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SUMARIO

El presente informe tiene como objetivo efectuar una
descripcién breve de los médulos que conforman un Sistema
Industrial integrado, desarrollado entre 1los afios de 1989 y

1994 para una empresa Industrial del ramo Textil.

El trabajo fue desarrollado por un equipo conformado
por aproximadamente 15 analistas y analistas-programadores
(cantidad que fluctué a lo largo del tiempo). Fue dirigido y
controlado por el autor del presente informe, en todas las
actividades concernientes al analisis de factibilidad
econémica de 1los médulos mds importantes, levantamiento de
requerimientos, disefio, programacién, prueba, implantacién y

capacitacién de los usuarios.

El sistema fue desarrollado en Clipper Summer-87
(posteriormente convertido a la version 5.2), e implantado

en redes de PS, de topologia Token-Ring.



INTRODUCCION

LA EMPRESA

Se trata de una empresa del ramo Textil, dedicada a la
confeccién de prendas de moda para la exportacién. La
empresa tiene una produccién aproximada de 240,000 prendas
mensuales (unas 3°000,000 al afio), atendiendo un promedio de

100 pedidos por mes para una media de 15 a 20 clientes.

El hecho de tratarse de prendas de moda es muy
importante, ya que implica que la produccién es solo por
pedido, no hay producci6n para stock, lo que se traduce en
una forma de produccién totalmente distinta, al efectuarse
por lotes Dbastante pequefios y todos diferentes unos de

otros.

La empresa cuenta con 8 plantas dedicadas a 7
actvividades productivas, que abarcan totalmente la
confeccién de las prendas; Tintoreria Hilos, Tejeduria,
Tintoreria Telas, Bordado, Corte, Costura (2 plantas) y
Acabado. Estas ocho plantas se encuentran en 1locales
fisicamente distantes; en el primer local se encuentra la
Tintoreria Hilos, la Tejeduria, y la Tintoreria Telas, en
el segundo local se encuentra Corte, Bordado y una planta de
Costura, finalmente, en el tercer local se encuentra la

mayor planta de Costura (alrededor de 500 costureras) ¥y
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Acabado. En las figuras 1, 2, y 3, se muestra la disposicién
fisica de los tres locales, incluyendo las areas

administrativas y los equipos con gque 8se cuenta.

OBJETIVO DEL SISTEMA

Al 1inicio de 1989, en 1la empresa se producian
aproximddamente 1°600,000 prendas al afio, de las qQque el 80%
eran lo que 8e denomina comodities, es decir prendas de
fdcil colocacién con precios que fluctuan entre los 5 a 6
dolares (alrededor de 1°000,000 de prendas eran destinadas

al comercio compensado con la URSS).

Se determiné entonces, como estrategia de la empresa,
dejar de producir comodities, para producir Unicamente
rrendas de moda cuyo precio promedio es de 10 a 12 dolares.
Con ello, s8e buscaba ser independientes del comercio
compensado, Yy aprovechar nuestra ventaja competitiva de

tener mano de obra de costura barata.

Simultéaneamente, 1la meta era elevar paulatinamente la
produccién para 1llegar a 1los 3°000,000 de prendas en el

lapso de tres o cuatro afios.

Todo lo mencionado, no era posible de ser logrado ya
qQue en la empresa no se contaba con un soporte de sistemas

operativos y/o de gestiétn, que permitieran este gran cambio.
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8
Es por ello, que se determindé 1la necesidad de desarrollar
este Sistema Industrial Integrado, cuyos médulos abarcan
toda 1la actvidad productiva de 1la empresa; Desde 1la
negociacién con los clientes, pasando por la toma de 1los
pedidos, 1la compra de 1los insumos, el planeamiento, la
programaciébn, la produccién, el control, y el despacho.
Incluyendo adicionalmente, algunos médulos conexos, para el
control y la venta de 1los saldos y las segundas (10,000
prendas al mes) asi como de 1interfases con sistemas

administrativos (asientos contables, destajos, etc).

CARACTERISTICAS DE LA SQIUCION

Informaci6én en tiempo real; Mediante 1la instalacién del
sistema en redes y con estaciones de trabajo en 1los puestos
de trabajo de practicamente todos 1los usuarios involucrados
en los diversos médulos, se obtuvo la captura de los datos
en el momento en que se dan los eventos, y la posibilidad de
utilizar dichos datos para proporcionar 1la informacién

requerida de manera inmediata.

Desarrollo e implantaci6én modular; Debido al tamafio del
sistema, al numero de usuarios involucrados en el mismo, al
numeroso grupo de analistas requeridos para efectuar el
trabajo y a 1la urgencia de proporcionar resultados, se vio
. por conveniente el modularlo, de forma tal de poder partir

la fuerza de trabajo en grupos, priorizar 1los médulos y de



poder efectuar implantaciones parciales.

Se formaron cuatro grupos de trabajo que atacaron los
trece m6édulos del sistema de manera paralela, en el orden en

que se especifican:

Grupo 1 Pedidos
Avios
Cotizacién de Prendas

Saldos - prendas

Grupo 2 Programacién y control Costura
Control Corte

Control Acabado

Grupo 3 Programacién y control Tintoreria Telas
Programacién y control Tejeduria

Control de Movimientos

Grupo 4 Planeamiento
Control de Hilados

Balance de materias

Codigo de barras para captura de datos; Debido a 1la
caracteristica de la data que se captura en algunas plantas,

vy a la necesidad de proporcionar informacién a tiempo real,



10
se determiné la utilizacién de estos c6édigos para facilitar
la captura de datos de produccién, Ventas, Asistencia,

Inventarios, Despachos, Recepciones, etc.

METODOIL.OGIA DE TRABAJO
Cada uno de los médulos del sistema paso por una serie
de etapas que caracterizan el desarrollo de sistemas en la

empresa en qQue trabagjo.

Viabilidad; Etapa en la que se efectia un rapido estudio del
problema, entrevistando a 1los principales usuarios. El
objetivo es determinar 1los principales problemas y las
alternativas de solucién posibles. La etapa culmina con un
informe dirigido a la gerencia del &area usuaria y a la de
sistemas, en donde la alternativa sugerida como soluciébén es

sustentada por un andlisis de costo-beneficio.

Levantamiento de requerimientos; De ser aprobado el informe
de viabilidad por las gerencias, se procede con las
siguientes etapas, la primera de las cuales es esta. Tiene
como objetivo determinar gue necesita el usuario, para ello
se efectian entrevistas con todos los usuarios del A&rea
involucrada asi como de usuarios de 4&reas conexas, se
revisan sistemas vigentes, procedimientos administrativos y

funciones del personal.
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Disefio del sistema; En coordinacién con los usuarios
involucrados en cada una de 1las funciones, se elaboran 1los
videos, reportes y procedimientos administrativos del nuevo
sistema. La etapa culmina con una presentacién a 1las
gerencias para la aprobaciédn del disefio, pudiendo obviamente
como resultado de esta, requerirse efectuar cambios debido a

objeciones o sugerencias presentadas.

Disefilo de base de datos; Se efectia con el apoyo del Area de
administracién de base de datos y utilizando la técnica del
Brain Storming. Todos los anédlistas del grupo 8se reunen con
el administrador de base de datos, que conoce lo que estan
haciendo otros grupos, y revisan todas las funciones del
médulo, efectuando un andlisis de entidades y de relaciones
entre ellas y determinando volumenes y frecuencias. El
objetivo de esta etapa es disefiar bases de datos a nivel
empresa, que sean eficientes y que eliminen innecesarias
redundancias. La revisidén que se efectia de todo el médulo,
podria traer como consecuencia gque 8e modifiquen algunos

planteamientos.

Programaciotn y pruebas; Fase durante la cual 8e codifican
los programas y se prueban bajo las mismas condiciones en
que van a funcionar operativamente (red, comunicaciones,

volaimenes, tiempos, etc.).
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Implantaci6én; Fase que incluye no solo la instalacién del
médulo, sino también las cargas iniciales que se requieran
rara el adecuado funcionamiento del mismo (ya sean manuales

o mecanizadas).

Capacitaci6tn; Comienza antes de 1la implantacién y termina
después de la misma, y tiene por objetivo asegurarse que
todos los usuarios saben utilizar correctamente las diversas

transacciones del m6édulo implantado.

Documentacién y Seguimiento; Se elaboran manuales de
prresentacién del sistema (con informacién general), manuales
de operacién del mismo, carpeta del sistema (para uso
interno del da&rea de sistema), se complementan ayudas en
linea en las transacciones del médulo implantado, y se
efectiian ajustes a los diversos programas, de forma tal de
atender las diversas solicitudes post-implantacién.

solicitadas por los usuarios.
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I - MODULO DE PEDIDOS

1.1 Objetivo
Facilitar las negociaciones con los clientes mediante
el adecuado registro y control de los estilos, pedidos vy

6rdenes de compra.

1.2 Limites Iniciales
Estilos.
Ordenes de compra.
. Articulos (recibidos del médulo de Tejeduria).
Recetas e ingredientes (recibidos del médulo de
Tintoreria).
Colores, gamas e intensidades (recibidos del médulo de
Tintoreria)
Avios (recibidos del médulo de Avios).
Fechas proyectadas de despacho (recibidas del médulo de
Planeamiento).
Embarques realizados.
Transportes disponibles en 1los pr6ximos dos meses (barcos
y aviones).
. Capacidades de los transportes.
. Cartas de credito ya aprobadas.

. Cumplimiento de hitos de pre-produccién.
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1.3 Alcances
1.3.1 Registro de Estilos.
El Estilo es la descripcién detallada de la prenda que
se va a confeccionar, incluye desde el disefio fisico con
medidas y caracteristicas, hasta la relacién de componentes

(telas, ingredientes y avios) que 8e requieren.

Las caracteristicas del estilo se van completando en el
sistema conforme transcurre la negociaciétn con el cliente y
se van definiendo dichas caracteristicas (este proceso

podria durar hasta seis meses).

1.3.2 Registro de pedidos.

Cuando se llega a un acuerdo definitivo con el cliente,
se genera el pedido o pedidos correspondientes (usualmente
se negocia una temporada completa, 1o que implica varios
estilos y varios pedidos). En él, se especifican otros datos
como el precio FOB pactado, y las cantidades a producir por

cada presentacién.

Este pedido esta asociado a la produccién, no a 1lo que
el cliente pide, por 1lo tanto esta limitado a un 8s86lo

estilo.

1.3.3 Registro de 6rdenes de compra.

No es otra cosa que el pedido del cliente, y es
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totalmente variable dependiendo del mismo. Existen algunos
clientes que solo emiten una orden de compra por temporada,
especificando todos los estilos colores y tallas qQue quieren
con sus cantidades, mientras que en el otro extremo, hay
clientes que emiten una orden de compra por cada estilo-

color-talla.

1.3.4 Relaci6n pedidos vrs 6rdenes de compra.

Existen clientes que envian s8sus 6rdenes de compra como
confirmacién del acuerdo comercial y por lo tanto antes de
que se generen los pedidos, mientras que otros las envian en
forma posterior. Esto obliga a efectuar una doble
verificacién, que asegure que no existe ningun pedido con
avance de produccién mas alla de Tintoreria Telas que no
tenga O6rdenes de compra, asi como que no exista ninguna

orden de compra que no tenga un pedido atendiéndola.

1.3.5 Explosi6n del pedido.

Una vez completadas las cantidades por presentacién (o
cada vez que se efectien modificaciones) se debe explosionar
el pedido, lo que implica calcular 1la cantidad de tela
ingredientes y avios requeridos. Por ejemplo, existen avios
que dependeran solo del estilo (bolsas), otros dependeran
también del color (hilos de coser) y otros de 1la talla y/o

color-talla (etiquetas, cierres).
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El c&lculo de estos requeridos debe incluir las mermas

de produccién de cada una de las actividades por 1la que el
item pasa y de compra si es que el avio es comprado. Esto
significa por ejemplo, que la cantidad de tela requerida de
Tejeduria difiere de 1la requerida a Tintoreria Telas en la
merma de Tintoreria precisamente, la que a su vez depende
del articulo que se esta trabajando, el color y el proceso

que se debe efectuar.

1.3.5 Pre-produccién.

Toda actividad que permita interpretar los
requerimientos del cliente vy convertirlos en
especificaciones de produccién, es llamada actividad de pre-

producciébn.

Las distintas etapas de 1la pre-produccién suelen
interrelacionar al cliente, Comercializacién. Desarrollo de
Producto y a algin otro sector de desarrollo como el
Laboratorio, Prototipos, Tejeduria, etc. Sobre el
particular, cabe mencionar que la interaccibén con el cliente
la realiza Comercializacién, el rol de Desarrollo de
Producto, es el de centralizar la coordinacibén de

actividades con los sectores internos.

La gestién de las aprobaciones cuenta con lapsos

estimados que requieren ser cumplidos para la continuacién
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del proceso, asi como para el inicio de 1las siguientes

gestiones.

Las etapas releventes consideradas en el seguimiento de

la pre-produccién, son :

. Desarrollo de Telas (articulos nuevos).
. Cédlculo de rayados.
Cédlculo de consumos de tela y avios.
. Cdlculo de minutajes de corte, bordado, costura y acabado.
. Determinacién de precio.
Desarrollo y aprobacién de colores.
. Desarrollo y aprobacién de prototipos.
Desarrollo y aprobacién de bordados y estampados.

. Desarrollo y aprobaciétn de Avios.

Para efectuar estos desarrollos, se recibe informacién
de los clientes, como especificaciones de tela, de rayados,
v de prendas, cartas de colores, arte de los bordados y/o

estampados, muestras de avios, etc.

Demoras en éste proceso de aprobaciones y definiciones,
originan atrasos en la entrega de los pedidos, por lo que es
sumamente importante, detectar puntos criticos y dar
prioridades de atencién a 1los desarrollos en 1los sectores

involucrados y efectuar el seguimiento correspondiente.
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1.4 Limites Finales
Reporte de requerimientos de avios por pedido (en
simultdneo con interface magnética dirigida al médulo de
Avios), enviado a Logistica para facilitar el abastecimiento

de los mismos.

Requerimientos de tela (dirigidos a las 4&reas de

Tejeduria y Tintoreria telas.

Reporte del pedido, con cantidades requeridas de
prendas por presentacién, dirigidas a las areas de Bordado,

Corte, Costura y Acabado.

Delivery Program, la s8situacién de los despachos por
temporada (pasados y futuros) es emitida vy enviada
semanalmente a todos los clientes. La informacién sale por
orden de compra y requiere datos del m6édulo de planeamiento
(fechas proyectadas de despacho), asi como la informacién de
embarques ya realizados y transportes disponibles. En el
reporte también se especifica que pedidos cuentan con la

Carta de crédito.

Reportes de seguimiento de Pre-produccién.

Fechas de cumplimiento de los hitos de pre-produccién

para el médulo de planeamiento.
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II - MODULO DE COTIZACION DE PRENDAS

2.1 Objetivo
Facilitar 1las negociaciones con los clientes, mediante
el rdapido cdlculo del costo y del precio que tendrian los

diversos estilos solicitados, en sus diversas variantes.

2.2 Limites Iniciales

Estilos, (recibidos del médulo de pedidos).

Articulos y sus Componentes (recibidos del médulo de
Tejeduria

Avios y sus precios (recibidos del médulo de avios).

Recetas y sus precios (recibidos del médulo de

Tintoreria).
Precios de hilados (recibidos de Logistica).
Producciones en kilos (recibidos de 1los médulos de
Tintoreria Hilos, Tejeduria y Tintoreria Telas).

Minutos Reales trabajados (recibidos del sector de
personal, para las plantas de Corte, Bordados, Costura y
Acabado).

. Gastos directos e indirectos de las diversas actividades
(recibidos de administracién).

Costos reales por pedido (recibidos del Sistema
Administrativo).

Mermas estandar recibidas del area de Desarrollo de

producto. Estas mermas pueden de cotizacién o de produccién,
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siendo las de produccidén las que se dan en planta realmente.
Las mermas de cotizacidén en principio son iguales a las de
produccidén, pero este médulo contempla la facilidad de poder
cotizar con mermas distintas por motivos comerciales. Las
mermas de produccién a su vez se subdividen en mermas de
recepcién (para avios comprados por ejemplo) y en mermas de

proceso.

Mermas reales, recibidas de los médulos de Tintoreria
telas, Tejeduria, Corte, Costura y Acabado. Estas mermas son
utilizadas para poder efectiar 1la evaluacién de mdargenes

reales versus cotizados.

.Articulos temporales, ingresados directamente y utilizados
cuando se quiere cotizar una prenda que utiliza un tipo de
tela nunca producido anteriormente, y por lo tanto
inexistente en el banco de datos de articulos recibido del

médulo de Tejeduria.

Precios para nuevos avios, recibidos del &area de Logistica
o de los mismos clientes (esta es una practica Dbastante
comin por el hecho de existir numerosos avios que son de uso
especifico de un solo pedido y que en buen porcentaje son

proporcionados por los mismos clientes).

. Minutos estandar de corte, bordado, costura y acabado de
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la prenda a cotizar, recibidos del area de Ingenieria.

. Porcentajes de tonalidades de color deseados (el color de
las prendas influye significativamente en el precio al
insumir distintas cantidades de quimicos y colorantes,

tiempos de proceso y tener distintas mermas).

. Lead times utilizados en el cédlculo del costo financiero.

2.3 Alcances
2.3.1 Registro de cotizaciones.

Las cotizaciones se efectuan usualmente sobre estilos
recibidos del médulo de Pedidos, sin embargo en la préactica,
muchas veces se deben dar precios sobre estilos que no estan
totalmente definidos, por 1lo que éste médulo cuenta con
facilidades para completarlos y/o ingresarles variantes,
como por ejemplo -quitar o poner bordados o bolsillos,
cambiar la tela o el color, cambiar de color entero a rayado

y/o0 estampado, etc.

2.3.2 Explosién de la cotizacién.

Una vez registrada la cotizacidén, se debe calcular el
consumo de telas ingredientes y avios por prenda, incluyendo
mermas que pueden ser distintas a las utilizadas en el

médulo de Pedidos (que son las reales de produccién).



22
2.3.3 Valorizacién de la Cotizaciodn.

Se calcula el costo por prenda, para lo cual primero se
calcula el costo marginal, que incluye telas, ingredientes
(en base a las recetas de 1los colores deseados) y avios.
Luego se tiene que calcular los gastos por sector, para lo

cual se tiene criterios de aplicacién por cada actividad:

. En Tintoreria Hilos es por kilo producido.

En Tejeduria es por kilo producido, pero
diferenciando el articulo que 8se desea hacer, ya que
existen diferencias en cuanto a precios de maquinas y

velocidades de producciédn.

En Tintoreria Telas es por kilo producido, pero
diferenciando el proceso que s8e desea hacer, ya que
existen diferentes tiempos de produccidén para las telas
tefiidas, las lavadas (los 1rayados se tifien en

Tintoreria hilos), y los blanqueos.

En Corte, Bordados, Costura y Acabado, es por minuto
real. ©Siendo el minuto real una combinacién de 1los
minutos estandar que ingenieria estima va a tomar la
prenda a cotizar y las eficiencias histéricamente

conseguidas por ese tipo de estilo en las plantas.



A continuacién, se deben
administrativos vy otros, los que se aplican en funcién al
costo marginal mas los gastos directos, y los gastos
financieros en que se incurre por capital inmovilizado a 1lo
largo del proceso productivo, que tiene un lead-time que

puede fluctuar entre los 2 y 4 meses.

Finalmente, se debe calcular el precio, para lo cual se
dan varias alternativas de margen, quedando la decisién

final a criterio del sector de Comercializacién.

2.3.4 Calculo de precios unitarios.

Para poder efectuar 1la valorizacién brevemente
explicada en el punto anterior, es necesario que el médulo,
previamente calcule el costo por kilo o minuto de cada una
de las actividades (tintoreria, tejeduria, corte, costura y
acabado), para 1lo cual es necesario calcular promedios de
gastos y de producciones por sector en los ultimos 12 meses.
De esta forma se eliminan 1las posibles distorciones que se

producirian por variaciones en los gastos o producciones

mensuales.

2.4 Limites finales

. Reporte de cotizaciones.

Reportes de margenes promedio por cliente/sector de

comercializacién.
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. Reportes de Evaluacién de margenes por pedido, cliente y/o
sector de comercializacién, en los que se compara los costos
cotizados inicialmente con 1los finalmente obtenidos luego
del despacho. En los reportes por sector de comercializacién
se eliminan diferencias en factores que sean ajenos a su
responsabilidad (por ejemplo en vez de usar las mermas
realmente ocurridas, se usan mermas estandar, ya que esta

diferencia es responsabilidad del drea de produccién).
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IIT - MODULO DE PLANEAMIENTO

3.1 Objetivos

Orientar el proceso productivo.

Contribuir al cumplimiento oportuno de 1los despachos,

mediante el control de los avances de produccioén.

Facilitar el establecimiento de compromisos de entrega.
. Permitir al andlisis de las capacidades disponibles de las
diferentes plantas.

Mantener niveles minimos de stock en proceso.

Identificar necesidades de abastecimiento de insumos.

3.2 Base Conceptual
3.2.1 Proceso de "IDA" y "VUELTA".

El modelo integral de planeamiento considera un doble
proceso; se le 1llama "IDA"” a aquel que empezando por el
sector final (despacho) y retrocediendo a los previos hasta
llegar a Tintoreria Hilados, fija 1las fechas objetivo de
cada sector. "VUELTA"™ es el proceso que empezando por el
abastecimiento de hilados crudos, avanzando hasta el
despacho y utilizando 1las fechas objetivo, calcula 1los
planes de produccién de cada sector. El proceso de “IDA",
sirve para detectar acumulaciones de carga de trabajo
(cuellos de botella) y asi dar al proceso de *“VUELTA"

coherencia tanto en las oportunidades de produccién como en

el abastecimiento de materiales.
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3.2.2 Planear programando.

Un principio fundamental en los modelos de asignacién
que conforman el modelo integral, es el de “PLANEAR
PROGRAMANDO". Esto significa que la herramienta de céalculo
de planes, 8e ajusta al nivel de especificacién de 1los

pedidos que se le informen (PF, RC, VP).

Para el Corto Plazo, (fechas préximas a la fecha de
inicio del plan de produccién), el plan es el programa de
produccidén de las plantas, para 1lo cual considera
restricciones de abastecimiento (hilados y avios) y de pre-
produccién; ademdas, es permeable al adelanto, tratando de

copar la capacidad instalada.

Para el largo plazo, es menos permeable al adelanto,
dejando capacidades por venderse. En éste <caso no se
consideran 1las restricciones de abastecimiento Yy pre-

produccién, ya que comunmente se asumirdn como disponibles.

3.3 Limites Iniciales
Estilos y Pedidos (recibidos del médulo de Pedidos).
Hilados vy Articulos de tela (recibidos del médulo de
Tejeduria).
Estructura o relacién de componentes de 1los pedidos
(recibido del médulo de Pedidos).

Stocks y o6rdenes de compra ya pactadas de 1los hilados



(recibidos del médulo de Control de hilados).

Recursos por sector productivo, capacidades en kilos o
minutos, calendarios en dias 1utiles y horas por dia,
detenciones programadas, vigencias, etc. Todo lo anterior de
los médulos de Tintoreria Telas, Tejeduria, Corte, Costura y
Acabado. Por excepcién, las informaciones aparte de venir

por planta, pueden venir también por recurso.

Produccién real realizada (recibida de 1los m6édulos de

Tintoreria, Tejeduria, Corte, Costura y Acabado).

Recursos en los que se puede producir un item,
rendimientos y/o eficiencias de utilizacién de los recursos,
velocidades de produccién, etec. Al igual que en el punto
anterior, recibidos de 1los médulos de Tintoreria Telas,
Tejeduria, Corte, Costura y Acabado. Tanto para este punto
como para el anterior, en el caso de las plantas de
Tintoreria Hilos y de Bordados, la informacién se ingresara

directamente al médulo de Planeamiento.

Capacidades de 1los recursos Yy tiempos de proceso por
tipo de articulo y gama intensidad (recibidos del médulo de

Tintoreria telas y del sector de Tintoreria hilos).
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3.4 Limites Finales

Proyeccién de Exportaciones.

Capacidades disponibles.

Estimacién de fechas de entrega.

Situacién de pedidos por sector productivo.

Fechas hito para definiciones del cliente (para el médulo
de Pedidos).

Programas de produccié/n por sector productivo (para los
médulos de Tintoreria Telas, Tejeduria, Corte, Costura vy
Acabado).

Requerimientos de Hilados (para el médulo de Control de
Hilados).

Requerimientos de quimicos y colorantes (para el area de
Logistica).

Fechas tope para abastecimiento de avios (para el médulo

de Avios).

4.5 Modelo Integral

4_.5.1 Determinacién de fechas objetivo (proceso de "IDA").
La fijaci6én de fechas objetivo, se realiza durante el

proceso de “IDA", la idea es considerar en el sector Acabado

como fecha objetivo, la fecha pactada con el cliente para el

despacho de cada pedido.

El sector de Acabado, utilizando su modelo de Lead

Times, calcula las fechas en que debe recibir las prendas
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del sector de Costura, con lo que fija las fechas objetivo
para dicho sector. Los mencionados lead times de Acabado,
dependen no 86lo del tipo de prenda y el tipo de acabado
requerido por el cliente, sino también del color mayoritario

de cada una de sus presentaciones.

El proceso continuard en forma similar hasta fijar las
fechas objetivo de todos los sectores. Cabe mencionar que en
éste proceso de "IDA", es donde se analizan las
restricciones de abastecimiento y de pre-produccién, lo que
implica introducir un concepto de retrazo permitido, es
decir para un determinado sector, dos 6érdenes de produccién
pueden tener la misma fecha objetivo, pero como una de ellas
tiene problemas de abastecimiento o pre-produccibén, tiene un
mayor retrazo permitido, 1lo cual es utilizado por 1los

modelos de asignacién en el caso de tener un conflicto de

capacidades.
El sector de Costura, utilizando su Modelo de
Asignacién, calcula las oportunidades de produccién

considerando que no hay restricciones en la fecha de entrega
de Corte. Si bien es cierto que no se trata de un plan
final, el célculo realizado, sirve para detectar 1la
presencia de cuellos de botella y asi fijar los retrazos

permitidos para el sector de corte.
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De igual forma se procedera en todos los sectores que
tienen modelos de asignacién (Tintoreria Hilos, Tejeduria y
Tintoreria Hilos). Asi mismo, 1los modelos de Tintoreria
Hilos y de Tejeduria manejan restricciones de abastecimiento
de hilados para 1lo que tomaran 1los stocks reales mas las

proyecciones de abastecimiento (6rdenes de compra).

4.5.2 Determinaci6étn de Planes de Produccién (Proceso de
"VUELTA") .

El proceso de "VUELTA*" regulariza como se ha
mencionado, el cdalculo de la "IDA”. El proceso se inicia con
el célculo de abastecimiento de hilados crudos, el cual
realiza wuna revisién de la posibilidad de abastecimiento
para las plantas de Tintoreria Hilos y de Tejeduria, seguin
los requerimientos fijados en la "IDA". Los céalculos de la
"VUELTA” son nuevos procesos de asignacién en los diferentes
sectores. El Unico rastro que se toma de la "IDA"” son las

fechas objetivo y los retrazos permitidos.

4.5.3 Modelo de Asignaci6n Tintoreria Hilados
Los items a programar estan constituidos por una

cantidad de Hilado a tefiir.

LLos recursos estan en condiciones de procesar los
diferentes Hilados-Color en forma indistinta, dependiendo

Unicamente de su capacidad de carga.
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Se cuenta con 1la disponibilidad de tiempo para cada

recurso para todo el horizonte de planeamiento.

Los recursos requieren de un proceso de lavado por
cambio de gama de colores de oscuro a claro. Es deseable que

la ocurrencia de estos lavados sea minima.

En cuanto al hilado crudo, es necesario realizar un
reparto adecuado del stock y/o recepciones pendientes, de
forma tal de permitir que en la siguiente &area (Tejeduria),
puedan producir telas normalmente (si para una tela rayada
no se ha producido hilado color suficiente de cada uno de

los colores requeridos. su fabricacidén no serda posible).

El procesamiento en el sector incluye otras operaciones
ademas del tefiido, sin embargo s6lo éste proceso es

considerado como restrictivo en la produccién.

Se debe maximizar el aprovechamiento de capacidad de

carga de las mdaquinas de tenido.
Se debe minimizar el tiempo muerto debido a la
discontinuidad en la disponibilidad de madquinas y/o a sus

lavados por cambios de gama-color.

Se efectiia una agrupacién dinadamica de los hilados que
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se tifilen de un mismo color y que son del mismo tipo, ya Qque
ello permite el mejor aprovechamiento de la capacidad de

carga.

La distribucién dindmica del hilado crudo, apunta no
solo a lograr coherencia en la utilizacién de recursos, sind

al cumplimiento en las fechas objetivo.

4.5.4 Modelo de Asignacién de Tejeduria.

Los items a programar estan constituidos por una
cantidad (en kilos) de tela a tejer, que utiliza como insumo
hilado que puede ser tanto crudo como color (ya tefiido en

Tintoreria hilos).

Las mdquinas o recursos, estan en condiciones de tejer
los diferentes articulos segin sus caracteristicas y a
diferentes velocidades. Cuentan ademds con la posibilidad de
cambiar sus "galgas™, lo cual, los habilita a producir otros
articulos. Estan definidos los tiempos gque demora cambiar
las galgas segin 1los tipos de maquina, y los castigos por
dichos cambios (a parte del tiempo muerto, los cambios de

galga pueden deteriorar los equipos).

Se cuenta con la disponibilidad de tiempo para cada

recurso para todo el horizonte de planeamiento.
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Los recursos requieren de un tiempo de s8setup o

acondicionamiento, por cambio de articulo de tela.

Es necesario realizar un reparto adecuado del stock y

las recepciones pendientes del hilado, ya sea crudo o color.

En resumen, Se debe maximizar la produccién,
minimizando 1la utilizacién de equipos y los retrazos con

respecto a las fechas objetivo.

4.5.5 Modelo de asignaci6tn de Tintoreria de telas
Los 4items a programar estan constituidos por una

cantidad de tela a procesar (tefiir, lavar, descrudar, etc).

Los recursos estan en condiciones de procesar 1los
diferentes articulos-color, segun cierto nivel de

especializacibébn y a su capacidad de carga.

Se cuenta con 1la disponibilidad de tiempo para cada

recurso para todo el horizante de planeamiento.

Los recursos requieren de un proceso de lavado por
cambio de gama de colores de oscuro a claro. Es deseable que
la ocurrencia de lavados sea minima, ya que dependiendo del

equipo podrian tomar entre 2 y 4 horas.
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El procesamiento en el sector incluye otras operaciones
ademdas del tefiido, s8in embargo, solo este proceso es

considerado como restrictivo en la produccidn.

Se agrupa en forma dindmica las cargas de las telas que
se tifien de un mismo color y son del mismo tipo, siempre que
ello impligque un mejor aprovechamiento de las capacidades de

los equipos.

4.5.6 Modelo de asignaci6tn de Costura
Los items a programar estan constituidos por grupos de
prendas a coser, las que son de un mismo estilo-color, pero

de varias tallas.

Los recursos o lineas, estan en capacidad de coser 1las
diferentes prendas segin cierto nivel de especializacién y

con distintas eficiencias.

Las lineas de produccién sufren una curva de
aprendizagje ante cambios de estilos, la que varia

dependiendo del grado de cambio.
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IV - MODULO DE PROGRAMACION Y CONTROL

TEJEDURIA

4.1 Objetivo
Cumplir <con las fechas de entrega de las O6érdenes
especificadas en los planes de produccién, efectuando un

adecuado uso de los recursos.

4.2 Limites iniciales
Recepcién de pedidos, los que incluyen 1la cantidad
requerida en kilos de cada uno de los articulos (recibidos

del médulo de Pedidos).

Especificaciones de solicitudes de fabricacién, muestras
de vendedores y/o desarrollos (recibidos del médulo de

pedidos).

Disponibilidades de hilado c¢rudo y/o color (recibidas del

médulo de Control de hilados).

Especificaciones y/o datos técnicos de los articulos.

Programas de produccién, que incluyen las O6rdenes a
producir con la especificaciétn del articulo, los kilos
requeridos, la fecha de produccién y la mdquina en que se

debe llevar a cabo (recibidos del médulo de planeamiento).
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4.3 Alcances
Cdlculo de consumo de hilados, tanto para 1los de color
entero, como para los rayados y ya sea por cliente-pedido-
color o por agrupacién de pedidos. Esta funcién 1le permite
al personal del &rea de produccidén, conocer la cantidad de
hilo que requiere para las 6rdenes de produccién que se va a
producir, y poderla asi solicitar al almacén de hilado con

la debida anticipacién.

. Registro de todas la piezas producidas, con sus medidas de

ancho, humedad y peso, y sus caracteristicas de calidad.

Registro de las mermas de proceso por articulo y/o

maquina.

Control de avances por pedido.

Liquidacién de pedidos.

. Produccién y detenciones por médquina-turno (parte diario

de produccioén).

Cdlculo de 1los incentivos de produccién por calidad y

volimen, para los distintos tipos de maquinas.
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Confeccién y emisién de los programas de enconado Yy

bobinado.

4.4 Limites Finales

Emisién de ©6rdenes de produccién tanto para telas

circulares como para rectilineos.

Emisién de stickers de enconado.

Ordenes de producciétn pendientes de proceso (seguimiento).

Emisién de control de mermas por motivo-méaquina-articulo.

Produccién por turno grupo-humano.

. Anédlisis de la producciétn por pedido

Evolucién de la produccién por periodo.

Despachos al almacén de tela cruda (para el médulo de

Tintoreria telas).

Movimientos de produccién (para el médulo de Control de

movimientos).
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4.5 Modelo de programacidn
Este modelo, es una herramienta de apoyo que permite
resolver el problema de asignacién y secuenciacidén de las
6rdenes de produccién pendientes en las médquinas de tejido.
De este modo se maximiza la eficiencia en la wutilizacién de
la capacidad de 1la planta y el cumplimiento de las fechas

previstas para las 6rdenes de produccién.

Los items a programar, representan 1la demanda a
planear. Un item 8e define basicamente por la cantidad de
kilos de un determinado articulo, los que pertenecen a un

pedido y son requeridos para una fecha objetivo determinada.

Las méaquinas son los elementos primarios para
representar la oferta de capacidad de 1la planta. Se debe
definir la velocidad por cada uno de los articulos que se
puede hacer en cada una de ellas, las posibles galgas que
utilizan, el tiempo que toma el efectuar el cambio de
galgas, el castigo por efectuarlo y las disponibilidades en

minutos diarios.

Este modelo 8e ha implantado mediante un algoritmo
heuristico, especialmente creado para el manejo de este
problema. Finalmente, cabe mencionar que el modelo maneja
otras consideraciones adicionales como fechas minimas, antes

de las cuales las 6rdenes de produccién no pueden empezar a
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producirse por limitaciones en el abastecimiento de hilados
o en la planta anterior, el agrupar cantidades del mismo
articulo, siempre que con ello se permita cumplir con los
objetivos deseados, tiempos de acondicionamiento para pasar
de un articulo a otro, tiempos de proceso, tamafio en kilos

minimo de los lotes de asignaciétn, etc.
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V - MODULO DE PROGRAMACION Y CONTROL

TINTORERIA TELAS

9.1 Objetivos
Cumplir con las fechas de entrega de las 6rdenes
especificadas en el plan de produccién mediante el uso

adecuado de recursos y PpProcesos.

Facilitar el control de disponibilidad de recetas y de

quimicos y colorantes.

Facilitar el control de la calidad ofrecida al cliente.

9.2 Limites Iniciales

Planes de produccién, recibidos del médulo de

Planeamiento.

Disponibilidad de tela cruda y articulos de telsa,

recibidos del médulo de Tejeduria.

. Pedidos, recibidos del m6dulo de Pedidos.

. Movimiento de insumos (quimicos y colorantes).

Avance de la produccién (operaciones y produccién

realizada).
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Disponibilidad de recursos.
. Procesos.
. Colores, Gamas, Intensidades.

. Recetas.

2.3 Alcances
5.3.1 Generaciétn del programa de mAquinas de tefiido.

Realiza mediante un algoritmo automdtico (explicado en
el punto 5.6), la asignacién de las 6érdenes de produccién a
las madquinas de tefiido, secuenciando por color, de forma tal
de minimizar el numero de lavados de maquina y los atrasos
en la entrega con respecto a la fecha objetivo a la planta

de corte.

5.3.2 Control de la producciodn.

Se mantienen actualizadas las operaciones realizadas en
rlanta y los resultados de la produccién, mediante el
registro de todo lo efectuado, permitiéndose de ésta manera

la consulta en linea de los avances y sus resultados.

5.3.3 Control de avance a nivel orden de produccién.

Se cuenta con transacciones en linea que permiten
consultar el avance de una orden de producciédn para cada
operacién (paso) que esta sigue en planta, indicando su
duracién y resultados, asi como los insumos consumidos por

ésta.



42

5.3.4 Consultas de disponibilidad de insumos.
Permite consultar en linea las disponibilidades de tela
cruda a nivel pedido/articulo, asi como la disponibilidad de
quimicos y colorantes, permitiendo tomar 1las medidas

correctivas para cumplir con los planes de produccién.

5.3.5 Consulta de disponibilidad de recursos.

Permite consultar en linea 1la disponibilidad de los
recursos qQue se tienen en planta, maquinas, procesos y
recetas, facilitando la asignacién y programacién de las

6rdenes de produccién.

5.3.6 Valoracién de Recetas.
Proporciona reportes de wvalorizacién de recetas a
precios de reposicién. Permitiendo de ésta manera la

elecci6bn de recetas por costo.

5.3.7 Proyeccién de consumo de insumos.

Proporciona reportes de los quimicos y colorantes que
se requeriran de acuerdo al plan de produccién y las recetas
definidas que deben emplearse, facilitando de ésta manera un

abastecimiento adecuado.

5.3.8 Recomendaciétn de 6rdenes de produccién.
Algoritmo que agrupa piezas de tela cruda en 6rdenes de

produccién, de forma tal de minimizar las diferencias en
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kilos entre lo recomendado por el modelo de Programacidén y
lo que s8e efectiie en la realidad (una orden de produccioén

puede agrupar entre 5 y 30 piezas).

5.3.9 Cotizacibn de servicios para terceros.

Se cuenta con facilidades para proporcionar el precio
por kilo a los clientes a los que se les brinda servicios de
tefiido. Este precio depende del articulo, del color vy del
proceso requerido, e incluye, costo marginal, gastos
directos e indirectos, gastos financieros y mark-up. Se
controla finalmente, que s8e 1le cobre al cliente por el
articulo-color-proceso que se efectio en planta y no por el

que se cotizo, ya que podrian ser distintos (por los kilos

procesados) .

9.4 Limites finales

. Programa por médquinas de tefiido.

. Ordenes de producciédn.

. Recetas de la orden de producciédn.

. Reportes de evaluacién de cumplimiento de planes.

. Reportes de calidad y causas de rechazos.

. Reportes de uso de recursos y distribucién de capacidad.
Reportes de procesos y duracién sobre el estandar.

. Reportes de consumos de insumos y excesos.

. Reportes de evolucién y andlisis de la produccién
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Requerido de tela cruda (para el médulo de Tejeduria).
Movimientos de produccién (para el médulo de Control de
movimientos)

Produccién y stocks (para el médulo de Planeamiento).

9.5 Principales Funciones

5.5.1 Calculo de la disponibilidad de Recursos en Planta.
Permite la consulta de disponibilidad de un determinado

recurso (madquina o grupo) a una fecha determinada. Muestra

para el recurso los kilos y horas disponibles a la fecha

consultada, asi como los kilos y horas asignadas posteriores

a dicha fecha.

Para el cdlculo de la disponibilidad se toman en cuenta
el calendario de trabajo de 1la planta, asi como el de

mantenimiento de los recursos.

5.5.2 Generacién de 6rdenes de produccién.

Proporciona dos formas de generar 6rdenes de
produccién, en forma masiva y en forma puntual. Para generar
6rdenes en forma masiva se indica el pedido/articulo/color y
los kilos a procesar en un determinado recurso. La funcién
tomard las érdenes recomendadas por el modelo de
programacidédn y las piezas disponibles en el almacén de tela
cruda, efectuando una asignacién de piezas a O6rdenes

minimizando la diferencia en kilos versus las
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recomendaciones. Se toma automdticamente el proceso y la
receta requeridos, basadndose en el articulo, el color y la

maquina de tefiido a utilizar.

Para generar 6rdenes de produccién en forma puntual el
usuario indica 1los datos necesarios: pedido, articulo,

color, maguina, proceso y receta.

En el s8egundo caso para cada orden de produccién
generada debe indicarse las piezas de tela a utilizar, las

que deben existir en el almacén de tela cruda.

5.5.3 Asignacién de maquinas a las 6rdenes de produccién.

El sistema proporciona dos formas de asignar una
médquina a una orden de produccién, el primero es un
asignamiento directo por el wusuario de la magquina a la
orden, el segundo es un asignamiento indirecto, en el cual
861lo se indica el grupo de méaquinas en el que s8e desea
procesar una orden Yy se deja al sistema el determinar la
magquina especifica (de acuerdo a su ocupacién,
disponibilidad de recetas, prioridades de maquinas,
disponibilidad de gquimicos y colorantes y fechas de

entrega).

Si es necesario el sistema desdobla la orden de

produccién inicial en varias 6rdenes.
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5.5.4 Secuenciacién de colores de las érdenes de produccién.
Se realiza en dos niveles, El primero es al momento de
registrar el color. En el se especifica una determinada gama
e intensidad (grupo de color), teniéndose ordenados 1los

colores de acuerdo a la secuencia de estas gamas.

El segundo nivel es en el momento de reproducir este
color en planta. Se revisan y reordenan los colores a tefiir
en el caso de que la secuencia sea diferente a la pre-

establecida.

5.5.5 Control de disponibilidad de quimicos y colorantes.
Al igual que en el caso anterior, este médulo controla

la disponibilidad de quimicos ¥ colorantes en dos niveles.

a) Considerando el stock disponible real.

b) Tomando en cuenta el stock reservado.

Se registran todos 1los consumos Yy movimientos de
qQuimicos y colorantes. Para cada orden de produccibén que se
emite, se reservan 1los insumos que empleard y se dan como
consumidos al momento de ejecutarse la operacién (paso) Qque

los emplee.

No 8e permite la emisién de recetas de O6rdenes de

produccién para las cuales no se cuenta con stock real. Si
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se tiene stock reservado, unicamente se permite la emisién

con una advertencia.

5.5.6 Control del avance por pedido/articulo/color

Se calcula para cada pedido/articulo/color 1la tela
producida utilizable o de primera y 1la no utilizable o de
segunda, tanto en kilos como en metros (en el caso de
complementos como cuellos y pufios la medicidé4n no se hace por
metros sino por unidades). Se muestra también la cantidad de

tela cruda empleada.

Permite verificar la necesidad de reponer tela, en el
caso de que las mermas Yy las segundas sean mayores a los
estandares, recalculando en forma permanente el nuevo
requerido de tela cruda y comunicdndoselo al médulo de

Tejeduria.

5.5.7 Modificaciones masivas a insumos de recetas

El médulo proporciona facilidades que permiten el
cambio de un insumo por otro en un grupo determinado de
recetas, emitiendo un reporte con todas las recetas

modificadas como consecuencia del cambio.

5.5.8 Procesos tipo
Permite la actualizacién en linea de todos los procesos

y operaciones (pasos) que se efectiian en planta. Para cada
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operacién se registra su duracién estandar y los recursos en

los que se puede realizar.

9.6 Modelo de Programacidn

Este modelo busca asignar O6rdenes de produccidén a
madquinas de tefiido, con la restriccidén principal de cumplir
con las fechas objetivo calculadas en el médulo de
pPlaneamiento o solicitadas por los clientes de servicio de
tefiido. Trata también de minimizar el tiempo de uso de las
maquinas y maximizar la eficiencia en el uso de su
capacidad. Debe considerar las restricciones de capacidad de
las mdquinas y los tiempos de procesamiento de las O&rdenes

en cada una de ellas.

5.6.1 Conceptos preliminares.

Ordenes de producién: Existen en varios estados:
Planeadas, 6rdenes equivalentes al requerimiento total
en kilos por fecha a nivel articulo-color. ©Se

especifica ademéds el proceso a realizar.

Liberadas, 6rdenes con piezas y madquinas ya asignadas.

Impresas, ordenes listas para entrar en planta o en

planta sin haber reportado avance hasta el momento.
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En proceso, 6rdenes en planta con por lo menos un paso

ejecutado.

Cerradas, ordenes con todos los pasos ejecutados para

todas sus piezas.

Pasos : Operacidén basica en planta. Por ejemplo, volteado a

mano, tefiido, acabado en rama, etc.

Gama intensidad de colores : Agrupacién de colores qQue sirve
para secuenciarlos de forma tal de minimizar el numero de
lavados. Actualmente existen 10 gamas y dentro de cada gama
3 1intensidades. Un color siempre pertenece a alguna gama

intensidad.

Lavado Operacién que se debe efectuar en una maquina
cuando se pasa a tefiir un color mas claro que el gque se
venia tifiendo (dura de 2 a 4 horas dependiendo de la magquina

Yy el color que se venia trabajando).

5.6.2 Parametros requeridos.
Fecha de inicio del programa, para poder tomar 1la
situacién de la produccién y stocks consistentemente.
Cantidad de dias para 1la cual se corre el programa (el
limite esta dado por las 6rdenes de produccién, a procesar).

Tiempo estandar de tefiido (default).
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Namero de dias posible de adelantar una orden de
produccién.

Porcentaje por encima de 1la carga maxima que se puede
pProgramar en las magquinas (la carga mdxima es tedrica de
catalogo).

. Porcentaje por debajo de la carga médxima que se considera

aceptable.

5.6.3 Selecci6tn de 6rdenes de produccién que entran al
Programa

Se considera todas las ©6rdenes de produccibén cuyo paso
de tefiido no este ejecutado. Se descartan las 6rdenes cuya
fecha permitida de inicio este méds alla de la fecha inicial
+ el nUmero de dias a cubrir + el numero de dias posible de
adelantar una orden. También se calcula el tiempo anterior ¥y
posterior al paso de tefiido (con lead times), obteniéndose

asi la duracién total en planta.

5.6.4 Carga de maquinas posibles para cada orden de
produccion.

El mbédulo mantiene un banco de datos por articulo-
proceso-color de las mdquinas de tefiido que se han utilizado
vy la duracién de los procesos. Se tiene una curva de
aprendizaje que se estabiliza la cuarta vez que se hace un

determinado articulo-proceso-color en una maquina.
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Con éste banco de datos se carga las mdquinas en que
ruede hacerse cada una de las 6rdenes de produccién asi como
el tiempo estimado de duracién, el que dependeréd de cuantas

veces se ha hecho ese articulo-proceso-color en esa maquina.

En el caso de un articulo o color nuevo, se usara el
tiempo estandar de tefiido y un grupo de magquinas que

dependerda del articulo y/o color.

5.6.5 Carga de estados actuales de cada méquina.

En planta existen aproximédamente, 30 méAquinas de
tefiido, con capacidades que fluctian entre 1los 50 y 600
kilos, lo que también depende del articulo y color a
procesar. Para cada una de ellas, en base al avance se carga
el color que esta o estaba trabajando a la fecha de inicio

del programa y la hora de término (puede ser proyectada).

5.6.6 Breve descripcién del modelo.

Para generar las recomendaciones se usa un algoritmo de
programacién lineal que sirve para hallar una soluciébn
inicial (Russel), al que 8se le efectiuan ciertas

modificaciones.

Las ©6rdenes de produccién 8se agrupan por periédos,
teniéndose que repetir el proceso para cada uno de ellos. El

tamafio del periodo 8e fija en dias de manera parametrizada
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(usualmente flucttia alrededor de una semana).

Para cada periédo se construye una matriz cuyas filas
representan las maquinas y cuyas columnas representan las
6rdenes de produccién. Las entradas de ésta matriz contienen
los tiempos de procesamiento de una carga de la maquina para
una determinada orden. Asignédndose un tiempo infinito a
aquellas entradas de la matriz que corresponden a O6rdenes

que no pueden ser procesadas en ciertas magquinas.

ORDENES DE PRODUCCION

M C E
A A CN
Q P A

U TIEMPOS A REK
I C GI
N I AL
a D 0
S S

[ REQUERIMIENTOS

El algoritmo de Russel normalmente asignaria 1las
6rdenes de produccién a aquellas maquinas que procesen los
predidos mas rédpidamente. En el algoritmo modificado, en cada
iteracién se chequea si al hacer ésta asignacién la
eficiencia de utilizacién de la méquina (se obtiene
dividiendo el nuUmero de cargas * la carga en kilos / los
kilos asignados a la médquina) estéd entre 100 + el porcentaje

que 8e puede cargar por encima de la carga maxima y el
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porcentaje aceptable de utilizacién. Si no es asi, se evalua

la segunda asignacién (de acuerdo al algoritmo de Russel) y

se continta asi hasta obtener
rango antes mencionado. Si no se
del rango, 8e procede a asignar

mayor eficiencia de utilizacion.

Finalmente, las 6rdenes de

madquina dentro de cada periodo

una eficiencia dentro del
obtiene una solucién dentro

la orden a la méagquina con

produccidén asignadas a una

son secuenciadas por color

con el objeto de minimizar los lavados.
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VI - MODULO DE CONTROL CORTE

6.1 Objetivo
Cumplir con las O6rdenes de produccién solicitadas por
el médulo de planeamiento, en las fechas objetivo ¥y

efectuando un uso adecuado de los recursos de las plantas.

6.2 Limites iniciales
Piezas producidas (recibidas del médulo de Tintoreria
telas).
Pedidos (recibidos del médulo de pedidos).
Calendarios de produccién por planta y/o recurso.
Asistencia diaria del personal obrero, (tardanzas,
ausentismo, permisos, vacaciones, etc.).
. Disponibilidad de avios (recibida del médulo de Avios)
Registro de recursos (mesas de corte para color entero y
para rayado).
Restricciones de desarrollo (recibidos del médulo de

Pedidos).

6.3 Alcances
Registro de los partes diarios de produccién.
Emisién de las 1liquidaciones de pedido por articulo y/o
por color incluso.

Cdlculo y emisiébn de controles de eficiencias de corte y

tendido.
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Cdlculo del destajo para el personal obrero que trabaja
bajo dicha modalidad.

Emisién de 6rdenes de corte.

Control de mermas y necesidades de reposicidn.

Control de 6rdenes de produccién sin moldes de corte.

Control de faltantes por orden de produccién.

Cdlculo del requerido de avios por orden de produccién.

Control de stock de telas (cuerpos y complementos) por
predido-articulo-color

Control de matching de telas de cuerpo y complementos.

Control de partes en plantas de bordado y/o estampado, ya
sean propios o de terceros.

Recomendacién de asignacién de piezas a O6rdenes de
producciébn

Control de habilitado de complementos.

6.4 Limites finales
Devoluciones de piezas al almacén de saldos (pedidos con

tela sobrante).

Devoluciones de piezas a reproceso (al médulo de

Tintoreria telas).

Despachos de prendas habilitadas por orden de produccién,
especificando el estilo y color de la orden asi como los

diversos paquetes que la componen con la cantidad de prendas
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de cada uno de ellos, y la talla (al médulo de Costura).

Relacién de faltantes por orden de produccién, los que

pueden ser avios o complementos (al médulo de Costura).

. Solicitudes de avios (al médulo de avios).

Emisién de Evolucién de Produccién en forma semanal y/o

mensual

. Emisiéon de AnAlisis de la Produccién.
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VII - MODULO DE PROGRAMACION Y CONTROL

COSTURA

7.1 Objetivo
Cumplir con el plan de produccién optimizando el uso de
los recursos mediante la adecuada asignacién de equipos y

operarios, efectuando asi mismo el control de la ejecucién.

7.2 Limites Iniciales
7.2.1 Definicién de operaciones.

Esta labor se efectiia en el sector de Ingenieria, y
consiste en hacer el estudio de movimientos y darle tiempo a
cada una de las operaciones de costura que se realizan para
confeccionar las prendas. Las operaciones definidas son
agrupadas a su vez en familias, ya que se caracterizan por

tener movimientos similares.

Estos tiempos por operacién no solo se utilizan
posteriormente para poder saber el grado de avance de los
pedidos y/o oOrdenes de produccién en planta, sino que
también son utilizados para efectuar la programacidén y para

pagar los destajos.

Para este Gltimo uso es necesario asignarle a cada
operacién una categoria de pago (A,B,C), la que implicara un

pago por minuto para la. operaria destajera.
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7.2.2 Definiciones de tarifados por prenda.

Para poder efectuar la programacién de las operaciones,
es decir asignarle a cada operaria 1la relacién de
operaciones que van a efectuar a lo largo del dia, es
necesario saber en que secuencia se deben realizar las
distintas operaciones que son necesarias para confeccionar
una prenda. Esta, no es una secuencia 1lineal, es un arbol,
por lo tanto significa que se pueden ir haciendo varias

operaciones de la misma prenda en forma simultanea.

Para facilitar la confeccién del tarifado, se agrupan
las operaciones por blogques (pecho, bolsillo, etc.), vy luego
se especifica en que operacién, este blogque se ensambla con

otro.

Estos tarifados, son confeccionados en dos
oportunidades, la primera es cuando la prenda se esta
cotizando, con el proposito de darle el dato de minutos de
costura requeridos al médulo de Cotizacién de prendas, la
segunda es cuando las 6rdenes del estilo yva van a entrar a

las lineas de produccién.

7.2.3 Operarios.
El sector de administracién debe ingresar los datos
basicos de los operarios, por ejemplo, c¢6digo, nombre,

horario de trabajo (primer o segundo turno), linea en que



59

trabaja, etc.

7.2.4 Equipos.

El sector de produccién debe mantener la relacibén de
equipos de cada 1linea de costura actualizada, con las
caracteristicas de cada equipo (costura recta, botonera,
atracadora, mesa de inspeccién, remalle, etc.) y el operario
que la esta ocupando. Esta informacién es impresindible para
efectuar la programacién de la planta y el control de

utilizacién de los equipos.

7.2.5 Plan de producciodn.

Son las O6rdenes de produccién recibidas del médulo de
Planeamiento, con la especificacién del estilo, del color,
del numero de pagquetes, las prendas contenidas en cada uno
de los paquetes, la talla de cada uno de los paguetes, y la
fecha en gque dichas 6rdenes deben ser despachadas al sector

de acabado.

7.2.6 Informe de faltantes y pendientes.

Proporcionado en dos instancias, la primera es recibida
del mébdulo de Corte, el qgque informa una relacién de los
faltantes y pendientes que tienen cada una de las 6rdenes de
producciédn gque remiten a las plantas de costura. La segunda,
también recibida del médulo de Corte es cuando envian 1los

faltantes y pendientes a 1las plantas. Cabe mencionar, que
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cuando existen faltantes y rendientes (1lo cual es
frecuente), las supervisoras de las 1lineas que van a
confeccionar dichas 6rdenes, se ven obligadas a entrar al
sistema y modificar los tarifados, alterando asi el orden
original de las operaciones por uno de emergencia gque les

permita avanzar el trabajo.

7.2.7 Datos de asistencia.

Con el propésito basico de programar el trabajo del dia
y de realizar los pagos (a pesar de que la mayoria de los
operarios son destajeros, existe un pago minimo), es
necesario capturar la informacién de ausentismo, tardanzas,
rermisos, vacaciones, sobretiempos, etc. Esta informacién se
captura en su mayoria con la ayuda de cbédigo de barras y de

lectores 6pticos.

7.2.8 Tickets de produccién realizados.

La impresién de tickets 8e hace utilizando cé6digo de
barras y s8e basa en la informacién de 1las operaciones
informadas en los tarifados. Se imprime un ticket por cada
operacién-paquete, fluctuando el numero de operaciones de
cada paquete entre 20 para los estilos muy simples hasta los

50 para estilos complicados.

Para tener una idea de 1los volumenes capturados con

ayuda de trackers (lectores de c6digos de barras portatiles)
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mencionaremos gque sSu numero fluctia entre 1los 10,000 a

12,000 diarios, dependiendo de la carga de la planta.

La lectura de estos tickets, no solo permite conocer el
avance de las 6rdenes de produccién en las plantas, s8ino que
también permite efectuar la programacién ya que se sabe que
trabajos hay pendientes, que operacién estd realizando cada
operario (existe una caida de eficiencia en el trabajo por
cambios de operacién), y en gque maquina. Finalmente el uso
original de estos tickets fue el de poder hacer los pagos

del destajo.

7.2.9 Informe de fallas y equipos.

Para poder efectuar un correcto célculo de las
eficiencias de 1las operarias y/o de la utilizacién de 1los
equipos, s8e requiere conocer el tiempo en que estos no han

podido ser utilizados por fallas diversas.

7.2.10 Informe de mermas y composturas.

Para poder pagar el destajo, el ticket leido esta
asociado a un paquete el que tiene como dato el numero de
prendas, y a una operacién la gque tiene asociada un minutagje
Yy una categoria de pago, con estos datos se efectua el
cdlculo para pagar el monto en soles correspondiente, s8sin
embargo hay que restarle las prendas informadas como merma

para dicho paquete.
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Esto también es vdlido para la programacién del resto

de 1las operaciones. Las composturas son informadas
inicamente como estadistica, ya que estas no son pagadas
como destajo al asignarseles a la misma operaria que la

produjo.

7.3 Alcances
7.3.1 Programa de asignacién de 6rdenes de produccién.
Modelo de asignacién cuya labor bédsica es asignar las:
6rdenes que planeamiento solicita producir a las lineas de
costura. Es el mismo modelo utilizado en el médulo de
Planeamiento, pero con un horizonte menor y con una
frecuencia diaria (el proceso de planeamiento se efectia una
o dos veces por semana, Y en la prdctica 1lo producido vy

entregado a costura puede diferir de lo planeado).

Para efectuar la asignacién utiliza una matriz en donde
se tiene las eficiencias histéricas (minutos estandar /
minutos reales) con que las lineas han trabajado 1los
distintos tipos de prenda. Por excepcién, si algin estilo
tiene una eficiencia Que en la planta difiere
significativamente de 1la de su tipo de prenda, o se quiere
restringir algun pedido y/o orden de produccién a alguna
linea en particular, en la mencionada matriz, se pueden

cargar eficiencias a nivel estilo especifico.
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El modelo intenta maximizar 1la eficiencia en 1la
utilizacién de las lineas de las plantas de costura (incluye
las plantas de terceros), cumpliendo restricciones como las
fechas de llegada de las 6rdenes de produccibén de corte y
las fechas en que dichas O6rdenes deben ser entregadas a
acabado. También considera por ejemplo curvas de aprendizaje
por cambio de un tipo de prenda a otro en una linea de

costura especifica.

7.3.2 Control de la produccién.

Efectuado mediante la lectura diaria de tickets, ya
mencionada anteriormente. Se verifica por ejemplo que no se
puedan efectuar operaciones dos veces, o aquellas cuyas
operaciones precedentes en el tarifado no han sido

concluidas.

7.3.3 Control de movimientos de 6rdenes de produccién entre
rlantas.

Las 6rdenes de produccién son despachadas de la planta
de corte hacia las de costura (dos propias y cinco de
terceros) y con cierta frecuencia se trasladan 6rdenes entre
las diversas plantas de costura, por cambios en los planes
v/o prioridades. También se trasladan 6rdenes a plantas de
lavado (existen clientes que solicitan el 1lavado en prenda
como parte de su acabado), todos estos movimientos son

controlados por el m6édulo de costura, con el propésito de
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evitar posibles perdidas de prendas.

7.3.4 Calculo de eficiencias de operarios.

Diariamente se debe efectuar el céalculo de las
eficiencias que los operarios han obtenido en su trabajo en
cada una de las operaciones que han realizado, asi como la

eficiencia a nivel operario, linea, pedido, etc.

Esto tiene diversos usos, por ejemplo, los destajeros
tienen contratos trimestrales, sustentados por los contratos
de exportacién pactados con 1los clientes. Las eficiencias a
nivel operario se utilizan para evaluar la renovacién de
estos contratos. Las eficiencias a nivel operario-operacién,
se utilizan en el modelo de asiganacién de operaciones, y
estas y otras a nivel linea y/o pedido para concursos que
efectua la empresa con el propbésito de subir las

eficiencias.

7.3.5 Calculo de utilizacion de equipos

Se utiliza para evaluar cuellos de botella, traslados
de equipos de una linea a otra, posible reemplazo de equipos
por fallas recurrentes y/o obsolecencia, compra de equipos

adicionales, etc.

7.3.6 Consultas On—-line.

. Fallas y paradas de equipos.
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. Posicion de pedidos.
Movimientos de despacho Yy recepcién de Ordenes de
produccidn.
. Faltantes y pendientes.

. Avance de las operaciones por orden de produccién.

7.3.7 Programa de asignacion de operaciones.
Tiene como objetivo el asignar que operaciones
efectuard cada operaria de las lineas de costura a 1lo largo

del dia.

Para ello 1lo primero que debe determinar es que
trabajos factibles de realizar tiene la linea, para lo que
cuenta con la informacidén de las 6rdenes de produccidn que
estan asignadas a cada linea, el grado de avance de cada una
de ellas, los faltantes y pendientes, sus prioridades, los

tarifados que utilizan, etc.

A continuacién se debe determinar con gque operarios se
cuenta, para ello se tiene 1la informacién de asistencia,
permisos, vacaciones y sobretiempos proporcionados por el

sector de administracién.

Luego se procede a definir con que equipos se cuenta en
cada linea de costura, cuales son sus caracteristicas,

cuales tienen fallas informadas, etc.
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Para hacer la asignacién s8e tiene en cuenta las
eficiencias histéricas que tiene cada operaria en cada una
de las operaciones pendientes de realizar, y se trata de
maximizar dicha eficiencia, asegurandose de que los paquetes
fluyan a 1lo largo de la 1linea recomendando un balance
adecuado. Se debe tener en cuanta detalles como castigos
cuando la operaria cambia de una operacién a otra, de una
madquina de cocer a otra, de una familia de operaciones a

otra, etc.

7.3.8 Incentivos de costura.

Establecidas las metas de produccién por los planes,
tanto en cantidad, oportunidad y eficiencia, se establece un
incentivo para el personal jornalero (Supervisoras de linea,
personal de servicio y mecédnicos) que mida el cumplimiento
de las metas fijadas y premie el cumplimiento de los

objetivos de la empresa.

Los factores que se tienen en cuenta para ello son la
eficiencia que obtienen en la produccién diaria cada una de
las lineas comparadolas contra las eficiencias esperadas (se
toman de la matriz linea-tipo de prenda utilizada por el
modelo de asignacién de 6rdenes de produccidén) y la calidad

de las prendas que se entregan al &area de acabado.

Para ello, en la operacién de inspeccién final del A&rea
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de costura, se identifican todas las prendas tipificadas
como segundas definitivas, las que implicardn un castigo, y
las prendas que deben pasar al sector de recuperado en
acabado, con sus motivos, las que implicardn un castigo mas

benigno.

El médulo de costura proporciona informacién
estadistica por persona, linea, sector y planta de 1los

incentivos que se vienen obteniendo.

Debido a que las eficiencias se calculan para este
efecto como minutos trabajados entre minutos esperados, el
rersonal puede obtener incentivos laborando en sobretiempo,
lo cual es también un resultado deseado por la gerencia de

la empresa.

7.4 Limites Finales
Programa de produccién a nivel pedido / operacién.

. Posicién de avances de produccién.

. Propuestas de reasignacioén de operarios.
Eficiencias por operario.

. Utilizacién de equipos.

. Posicién de stocks.

. Desviaciones del plan y programa de produccidn.

. Horas trabajadas por operario-operacién.

Evolucién de principales indicadores (Eficiencias,
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productividad, utilizacién de recursos humanos, mermas,

etc.)

. Reporte de Evolucién de la produccién.

. Reporte de Anadlisis de la produccién.
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VIII - MODULO DE CONTROL ACABADO

8.1 Objetivo
Permitir un adecuado control que facilite el
cumplimiento de los compromisos de entrega de 1los pedidos

contraidos con los clientes.

8.2 Alcance

El sector de acabado cuenta con varias Areas:

El drea de clasificado es donde se reciben las prendas
remitidas por costura propia, las qQue ya viene especificadas
como primeras, segundas o prendas para recuperado, Yy las
prrendas remitidas por las plantas de costura de terceros o
por las de lavado en prenda, las qQue no vienen clasificadas

VvV lo son en esta area de clasificado.

El a&rea de recuperado, es donde 8e "arreglan” prendas
que son suceptibles de ello, por ejemplo se desmanchan, se
surcen, etc. Luego del recuperado, las prendas 8son
nuevamente inspeccionadas definiendose s8i son primeras o

segundas.

El &rea de acabado es donde las prendas se vaporizan,
se planchan, 8e doblan, embolsan y encajonan. Se preparan

simultanemente las hojas de contenido de cada una de las
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cajas y se preparan asi mismo los Packing-1list para los
clientes de exportacién. Las cajas con prendas de primera
son remitidas al almacén de prendas terminadas de donde
seran exportadas posteriormente, las de 8egunda y 1las
sobrantes de primera, son enviadas al almacén de saldos en
rrendas para su posterior venta en 1la tienda de ventas

saldos.

El m6dulo de acabado, mediante el uso de c6digos de
barra y lectores ©6pticos controla el s8stock y el avance en

todas las areas de acabado.

En el area de clasificado a cada prenda se 1le coloca
con un sujetador plastico una etiqueta la que la identifica
en forma unica, en ella se especifica también la linea que
la produjo, 1la clasificadora que la inspeccioné y se pegan

stickers con los c6digos de falla en caso los tuviera.

Luego estas etiquetas con 1los stickers de fallas con
c6digo de barras son 1leidos por trackers, lo que permite
conocer exactamente que prendas entran al area de acabado y

que procesos se le debe efectuar a cada una de ellas.

Las etiquetas de 1las prendas que pasan al area de
recuperado, son nuevamente leidas a la salida de dicha Aarea,

lo que 1le permite a este médulo conocer el avance y los
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stocks a nivel pedido-color-talla-calidad, permite conocer
asi mismo, cuantas operaciones de recuperado se han hecho
diariamente y quien las hizo (las operarias de recuperado
pegan stickers con su cbédigo de Dbarras), lo que permite

calcular eficiencias, incentivos y pagar destajos.

Las prendas tipificadas como primeras en el Area de
clasificado o a la salida del Area de recuperado, pasan a la
zona de empaque, donde son vaporizadas, dobladas, y

embolsadas.

Como todas las operaciones de esta ultima zona son
obligatorias y son motivo de destajo, la etiqueta de las
prendas tiene partes desglosables que el personal va
retirando y que es leido cada hora, de forma tal de poder
conocer el avance, calcular eficiencias, incentivos vy

destajos del personal.

En la operaciéon de embolsado se retiran las etiquetas
de las prendas, y s8e van agrupando conforme se hace el
proceso de encajado. Luego del encajado, las etiquetas de
cada caja son leidas por lectores O6pticos, lo que permite
confeccionar las hojas de contenido de cada caja en forma

automdtica y con una posibilidad minima de errores.

Finalmente, mediante una transaccién de este médulo, el
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usuario especifica que cajas esta enviando al almacén de
prendas terminadas y 8e emite de forma automatica 1los

remitos con el detalle de cajas y prendas enviadas.

El proceso para las prendas tipificadas como segundas
es s8imilar, la diferencia radica en que el encajado es
libre, es decir s8se puede mezclar prendas de distintos
clientes, estilos, colores, tallas, y calidades. Mientras
que en el caso de las primeras, el proceso de encajado debe
seguir pautas recomendadas por el sistema y qQque obedecen a
solicitudes hechas por 1los clientes y registradas en el

sistema.

El proceso final, consiste en armar 1los Packing-list,
esto 8e hace en el almacén de prendas terminadas, segin
rautas dictadas por el sector de exportaciones (capacidades,
fechas, etc.). Al 1igual que en el caso de los remitos, el
usuario especifica que cajas deben ser consideradas vy el
sistema emite el Packing-list en un formato qQue depende del

cliente.



IX - MODULO DE AVIOS

9.1 Obijetivos.

Asegurar el abastecimiento oportuno de 1los avios de forma

tal de permitir el cumplimiento de fechas de entrega de 1los
pedidos mediante un adecuado planeamiento de 1la reposicién

y/0 compra, asi como de un eficaz seguimiento de las compras

yva efectuadas.

. Para aquellos avios comunes, que no son especificos de
solo un pedido, permitir el establecimiento de niveles

adecuados de inventario, y el mantenimiento en dichos

niveles.

. Obtener mejores condiciones de abastecimiento.

Facilitar la gestiéon del almacén de avios.

9.2 Limites Iniciales.
Registro de avios, con sus descripciones, colores, tallas,

mermas de proceso y de compra, procedencia, etc.

Datos referenciales de proveedores.

Cotizaciones de cada proveedor (incluyendo precios,

condiciones de pago y fechas).
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. Proveedor principal de cada item.

. Registro de movimientos de almacén.

. Registro de 6rdenes de compra.

. Pedidos de produccién (recibidos del médulo de pedidos) vy

utilizados para efectuar los despachos a planta segin los

componentes especificados en la estructura de los pedidos.

Ordenes de produccién (recibidas del médulo de

planeamiento)

. Clientes (recibidos del médulo de pedidos).

9.3 Alcances.

. Estadisticas de Gltimas compras por proveedor.
Estadisticas de proveedores de cada item, incluyendo
precios, condiciones de pago, plazos de entrega, porcentajes

de merma, etc.

. Captura de inventarios, determinacién de diferencias y

ajuste automdatico.

Control de avios por cliente, efectuado para todos
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aquellos avios enviados por determinado cliente, y que no
pueden ser utilizados por ningan otro. Incluso
contablemente, deben figurar como inventarios de terceros
(usualmente se trata de avios de marca o que no existen en

el pais).

. Seguimiento de admisién temporal, incluyendo el calculo de

los derechos de nacionalizacién para aquellos avios que no

se re—-exportaron y se utilizaron para la produccién local.

. Control de pago de facturas.

. Control de faltantes por 6rden de produccioén.

Valorizacién de 1los ingresos por compras locales e

importadas.

. Determinacién de obsoletos, tomando como base los items

sin movimiento en un determinado tiempo.

9.4 Limites Finales.

. Recomendaciones de compra.

. Horizonte de abastecimiento del avio.

. Emisién de 6rdenes de compra.
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. Stocks y compras valorizadas (para el area contable).

. Proyecciones de pago (para Tesoreria).

Reportes de seguimiento de compras locales e

importaciones.

Informes de control de calidad (sobrantes, faltantes,

aceptaciétn o rechazo del lote, etc.).

. Fechas de llegada previstas de los avios (para el médulo

de planeamiento).

. Kardex.

. Estadisticas de consumos.

. Catdlogos por familia.
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X - MODULO DE CONTROL HILADOS

10.1 Objetivo
Facilitar el control de los inventarios de los hilados,

tanto de los crudos como de los ya tefiidos.

. Asegurar el abastecimiento de los hilados requeridos a un

minimo costo.

10.2 Limites Iniciales

. Registro de hilados.

Registro de dias giro requeridos de stock final con

posibilidad de variacién en el tiempo.

. Registro de zonas a controlar.

. Registro de tipos de movimiento a controlar.

. Registro de motivos de segunda en el hilado tefiido.

. Registro diario de movimientos de hilados de las distintas

zonas controladas por el médulo.

Registro de proveedores, precios por proveedor-hilado y

tiempos de reaprovicionamiento por proveedor-hilado.
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Registro de capacidades maximas de produccidn por

proveedor-periodo y de plazos de pago en dias.

. Registro de 6rdenes de compra.

. Requerimientos futuros de hilado (recibidos del médulo de

planeamiento).

10.3 Alcances
Verificacién de que los movimientos solo se puedan

efectuar en las zonas habilitadas para ello.

. Control de 1los inventarios de hilado crudo por hilado y

lote del proveedor (consultas on-line).

. Control de 1los inventarios de hilado tefiido por hilado,

lote de tefiido y calidad (consultas on-line).

Control de 1los saldos de hilados en planta a nivel

pedido - hilado.

. Transferencia de hilados en planta entre pedidos.

. Control de hilados por su antiguedad en almacén.

. Control de restricciones de abastecimiento, utilizado para
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los casos en que los proveedores no puedan atender por
problemas como huelgas, vacaciones programadas de una de sus
rlantas o problemas de produccién (se maneja con fechas de

vigencia y porcentajes de abastecimiento factible).

10.4 Limites Finales

Movimientos de hilados (para el médulo de Control de

movimientos)

Kardex a nivel hilado - lote - calidad, dependiendo de si

el hilado es crudo o tefiido.

Proveedores que suministran un hilado.

Hilados suministrados por un proveedor.

. Recomendaciones de compra por hilado - proveedor.

Reporte sumarizado de compras por proveedor, que

proporciona el total de kilos comprado a cada proveedor por

periodo (semana o mes) incluyendo un detalle por titulo -

tipo de hilado.

Programa de pagos, para el que se tiene en cuenta las

fechas de colocacién de las 6rdenes de compra (o0 en que se

deben colocar cuando son recomendaciones) y las condiciones
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de pago de los diferentes proveedores.

10.5 Modelo de programacién de compra de hilados

10.5.1 Generalidades

Periodos; Son espacios de tiempo para los que el modelo
agrupa los requerimientos de hilado y recomienda compras,
actualmente s8e consideran 12, 1los primeros ocho son
semanales y los siguientes 4 son mensuales, de forma tal de

cubrir un plan de compras de hilado para seis meses.

Hilados; Se considera como hilados a las combinaciones
de titulo-tipo, donde el tipo esta dado por la materia prima
(algodon tanguis, algodon pima, heather, etc) y por si es
parafinado o sin parafinar. El hilado parafinado es el que
se utiliza para las telas de color entero que se van a tejer
con hilado crudo en la tejeduria, mientras que el hilado sin
rarafinar es el que se utiliza en las telas rayadas que se
tejen con hilado color tefiido previamente en la tintoreria

hilos.

Proveedores; Son la combinacién de proveedor-grupo,
donde el grupo esta dado por un conjunto de hilados
producidos por una planta del proveedor, y que por lo tanto

tiene un mé&ximo de aprovicionamiento comin.
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Siglas;
SF - Saldo Final
C - Consumos
I - Ingresos pactados
SI - Saldo inicial
IC - Ingresos Corregidos

K - Capacidad médxima de un proveedor en un periodo.

10.5.2 Datos de Entrada

MATRIZ 1 - SALDOS FINALES REQUERIDOS POR HILADO / PERIODO
Calculados en base a los dias giro especificados para

cada hilado-periodo y al consumo esperado de dicho hilado

prara los periodos siguientes. Si el stock minimo es mayor se

tomara el minimo como saldo final requerido (SF) para dicho

periodo.

MATRIZ 2 - REQUERIMIENTOS DE HILADO POR .PERIODO
SI (SF+ C -1 - SI) >=0
entonces requerimiento = SF + C - I - SI
sino si I = O
entonces requerimiento = O

sino anular I hasta que (SF + C - I - SI) = 0.

La prioridad para anular ingresos (I) es para 1los
pedidos de mayor precio. Luego de efectuar el proceso de

anulacién de ingresos (I), éstos pasan a denomlnarse
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ingresos corregidos (IC).

MATRIZ 3 CANTIDADES MAXIMAS QUE UN PROVEEDOR PUEDE
ENTREGAR POR PERIODO

Los méaximos seran iguales a K IC, es decir los
maximos del proveedor para un periodo, menos los ingresos ya

pactados con él, para ese periodo.

MATRIZ 4 - PRECIOS POR PERIODO - HILADO / PROVEEDOR

Para los hilados que un proveedor no pueda
proporcionar, s8e cargan precios “infinito”, para evitar que
el modelo recomiende su compra. La carga de esta matriz se
efectia para cada periodo, lo cual habilita a tener precios

distintos en el tiempo.

MATRIZ 5 - TIEMPOS DE ENTREGA POR HILADO PROVEEDOR (LEAD
TIMES)

Al igual qgque en el caso anterior, se puede tener lead
times distintos en el tiempo, y diferentes para cada uno de

los hilos proporcionados por cada proveedor.

MATRIZ 6 CANTIDADES MINIMAS DE ENTREGA POR HILADO [/
PROVEEDOR
Cantidades expresadas en kilos, por debajo de las

cuales los proveedores no efectdan ventas, en la mayoria de

los casos son 500 o 1,000 kilos.
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MATRIZ 7 CANTIDADES MULTIPLO DE ENTREGA POR HILADO
PROVEEDOR

Debido a que los proveedores entregan sus hilados en

parihuelas de 500 kilos y en ellas, bolsas de 100 kilos cada

una, los pedidos deben ajustarse a estos multiplos, evitando

asi pedidos incompletos.

MATRIZ 8 - PREFERENCIA DE HILADOS POR CADA PERIODO

Cuando el modelo encuentre que no es factible atender
todos los requerimientos de 1los hilados, dar&4 prioridad a
los de mayor preferencia. Esta preferencia puede cambiar en

el tiempo, modificandola para los distintos periodos.

MATRIZ 9 - PREFERENCIA DE PROVEEDORES DENTRO DE UN HILADO

El modelo minimiza precios de compra de 1los hilados,
cuando 8se desea comprarle a algin proveedor con mayor
precio, por motivos comerciales, expresando un grado de
rreferencia por dicho proveedor, el sistema disminuira su
precio y orientara alguna compra hacia él. El grado de
disminucién de precio es directamente proporcional al grado

de preferencia expresado.

10.5.3 Logica de ejecucién

Para cada periodod que se trabaja, la funcién objetivo

del modelo es:
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Minimizar:

Donde Cigy es el costo del hilado j del proveedor i,
mientras que Xiy5 es la cantidad comprada al proveedor i del
hilado Jj.

Sujeto a: Z Xi < maximo (K - IC)

Z X3 > requerido
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Para cada periodo se efectiian los siguientes pasos:
a) Los requerimientos de los hilados para el periodo en
trabajo se toman de 1la MATRIZ 2, de la columna

correspondiente al periodo.

b) Los mdximos que los proveedores pueden entregar para
el periodo en trabajo se toman de la MATRIZ 3, de la columna

correspondiente al periodo.
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c) Los costos de cada hilado para cada proveedor, se
toman de las MATRICES 4, 8 Y 9 (PRECIOS Y PREFERENCIAS). La
intencién es que el costo que se quiere minimizar sea una
funcién del precio del hilado para ese proveedor, de la
preferencia del hilado para ese periodo y de la preferencia

del proveedor para ese hilado.

En caso de que 8e quiera minimizar tinicamente precios,
basta con no especificar preferencias a nivel hilado ni

proveedor.

d) En base a los tiempos de entrega de cada hilado para
cada proveedor especificados en la MATRIZ 5 y al periodo que
se este trabajando, algunos de los costos cargados en el
runto "e” se modifican por costo "infinito”. Esto se hace
cuando el tiempo de reaprovicionamiento del hilado
proveedor inhabilite a que este pueda entregar en el periodo

que s8e esta trabajando.

e) Se 1itera para conseguir la solucién 6ptima que
asegure el abastecimiento, minimizando el costo. En cada
iteracién, 1la cantidad que se asigna a un determinado
hilado-proveedor, es ajustada al minimo especificado en 1la
MATRIZ 6, si es que esta por debajo de él. De igual forma,
dicha cantidad es redondeada por los multiplos especificados

en la MATRIZ 7.
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f) Si producto de los ajustes y/o redondeos que se
efectian en el punto "e"”, la cantidad que se pide de un
hilado es mayor a su requerido, se corrigen los
requerimientos futuros especificados en la MATRIZ 2,

restandoles dicho exceso.

g) Si la solucibdn del modelo para un periodo
determinado sale no factible, se accesa a la MATRIZ 2 para
todos los hilados en los que no 8e pudo cumplir con 1los

requerimientos y se recalculan:

Si Saldo final >= Cantidad no atendida

entonces Requerimiento = requerimiento - cantidad no
atendida
sino Requerimiento = requerimiento - saldo final

Una vez efectuado el recalculo de los requerimientos se

soluciona nuevamente el modelo para el periodo.

h) Si a pesar de 1lo efectuado en el punto "g" la
solucién del modelo sigue s8iendo no factible, si el hilado
que no es factible conseguir es “parafinado™, se intenta
conseguir el faltante del hilado "sin parafinar” del mismo
titulo-tipo. Esto equivale a disminuir un requerimiento y a
aumentar en la misma cantidad otro, para luego intentar

solucionar el modelo nuevamente.



87

i) Si atn asi sigue siendo no factible la solucidén del
modelo, se regresa al periodo n-1, alterando los
requerimientos de dicho periodo de forma tal que absorban
las cantidades no atendidas en el periodo n. Si se esta en
el periodo 1, se emite un reporte de errores con lo que el

modelo considera no factible de ser comprado.

Jj) Se debe mencionar que el modelo s8e eJjecuta
integramente dos veces, solucionando en la primera de ellas
las recomendaciones de hilado retorcido (un hilado 30/2 esta
conformado por dos hilados 30/1 que s8e retuercen). En la
pPrimera ejecucién el modelo determina s8i conviene comprar el
hilado retorcido o comprar el hilado simple y mandarlo a
retorcer. De optar por el s8egundo caso, todas estas
recomendaciones entran como requerimientos de hilado en 1la
segunda ejecucién (desplazadas en el tiempo por el lead time

de retorcido).
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XI - MODULO DE BALANCE DE MATERIAS

11.1 Objetivos
Ubicar los puntos donde se producen mermas criticas y
determinar el motivo por el cual ocurren, facilitando asi 1la

correccién de los procesos productivos.

11.2 Alcances

Cada médulo del sistema obtiene de manera independiente
el balance de materia del pedido en las plantas que abarca.
Sin embargo al cierre del pedido estos médulos envian la
informacién de los pedidos al médulo de balance de materia,
cuyo principal usuario es el 4&rea de calidad, con el

propésito de obtener un balance consolidado del pedido.

Para ello, se reciben las cantidades de los insumos
ingresadas a cada planta para cada pedido, las devoluciones
(de forma tal de poder calcular ingresos netos), las

producciones de primera y segunda y las mermas.

Las segundas deben ser recibidas con la especificacién

de motivo, lo cual permite determinar su origen.

Las mermas segin su origen, pueden ser ingresadas por
pedido (cuando son plenamente identificadas) o por periodo

(cuvando no se puede identificar a que pedido corresponden),
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en el segundo caso, para poder asociar estas mermas a los
pedidos, se efectia un prorrateo entre los pedidos

producidos en dichos periodos.

En algunos casos cuando no es factible efectuar
mediciones exactas, se utilizan estandares, por ejemplo para
calcular la ganancia en peso de una tela al ser tefiida, o 1la
pPérdida en peso cuando se lava, o las diferencias en peso
entre las distintas plantas por diferencias de humedad del

hilado.

Las distintas posibles mermas que se pueden informar en
el sistema asi como los diversos motivos de segunda, son
responsabilidad del area de calidad. Esto permite
posteriormente retroalimentar a los médulos de pedidos y/o

cotizaciones con los estandares de produccién.

Luvego de emitidos y aprobados los balances de materia
por pedido para los que han sido cerrados, la informacién de
mermas y segundas es enviada al sistema Administrativo para
ser utilizada en el médulo de costos. Asi mismo, esta
informacién es enviada al médulo de cotizacién de prendas

para la funcién de evaluaciédn de margenes.
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XII - MODULO DE SALDOS - PRENDAS

12.1 Objetivos
Contar con un control de inventarios preciso y exacto,

incluso a nivel prenda.

Facilitar la facturacién mediante la captura automatica

de ventas.

12.2 Limites iniciales
Pedidos y estilos (recibidos del médulo de pedidos).

Articulos (recibidos del médulo de tejeduria).

12.3 Alcances

Registro de saldos; Se efectlGa automdticamente en el
&rea de acabado, cuando se liquidan los pedidos al término
de su exportacién. Todas las segundas y los sobrantes de

primera, son registrados como disponibles para su venta.

Despacho; Las prendas registradas automaticamente como
saldos son etiquetadas con Hangtags, que identifican su
estilo, color, talla y calidad, que es el nivel especificado
como prenda, y es al que se lleva el saldo. La especificada
identificacién estd en cbédigo de barras, 1lo que permite

fdcilmente armar las cajas (con ayuda de lectores 6pticos) y
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despachar dichas cajas ya sea al almacén de prendas o a
cualgquiera de las dos tiendas. También se pueden efectuar
despachos del almacén a una tienda o en general desde
cualquiera de 1los puntos a cualquiera de los otros (se
rueden exportar saldos, para lo cual se despachan prendas de

almacén y reciben en acabado).

Recepciétn de prendas; Funcién que también se apoya en
lectores ©6pticos, y que permite recibir 1las cajas
rapidamente en cualquiera de las cuatro localidades donde el

médulo esta instalado y cargar la informacién al sistema.

Ubicacién; Se cuenta con un inventario de
aproximadamente 100,000 prendas, las que se ubican en unos
5,000 s8lots. Los slots son ubicaciones estandar que tienen
una capacidad que depende del tipo de prenda. El sistema
recomienda como ubicar los inventarios adecuadamente y lleva

un registro de lo que hay en cada slot.

Extraccién; Funcién equivalente a la anterior, en la
que el sistema recomienda de que slots extraer las prendas
que s8e requieren despachar, ya sea por solicitudes de alguna

de las tiendas o de exportacién.

Consultas; Funcién que le permite consultar al

encargado comercial las prendas existentes por los atributos
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que ¢él especifique, los mds comines son estilo, talla y
color; pero también puede incluir hilado, sexo, cliente,

articulo principal, rango de precios, tipo de manga, etc.

Toma de inventarios; Funcidén que se apoya en lectores
6pticos, ¥y que se efectila en forma mensual y aleatoria. Es
decir todos 1los meses s8e inventaria un grupo de estilos
recomendados por el sistema al azar. Posteriormente los
inventarios son registrados, se emiten reportes de
diferencias de inventario, los que deben sufrir un trémite
administrativo de aprobacién, para finalmente proceder al
ajuste automatico de diferencia de inventario. Esta funcién,
debe abarcar 1las cuatro ubicaciones donde existen prendas

saldos.

Determinaciétn de precio; Funcién efectuada de manera
automdtica y que toma como base el precio FOB de exportacién
de la prenda, aumentadndole un margen que depende del tipo de
prenda y de la calidad, y 1luego ajustando el precio
resultante a un promedio de su rango. Esto permite que en
tienda no existan muchos precios distintos, ya que solo se
manejan aproximadamente 20 rangos. Obviamente esto responde
a una politica comercial sujeta a cambio, por lo cual esta
es una caracteristica totalmente parametrizada. Debido a que
prodrian existir prendas para las cuales no existe demanda y

es necesario ponerlas en promocibn, existen funciones
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manuales de cambios de precio y/o de ingreso de descuentos.

Registro de clientes.

Registro de ventas, (se acepta pagos con soles,
d6lares, cheques y/o tarjetas de crédito), devoluciones y/o

obsequios.

Registro de numeracién de billetes de dbélares de alta

denominacién.

Liquidaciétn diaria de caja.

12.4 Limites finales

Kardex.

Consultas de inventario.

Movimientos (ventas y/o diferencias de inventario), para

el m6édulo de control de movimientos.

Facturas y notas de crédito.

Registro de ventas.
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Estadisticas de venta diaria del Gltimo mes por tienda y

consolidada

Estadisticas de la venta mensual por tipo de prenda de los

ultimos tres afios (lo cual permite analizar estacionalidades

y organizar promociones).

Propaganda personalizada a clientes.

Diferencias entre despachado y recibido.

. Despachos pendientes de recepcién.
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XIII - MODULO DE CONTROL DE

MOVIMIENTOS

13.1 Objetivo
Proporcionar informacién y facilitar el control sobre
los inventarios y movimientos de 1los articulos sujetos a

costeo en las diferentes zonas de inventario.

13.2 Limites Iniciales

. Movimientos de articulos relacionados con la produccién,
recibidos de los médulos de Tintoreria, Tejeduria, Corte,
Costura y Acabado (salidas a produccién, ingresos por
ventas, mermas, salidas a plantas de terceros, recepciénes

de terceros, producciones de primera, producciones de
segunda, etc).

. Captura mensual de inventarios fisicos.

13.3 Alcances

. Registro de ingresos / salidas de zonas no incluidas en

los médulos mencionados en los limites iniciales.

. Conversién de movimientos de produccién a movimientos de

costos

. Determinacién de diferencias de inventario y generacién de
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movimientos de ajuste automatico wuna vez aprobadas las

diferencias.

13.4 Limites finales

. Movimientos de articulos relacionados con la produccidén en
codigos de costos (para el sistema administrativo, médulo de
costos), los que deben incluir los ajustes por diferencias

de inventario.

. Reportes de posicidén, movimiento y consulta de saldos por

zona de inventario.

. Kardex.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En el afio 1989, en el darea de planeamiento trabajaban 6

personas, en programacién tintoreria 4 y en programaciodn

tejeduria 2. Los planes y programas se efectuaban
basicamente empleando hoJjas de célculo en PC’se no
conectadas.

El proceso de planeamiento tomaba aproximadamente 10
dias, termindndose a mediados de mes, sin posibilidades de
reprocesarse en caso de errores y con informacioén

desactualizada.

Actualmente en el 4&rea de planeamiento trabajan 3
personas, 2 en programacioén tintoreria y 1 en tejeduria. El
proceso de planeamiento se efectua en estaciones de la red y
toma aproximddamente una hora incluyendo la impresidn de

reportes.

Es decir se ha logrado una reduccién del rol del &rea
de 6 personas, siendo el proceso mucho mas confiable y
oportuno, y pudiendo repetirse varias veces en el caso de
detectar errores. Se ha apoyado de esta manera el incremento

en el volumen producido por la empresa.

Recomendacién: Para poder efectuar un adecuado planeamiento
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y control, se requiere realizar interfases diarias desde las
plantas 2 y 3 de la empresa hacia la uno, y viceversa para
comunicar los programas. Esto es debido a que se trabaja con
tres LAN independientes, provocando esto redundancias en

bases de datos.

Integrar las redes en una WAN evitaria redundancias,
interfases y facilitaria el contar con informacién méas

oportuna.

Con la implantacién del médulo de balance de materias se
logré reducciones de 30% en el nivel de mermas del area de
corte y permitié contar con estandares por articulo-color-
actividad para el costeo de prendas (antes habia un unico

estandar de 6% para cualquier articulo-color).

Recomendacién: Usar técnicas de Calidad Total que permitan
bajar los niveles de merma igualando los estandares
internacionales, aumentando asi nuestra competitividad

(existen muchos problemas con insumos nacionales).

La implantacién de incentivos en el médulo de tejeduria
permitié por ejemplo que las 6 madquinas listadoras pasen de
trabajar de una eficiencia de aproximadamente 54% a 64%. Lo

cual equivale practicamente a haber aumentado una maquina en

la planta.
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Recomendacioén: Efectuar seguimiento permanente Yy
relanzamientos peridédicos, para que la eficiencia obtenida

no vuelva a decaer.

La implantacién del médulo de pedidos permitidé enviarle al

cliente informacién por temporada de sus despachos.

Recomendacion: Disefiar méds informacidén para clientes que
mejore nuestro servicio (Situacién de las etapas de pre-
produccién, posibles faltantes de avios proporcionados por

ellos o situacién de sus pedidos en las etapas productivas).

Siendo el sistema bastante grande y con multiples opciones,
la alta rotacidén de personal existente en la empresa exige
un alto grado de seguimiento y capacitacidén constante por
parte del personal de sistemas, para que partes del mismo no
caigan en desuso por  desconocimiento y sean reemplazadas de
manera incompleta y con posibilidad de error por

herramientas de cémputo personal (Hojas de Calculo).

Recomendacién: Mejorar la documentacién del sistema con
manuales explicativos de las funciones y alcances de cada

médulo y con helps que guien el uso de las transacciones.

El uso de cédigos de barras a sido de mucha utilidad para la

captura de datos de produccién, movimientos, e inventarios.
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Recomendacioén: Hacer uso intensivo de esta técnica
implantandola donde sea posible v se Justifique

econdémicamente.
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NOMENCLATURA

Avios.- Denominacién que se la da a todos los componentes de la
prenda que no son telas, Pueden ser de costura (hilos de coser,
botones, cierres, hombreras, etc), de acabado (bolsas, cajas,

alfileres, etc) o incluso de otras actividades (hilos de bordar).

Complementos.— Denominacién que se le da a la telas rectilineas o
circulares que no forman parte del cuerpo de la prenda, como son

los cuellos, pufios, pretinas, etc.

Estilos.- Denominacién que se le da a un determinado tipo de

prenda (incluye absolutamente todas sus caracteristicas).

Fecha objetivo.- Fecha calculada por el médulo de planeamiento.
En ésta fecha una planta debe entregar a la siguiente sus 6rdenes

de produccidn.

Galga.- Dispositivo circular que contiene un numero determinado
de agujas y permite que en una determinada maquina de tejer se

produzcan articulos de diferentes densidades.

Limites Finales.- Informacién que el médulo emite y que es

utilizada por el usuario en funciones ajenas al médulo emisor.
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Limites Iniciales .- Informacién externa que el médulo recibe y

requiere para su adecuado funcionamiento.

Orden de Produccidén.- Dependiendo de la actividad productiva, la

orden esta conformada por

Tintoreria Hilos Kilos de Hilos Color.
Tejeduria - Kilos de Tela Cruda.

Tintoreria Telas - Kilos de Tela Color.

Corte - Prendas Habilitadas.
Costura - Prendas Cosidas.
Acabado - Prendas terminadas.

Paguetes de prendas.—- Grupos de prendas del mismo estilo, color y
talla. Al agruparse conforman 6érdenes de produccién de corte y/o
costura que son del mismo estilo y color, pero que pueden tener

tallas distintas.

Pedidos Son las unidades de produccién de la empresa, incluyen
una sola prenda o estilo en varias presentaciones. Los pedidos
con todos los detalles ya pactados (caracteristicas y precio),
estan en estado de firmes (PF), 1los que estan en las plantas
produciendose. Existe otro grupo de pedidos que aun se encuentra
en negociaciones, y que no se estdn produciendo, las reservas
confirmadas (RC). Finalmente se tiene un grupo de pedidos que son

estimados del area comercial en base a su conocimiento de 1los
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clientes y la historia de pedidos de los afios anteriores, son las

ventas proyectadas (VP).

Piezas de tela Son de un articulo de tela determinado, tienen
como atributos de medicidén metros y kilos, conforme wvan avanzando
en el proceso productivo, adquieren otros atributos como color,

ancho de tela y calidad.

Presentacion.- Es la combinacién de color-talla en un estilo
especifico, por ejemplo rojo-small. Cabe mencionar que el color
en el caso de prendas es una etiqueta, ya que una prenda llamada
roja, puede tener partes de otros colores o incluso ser rayada,

pero se supone mayoritariamente roja.

Procesos.~ Secuencia de pasos que se deben seguir en una

determinada planta, para trabajar una orden de producciédn.

Recetas.- Especificacién de los quimicos y colorantes que se
deben utilizar para tefiir un determinado articulo de un color
especifico en una madquina dada. También incluye las operaciones
que se deben efectuar a lo largo del tefiido (de 8 a 14 horas
usualmente) y su oportunidad. Existen recetas estandar, estas son
recetas tedricas desarrolladas en el laboratorio e independientes

de las magquinas de tefiido a ser usadas posteriormente.
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ANEXO 2
EJEMPLO JUSTIFICACION ECONOMICA

MODULO DE SALDOS - PRENDAS

Estimacién de costos

Costos de implantacién.

Mano de obra:

Andlisis 4 meses / hombre.
Programacién 8 meses / hombre.
Centro de Informacidn 1 mes / hombre.

TOTAL 13 meses / hombre.

Se considera un costo promedio de 2,500 US$ por
persona, incluyendo sueldos y leyes sociales.

Costo Mano de Obra : US$ 32,500

Adquisicién de Equipos y Software.

6 Microcomputadores Uss$ 15,000
6 Impresoras USg 3,000
4 Lectores opticos fijos Us$ 1,600
2 Lectores opticos portatiles USgs 3,000
. 6 Estabilizadores Uss 1,800
1 Servidor USg 4,000
. Software de red y cableados UsSs 4,600

TOTAL US$ 33,000
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Se considera dos equipos en cada tienda, uno en el &area

de acabado y uno en el de almacén. Solo se requiere servidor
en una de las tiendas, ya gque los otros 1locales ya tenian

redes previamente.

El costo total de implantacién del proyecto asciende

aproximddamente a US$ 65,500.

Beneficios esperados. Debido al aumento de la produccién
ocurrido en los ultimos afios, la cantidad de prendas saldo que se
generan mensualmente, han pasado de 4,000 (3% de 130,000) a 6,250
(2.5% de 250,000), pasdndose por lo tanto de tener una tienda a
dos. Adicionalmente también se esta en capacidad de exportar
saldos con mayor facilidad, todo esto nos hace esperar una mayor
venta mensual de aproximadamente 2,000 prendas, teniendo cada

prenda un margen promedio de US$ 2.00.

Justificacién economica. Teniendo un costo total de US$
65,500, y una mayor utilidad mensual fuera de impuestos de US$
4,000, se espera que el sistema descontando los ingresos a una
tasa del 15% anual, se page en aproximadamente 19 meses (al valor

presente se obtienen US$ 67,277).
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EJEMPLO DE LAYOUTS DE BASES DE DATOS

Referencial de clientes

CAMPO

BCLICODCLI
BCLINOMCLI
BCLIABRCLI
BCLIZONCLI
BCLIDIREC
BCLIROC
BCLICONTAC
BCLIFECCRE

INDICE A =

Datos complementarios de clientes

CAMPO

BDCCCODCLI
BDCCTIPDAT

BDCCNUMSEC
BDCCCDATO

INDICE A =

DESCRIPCION

Cédigo del cliente
Nombre del cliente
Nombre abreviado
Pais

Direccion

Nuimero de RUC
Persona de contacto
Fecha de Creacién

CODCLI

DESCRIPCION

Coédigo del cliente
Tipo del dato

T - Namero telefdédnico
X - Numero de Telex
F - Namero de Fax
Nuimero de secuencia
Dato

CODCLI + TIPDAT + NUMSEC

Divisiones del cliente

CAMPO

BDCLCODCLI
BDCLCODDIV
BDCLNOMDIV
BDCLDIREC

BDCLCONTAC
BDCLFECCRE

INDICE A =

DESCRIPCION

Cbédigo del cliente
Coédigo de la divisién
Nombre de la divisién
Direccién

Persona de Contacto
Fecha de creacién

CODCLI + CODDIV

TIPO ANCHO DECIMALES

5
35
10

3
40

8
35

8

ogaoaaoaoaoaaoaaQ
(eNeoNoNoNoNoNoNeo)

TIPO ANCHO DECIMALES

C 5 0
C 1 0
N 3 0
C 15 0

TIPO ANCHO DECIMALES

5
3
25
40
35
8

ogoaoQaoQQ
lcNeNoNeoNoXeo



ARCHIVOS
BPDDCAL
BPDDCON
BPDDCTR
BPDDHDG
BPDDHIL
BPDDHIZ
BPDDMHI
BPDDMOD
BPDDMOV
BPDDPDH
BPDDPED
BPDDPGR
BPDDPHI

BPDDPRA

BPDDPRV

BPDDREQ

BPDDZNC

ANEXO 4
EJEMPLOS DE TABLAS
MODULO DE CONTROL DE HILADOS
DESCRIPCION

Calendario de meses
Consumo de hilados
Control general del médulo
Dias giro del hilado
Referencial de Hilados
Stock del hilado por zona contable
Hilados del movimiento
Modificaciones para pedidos clientes
Referencial de Movimientos
Hilados del pedido a proveedor
Referencial de pedidos a proveedores
Grupos de hilado por proveedor
Hilados suministrados por proveedor
Restricciones de abastecimiento por
proveedor
Referencial de Proveedores

Requerimientos de hilado por periodo

Referencial de zonas Contables
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INDICES
BPDDCALA
BPDDCONA

BPDDHDGA
BPDDHILA
BPDDHIZA
BPDDMHIA
BPDDMODA
BPDDMOVA
BPDDPDHA
BPDDPEDA
BPDDPGRA
BPDDPHIA
BPDDPRAA

BPDDPRVA
BPDDREQA
BPDDREQB
BPDDZNCA
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