tipo de materia prima.

Las operaciones en el modelo de produccién son similares, el sistema
realiza las operaciones de requerimientos con base en el material disponible en
existencias de manera que sean colocadas en las respectivas Ordenes de
compra. Obedeciendo también a una relacion simple que tiene una funcién
determinar los requerimientos tomando como base las 6rdenes de produccién

gue se generaron en el sistema de orden de produccion.
Este tipo de modelo de requerimiento, ademéas considera los elementos

gue se encuentran en transito, es decir, que previamente se habian solicitado o

gue estaban en proceso de fabricacion con el respectivo proveedor.
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3.2.3. Convergencia de los roles del Departamento Comercial
y la Supply Chain

La importancia de una buena comunicacion y acuerdos con proveedores

gue nos aseguren una capacidad de respuesta efectiva en el tiempo requerido.

Es indudable que la nueva concepcion del sistema logistico como cadena
integrada de suministros, hace necesario que proveedores y clientes (internos y
externos) comiencen a reconocer las oportunidades de obtener ventajas mutuas
gue pueden derivarse de compartir informacion acerca de las necesidades de
materiales de una manera continua y leal. Los beneficios de esta relacion mas

estrecha pueden cifrarse en:

o Mayor valor afiadido al producto.
o Plazos de entrega mas cortos y fiables.
o Menos cambios de ultima hora en las programaciones.

o Menos stocks.

o Menos problemas de calidad.

o Mayor adecuacion del servicio y el producto a las necesidades especificas
de cada cliente.

o Mayor reaccion de respuesta en un crecimiento de la demanda.

Esta cadena integrada de suministros entre departamentos entre procesos
en el entorno actual es muy deficiente y parte de esta limitacion ocasiona
demoras y pérdidas econdémicas, es fundamental para la optimizacion de
recursos e insumos, las relaciones entre proveedores y clientes se basan en la
cooperacion mutua para conseguir un objetivo comun: mejorar la productividad

global de toda la cadena logistica.
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o La planificacion, que enfatiza en la gestion de las unidades fisicas,
consiste en la prevision de las necesidades a partir del seguimiento de las
ventas o entregas, conociendo las existencias y definiendo los pardmetros

para la gestion de inventarios.

o Las necesidades de compras en el tiempo se logran complementando
todo lo anterior con el seguimiento de los pedidos y el flujo interno entre

procesos.

o Las compras tienen un marcado acento econdmico. Las operaciones mas
representativas son las siguientes:
o Gestion de las compras
o Blusqueda, evaluacion y seleccidén de proveedores
o Negociacién

o Control y calidad de insumos

Los objetivos que persigue el subsistema de aprovisionamiento pueden

sintetizarse en:

o Abastecer al cliente de la cantidad que precisa en el momento oportuno.
o Minimizar el costo de adquisicion para obtener el maximo beneficio.
o Minimizar el costo integral de aprovisionamiento (gastos de operacion)

para obtener la maxima rentabilidad.

Teniendo delimitados los objetivos se definen las actividades de la cadena

de suministro en la gestion de compras:

° Prediccion de la demanda

o Seleccion de proveedores
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o Pedido de materiales

o Gestion de inventarios

o Planificacion de la produccién
o Envio y entrega

o Organizacion del intercambio de informacién

El departamento de compras debe de conocer y comprender a todos los

clientes esta funcidn es vital en la gestion de compras teniendo en cuenta:

J Demografia
o Preparacién
o Identificar necesidades, tales como dependencia o disponibilidad
a largo plazo.
o Evaluar las necesidades del usuario para asegurar la

conveniencia de la compra.

o Prever cuando y cOmo sera necesario comprar.

o Identificar y seleccionar proveedores.

o Desarrollar un sistema eficiente de ejecucion y control de pedidos.
o Negociacion

o Procesos de licitacion.

o Contratos.

o Realizar el pedido a través de los canales adecuados.

o Recepcion del pedido incluyendo ajustes por dafios, faltas,

sobrantes, costes incorrectos, etc.

o Monitorear el desempefio del proveedor.
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Los elementos de incertidumbre en el suministro a tomarse en cuenta en la

planificacién de la cadena de suministros son:

o Tiempo de entrega

o Cantidad entregada

o Calidad de la entrega

o Cumplimiento de los requerimientos del producto especifico

o Exactitud de los datos y precios de los productos entregados

Para la seleccion del proveedor se analizara antes los siguientes factores:

. Precio
° Calidad
. Credibilidad

o Condiciones de pago
o Costes de envi6
3.2.4. Visién estratégicas de la compra

En tiempos de crisis el mantenimiento de aporte de valor y de
competitividad de la empresa viene dado por la reduccién del coste de los
procesos. Segun lo anterior hay tres ideas que se deben mantener desde el

punto de vista de un departamento de compras:
o Aumentar la rentabilidad de la empresa sin, por ello, asumir mayores

riesgos financieros ni operacionales.

o mejor compra = mas ahorro
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. Una gestion estratégica de compras es una gestion orientada hacia
oportunidades de mejora para la empresa a través de su relacion directa
con los departamentos de calidad, costes, logistica, desarrollo y

produccion.

. El valor afiadido a aportar seria:
o Una mejora de los costes

o Una mejora de la calidad de los productos y de los procesos

Se analiza todo el proceso de compras en general y las estrategias
individuales por categorias a fin de identificar las mejoras potenciales en el
proceso de suministros, definiendo indicadores y actividades estandarizadas,
donde se encuentran los procesos de alto aporte de valor.

Figura 11. Metodologia de compra en la cadena de suministro

Metodologia de compra en la cadena de suministros

_ Nivel Control

COMPRA IN ESTRA: | = —
ISION ESTRATEGICAS IFGELTT: M cumpuMIENTO
DEL NEGOCIO W ESTRATEGICA "W o[- .

Fuente: elaboracidon propia, con base en el Sistema de Compras, Departamento de Compras.
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El Departamento de Compras aportara un beneficio a la empresa siempre
que ocupe la mayoria de su actividad en procesos de alto valor afiadido.

La funciébn de compras debe ocupar un nivel directivo no administrativo, lo

que le permitir4 actuar como un centro de beneficios (funcién estratégica).

Este ultimo es necesario, incluso cuando los proveedores son de absoluta
confianza, pues un aumento inesperado de la intensidad de la demanda de
productos terminados, puede provocar una mayor necesidad de produccion, lo
cual requiere a su vez una repentina elevacion del ritmo de salidas del almacén
de materias primas que puede agotarse si no dispone de un nivel minimo o
stock de seguridad y una reaccion eficiente del proveedor.

Figura 12. Reparto 6ptimo del Departamento de Compras

B Busqueda/Negociacion/Evaluacion

Proveedores
B Alta/Actualizacidn condiciones y

precios
m Pedidos de Compra

5% 5% 5%

B Solicitud Pedidos

B Autorizacion solicitud de pedido

M Autorizacion de estado de pedidos

Fuente: elaboracién propia.

La siguiente formula es usada para evaluar el cumplimiento de los

proveedores en las entregas a tiempo.

D% = 100 — (L*100)/S
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D = cumplimiento mensual de entregas (%)
L = nimero de lineas de producto entregadas fuera de tiempo durante el mes
S = numero de lineas de producto planificadas para ser entregadas durante el

mes.

La siguiente férmula es usada para evaluar el nivel de cumplimiento de la
Calidad.
Q% = 100 — (R*100)/N

Q = Cumplimiento mensual de la calidad (%)
R = nimero de unidades rechazadas durante el mes

N = namero de unidades entregadas durante el mes

3.2.5. Diagnostico de la situacion e inventarios

Una vez se ha descrito el sistema con que se basa el sistema de
abastecimiento de la empresa, se pueden citar los siguientes puntos de

desventajas del sistema.

o Ordenes de producciones repetitivas y excesivas: las Ordenes de
produccion que se generan por un sistema de produccion por lotes era en
ocasiones un numero excesivo, debido a la frecuencia con que se
generan los programas. Ya que las drdenes de fabricacion se generaban
después de la captura de las existencias y dependeria de la frecuencia

con que estas fueran capturadas.

En este sentido, por politica de la empresa el programa de produccion
se generaba por semana para retroalimentar al departamento de ventas

en cuanto a la cantidad de producto requerido por ellos. La captura de la
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existencia de productos en el sistema permite detonar el sistema en general,
tanto de o6rdenes de produccion como de los requerimientos de materia prima

gue esta demandara.

Las 6rdenes generadas en la semana previa son actualizadas en base al
plan de la semana actual, si se presentaban érdenes ya procesadas en esa
semana, se requeria hacer un cambio en la linea de produccion y del programa
para hacer regresar al producto, aunque una semana antes se hubiera

fabricado.

Esta situaciébn generaba que los tiempos de preparacién y los cambios
empleados produccién, fueran en ocasiones mayores al tiempo productivo de
las lineas de produccion, generando asi demasiados tiempos muertos por este

concepto.

o Cambios pocos flexibles en la programacion: la generacion de los érdenes
de produccion y de los requerimientos hacia poco probables los cambios
en la programacion tanto en los requerimientos como de las materias
primas como en los programas de produccion. Ya que en las 6rdenes que
se generaban, llevaban implicitos la inversibn de tiempo en horas
maquinas y horas hombre (head count) para la preparacién de materiales

y maquinaria para cada orden.

Es importante mencionar que los cambios en la programacion en planta
eran practicos solo para aquellos productos para los cuales se contaba con
material. Pero para los pedidos de materias primas era muy poco flexible y en
ocasiones imposible de ser realizados, debido a que cuando los requerimientos
de materia prima se integraban, no se consideraba productos de materia prima

por lotes individualesy las materias primas se integraban por tipo de material.
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Los requerimientos de materia prima insuficientes: con base en la
descripcion de los modelos de produccién por lote y de requerimiento de
materia prima y por consiguiente de la generacion semanal de los
programas de fabricacion, los requerimientos de materia prima se hacian
cada vez mayores y repetitivos. A su vez esto generaba que el promedio
del inventario se incrementara, debido a que cada orden de produccion
generada por el sistema generaba de forma inherente un requerimiento

de materia prima

Esto puede llevar a considerar de que no hay problema , puesto a que
entre mas ordenes se generan, se podrian poner los requerimientos de
material a los proveedores por una cantidad mayor, sin embargo, los
proveedores al igual que la empresa, trabajan mediante un sistema de
campafias de formulacion por tipo de productos. Esto es por que se
realizaba un programa de formulacion textil con base a los pedidos de
material que recibian a través del sistema de ventas y los cambios

también llevan un tiempo de preparacion.

Esto para el proveedor de textiles, implicaba que la solicitud de materia
prima debia de programarse, y al igual que la empresa deberian de
prepararse con los insumos respectivos a fin de cumplir con sus pedidos

en tiempo y cantidad.

Pero una vez colocados los respectivos pedidos de material estos no
podian ser cambiados, por lo que el aspecto de incertidumbre jugaba un
papel muy importante, ya que si la demanda no era muy mayor a lo
solicitado, se podria cumplir con los programas previamente generados
por el departamento de materiales. Pero cuando se presenta una

situacion inversa, los planes de produccién eran inconsistentes con las
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nuevas demandas y por consiguiente solo se fabricaban las érdenes de
produccion para las cuales se contara con las respectivas materias

primas.

Esto a su vez generaba una serie de faltantes en el almacén de productos
terminados que ocasionaban que las 6rdenes de produccion se generaran
con mayor frecuencia y por lo tanto el efecto de los requerimientos de
materia prima se duplicara y en ocasiones fueran demasiados grandes en
aquellas medidas que presentaran movimientos en su existencia muy

imprevistos.

Cambios en los tiempos de entrega de los proveedores: esta situacion al
interior de la empresa también tenia repercusiones en los programas de
planificacion de bordados para los proveedores para sus respectivas
materias primas. Como se pudo observar los cambios en la demanda y en
la generacion de los programas de planificacion de produccion generaban
requerimientos de material de manera multiple y en periodos

relativamente cortos de tiempo.
Estos requerimientos se descargaban en las respectivas requisiciones de
compra, pero cuando se generaban cambios, estos cambios también eran

comunicados en los diferentes proveedores de materia prima.

Estos cambios ocasionaban que los proveedores realizaran cambios en

sus respectivos programas de produccion de los diversos materiales.

Esto trajo consigo, que los proveedores comenzaran por establecer

politicas de no cambios en oOrdenes de compras fincadas de manera
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que ellos pudieran ejecutar eficiente mente sus programas y cumplir

también a sus clientes en tiempo y forma.

De esta manera los proveedores requerian que las ordenes fueran
realizadas con por lo menos 15 dias de anticipacién, cambiando asi de
manera sustancial los tiempos de programacion y entrega. Esto es para
gue los productos una vez fincados no podrian ser cambiados y que estos
deberian considerar un tiempo de entrega de 15 dias una vez que estos

fueran realizados con su respectiva orden de compra.

Esto implicaba que los cambios en la planificacion de los requerimientos
de materia prima y por lo tanto cambios en los programas de produccion
para adecuarlos a las nuevas condiciones. Sin embargo, esto se
contraponia con las premisas de programacion de produccion, que estos
se basaban con las existencias de los diferentes productos en almacén,
las cuales constantemente se veian modificadas con las demandas

percibidas a través del departamento de ventas.

Cambios en las especificaciones en los materiales en el futuro: uno de los
aspectos importantes que tendria impacto en la planificacién de los
requerimientos es el cambio en las especificaciones de las materias

primas para cada producto fabricado en la empresa.
Este cambio tendria lugar especificamente en las materias primas de la

seccion de manufactura de textiles. Los textiles son considerados por

familias segun el tipo de porcentaje de algodon que estos contengan.

64



Esto traia la consecuencia en la realizacion de cambios en la estructura
de requerimientos en el sistema en base al tiempo de entrega y liberacion
de calidad, por lo que se deberia de considerar que las materias primas
deberian de considerarse por el tipo de producto y dividido los

requerimientos de materiales, de acuerdo a los productos establecidos.

Ademas, esto implicaba que los requerimientos fueran aun menores en
cantidad y que las o6rdenes de compre fueran consideradas como
especiales. Esto era, que debido a que los requerimientos en su totalidad
serian los mismos como cantidad, implicaba que dentro del pedido la
diversidad de los materiales fuera mayor y por consiguiente, las

cantidades de cada uno de ellos fuera menor.

Planeacion de inventarios: esta situacién, orillo a la empresa a encaminar
su estudio a la respectiva planeacion de los inventarios de seguridad de
productos terminados de la empresa tomando como referencia los
productos por familia y hacer la planeacion de los respectivos

requerimientos de materia prima.

Uno de los controles que se empleo como apoyo para este control fue el
de clasificar las existencias de tipo de textiles en el almacén, tomando en
cuenta el alcance de la existencia de productos terminados en el almacén
de acuerdo a la relacion con su promedio de venta mensual. En el cual se
rectifica que cada estilo de prenda de vestir a fabricar venga con su tipo
de textil ya definido, en la 6rden de compra de existencias de textiles para

realizar la programacién de estas en el plan de produccién.
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El sistema de abasto esta basado en los maximos y minimos, de manera
que las 6rdenes de produccion se generaran durante un periodo de tiempo que

pudieran cubrir las expectativas de la demanda.

Sin embargo, esta demanda se encontraba basada en un estadistico de
datos historicos los cuales, lo cual representa una manera de poder determinar
dichas demandas, pero no permitia cumplir con las expectativas de las
demandas cambiantes, ya que el sistema permitia a través de la generacion de
ordenes de produccion para poder equilibrar el sistema, sin tomar que se
encuentran factores inherentes a la naturaleza de las materia primas y de los

proveedores que la surten.

Esta operacion se encuentra en el sistema tipo Kanban, indicara por medio
de tarjetas la cantidad de piezas que sean requeridas, pero sin dejar claro que
estos sistemas se basan principalmente en la herramienta Just In Time que
permite garantizar que los requerimientos van a ser bien surtidos sin necesidad
de que sean modificadas las tarjetas y que ademas van a ser cumplidas en su
totalidad.

El desarrollo de un sistema de abastos baso en el requerimiento de los
pronésticos permitira adecuar de los cambios de la demanda en periodos
mensuales, debido a que los periodos de estudio para el desarrollo de los
modelos de prondstico y por ende de la eleccion del mejor modelo de
prondsticos, estaran basados en los datos reales de venta bajo las mismas

condiciones de tiempo.

En este sentido la determinacién de los prondésticos de venta de los
pronosticos de fabricacion de la empresa, podran ser analizados bajo las

mismas condiciones de tiempo empleando los mismos datos de venta historicos
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de manera que puedan ser analizados los datos reales contra los datos

pronosticados mensualmente y robustecer asi el sistema de abastecimiento.

Se realizara un disefio de abastecimiento del sistema de abastecimiento
basado en los prondsticos de venta, este sistema permitira a través de la
operacion de cada uno de los programas resolver el problema de abasto de
materia prima empleando para ello los prondésticos de venta, empezando por

hacer la proyeccion de la demanda de los productos en linea.

Después se podra a través del célculo de los valores especificados y la
programacion por temporada de acuerdo al cliente, se construira el programa
de fabricacion en base a su Time & Action por estilo de prenda de vestir, el cual
especificara las cantidades de productos especiales y de los productos de
linea, basandose en las especificaciones de cada producto, se determinaran los
requerimientos de materia prima para dar cumplimiento a la planificacién de

produccion con respecto al programa maestro de produccién del sistema.

Con la estructura del programa maestro de produccion, la elaboracion de
los correspondientes programas de abastecimiento permitird concentrar los
requerimientos de materia prima para los productos que se fabrican por cada

departamento.

Al finalizar el desarrollo de estos programas los pedidos de materia prima
pueden ser enviados a los diferentes proveedores y coordinar la entrega de
estos mediantes las 6rdenes de compra y las negociaciones que se lleven a

cabo con ellos.

De esta manera el diagnéstico y analisis realizado fue la base para

conceptualizar un sistema de abasto que permitia integrar los conceptos de la
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cadena logistica y ademas de la infraestructura ya presente dentro de la

empresa, de manera que se aprovechen al maximo los recursos disponibles.

3.2.6. Antecedentes de modo de operacién

En esta seccion se describiran las formas de operacion y administracion
empleadas por la organizacion para la planificacién y proyeccion de flujos de

produccion.

3.2.6.1. Proyecciones y flujos de produccion

Para la administracion de una empresa es importante la direccion
estratégica, que esta lo realiza la alta direccion mediante un plan de accién
corporativo. Luego este plan se divide en sub planes para cada area funcional.
Estos sub planes requieren tomas de decisiones, para la cadena de suministros
estas son ubicacién de almacenes, establecimiento de politica de inventarios,

disefio de sistema de ingreso de pedidos y seleccion de formas de transporte.

Al tener las Ordenes y requerimientos de los clientes conforme a la
temporada y estilos de prendas de vestir a fabricar, se elaboran las
proyecciones en base a la demanda y capacidad instalada en la organizacion,
estas proyecciones muestran el comportamiento entre departamentos segun el
flujo de produccion y la formulacion desarrollada por el departamento de pre

produccion para su fabricacion.

Las estrategias corporativas abarcan los siguientes puntos:

o Cumplimiento de los objetivos.

o Proceso visionario: se consideran estrategias no convencionales.
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o Requiere considerar los 4 componentes de una buena estrategia: clientes,
proveedores, competidores y la compafiia. (sus debilidades, fortalezas,
necesidades, orientaciones, perspectiva).

o Lluvia de ideas de posibles opciones de una estrategia de nicho segun el
flujo de produccién.

o Seleccion entre varias estrategias alternativas. Se convierten en rumbos

especificos de la vision.

Estas estrategias corporativas creaban cambios constantes en la
planificacion llevando a proyecciones variadas a corto plazo limitando una curva
de crecimiento entre los procesos de produccion, al no llevar un plan logistico
de abastecimiento que integrara los objetivos de cumplimientos en base a la

proyeccion de la demanda.

3.2.6.2. Desarrollo de Time & Action

Se elabora el Time & Action para cada estilo nuevo de prenda de vestir a
fabricarse en la empresa, este proceso empieza en conocer el tipo de textil a
emplearse asi como la construccion de la prenda de vestir, conforme al
cronograma de desarrollo en pre produccion para la fabricacion del producto y
poder determinar su Lead Time en los procesos de produccion, tomando en
cuenta el diagnéstico de la situacion e inventarios. (Ver sub indice 3.2.5.

pagina 58).

La planificacién del Time & Action consiste de las siguientes etapas:

Wash Sample: en esta etapa se crean las 6rdenes de produccion (PO ISSUE)
por estilo y los comentarios de los Product Manager con respecto a las

especificaciones y requerimientos del producto.
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Pre Produccion: en esta etapa la organizacién desarrolla el producto desde
cero, realizando pruebas de porcentajes encogimiento de la tela en todas las
areas, verificacion y construcciéon de medidas por medio de un conjunto de
tallas, se realizan pruebas de laboratorio para la aprobacién de dry process y
wet process por parte del Product Manager (ver anexo 3, pagina 136) y se
delimitan tiempos entre procesos, en esta parte se clasifican los estilos entre
productos en linea y productos fashion para su planificacion en los cambios de

estilo en linea.

Produccion: en esta etapa se toma en cuenta el tiempo de produccion de los
departamentos de CAD, corte, costura, acabados especiales y lavanderia de

acuerdo al lote piloto del estilo de prenda de vestir a fabricar.

Finishing: en esta etapa se descartan las segundas del lote de produccion de
acuerdo a los parametros de calidad y especificaciones del cliente, se hacen los
procesos del departamento de Rescreen (colocacion de accesorios, etiquetado

y embalaje).

3.2.6.3. Head count

Head count (plantilla de personal) es el conteo o recuento de personas por

area de trabajo en los departamentos de produccion.

Se desarrolla un andlisis de head count por departamento de produccion de
acuerdo al plan de la demanda por proceso, en el cual se analiza el
comportamiento de los flujos de produccion por las areas de corte, costura,
acabados especiales, lavanderia, rescreen. En este analisis se basa de acuerdo
a la demanda y capacidad instalada la cual proyecta el requerimiento necesario

de personal para el cumplimiento de la produccién.
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4. SISTEMA LOGISTICO DEL ABASTECIMIENTO DE
SUMINISTROS

Las razones del desempefio del abastecimiento en la organizacion fueron

analizadas en un taller organizado por el departamento de logistica. A

continuacion se citaran algunos de los problemas y obstaculos al desarrollo del

sistema logistico en general y a la innovacion y el desarrollo tecnolégico dentro

del sistema logistico de abastecimiento.

Poca preparacion para afrontar los retos y oportunidades del nuevo

entorno.

Estrategia competitiva genérica de imitacion mas que de innovacion.

Gestidn empresarial conservadora, con poca inclinacién a tomar riesgos,

y ausencia de una cultura de innovacion empresarial.

Insignificante inversion en investigacion y desarrollo (1+D) y poco interés

en la [+D como fuente de ventaja competitiva.

Limitada experiencia y conocimientos sobre exportacién, y renuencia a

explorar mercados externos.

Lenta asimilacién de nuevas tecnologias por las empresas debido a una

predominante mentalidad cortoplacista y falta de espiritu empresarial.

Falta de aplicacion de normas y controles de calidad.
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o Obsolescencia de la planta de produccion y de su tecnologia.

o Baja motivacion del personal y carencia de practicas de recursos
humanos que promuevan la creatividad y el alto rendimiento de los

recursos humanos.

° Desconocimiento de la oferta nacional e internacional de nuevas
tecnologias y de su impacto potencial sobre la competitividad de la

empresa.

o Falta de alianzas estratégicas que promuevan el aprendizaje y expandan

mercados.

o Falta de laboratorios para andlisis y certificaciones de la calidad, asi como
limitada infraestructura de laboratorios y normas de calidad que apoyen la

I+D de las empresas.

Es importante ubicar estos problemas u obstaculos al desarrollo de la
manufactura dentro del esquema de las fuentes de la competitividad de la
organizacion. La competitividad de una empresa es funcidn de cuatro

condiciones, las cuales indicamos a continuacion:

o Estrategia de la empresa, estructura sectorial y rivalidad entre las
empresas.

o Condiciones de los factores (insumos) cantidad, calidad y especializacion.

o Apoyo de sectores relacionados.

. Condiciones de la demanda.
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4.1. Metodologia de disefio del Sistema de Abastecimiento de Materia

Prima

Para poner acabo el sistema de abastecimiento de materia prima, se llevara

acabo la siguiente secuencia la cual corresponde la metodologia a seguir.

o Se realiza la investigacion de los datos de construccion del estilo de la
prenda de vestir a fabricar y de los requerimientos de pre produccion,

para poder clasificar el tipo de producto.

o Desarrollo de la clasificacion de los productos para determinar los
productos especiales de los de linea. Esta clasificacion se realizara
mediante la aplicacion de los criterios de la tabla de clasificacion de
estilos (ver anexo 2, pagina 134).

o Una vez se clasifican los productos, se elaboran los prondsticos de venta
de los productos en linea y realizar su andlisis para elegir el modelo que
muestre el mejor ajuste de los datos reales. Para los productos especiales
no se determinan por prondsticos y se proceden a programar por medio
de su Time & Action basados en los promedios de produccion y

requerimientos del cliente.

o Con los pronésticos de venta calculados para los productos en linea y las
temporadas determinadas para los productos especiales, se procede a
elaborar las proyecciones de produccion, las cuales son basadas de

acuerdo a la capacidad instalada de la empresa y su flujo entre procesos.

o Con las planes de produccion ya elaborados por cada departamento y a

Su vez estos por cada linea de produccion, se procede a la elaboracion de
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los programas de abasto de materia prima, para cada una de las
secciones de manufactura, determinando las cantidades de material a

solicitar compras.

o Con los pedidos ya realizados, se procede a realizar los resultados de las
compras y compararlos contra los datos de consumo realizados en el
mes, de manera que se puedan comprar los porcentajes reales de
consumo que permitan que los programas se vayan ajustando en cada

periodo posterior.

Para poder llevar a cabo la determinacién de la metodologia, se hace una
descripcion general del sistema de abastecimiento de materia prima para la
empresa en las secciones siguientes, basado en el desarrollo del diagrama de
la figura 13 (ver pagina 76), el cual a manera de diagrama de blogues, muestra

el disefio del mismo.

Cada uno de los pasos mostrados en esta metodologia tiene un origen y es

el siguiente:

o Paso 1: tiene su origen en los modelos de prondsticos, los modelos de
pronésticos necesitan informacion y datos para poder hacer las
proyecciones hacia futuro en orden cronolégico en base a las

capacidades de las areas de produccion.

. Paso 2: estudio realizado en la empresa, el cual detalla que para hacer la
proyeccion de los datos de demanda de los productos, primeramente se
deben de clasificar para poder determinar aquellos que seran
pronosticados y determinar los que son especiales y que no seran

sometidos a este tipo de estudio.
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Paso 3: luego de clasificar los productos, se desarrollan los prondsticos

para aquellos que se consideran de linea.

Paso 4: su origen se basa en el MRP, el cual implica que se lleve acabo
un plan de flujos de procesos de manufactura. Este plan integra los
productos especiales por temporada, asi como los programas de
manufactura basados en los Time & Action de los productos especiales.
Este plan de flujos de produccion serd el punto de partida para la

determinacion de los requerimientos de materia prima.

Paso 5: su sistema se basa en las tablas de aprovisionamiento
propuestas en el sistema kanban, Just In Time y el plan de produccién de
PCCA de Textiles. Por medio de estas tablas se muestran las cantidades
de materia prima necesaria para consumo, de manera que se puedan
hacer los ajustes necesarios respecto de los consumos reales de materia

prima.

Paso 6: modelo disefiado por el departamento de logistica el cual permite
al sistema generar la informacion necesaria para poder determinar, en
primer lugar si los prondsticos fueron adecuados y después para poder
ajustar los pedidos ya realizados a los consumos de materia prima. Estos
ajusten se realizan de acuerdo a los requerimientos de cada programa,
los consumos reales de materia prima y las cantidades de almacén de
cada material, a través de sumas y restas, que permitan determinar si las
cantidades son necesarias en ese periodo o bien se deban realizar
pedidos adicionales que permitan cumplir con los flujos de produccion y
por consiguiente con los prondsticos de venta para los productos

terminados.
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El diagrama muestra por cada bloque las actividades en general, todo lo
que implica el desarrollo del disefio para su ejecucion se estard ampliando con

mas detalle en las siguientes secciones de este capitulo.

Figura 13. Metodologia de disefio del sistema abasto de materia prima

Investigacion de
datosde ventay
produccion

{ Determinacién de
criterios)

lasificacion d
los Productos

Ty

Productos ,
Especiales Generaciéon de
— ‘ Prondsticos J
Productos $

de Linea

de abasto de materia prima
para cada seccién

Elaboracionde flujos de
produccién para cada

depar‘tamento

Analisis de
resultados

Fuente: elaboracion propia, con base en Business logistic management, planning, organizing
and controlling the supply chain.

4.2. Investigacién de exportacion de produccién

La investigacion de las estadisticas de ventas y de produccion son la base
de la cual se parte para realizar el disefio del sistema logistico de

abastecimiento este analisis determina que producto esen linea y cual es
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producto especial o fashion. Esta clasificacion es la base para a aplicacion de
pronosticos, elaboracién de los planes de flujos de produccion y determinar los

requerimientos de materia prima, para la exportacion de productos terminados.

Para la investigacion de las estadisticas de exportacion, se realiza la
consulta en las fuentes estadisticas de la empresa, estas se generan de
acuerdo al plan de produccion comparado con lo producido y sacar el valor de
acuerdo a lo planificado. Aunque se presentan por separado los productos en
linea de los especiales o fashion, el andlisis para realizar su separacion se
analizara posteriormente, debido a que los criterios para su determinacion

saldran de su andlisis global.

4.3. Clasificacion de los productos terminados

La forma para clasificar los productos se basa de acuerdo a la tabla de
clasificacién de estilos, de manera que el control que se lleva acabo, estaria
enfocado a los productos en linea y determinar asi para estos productos, un
pronoéstico que permita llevar acabo el control logistico de abastecimiento de

materia prima.

La tabla de clasificacion de estilos esta comprendida por las diferentes

constructoras de las prendas de vestir que son:

o Tipo de pretina
o Tipo de tela
o Tipo de prenda

o Rango de tiempo de fabricacion en los departamentos de producciéon
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o Costuras especiales

o Jareta

o Pretina

o Pasadores
o Delantera
o Trasera

o Ensamble

De esta manera los productos que no resulten convenientes para su control
a través del sistema, son considerados como especiales y tendran un

tratamiento especial para su plan de fabricacion.

4.3.1. Determinacion de los criterios paralos productos

especiales

La determinacion de los criterios para la clasificacion de los productos
terminados se llevo acabo por medio del andlisis del departamento de
ingenieria de acuerdo a la constructura de estilos de prendas ya antes

fabricados y su comportamiento (ver anexo 4 pagina 137).

En la determinacién de criterios de clasificacion, fueron establecidos por
politicas de la direccion del desarrollo técnico de pre produccién e ingenieria,

tabla de clasificacion de estilos (ver anexo 2, pagina 134).

Tomando como base estos criterios y las estadisticas de demanda, se
determino que los productos especiales seran todos aquellos productos que
presenten un tiempo mayor de 20 minutos de fabricacién en el departamento de

produccion.
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4.4, Generacion del pronostico de la demanda

El sistema de abastecimiento de la empresa requiere inicialmente de la
proyeccion de la demanda para cada una de las secciones de fabricacion, ya
que de esta parte toda la informacion para desarrollar el sistema y lograr que
los requerimientos de materia prima sean lo suficiente mene acertados tanto en
tiempo como disponibilidad de manera que estos permitan cumplir con los

planes de produccion pronosticados por la demanda.

Para la generacibn de estos prondsticos, primeramente deben de
recopilarse informacion histérica sobre la produccion y sobre las ventas de
productos en los registros histéricos de la empresa, de manera que se pueda
hacer una mejor proyeccion de datos conjunta con los requerimientos y cambios

del cliente en base a los semaforos de la demanda.

441. Elaboracion de semaforos de la demanda

El seméaforo es un programa especial que se elabora conjunto con el
cliente, se desarrolla en una hoja de calculo un cronograma con todos los tipos
de productos en el cual se realiza por estilos y division (Men’s & Women’s), en
el cual se colocan los compromisos de entrega y numero de unidades por fecha
de exportacion, el formato funciona como un semaforo, ya que se coloca en rojo
todas las unidades que van tarde en produccion, en color amarillo las unidades
gue van en tiempo y verde las unidades que van adelantadas, el programa de

seméaforo cuenta con las siguientes especificaciones:

Cronograma del proceso del producto:

o Fabric Commit: etapa donde se empiezan los procesos de pre produccion.
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Size Commit. etapa donde se muestran los resultados y pruebas de
calidad sobre el producto al cliente.

Cut Trigger: autorizacion del cliente para empezar corte y proceso de
produccion del producto.

Ship Date: fecha de exportacion del producto.

NDC Date: fecha establecida de entrega del producto en bodegas del

cliente.

Especificaciones por estilo de producto en linea o Fashion:

DMX offer: clasificacion del producto en Fashion o producto en linea.
Style: estilo del lavado

Description: se describe tipo de proceso a emplearse en la prenda de
vestir (desgastado, destrucciones, tipo de tonos del lavado).

Wash Name: nombre del lavado a realizar en la prenda de vestir.

Fabric: tipo de tela a utilizar

En este sistema se realiza la programacioén del estilo de prenda de vestir a

fabricar de acuerdo al plan de produccién donde se especifica la cantidad de

unidades a procesar por semana en las diferentes areas de produccién en una

hoja de célculo.

4.4.2. Desarrollo de flujos de planificacion de la demanda

La estrategia de la logistica y de la cadena de suministros cuenta con tres

objetivos:

Reduccion de costos: variables de desplazamiento y almacenamiento
eligiendo la mejor estrategia. Se busca el minimo costo para alternativas

con nivel de servicio constante, maximizando utilidades.
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o Reduccion de capital: minimizar la inversion en la logistica maximizando el
ROLA, envio directo a clientes para evitar almacenamiento, proveedores
externos, abastecimiento justo a tiempo. Aumenta costos variables pero
aumenta ROLA.

o Mejora del servicio: los ingresos dependen del servicio de logistica.

Estrategias de ataque para enfrentar a la competencia: comienza con las
metas del negocio y con lo requerimientos del cliente. El disefio del sistema

logistico deriva de estas.

La planeacion logistica integrada, muestra como cada eslabon del sistema
logistico es planeado y balanceado. Se completa el plan con el disefio de la
administracion y el sistema de control. Para lograr la estrategia se selecciona

entre alternativas de accion.

Luego de tener el semaforo de la demanda con las especificaciones del
cliente y los tiempos entre procesos establecidos, se elabora un plan de
fabricacion conforme, a la disponibilidad de tela y accesorios, head count, la

capacidad instalada en planta para los procesos de produccion.

El flujo de planificacion de la demanda cuenta con ocho meses de
produccion previamente requeridos por los clientes, el cual permite estar
teniendo una programacion continua en el departamento de pre produccién y
desarrollo de planes estratégicos para un flujo continuo entre procesos, el
programa de flujo de produccion cuenta con especificaciones que permiten
tirar alertas entre departamentos por temas de retrasos de produccion o temas

de calidad.
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Especificaciones en el desarrollo de los flujos entre procesos de

produccion:

Parent Class: clasificacion del producto por cliente

DMX offer: clasificacién del producto en Fashion o producto en linea
Style: estilo del lavado

Washing: nombre de la formula del lavado

Prioridad: muestra las semanas para exportacion del producto

NDC: fecha establecida de entrega del producto en bodegas del cliente
Mill Style: nombre de la tela a utilizar en la fabricacion de la prenda de
vestir

Contract: orden de produccioén

Programa: nimero de orden de produccion en el sistema

Status: en esta seccion se coloca si el producto tiene algun cambio o
reprogramacion por especificaciones del cliente o calidad

Weekend: semana en que el producto empieza el proceso de produccion

en el area de costura

En la hoja de célculo de flujo de movimientos se puede ver los

comportamientos entre los procesos de acuerdo al plan de flujo de produccién

el cual permite establecer las necesidades entre procesos de acuerdo a la

capacidad instalada, head-count o cambios de estilos en las lineas de

produccion.

4.4.2.1. Proyecciones de abastecimiento de

suministros

Las proyecciones del abastecimiento de suministros se desarrollan de

acuerdo al plan de pre produccion conjunto con el plan de la demanda, debido a

gue teniendo las fechas de liberacion de productos por temas de calidad y los
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requerimientos del cliente. Se desarrollan los flujos de produccién que como se
explico anteriormente, estos se elaboran de acuerdo a la programacién en el
seméaforo segun la demanda y el plan de fabricacién en las lineas de produccién

por temas de capacidad.

Se desarrollan ciertos criterios de acuerdo al tipo de proveedor ya sea que
se tengan que importar los distintos suministros a utilizar en la fabricacién o

emplear un proveedor local.

Se opta por tener lo que son etiquetas, tintes, quimicos para las areas de
lavanderia, cajas de cartén corrugado, hilos con proveedores locales y los
productos gue son importados son accesorios y telas que son los primeros a

utilizarse en todo el proceso.

Evaluacion de riesgos de la cadena de suministros: el plan logistico de la
demanda en su cronograma de actividades, debe de tener en cuenta, el
desarrollo del proceso para la obtencion de los suministros en el tiempo
requerido por la demanda, estara al tanto de las aprobaciones por parte del
departamento de pre produccién, para estimar tiempos de entregas, calidad de

los suministros de acuerdo a las especificaciones y requerimientos del cliente.

Segun las particularidades de cada departamento que interactian, los

riesgos de la cadena de suministro son distintos.

o Minimizando costes
o Identificando ventajas competitivas via |+D+i
o Controlando riesgos vinculados a la reputacién corporativa
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Una vez definido el nivel de riesgo de cada proveedor, se establecera una

relacion de trabajo personalizada con cada uno de ellos para garantizar los

requerimientos especificos determinados previamente con el proveedor.

El objetivo sera promover la gestibn responsable de la cadena de

suministro, de manera que se garantice una relacién estable y beneficiosa para

ambas partes. La metodologia de trabajo a desarrollar vendra determinada por

el mayor o menor riesgo de cada proveedor. Asi, por ejemplo, para un

proveedor de riesgo calificado como “muy alto”, la empresa cliente debera

abarcar las cuatro fases completas de la metodologia. A partir de ahi,

proveedores considerados de menor nivel de riesgo, podrian gestionarse

responsablemente sin tener que desarrollar todas las fases de la metodologia.

Figura 14.

Fases en la gestion de la cadena de suministro
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de la cadena de suministro

01 Diagnéstico 02 Planificacién 03 Supervisién [ 04 Toma de
1a Cuestionario 2a Comunicacicn fluida 3a Visitas a las decisiones
1b Sistema externo de 2b Apoyo financiero plantas &a Incentivo

clasificacion 2¢ Formacidn 3b Auditorias &b Ruptura de
1e Cédigo de conducta externas contrato

Fuente: evolucién de la cadena de suministros, riesgos de la cadena de suministros en

proveedores, 2001.
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o Proveedores de menor riesgo solo realizan la primera fase

o Proveedores de riesgo muy alto desarrollan las cuatro fases

Se clasifican los proveedores por el tipo de riesgo que puede dar a la
operacion de fabricacion al momento del proceso de produccion, ya que ellos
también pueden tener problemas en sus sistemas de operacion y llegar a
provocar un atraso o reclamos de inconformidad por la calidad de sus

productos.

Es por ello que el sistema de abastecimiento de suministros se enfoca en
ver el tiempo de entrega y los cambios en los flujos de produccion para poder
cumplir con los tiempos de entrega entre procesos, conforme a la cantidad

solicitada de suministros por semana.

Los planes de produccion es el siguiente paso para la realizacion del
sistema de abastecimiento logistico, y ya que se elaboraron los programas de
produccion de los productos especiales, la forma en que estos se dispone esta
basada en la capacidad de produccién de las lineas de produccion y el nUmero
de estas para poder hacer las mezclas (productos fashion y productos en linea).

4.4.3. Determinacion de los productos en linea

La determinacion de los productos especiales y en linea se determina por
el tiempo de los procesos de fabricacion, tipo de cliente, prendas de vestir bajo
pedido de acuerdo a la temporada o nuevas colecciones de prendas de vestir.
Las cuales son colocadas dentro el plan de produccion, tomando como base su

tiempo de fabricacion propuesto en el seméaforo.
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Los productos especiales llevan el mismo proceso de solicitud ya que todos
los estilos de prendas de vestir llevan una orden de produccién para su

confeccion y un proceso de pre produccion si es un estilo nuevo a fabricarse.

La tabla del anexo 2 (ver pagina 134) muestra que productos por su

construccion también son clasificados como productos Fashion.

4.4.3.1. Mapa de colores

El mapa de colores un sistema que se utiliza en el departamento de costura
para determinar que lineas de produccidén procesan los diferentes estilos de

produccion, sean estos prendas Men’s, Women’s o productos fashion.

La finalidad del mapa de colores es poder ver un proceso continuo en las
lineas de produccion con los minimos cambios de estilos, ya que los cambios
entre estilos entre women’s y men’s requieren cambios de maquinaria los

cuales ocasionan tiempos muertos y de ocio en la operacion.

El mapa de colores da una visiobn de cuatro semanas de productos a
cargarse a cada linea de produccion y permite ver que estilos son compatibles
entre los mismos, esto ayuda a realizar el menor nimero de cambios posibles
en las lineas de produccion y seguimiento entre las cargas de pre produccion

en el proceso de construccion en el area de costura.

Especificaciones en el formato de mapa de colores en las lineas de

produccion:
o DMX offer: clasificacion del producto en Fashion o producto en linea.
o Linea: linea propuesta de produccion.
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Observaciones: descripcion si es un proceso de pre produccion.

Cantidad: numero de unidades programadas a confeccionar en la
semana.

Style: estilo del lavado.

Weekend: semana a confeccionarse el estilo de produccion.

Gestion estratégica de compra

Son el conjunto de las actividades a realizar en la empresa para la

adquisicion de recursos para la realizacion de las operaciones. El plan logistico

en la gestiébn de compra comprende, basicamente en:

La clasificacion de articulos estableciendo sus caracteristicas logisticas.
Nivel de actividad logistica a desarrollar en general y para cada articulo,
asi como el tipo de plan de produccion.

Escalonamiento o etapas de transporte y almacenamiento que deben
recorrer los articulos.

Proceso logistico. Implantacion de inventarios.

Distribucion en las areas de produccion.

El plan logistico depende de la politica de aprovisionamiento, volumen de

insumos a tener en el sistema de stock, sistema de transporte y inventarios

existentes, productos y elementos terceros que afecten la compra, asi como el

crecimiento a futuro esperado de la demanda, se busca conseguir:

Reducir los transportes empleados, no s6lo en cuanto a las distancias
recorridas y etapas empleadas, sino principalmente buscando la

agrupacion de ellos para lograr dimensiones criticas.
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o Reducir las manipulaciones necesarias, procurando cambiar la

mercaderia del lugar el menor nimero de veces.

o Reducir los stocks, tratando de minimizarlos, asi como el volumen y

espacio ocupado por ellos.

o Reducir las clasificaciones en grupos distintos al minimo posible asi como

el nimero de recintos en los cuales deben almacenarse

. Adquirir los materiales en la forma mas adecuada para su consumo,
evitando en lo posible los desembalajes, adaptaciones y preparaciones

posteriores.

o Reducir el numero de controles, contabilizaciones y revisiones necesarias,

haciendo que sean lo mas faciles y cobmodas posibles.

o El principio general es, por lo tanto, reducir al maximo el proceso logistico
necesario, haciendo mas rapido, sencillo, cdmodo y barato, empleando
los minimos medios humanos y materiales.

La gestion de los materiales:

. Movimiento de las mercancias a través de los procesos de transporte y

almacenamiento (entrada y salida).

o El conjunto de actividades que hacen posible mover las entradas de

produccién entre areas de almacenaje.
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Para lograr un flujo constante y adecuado entre procesos se debe de
proveer la cantidad correcta:

o En las condiciones adecuadas
o En el lugar indicado

) En el momento justo

. En la posicion correcta

o En la secuencia correcta

o A un coste correcto

Usando métodos correctos

La tarea del gerente de administracién de materiales es la de encontrar los
métodos, rutas, opciones, vias y componentes adecuados para minimizar su

manipulacion.

Las responsabilidades del gerente de gestion de materiales:

. Empaque - unificacion

o Transporte interno

o Almacenaje

o Recuperacion y trazabilidad
o Identificacion

o Comunicacion

Lista de materiales
La gestidbn de materiales se debe de mantener las conformidades por los

temas de calidad y trazabilidad del producto para poder determinar los lotes de

produccion de acuerdo a los registros de los mismos:
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o Sistemas de identificacion tales como: codigo de barras, para:
o Manejar el material correcto
o Darle un niumero de identificacion

o Darle un nimero de localizacién

o Manejar materiales, empaques o tamafios de carga similares al mismo

tiempo.

o Implementar sistemas de mejora de gestion de materiales que permitan

incrementar la eficiencia sobre el conjunto del proceso.

4.5.1. La funcién de compras

El departamento de compra debera de incluir en el contrato con el
proveedor qué controles se van a llevar a cabo para evitar asi posibles
malentendidos entre ambas partes. De esta forma, en caso de que se decida
rescindir el contrato por irregularidades descubiertas tras uno de estos

controles, el contrato respaldara legalmente la decision.

Aquellas empresas con pocos recursos para contratar auditorias pueden
incluir en sus contratos una clausula en la que se mencione su derecho a
acceder a los resultados de auditorias externas que se hayan llevado a cabo

por la empresa proveedora, o0 bien por un tercer cliente.

La funcién de la gestién de compra es:

. Negociacion con los proveedores
o Insumos, calidad, cantidad, precio y fecha de entrega
o Financiamiento
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o Seleccion de los proveedores
o Seleccion de las mejores ofertas
o Colocacién de las 6rdenes de compra

o Seguimiento y activacion de las érdenes de compras colocadas

Los elementos comunes de esta fase son:

03a las visitas a las plantas (figura 14, pagina 82)

03b las auditorias externas (figura 14, pagina 82)

Para supervisar a los proveedores locales, una visita a las instalaciones del
proveedor y la consiguiente gestion de un informe de evaluacion suelen ser
suficientes para determinar si la empresa con la que se esta trabajando es apta

0 no.

Sin embargo, en empresas con una cadena de suministro mas compleja o
qgue opera en el extranjero, se corre el peligro de que las visitas no sean

suficientemente eficaces.

Las visitas suelen estar minimamente programadas, lo que da a los
proveedores un margen de tiempo para poder prepararse y poder corregir de

manera momentanea posibles incumplimientos a ojos de su cliente.

La realizacién de auditorias suele responder a la busqueda de resultados

respaldados con informacion mas estandarizada y concisa.

Es por esto que la organizacién tiene el uso generalizado de este tipo de
sistema de control, las empresas internacionales de auditoria se han implantado

ya en los principales paises donde residen los proveedores, especialmente en
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Asia, contratando personal local que cuenta con un profundo conocimiento de la
legislacion vigente en el pais y con la ventaja de poder visitar la empresa
auditada en cualquier momento por los comentarios de inconformidad de
calidad del producto. Este monitoreo es un requerimiento de la mayoria de los

clientes cuando los proveedores estan en el extranjero.

45.1.1. Inventarios

Los insumos necesarios para el proceso de produccion, representan
generalmente un problema conflictivo en las areas de produccion de bienes o
servicios, dado que se manifiesta en una inversion en capital de trabajo que

debe satisfacer un nivel de servicio determinado por las mismas.

A los efectos abordar esta problematica, se va a disponer de cuatro
modelos técnicos diferenciados, para lo cual no se ocupara de insumos, de
manera de disponer para abastecer en el proceso de produccién en su justo
tiempo (Just in Time), tal cual lo describe Michael Porter en la cadena de valor,

estrategia horizontal y ventaja de costos en su libro estrategias competitivas.

o El stock: representado en el almacenamiento de insumos directos e
indirectos y/o productos terminados a la espera de consumirse en el
proceso de produccidn, servicios, mantenimiento y venta en un tiempo
mas 0 menos cercano, el objetivo es abastecer en el momento oportuno,
en la cantidad suficiente, con la calidad requerida y la financiacion
adecuada, las demandas originadas por el proceso de produccién o por la

comercializaciéon del producto.

El estudio de la logistica debe de ser asociado a la planificacion

estratégica, de manera que la cadena de suministros, permita mejorar la
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eficiencia, aprovechar los recursos de manera Optima a través de la correcta

administracion y combinacion de estrategias de inventario y transporte.

Es por ello que el sistema de stock es actualizado semanalmente debido a
que por politica de la empresa no se puede tener producto en inventario si no
va a ser procesado durante los proximos dos meses, para evitar que se eleven

los costos en almacenamiento y materia prima sin procesar.

En funcion a la decision tactica que la empresa decida tomar para la
administracion de los insumos, se puede mencionar que existen basicamente
cuatro, que utilizando cada una de ellos 0 una mezcla entre las mismos, se
constituyen en los procedimientos administrativos (planificacion, ejecucion y
control) que contemplen desde el punto de vista organico y funcional, como se
ejecutaran las tareas respecto de la adquisicion de insumos para producir
productos y satisfacer la demanda del mercado y que necesariamente deben
establecer en sus contenidos calidad, economia, velocidad, secuencia,

practicidad, coordinacion y control, estos procedimientos son los siguientes:

o Sistema de revisidn continua, punto de reposicion, lote economico de

compra y cantidad de compra fija. (demanda independiente).

o Sistema de revision a fecha fija, cantidad a comprar variable. (demanda

independiente).

o Sistema planificaciéon de los requerimientos de los materiales (MRP).

(demanda dependiente).

o Sistema de provision en su justo tiempo (JIT).
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Figura 15. Costos relacionados con la cadena logistica
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Fuente: Strategic logistics management. James R Stock M. Lambert Mc Graw Hill Irwin. 2000.

El sistema MRP esta basado en demanda dependiente. La demanda
dependiente esta proyectada a las necesidades de un articulo semi terminado o

uno de mas alto nivel en el proceso de valor agregado.

En el sistema de informacion utilizado para planificar la produccién de
productos terminados, semi elaborados, piezas por partes, etc., elaborar el plan
de compras de insumos de acuerdo al programa de produccion, la gestion de
los inventarios de insumos y la capacidad de produccion. Es utilizado
generalmente en los distintos procesos de produccion y se adapta
eficientemente a aquellos que reunan las caracteristicas de estar integrados por
lineas de montajes con ensamble de los insumos en forma secuencial como ser

la produccién de productos en linea.
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45.1.2. Entradas y salidas de suministros

Para entender la dinamica de su funcionamiento, se describe en la
siguiente seccion, la alta gerencia de la organizacion fija los objetivos y politicas
que incentivan a la investigacion de las necesidades del mercado, desarrollo e
innovacion de productos para cubrir esas necesidades y motiva la produccion,

la comercializacién y entrega de los productos al mercado.

En general y basicamente el sistema cumple un circulo de planificacion,
ejecucion y control que sé retroalimenta permanentemente y es denominado
circuito de Insumo/producto, en el participan las distintas unidades funcionales
de la organizacion, las mismas actuan dinAmicamente e interrelacionadas ,
aportando en tiempo y forma los datos por las transacciones que cada una
genera en sus propias actividades, esos datos se convierten en informacion

para ser utilizada en la toma de decisiones y funciona de la siguiente forma:

La logistica de productos terminados esta encargada de las siguientes

funciones:

Recepcionar desde produccion los productos terminados.

o Su almacenamiento, resguardo, custodia.

o Su despacho a los clientes de acuerdo al plan de ventas en las

cantidades, calidades y fechas de entrega.

o Procesar y emitir informacion sobre despachos, atrasos, faltantes y

estados de las disponibilidades de stock.
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o Stock producto especifico, el cual dard unidades al inicio de la primera

carga de produccion:

o Obtendra las disponibilidades de los stocks iniciales en inventarios,
como punto de partida para el calculo de las necesidades de insumos
a comprar, a saber.

o Se tomaran solamente los stocks de los insumos que como ejemplo

se confeccionaran las respectivas planillas de célculo.

Obtendra la siguiente informacion:

o Demoras en los aprovisionamientos de cada uno de los insumos,
entendiéndose por tal, el tiempo que transcurre entre la deteccion de la
necesidad de un determinado insumo, la solicitud al sector de compras,
gestion de compras, la colocacién de la orden de compra, la recepcién del
insumo Yy el control de calidad, hasta que esté el insumo disponible para

su utilizacién en el proceso de produccion.

o El Precio unitario de cada uno de los insumos.

. La calidad de cada uno de los insumos.

o La cantidad a proveer de cada uno de los insumos.

Con los datos de las necesidades del programa de abastecimiento y
elaboracion de plantillas de produccion, los stock iniciales de insumos,
pendientes de ingresos por compras, la formulacion del productos y los datos

del sector de compras, se puede calcular las necesidades de los insumos para
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cubrir el plan maestro de produccion, utilizando las actualizaciones del

programa de pre produccion y accesorios.

La actualizaciéon del programa de pre produccion y accesorios permite

visualizar:

o Se parte con el stock inicial del insumo, que representa el punto de

partida para el célculo.

o Se toman del programa de abastecimiento, las necesidades de las areas
de produccion, en el periodo en consideracion, colocandole el nimero de

lote respectivo al plan de produccion, para una mejor interpretacion.

o En funcibn a las necesidades de produccion y a la demora de
aprovisionamiento del insumo, se calcula la fecha y cantidad exacta, en
cuanto a la solicitud del requerimiento a compras y cuando el insumo

debe ingresar.

o De esta manera, queda confeccionado el respectivo plan de compras, el
cual se lo hace conocer al sector de compras para que este realice su
gestion.

o Se completa con los periodos a considera.

Las compras se completaran con la programacion de la demanda vy el

programa de seméaforos para la colocacion de la orden de compra:

o Necesidades de produccion.

o Deber& emitir los documentos de requerimientos al area de compras.
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o Programacion detallada de elaboracion del plan de produccion.

o Disponibilidades de Insumos.

o Especificaciones de los productos.

o Capacidad de produccion, estandares, secuencia, procesos, hojas de
rutas, tareas, sectores productivos y tiempos.

o Diagramas de programacion, Gantt/Pert.

o Necesidades de equipos y mano de obra.

Con dicha informacion, se procede a efectuar el lanzamiento de las
ordenes de produccion, carga de maquinas, puesta en marcha y ejecucion,
seguimiento, ajustes al plan, control de calidad y entrega de los productos

terminados.

4.6. Elaboracién de los Time & Action de produccion

La elaboracion de los Time & Action es el plan de la construccion de un
nuevo estilo de prenda de vestir el cual comienza con el enviéo de PO y SMS
COMMENTS del cliente con respecto a las especificaciones y los

requerimientos.

o PO es la orden de produccion que solicita un cliente con respecto a un

nuevo estilo de prenda de vestir.

. SMS COMMENTS describe las especificaciones técnicas y requisitos del

cliente en la prenda de vestir a fabricar.

Al tener las especificaciones y requerimientos del cliente se empieza la
elaboracion del nuevo estilo de prenda de vestir en el departamento de pre

produccion.
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Se desarrolla una carga muestra no mayor a 150 unidades en el
departamento de pre produccién, el plan de Time & Action se desarrolla como

se ve en la siguiente tabla.

Tabla lll. Plan de Time & Action de prenda de vestir
Time between

Stages stages Date
PO ISSUE 0 25/10/2010
SMS COMMENTS 7 01/11/2010
SEND FIT & EMBROIDERY 10 11/11/2010
FIT & EMB APP 4 15/11/2010

SEND 20 FIT &

EMBROIDERY 7 22/11/2010
FIT & EMB APP 3 25/11/2010
SEND PP & EMBROIDERY 11 06/12/2010
PP & EMB APP 3 09/12/2010
ETA 11 20/12/2010
PILOT-SB APP 17 06/01/2011
START CUT DATE 4 10/01/2011
FINISH SEW 18 28/01/2011
FINISH WASH 14 11/02/2011
FINISHING 7 18/02/2011
Xfty 2 20/02/2011

Fuente: elaboracion propia, con base en el Strategic logistics managment. Planned business.

Componentes del Plan de Time & Action:

o SEND FIT & EMBROIDERY se envian muestras de prendas de vestir al
cliente con respecto a encogimiento de la tela y bordado para comentarios
y observaciones.

o FIT & EMB APP especificaciones y aprobaciones del cliente de la prenda

de vestir.
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SEND PP & EMBROIDERY se envian muestras de la construccion de
prendas de vestir al cliente con respecto a medidas, accesorios y calidad
de bordado para comentarios y observaciones.

PP & EMB APP especificaciones y aprobaciones del cliente de la

construccion de la prenda de vestir.

Al tener los comentarios con respecto a los requerimientos y aprobaciones

del cliente se corre una carga piloto no mayor a 1 000 unidades en el

departamento de produccion.

PILOT-SB APP aprobacién de corrida de prueba piloto por parte del

cliente en el departamento de produccion.

START CUT DATE fecha de corte de prueba piloto en produccion.

FINISH SEW fecha de finalizacion en el departamento de costura de

prueba piloto.

FINISH WASH fecha de finalizacion en el departamento de lavanderia de

prueba piloto.

FINISHING fecha de finalizacibn en el departamento de rescreen de

prueba piloto.

Xfty fecha de exportacion de prueba piloto.

Esta secuencia de actividades ayuda a tener un panorama Yy toma de

tiempos en la fabricacion del nuevo estilo de prenda de vestir y a planificar el
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abastecimiento de suministros de acuerdo al flujo entre procesos y las
necesidades del programa de produccion.

Al tener los resultados de construccion el cliente emite 6rdenes de
produccion las cuales se proyectan en el semaforo para desarrollar un plan de

produccion.

Una vez que se tienen las proyecciones y la metodologia planteada en los
Time & Action de prendas de vestir. Se desarrollan los programas de

produccion para los productos en linea y productos fashion.

4.6.1. Programa de fabricacion de productos especiales

Es importante sefialar que para los productos especiales, se hace un
andlisis diferente, ya que estos son fabricados Unicamente bajo pedido, los
cuales son colocados en el plan de produccién, tomando como base el
semaforo para determinar fechas de entrega al cliente de acuerdo a su alcance

en términos de espacio en el plan de produccion y capacidad instalada.
Los productos especiales tienen un Planned Business en funcién de

entrega de a cuerdo al nimero de unidades a exportar por PO solicitada, como

se muestra en la Tabla a continuacion.
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Tabla IV. Planned especial product

Time between
Stages stages Date

PO 0 25/10/2010
ETA 7 01/11/2010
CAD 4 05/11/2010
START CUT DATE 4 09/11/2010
FINISH SEW 7 16/11/2010
FINISH WASH 14 30/11/2010
FINISHING 7 07/12/2010
Xfty 3 10/12/2010
INDC 14 24/12/2010

Lead time (wks) 9

Fuente: elaboracion propia, con base en el Strategic logistics management. Planned business.

PO Es la orden de produccion emitida por el cliente al departamento de
compras el cual genera un programa en el sistema con las
especificaciones del estilo solicitado.

ETA fecha de aprobacion de tela para corrida de produccion por el
departamento de calidad.

CAD departamento que elabora los patrones y moldes de produccién.
START CUT DATE fecha de corte de orden de produccion.

FINISH SEW fecha de finalizacion en el departamento de costura.

FINISH WASH fecha de finalizacion en el departamento de lavanderia.
FINISHING fecha de finalizacion en el departamento de rescreen.

Xfty fecha de exportacion.

INDC fecha de colocacion de 6rden de produccién en bodegas del cliente.
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La produccion se enfoca en la creacion del producto, crear valor de forma,
incluye el control de la calidad, planeacion y programacion de la produccién,
disefios de puestos de trabajo, mantenimiento de estandares de trabajo, entre

otros.

La logistica se ocupa de las actividades que dan valor de tiempo y lugar a

un producto en el sistema de abastecimiento de suministros.

4.6.2. Seleccion de proveedores

A raiz de los resultados obtenidos en la fase de diagnéstico, la empresa
planifica junto con el proveedor la estrategia de trabajo conjunta que van a
desarrollar. El objetivo de esta etapa es el de mejorar aquellos aspectos que se
hayan valorado como negativos o insuficientes en la fase de diagndstico y
trazar un plan a medio y largo plazo cuya meta sea el conseguir alinear las
acciones y comportamientos del proveedor con los valores corporativos de la

empresa.

En las corridas de produccién de pruebas pilotos y cargas de productos a
linea se toma en cuenta el tipo de proveedor que se utiliza por el tiempo de

reaccion y envié de suministros.

Las 6rdenes de produccion deben ser enviadas y planificadas con tiempo ya
que los proveedores extranjeros tienen un tiempo para envid de los productos
solicitados. Los accesorios que vienen de Asia toman entre 6 a 8 semanas
segun existencias en inventarios del cliente. La tela que viene de Estados
Unidos, Texas tardan entre 1 a 3 semanas segun existencias en inventarios del

cliente.
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La fase de planificacion se caracterizada por:

o La comunicacion fluida con la cadena de suministro la cual facilita entre
otras cosas la gestion administrativa y agiliza el seguimiento de los
pedidos y la calidad de la relacién proveedor-empresa. Para garantizarlo,
se emplean herramientas sencillas, como son la correspondencia y la

organizacion de reuniones periodicas.

Con objeto de mejorar la calidad de la produccién y la eficiencia econémica,
en ocasiones la empresa ofrece formacién al proveedor. Los beneficios de esta
formacion son superiores a su coste ya que normalmente son parte de los
cursos de formaciéon que imparte la empresa de forma recurrente y mejoran la

relacion existente entre la empresa y el proveedor.

Para asegurarse de que los planes establecidos en la fase de planificacion
conjunta e implantacibn se cumplen, se ejecutan seguimiento continuo y
cercano en la cadena de suministro. Este se realiza a través de visitas a las
plantas y de auditorias con los proveedores en el exterior, aunque el proceso en

cada caso depende del riesgo de cada proveedor.

4.7. Integracion del sistema logistico de abastecimiento de materia

prima

De acuerdo a lo establecido en la figura 9, el sistema logistico se integrara

en la parte correspondiente a la del abasto de la siguiente forma (ver figura 16):
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Figura 16. Ubicacion del sistema de abastecimiento de materia prima

en el sistema logistico
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Fuente: elaboracion propia, con el programa Paint.

El sistema de abastecimiento de materia a prima actuara como interface
entre el almacén de materia prima y los proveedores, de manera que los
requerimientos sean solicitados con tiempo y forma, respetando las condiciones
de compra, asi como los requerimientos determinados a través del sistema de

abastecimiento.

Asi pues, este sistema al ser integrado en la cadena de suministros de la
empresa permitird hacer mas confiable su operacion. Sin embargo para que
esto pueda funcionar, el sistema logistico de abastecimiento de materia prima,

Requiere de varias condiciones las cuales son:
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o Los proveedores deben de ser definidos, asi como las condiciones de

compra para que el sistema funcione de manera sincronizada.

Para el caso de la empresa, los proveedores se encuentran perfectamente
identificados, de manera que puedan ser incluidos en el sistema logistico de

abastecimiento de materia prima, los cuales son:

Tabla V. Planned Business
Proveedor Producto Condiciones de pago | Programacion
Extranjero, Asia Accesorios 60 dias 6 semanas
Extranjero, Texas Telas 30 dias 3 semanas
Por pago al contado
Local Tintes descuento del -2 % 4 dias
Por pago al contado
Local Suavizantes descuento del -2 % 4 dias
Por pago al contado
Local Quimicos descuento del -2 % 4 dias
Local Hilos 30 dias 14 dias
Local Etiquetas 15 dias 7 dias

Fuente: elaboracién propia, con base en el Strategic logistics management. Planned business.

Para cada uno de ellos se tiene identificadas sus direcciones fiscales, los
contactos en el departamento de ventas, asi como los principales puestos de la
organizacion que garantice la solucién de algun problema o bien que la
agilizacion de los tramites de despacho de las mercancias para embarque y

recibo en empresa.
o Los requerimientos determinados por el sistema de abastecimiento de

materia prima, deben ser conocidos en tiempo y forma por los

proveedores.
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Este sistema de materia prima va a permitir a los proveedores poder
reaccionar a los requerimientos de materia prima solicitados por la empresa, ya

gue el programa de abastecimiento sera dado a conocer a los proveedores.

El programa de abastecimiento se genera mes por mes, por lo que es
importante que cada mes se haga un programa y se establezcan politicas para

gue la informacion fluya entre la empresa y sus proveedores.

Para este caso en especial la empresa ha decidido, dar a conocer a los
proveedores, los requerimientos mensualmente, por lo que cada vez que es
generado el pronéstico de demanda, también sera generado el programa de
abastecimiento de materia prima, para hacérselo llegar a los proveedores cada
mes. Y asi poder garantizar que el abastecimiento sea validado y garantizado

por ellos.

o Se debe de contar con un departamento que se concentre en la

informacion de manera que pueda ser conocida por la organizacion.

Para el caso de DENIMATRIX, ya existe este departamento que concentra
el sistema y la informacion de los requerimientos que se determinen a través de
el. Este departamento concentra toda la informacion con respecto al sistema de
abastecimiento, asi como también de llevar acabo las negociaciones y

relaciones comerciales enfocadas al abasto de materia prima.

o El sistema logistico debe ser definido por la organizacion, e

identificando plenamente sus partes, asi como sus alcances.

El sistema logistico debera ser dado de conocer a la empresa por la

direccién como parte de la iniciativa de abasto.

107



En la empresa, a través de las areas de manufactura y administracion, se
definiran las relaciones, debido a que los almacenes estan bajo el control de la
gerencia administrativa, por lo que el area de materiales requerira de llevar el
control de los movimientos dentro el almacén, ya que el sistema de
abastecimiento de materia prima requiere la informacién de los almacenes para

controlar los programas de compras.

Por otra lado, las partes de las cuales se encuentra integrado el sistema

logistico de abastecimiento de materia prima como se muestra en la figura 16.

4.8. Beneficio costo del sistema logistico

Una disminucion de los costos logisticos se traduce directamente en
menores costos de los bienes producidos, lo cual a su vez genera un numero
importante de beneficios. Los costos logisticos agrupan todos los costos
adheridos a las funciones de la empresa, que controlan y gestionan los flujos

materiales y sus flujos informativos asociados.

El sistema propuesto, considera optimizar los procedimientos existentes,

mejorando los siguientes:

o Organizacion adecuada del departamento logistico
o Asignacién de funciones y responsabilidades

J Capacitacion de personal

o Planificacién de requerimientos

. Programacion de compras

. Coordinacion con las areas de produccion

. Negociacién adecuada

o Coordinacion y alternativa con proveedores
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o Exploracion de nuevos mercados.

P = Productividad
TPCA = Total precio de compra anual

TCAI = Total compra anual de insumos

P=TPCA/TCAI

Total de precio de compra anual del sistema actual = $ 1 240 000
Total de compra anual de insumos = 1 500 TN

TN = Toneladas

$ = Délares

Total de precio de compra anual del sistema propuesto = $ 1 120 000
Total de compra anual de insumos =1 500 TN
TN = Toneladas

$ = Dolares

Productividad del sistema actual = 826.67 $/TN
Productividad del sistema propuesto = 746.67 $/TN
$ /TN = Dolares / Toneladas

ID = indice de productividad

VRPCA = Valor real de precio de compra anual

VETPCA = Valor esperado total de precio de compra anual

ID = VRPCA x 100
VETPCA

indice de productividad econémica del sistema actual en % = 100,00

indice de productividad econémica del sistema propuesto en % = 90,32
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En conclusién de los indicadores, (son el referentes a la salida de dinero,
por ello el indicador se reduce en el sistema propuesto), se puede observar que
se disminuye el costo en un 9,68% que equivale en $ 120 000 que la empresa

ahorra en una buena gestién de negocios.
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5. MANEJO DE DESECHOS

El manejo de desechos generados en el proceso de corte se hace con
base en las necesidades de corregir la situacion actual de la empresa respecto
al buen manejo de los desechos en la planta de corte.

Este proceso contempla aspectos esenciales como establecer una politica
ambiental dentro de la empresa, que permita regular y reciclar todo tipo de
desechos generados dentro del proceso productivo; buscar alternativas para la
recuperacion de costo y reduccion de remanente de tela que ya no pueden ser
incluidos en el proceso de corte, asi como un programa de educacién ambiental
en el que participen de forma integral los grupos de trabajo y otras personas

involucradas.

5.1. Politica ambiental de la organizacion

El manejo de desechos generados en el proceso de corte se hace con base
en las necesidades de corregir la situacion actual de la empresa respecto al

buen manejo de los desechos en la planta de corte.

Esta proceso contempla aspectos esenciales como establecer una politica
ambiental dentro de la empresa, que permita regular y reciclar todo tipo de
desechos generados dentro del proceso productivo; buscar alternativas para la
recuperacion de costo y reduccion de remanente de tela que ya no pueden ser
incluidos en el proceso de corte, asi como un programa de educacién ambiental
en el que participen de forma integral los grupos de trabajo y otras personas

involucradas.
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5.2. Propuesta ambiental

La propuesta de politica ambiental en DENIMATRIX se debe basar en
la visién, mision y los valores de la empresa. Debe constituir una declaracion de
la empresa sobre sus principios, directrices e intenciones relacionados con la
mejora ambiental. Se buscara que sea un programa integral apegado a las

leyes y estatutos existentes en el pais.

Parte fundamental de esta politica es la proteccion ambiental y sera
responsabilidad de todas las personas vinculadas a la empresa el uso
razonable de los recursos, manejo y reciclado de los desechos que surgen en el
proceso de produccion, cumplimiento de normas ambientales, reporte de

seguimiento y monitoreo de la calidad ambiental.

Para dar cumplimiento a estas politicas ambientales se debe asignar la
tarea al departamento de consumos, optimizar los recursos, creacién de un
equipo de trabajo que implemente préacticas de produccion limpia y establecer
convenios con proveedores y empresas dedicados a reciclar. Por medio de la
asociacién solidarista de la empresa se comercializara cuchilla usada, piezas de

maquinaria, empague de papel, tubo de cartdbn y empaque plastico.
5.3. Regulacion de desechos sélidos

La regulacion de los desechos sélidos dentro la empresa tiene por objeto
el control de la generacidon, recoleccién, almacenamiento, reciclado vy

disposicion final de los desechos, asi como cualquier otra operacion que los

involucre; con el fin de proteger la salud de las personas y el ambiente.
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Por el tipo de actividad a que se dedica la empresa que es textil y no
genera aguas residuales ni liquidos toxicos, el impacto en el ambiente es

minimo debido a que estos desechos pueden ser reciclables en su totalidad.

Para un mejor control de su cumplimiento se deben establecer las
siguientes reglas: crear las instancias correspondientes que lleven el control de
desechos generados, un sistema de informacion que permita conocer el flujo de
los volimenes de los diferentes desecho sélidos; promover formas y garantizar
el cumplimiento de manejo de desechos sdlidos en las que participen todos los
entes involucrados en la generacion; seguimiento al manejo de desechos en la

planta e implementacién de reciclaje completo a un 100 por ciento.

Desechos industriales

En DENIMATRIX, los desechos que se generan durante el proceso de
corte tienen impacto directo con el medio ambiente, estos desechos industriales
gue se generan en la planta, son los que no se pueden volver a incluir en el
proceso, cuentan con sus respectivos depositos de almacenamiento en espera

de ser trasladados por camiones municipales a basureros y rellenos sanitarios.

Se manejan metdédicamente, existen recipientes para su almacenamiento
(ver figura 20, pagina 114), transporte para trasladarlo a los depositos
respectivos (ver figura 21, pagina 115) y personal especifico para el manejo y
traslado, a continuacion se describen los desechos de tela y otros tipos de

desechos generados en la planta.
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Desechos de tela

Son los desechos generados después de operaciones de corte y pueden

producirse en forma de fragmentos o restos de tela o materia prima sobrante.

Actualmente estos desechos de tela se generan al iniciar el corte de un
tendido y se trasladan desde la mesa de trabajo hacia un recipiente de
desechos; esto se repite hasta terminar de cortar el tendido, posteriormente son
vaciados los desechos que se encuentran en los recipientes en trasportes para

su traslado a hacia los depositos.

Existe un método para el manejo de los desechos de tela desde la mesa
de trabajo hacia el recipiente (ver figura 17) consiste en que el cortador toma
de la mesa con una mano los retazos o fragmentos de tela, luego lo desplaza
hacia el lado opuesto de la mano con que corta hacia el recipiente y con la otra
mano sostiene la maquina cortadora, repitiendo este procedimiento hasta

terminar la seccion.

La cantidad mensual de desechos de tela generados en la planta de corte
es de 200 000 libras mensuales.
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Figura 17. Puesto de trabajo de cortadora

Cortadora

Recipientesde 7 _* oo Recipientes de

desechos de tela desechos de tela

Fuente: Ergonomia: Analisis de las posturas de los operarios en planta. p. 27.

Los desechos de tela en la planta se generan de diferentes formas que se

describen a continuacion:

o Desechos por inicio y fin de rollo

Es la tela que se quita al principio del rollo por causa de suciedad o

manchas.

o Desechos por mal disefio de marker

Este desecho se genera cuando el ancho o longitud del marker no coinciden
con el ancho y longitud de los lienzos del tendido esto provoca que una 0 mas
piezas del marker salgan incompletas y queda dicho espacio como

desperdicio.
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o Desechos en marker

Este desecho es el que se ha considerado entre cada una de las piezas
dibujadas en cada marker o los retazos de fabricacion de piezas de un
pantaldn, representa el cinco por ciento de la totalidad de yardas en un tendido.

o Desechos propios del proceso corte

Este desecho se genera cuando el cortador produce piezas defectuosas y

gue ya no tienen reparacion.
. Desechos por fallas de tela

Este tipo de desecho son piezas que tienen defectos en tela de: disefio,
hilos abultados, manchas, humedad, etc. Se generan cuando se reprocesan las

piezas.

Figura 18. Contenedores de reciclado de desechos soélidos

Fuente: Manual de reciclaje DENIMATRIX.
116




5.4. Reciclado de desechos sélidos

En todos los procesos de la planta, desde tendido hasta el empaque de las
piezas cortadas, los operarios, jefes inmediatos y sector de la produccion, como
consecuencia de sus actividades dentro de la planta, originan una corriente de
desechos sélidos que deben ser tratados adecuadamente para evitar la
contaminacion ambiental. Una de las alternativas para solucionar el problema
de la contaminacion ambiental que originan estos desechos sélidos, es el
reciclaje o reciclamiento de materiales de desecho como los retazos y orillas de
tela que ya no es posible incluir dentro del proceso de corte.

El reciclado de retazos de tela debe seguir esta metodologia: el personal
operativo debe separar y clasificar los retazos de tela, determinar los medios
adecuados para el depoésito de retazos de tela, determinacion de medios de
trasporte que se utilizara para trasladar retazos de tela hacia el area de
produccion de desechos reciclados, formas de produccién y almacenamiento de

la produccién de desechos de tela reciclados, como se muestra en la figura.

Figura 19. Metodologia de reciclado de desecho

e Separar y clasificar retazos

* Depositar retazos en recipientes ]

e Vaciar recipientes de retazos en transporte ]

e Trasladar retazos al area de produccion

e Compactar y empacar retazos

e Almacenar produccion de retazos

e

Fuente: INEM. Buenas practicas ambientales. p. 4.
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o Clasificar o separar los retazos de tela desde las mesas de trabajo

Los retazos de tela deben separase con el fin de clasificarlos segun el tipo
de retazos, asi mismo, obtener una buena calidad de produccién de reciclaje de
retazos. Los jefes inmediatos de cada turno de trabajo deben darle seguimiento
a su personal operativo para el cumplimiento de esta labor. Los desechos se
almacenan en recipientes debidamente sefalizados de acuerdo al tipo de
desechos y clasificacion y en la espera de que pase el trasporte que se encarga
de trasladarlos al area de produccién de desechos reciclado; a continuacion se

describen los tipos de retazos que se van a clasificar.

Retazos de mezclilla 100 por ciento algodon, retazo mixto limpio y retazo
mixto sucio, este tipo de reciclaje de retazos es el que implementar4. De
acuerdo con lo anterior se sefializaran los recipientes donde se van a depositar,
los cuales se deben identificar con el nombre del tipo de retazos en la

superficie externa (ver figura 20).

Figura 20. Recipientes rotulados de desechos de tela

Algodon %
orilla y centro

Fuente: INEM. Buenas practicas ambientales. p. 4.
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o Trasportar los retazos hacia las areas de reciclaje de retazos de tela

El transporte que trasladara los retazos de tela hacia el area de produccion
de paquetes de desechos reciclados, sera el mismo que existe en la planta para
trasladar desechos y se le dara mantenimiento. Estos transportes son

rectangulares compuestos de cuatro ruedas (ver figura 21).

Figura 21. Transporte para el desecho de tela

Fuente: INEM. Buenas préacticas ambientales. p. 7.

o Venta de producto reciclado de desechos

Los desechos se venderan por libra a Denistar, empresa recicladora de
sobrante de tela que actualmente realiza operaciones dentro de DENIMATRIX.
Dicha empresa se encargara de la produccion de paquetes de desechos
reciclados y venta en el mercado nacional e internacional; ademas fijara el
precio y punto de venta. A continuacion se proponen las siguientes formas de
produccion de desechos reciclados: se produciran paquetes de 900 libras cada
uno para el mercado internacional y paquetes de 100 libras para el mercado

nacional.
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5.5. Beneficio costo

Los principales beneficios que se obtienen con el reciclaje de los retazos de
tela son: produccion segura y libre de contaminacion durante el proceso
productivo en la planta, ingreso monetario para la empresa por desechos de
tela y una cultura de reciclaje. Desde el punto de vista economico esta
alternativa representa ganancia para la empresa, ya que el costo de estos
retazos ya esté incluido en el de fabricacion de cada unidad. A continuacion se

describe la relaciéon del beneficio costo.

El ingreso que se obtendra por venta del desecho, tomando en cuenta que
el precio promedio en el mercado nacional oscila entre Q0,80 a Q1,25 por libra,
(Manual de métodos y procesos de corte, DENIMATRIX), y que actualmente al
mes se producen 200 000 libras de retazos de tela si se fija un precio de venta
de Q1,25 por libra se obtendra un ingreso mensual estimado Q250 000,00.

Los egresos que se generan al implementar el reciclaje son: la
contratacion de un digitador que gana Q1 680,00 al mes, compra de equipo de
computacion con un costo de Q4 000,00 y una impresora de Q310,00; ademas,
el costo de barriles de depésito de desechos es de Q4 500,00 y carros de
trasporte de desechos de Q1 800,00. Esto ofrece un gasto total de Q12 290,00.

Tomando en cuenta el ingreso por desechos dividido entre la sumatoria de
los egresos se tiene una relacion del beneficio costo de Q20,34, es decir, que
es mayor que uno, implica que los ingresos son mayores que los egresos; por lo

tanto el reciclaje es aconsejable para la empresa (ver calculo).
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Célculo de la relaciéon del beneficio/costo

B/C = [(200 000)*(Q1,25)] = 20,34 >1
(Q 1 680,00) + (Q 4 000,00) + (Q 310,00) + (Q 4 500,00) + (Q 1 800,00)

5.6. Venta remanente de tela

Se propone la venta de los fragmentos o remanentes de la tela que queda
después de efectuar ciertas operaciones de corte y que representa costos de la
materia prima para la empresa. Es una clase de materia prima que puede
venderse en mercado libre y utilizarse a su vez como materia prima en las
operaciones de fabricacibn o bien, como suministro en pequefios talleres
dedicados a la fabricacion de otros productos. El remanente que se pone a la
venta consiste en aquellos fragmentos que contienen pequefias fallas en la tela,
las que se generan en el reproceso de fallas y sobrantes de tela destinados al
reproceso de fallas y reposicion de piezas mal cortadas. El precio de venta en el

mercado libre nacionales de Q15,00 por yarda.

5.7. Costo de remanente

El costo por yarda de tela para la elaboracién de prendas de vestir, a la
empresa le cuesta en promedio $3,00 por yarda; la cantidad de remanentes
generados mensualmente en el proceso de corte es de 31 000 yardas por fallas
de tela y 18 000 yardas por sobrante de tela final; los dos casos suman un total
de 49 000 yardas mensuales de remanentes. Por consiguiente a una tasa de
cambio de Q8.0788 se tiene un costo neto mensual de remanente de Q1,187,
583,60 y con base en el precio de venta en el mercado nacional se tiene un
ingreso de rescate de capital en materia prima de Q735 000,00 mensuales.
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De acuerdo con lo anterior se tiene un costo por desperdicios de remanente
de tela de Q452 583,60 mensuales.

5.8. Educacion ambiental a los grupos de trabajo

Dada la creciente preocupacién social sobre el deterioro del medio
ambiente natural y social se pretende incrementar la sensibilizacion de los
operarios de la empresa hacia la necesidad de mantener una relacion mas
preservadora de los equilibrios ecolégicos. Con ello en la empresa se
contribuye a una formaciéon o proceso educativo integral de la persona por
medio de talleres sobre el buen manejo de los desechos generados en la

planta.
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CONCLUSIONES

Al realizar el andlisis comparativo entre el sistema actual versus el
sistema logistico propuesto, muestra como frente a una condicion
estructural adversay con un entorno cambiando en forma turbulenta, el
proceso logistico estratégico, el compromiso con un camino definido
hacia el futuro y la flexibilidad para hacer los cambios que se requieran e
innovar, son indispensables para revertir la tendencia negativa de este

sector y procurar el éxito futuro de las empresas que lo componen.

La investigacion reportaba que a pesar de existir adecuados métodos y
conocimientos sobre planeacidn estratégica entre los gerentes y darse
una opinion positiva sobre los beneficios del sistema de abastecimiento,
el flujo de entradas y salidas en el abastecimiento de suministros era

mediana entre departamentos.

Al promover y destacar que detrds de la utilizacién intensiva de la
planeacion logistica estratégica debe existir, por lo general, un grupo de
gerencia disciplinado, comprometido con este proceso administrativo y
sensible a los cambios en el entorno de los negocios y a lo interno de

la empresa.

El sistema logistico de abastecimiento de suministros, permite que la
planeacion cuente con un grado superior a la flexibilidad para poder
adaptarse a las condiciones cambiantes del mercado con base al

inventario de materiales y las politicas de compras.

123



El sector manufacturero presenta signos de un bajo desempeiio. La
mayoria de las causas de este desempefio tienen que ver con las
estrategias que siguen las empresas y la estructura del sector, asi como
con las condiciones de los insumos Y la falta de reaccion en los cambios
del mercado. Sin embargo, aunque la rentabilidad promedio del sector
tiende a ser baja, el desarrollo de los Time & Action en las proyecciones
delimita sus restricciones en los nuevos estilos de prendas de vestir,
por lo que gracias a su posicionamiento estratégico logran alcanzar

resultados de negocios atractivos.

La implementacion de herramientas y tecnologias hace que los planes de
flujos de procesos, exijan en sus areas de produccion y que abran
las puertas de informacién entre los departamentos. Esto es posible
mediante la integracion de redes de trabajo colaborativo y cooperativo
en donde se involucren a todos los actores del abastecimiento en la

cadena de suministro.

Las medidas de desempefio en la gestion estratégica de compras deben
estar enfocadas hacia los valores o factores que evallen el desempefio
total, valor total o coste total. Ademas se debe indicar que el proceso de
auditorias que se realice dentro de un marco de confiabilidad, descansa

precisamente por el conocimiento y control de los costos.

Los costos logisticos constituyen uno de los elementos mas importante
en el disefio de los sistemas logisticos, ya que el conjunto de soluciones
gue se adopten en el proceso de disefio tiene un denominador comun y
es él referente a que todas deben ser soluciones econémicamente

rentables, ademas uno de los indices que permiten medir si el proceso

estd o no bajo control son precisamente los costos logisticos.
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RECOMENDACIONES

1. Es indispensable que al proponer un cambio tan importante como el del
sistema de abastecimiento de suministros, se debe dar el soporte
necesario y preparar la estructura en el sistema logistico, no se debe
escatimar en tiempo y recursos para la correcta comunicacién y la
flexibilidad de dichos cambios, tratando de ser lo mas transparentes

posibles, ya que esto generard confianza en la organizacion.

2. Los prondsticos deben ser aplicados de manera puntual, es decir, que se
deben tomar en cuenta los periodos para los cuales las proyecciones son
aplicables ya que la precision que se tenga en los calculos, permitira que

la informacion sea utilizable.

3. El andlisis del plan de flujo de produccion debe ser basado en el
comportamiento de los factores que contribuyen y los que inhiben el
desempefio de cada area de acuerdo al proceso de produccion, el

tiempo juega un factor importante en todo el proceso.

4, La implantacion de un modelo que delimita al detalle el accionar de cada
area de produccion y su interrelacion entre cada departamento dentro de
la empresa es un buen comienzo, pero hay que crear una cultura
organizacional de seguimiento de objetivos, cumplimientos y metas,
empezando por la alta gerencia hasta llegar a los puestos inferiores, sin

descuidar el head count y la capacidades instalada de la organizacion.
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Anexo 1

Tridngulo de la toma de decisiones logisticas

Estrategia de
inventarios: niveles,
utilizacion, métodos
de control

Objetivos de
servicio

Estrategia de
transporte: métodos,
rutas, programacion,
tamano y consolidacion
del envio

Estrategia de ubicacion:
numero y tamanfo de
instalaciones, puntos de
abastecimientos, asigna
de la demanda,
almacenamiento publico
y privado

Canal fisico de suministros: brecha de tiempo y espacio entre las fuentes

inmediatas de material y sus puntos de procesamiento

Canal fisico de distribucion: brecha de tiempo y espacio entre los puntos de

procesamiento y sus clientes.
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Canal inverso de la logistica: la vida de un producto no termina con la entrega al
cliente. Este canal tiene en cuenta la eliminacion. Puede utilizar todo o una

parte del canal directo o requerir un disefio por separado.

Mezcla de actividades — _
Logistica de los negocios

Suministro fisico Distribucion fisica
Fuentes de Fabricas/ R
- » Clientes
suministro
Operaciones
N— 7
——
Transporte
Mantenimiento de Invesntarios Actividades clave
) . (criticas)
Procesamiento de pedidos

N
Embalaje Protector

Almacenamiento > Actividades de
Manejo de Materiales apoyo
Mantenimiento de Informacion )

Importancia de la logisticay de la SC

$ costos T valor

T expectativas del cliente
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o Lineas de suminstros y de distribucién mas compleja y amplia. Aumentan
costos de transporte e inventario y disminuyen los de Mano de obra y
costo de material.

o Anaden valor para el cliente. Tipos de valor en los prod o bienes:

-Forma: convierte MP en bienes terminados -
produccidon

-tiempo
} Se encarga la logistica

-lugar

SC

-posesion: Ayudan a los clientes a adquirir el
producto

o Los clientes quieren cada vez una respuesta mas rapida y personalizada

MKT,
ingenieria,
finanzas

Aplicacion

Areas no manufactureras: servicio, militares, Medio ambiente

MKT: es el proceso de planear y ejecutar la concepcion, fijacion de precios,
promocién y distribucién de ideas, bienes y servicios para crear intercambios
con grupos objetivo que satisfagan los objetivos individuales y de organizacion.
Preocupacion: colocar sus productos o servicios en canales de distribucion

convenientes.
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Anexo 2

DENIMATRIX

Departamento de Ingenieria de Planta e i B
hesa e ot Tabla de clasificacion de estilos

PUNTOS PUNTOS

Pretina recta 0 Plus >44 2
Pretina recta 1 pz - SN301 1 Regulares Men-Women (Regular) 20-44 0
Pretina recta 2 pz in folder 1 Boys & Girls 8-18 0
Pretina recta 2 pz - SN301 2 Kids 4-7 1
Pretina Hollywood en folder 2 Babys 0-3 3
Pretina Hollywood en SN301 3

Pretina con elasticos recta 2 PUNTOS
Pretina recta con elastico - Contour WB 4 Falda 0
Pretina Contour WB - 2 Pz 3 Short 1
Pretina Contour WB - 4 Pz 4 Pantalon 1
Pretina Contour WB - 6 Pz 5 Vestido 2
Knit 2 Overall 4
TIFO D BUNTOS Chumpa 0 chaqueta 8

- Skort 2

Den!m . L Maternidad pantalon 1
Denim / Lycra (Knit) 1

Denim / %Spandex 1

Twil 1

Corduroy 1 CLASIFICACION DE ESTILOS INTO!
Polyester 1 Basico 0a Basicos
Nylon ) Fashion 10 0 mas Fashions
Stretch (Parras) 2

Lycra 100% 1

Combo 2 telas 1

Ra PUNTOS

< 15.00 0

15.00 - 19.99 1

20.00 - 25.99 2

26.00 - 30.99 3

31.00 - 40.99 4

> 41,00 6

Fuente: Manual de métodos y procesos de corte DENIMATRIX.
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Continuaciéon de anexo 2.

COS PUNTOS PUNTOS
JARETA ENSAMBLE

Jareta simulada 1 Vents en el ruedo y mangas (chaquetas) 2
Jareta francesa 2 Vents con zipper 3
Jareta con bies 1 Costados con sobrecostura total 1
Jareta con botones 1 Bies en costados 1
Diseno en jareta - agregar a ")'; ext. diseno Triangular 1 Busted seams (Open seams) 2
Pretina French Seam-Side or Inseam ]
Pretina con forro 1 Entrepierna con sobrecostura 1
Pretina con extension 1 Ruedo ancho > 2" 1
Cuadro de pretina clean finish 1 Ruedo con DN301 1
Diseno en cuadros de pretina 1 Ruedo con costura invisible 1
Pretina con bies 1 Overlay /Paneles extra - simples 1
Pretina con serigrafia Overlay /Paneles extras - otros (mas de 1) 2
Pasadores Cuffs 1
Pasadores rectos clean finish 2

Pasadores clean finish con extremo triangular 2 ACCESORIOS

Pasadores con overlock y sobrecosidos 1 Metales especiales 1
Diseno en pasadores 1 Bordado o serigrafia 1
Pasadores insertados en pretina 1/2 Velcro 1
Delantera Hook & Bar 1
Bolsillo con rivete y otra forma 1 Botones ocultos 1
Bolsas delanteras con bordado 1 Snaps ocultos 1
Bolsas delanteras especiales 1 Rivets adicionales en paneles 1
Falsos clean finish en "L" 1

Adorno de jareta en plana 1

Sobrecostura no paralela en crotch 1 Otros

Trasera Refuerzos (Kickplate) en ruedo 1
Tapaderas varias pzs 2 Paletones invertidos 1
Bolsa parche con otra sobrepuesta 1 Pintucks 1
Bolsa parche 4 esquinas con split bar 1 Airtucks 1
Cuchillas y tiro trasera con Overlock y Sobrecostura\ 1 Gussets 1
Bolsa regla 1 Piping insertado en costuras 1
Pasador martillo 1 Bolsas cargo 3
Diseno en bolsas traseras diferente a diseno recto 1 Bolsas de rivete 2
Bolsa conformada por varias piezas 2 Bolsas con paletones 3

Fuente: Manual de métodos y procesos de corte DENIMATRIX.

135




Anexo 3
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Fuente: Manual de Pre produccién DENIMATRIX.
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Anexo 4
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Manual de Pre produccion

Fuente
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