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Onptimizacion de la Gestion de la Produccion del Tejido de Punto

RESUMEN EJECUTIVO

La presente tesis tiene por objetivo principal optimizar la gestion de la produccion del tejido de
punto, a través del proceso de mejora continua de la Teoria de Restricciones aplicada al sistema
productivo, denominado Sistema Drum-Buffer-Rope; DBR. DBR es un sistema cuello de botella
basado en la identificacion y explotacion de las restricciones, con la finalidad de controlar y proteger
el flujo productivo. A la vez de ser una poderosa herramienta para focalizar las acciones correctivas

mediante la gestion del inventario amortiguador.

La aplicacién de DBR se ha desarrollado en el proceso de fabricacion de tela de una empresa del
sector textil nacional, que opera con dos plantas en un proceso que abarca desde la compra del hilo
hasta la confeccion de las prendas. El diagnéstico situacional de la organizacion revela deficiencias
en la gestion del sistema productivo causado fundamentalmente por la aplicacién de politicas que
tienen su origen en el control de los costos a través de la maximizacién de los rendimientos en cada
centro de trabajo, controlado por indicadores no integrados a la meta de la organizacion, tal como la
eficiencia medida en unidades / dia. Consecuencia de todo ello, es la saturacion del proceso por las
liberaciones descontroladas, reasignacion y desvio de materiales; asi como el procesamiento de
grandes lotes con el proposito de eliminar el tiempo de preparacion. El resultado final es el atraso

en la entrega de los pedidos, la acumulacién excesiva de inventario en planta, el descontrol de los

Pag. 2
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planes y programas de produccion y la desintegracion de los miembros de la organizacion
generado por conductas individualistas, frente a un clima hostil y poco alentador. A todo eflo se
suman problemas sistematicos, como: fallas de maquinaria y equipos, defectos en el material y

cambios en la demanda; que no son sino causas que magnifican el problema de fondo.

Con la implementacion del sistema cuello de botella DBR es factible revertir esta situacion, al
controlar el flujo productivo a través de las restricciones, empleando el inventario para proteger al
sistema de las causas no controlables o Murphy, e integrando a la organizacién con indicadores
alineados a la meta corporativa. A la vez, emprender un proceso de mejora continua basado en la
administracion de los amortiguadores, que retroalimentan de informacion al sistema, a través de la
deteccion de causas comunes que afectan la capacidad del cuello de botella, y por ende de la
planta entera. Esto permite incrementar la velocidad de respuesta y reaccionar oportunamente ante
problemas reiterativos, con el fin de eliminarlos por acciones correctivas focalizadas. Con ello
integramos el sistema de la calidad ISO 9000 al proceso de mejora continua, ahora ya no solamente

orientado a la satisfaccion del cliente, sino también a la meta de la organizacion.

Finalmente, hemos logrado integrar a la organizacion y darle las herramientas necesarias para
iniciar el desarrollo de ventajas compefitivas que mejoren su participacion en el mercado.
Adicionalmente, hemos demostrado que un ingrediente clave es desterrar las politicas que frenan e
impiden los cambios organizacionales. Y que para lograrlo debemos estar permanentemente
enfocados en el objetivo y la meta corporativa que seran la guia para planificar y controlar nuestras

decisiones y acciones.
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INTRODUCCION

El entorno donde hoy actian las empresas esta sometido a constantes cambios, lo que ha colocado
a la velocidad de reaccion y al mejoramiento continuo, como los principales factores para el
deéarrollo de yentajas competitivas que deben adoptar las organizaciones. De no ser asi, en forma
progresiva tenderian a disminuir su participacion en el mercado; hasta el punto de desaparecer o
ser absorbidas por ofras empresas. Para hacer frente a esta situacion las organizaciones han
optado por aplicar sistemas de mejoras en sus diferentes procesos, tales como: calidad,
planeamiento, relaciones con los clientes, ventas y marketing, entre otros. Sin embargo, muchos de
estos han fracasado, al no saber identificar y explotar las restricciones que les impiden encaminarse

en la carrera por lograr ventajas sobre sus competidores y acercarse a la meta de la organizacion.

La presente tesis titulada OPTIMIZACION DE LA GESTION DE LA PRODUCCION DEL TEJIDO
DE PUNTO, tiene como propdsito optimizar la administracion del proceéo de fabricacion text,
mediante la mejora continua y la explotaciéon de sus restricciones a través del sistema cuello de
botella Drum-Buffer-Rope. Aplicando los principios de la Teoria de Restricciones para equilibrar el
flujo productivo y cuantificar las fluctuaciones que permitan proteger al sistema. Esta alternativa de
solucion nace a raiz del incumplimiento de las fechas de entrega del tejido, identificado como el

problema principal de la textil, causado por acciones desencadenadas de politicas de maximizacion

Pag. 4



Optimizacion de la Gestion de 1a Produccion del Tejido de Punto

de los rendimientos locales en cada etapa del proceso, las cuales son originadas por supuestos

falsos del control de costos, que pretendemos identificar y eliminar.

La Empresa Textil pertenece a un grupo empresarial reconocido, que opera en diferentes sectores
industriales y comerciales. Cuenta con dos plantas productivas, la primera ubicada en Lima donde
se realiza la fabricacion del tejido desde la compra del hilo, y la segunda planta localizada en Ica
~(Chincha), donde se corta y confecciona prendas de vestir casual que seran exportadas.
Actualmente, la Empresa ha implementado un sistema de control de la produccion aplicando Teoria
de Restricciones en la etapa de confeccion, y ha logrado certificar su proceso en el sistema de
calidad 1SO 9000, en ambas plantas productivas. Todo ello con el objetivo claro de penetrar en
nuevos mercados en busca de productos mas rentables, y una diversificacion y homogenizacion de
la demanda, con el propésito eliminar la dependencia de las ventas en pocos clientes, y asegurar

las ventas futuras.

Con estas estrategias y logros alcanzados, la empresa éaptb clientes importantes, que han elevado
el valor de venta de los productos, pero que exigen mayores niveles de calidad y altos estandares
de satisfaccion, medidos sobre la base de la enfrega puntual y al cumplimiento de los acuerdos
pactados. Estos cambios ocasionaron un duro impacto en el proceso textil, al no contar con una
gestion de produccion totalmente integrada al sistema cuello de botella ya implementado en la
planta de confecciones. El diagnéstico realizado, revela que la causa raiz son las politicas
derivadas del control de costos e indicadores desenfocados con los objetivos de la empresa, lo cual

se traduce en atrasos de las tareas € incumplimiento de las fechas de entrega.
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Al finalizar el desarrollo del presente trabajo de investigacion, queda demostrado que
implementando el sistema cuello de botella DBR en la planta de fabricacion del tejido, se logra
incrementar el flujo productiyo y crear un proceso de mejora continua alineado al sistema de la
calidad existente. Para conseguir nuestro propésito nos valemos de herramientas de ingenieria
tales como: diagramas de afinidad, calculo de cargas, determinacion de cuellos de botella en
sistemas de capacidad finita, diagramacion de procesos y analisis de causa efecto; asi como
también, de los conceptos teoricos referidos a sistemas de planeamiento y control de la produccién

integrados.

El estudio ha sido dividido en cinco capitulos principales: fundamentacion teérica, diagnostico
situacional, adaptacion del modelo DBR y aplicacion en el proceso productivo actual a través de
una simulacion. Cinco etapas importantes para implementar un sistema, cuyo fin es optimizar la
gestion de produccion y brindar una alternativa orientada a la consecucién de la meta

organizacional con un ingrediente clave: /a integracion.

El autor.
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Capitulo

PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO

“Dios nos conceda SERENIDAD para aceptar las
cosas que no podamos cambiar, VALOR para
cambiar las que podamos y SABIDURIA para

conocer Ia diferencia”.
(Anénimo)
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1.1.

ANTECEDENTES

1.1.1. ElEntorno

La coyuntura internacional reinante, cuyo caracter marcado es la globalizacion
transaccional econémica con una competitividad exacerbada, ha dejado sus huellas en la
industria textil exportadora local, tales como; modificaciones estructurales insuficientes,
diversificacion de productos, plazos de entrega y precios reducidos, constante inversion en
tecnologia, certificacion de procesos, capacitacion del personal, entre otros. Pero la batalla
no es solamente con los productos que se exportan sino. también con aquellos que
compiten en el mercado interno, los cuales tienen muchas barreras que soportar, entre ellos
figuran: los precios subvaluados de tejidos y confecciones de importacion, el contrabando
de textiles que no se detiene, los efectos aun latentes del fendmeno del Nifio y sumado a
todo esto, una nueva forma de contrabando que estd cobrando fuerza y es Ia»
comercializacion de ropa usada. Todo lo anterior afecta seriamente al sector textil, el cual
tiene que luchar dia a dia contra condiciones de produccion mas adversasv que en ofras

partes del mundo.

El panorama no es alentador para la industria textl, por lo cual muchas empresas ya han
tomado decisiones financieras para evitar el colapso, en tanto que ofras vienen
racionalizando su gestion para sortear esta grave etapa de crisis. Sin embargo, se aprecia
en el empresariado la firme idea de invertir y continuar con la meta de elevar el nivel técnico
de nuestra industria textil, la que —es bueno recordar— es una de las mas importantes

fuentes de empleo y asimismo, una de las mayores generadoras de divisas del pais.
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1.1.2. LaEmpresa

La organizacion en estudio pertenece al sector textil de la industria nacional, en el cual se
ha mantenido como el mayor exportador de tejido de punto. Fue fundada en el afio de 1942,
y forma parte de las unidades productoras de un grupo familiar diversificado dedicado a
negocios operativos también en las areas: inmobiliaria, manufacturera, mineria, inversiones
financieras y empresas de servicios. Actualmente, es el negocio con mayor inversién del
grupo, siendo su principal actividad econémica ‘Ia fabricacion de tejido de punto y la
confeccion de prendas de vestir; por lo cual califica en los grupos 1730 y 1810 de acuerdo a

la Clasificacion Industrial Uniforme (C.1.LU.) de las Naciones Unidas.

El Grupo al que pe(tenece, remonta sus origenes al afio 1876, cuyo pensamiento y forma
de actuar construyeron la base para su posterior desarrollo, siendo la cUarta genefacién la
que ingresa al sector textil. La permanencia en el tiempo y la proyeccion hacia el futuro, son
consecuencia de haber identificado elementos esenciales en su organizacion, denotados

como principios; de los cuales podemos citar:

M | Velar por el bienestar de todos sus miembros, y comprometerlos plenamente con los
ovbjetivos establecidos.

Asumir la responsabilidad de sus actos, mas alla de los resultados del negocio.
Definir transparentemente sus objetivos y resultados con sus miembros.

Promover el desarrollo de sus empleados para lograr permanencia y crecimiento.

B 8 B ®

Buscar constantemente el mejoramiento de la calidad y productividad a todo nivel.
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Actualmente la empresa opera con dos plantas productivas, la primera ubicada en Lima,
donde se fabricacion el tejido y la segunda pianta ubicada en ica (Chincha), donde se

realiza el corte y la confeccion de las prendas.

1.1.3. Plan Estratégico

A pesar de contar con afios de experiencia en la industria textil, la empresa no estaba
preparada para lanzarse y penetrar en los mercados internacionales. Tal es el caso que
para el afo 1995 realizé el plan estratégico que le permitiria alcanzar sus objetivos. En este
estudio' se definen: misién, vision y metas a corto y mediano plazo que daran origen a
estrategias, las cuales conforman el marco que circunscribira la posterior adopcion de la

Teoria de Restricciones aplicada al proceso productivo.

El plan estratégico fue realizado con un horizonte de 15 afios, estableciendo como misién
de la organizacion: satisfacer las necesidades del mercado de vestimenta casual de
calic\lad, con una vision para el afio 2010, de ser reconocida, como la empresa mas
rentable del sector textil, lider en exportaciones y en el mercado local. Las metas
fijadas a largo plazo fueron las siguientes:

Triplicar el volumen de las operaciones con respecto de las operaciones en 1997.
Homogenizar la cartera de clientes de trayectoria y proyeccion positiva.

Mantener el costo de ventas por debajo del 64 %.

Invertir un maximo de la depreciacion acumulada en el periodo 1998 - 2006.

Integrar a los proveedores estratégicos mediante alianzas o participacion accionaria.

8 B B B ® &

Alcanzar un valor bursétil, equivalente a ocho veces la utilidad neta.
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Las metas a corto plazo establecidas para el afio 2000 fueron:

Exportar mas de 50 millones de délares y crecer 15 % anual.

Vender localmente 2 millones de délares y crecer 80 % anual.

Tener un plan de mercadeo internacional al 31/12/98

Bajar el costo de ventas a 65.5 %, incluida la depreciacion.

Reducir los gastos generales, administrativos y ﬁnancieros por debajo del 18 %.
Tener elaborado un plan de inversiones del periodo 1998 — 2000 a Octubre de 1997.
Disponer del 100 % de personal idoneo, comprometido, integrado y capacitado.

Obtener calificacion sobre acciones en el primer frimestre de 1998.

8 B B @ @ @ @ @ &

Contratar la colocacion del “foat” necesario antes del afio 2000.
Las estrategias desarrolladas por la Textil estuvieron basadas en los siguientes puntos:

M  Definir al cliente tipo que requiera prendas de mayor valor agregado con volimenes

minimos de 100,000 prendas anuales y con claro potencial de crecimiento.

M  Disefiar un plan agresivo de diversificacion de clientes, con la infroduccion de
nuevos compradores que no alcancen una participacion mayor al 25% de las ventas

totales actuales, y no sobrepasen el 18% en el futuro.

M Tener un acercamiento proactivo con los clientes para poder adelantarnos a sus
necesidades, disefiando y desarrollando telas alternativas con procesos adicionales

para mejorar la rentabilidad de nuestros productos.
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Establecer calendarios claros y precisos para la elaboracion de muestras, desarrolios
de telas, cotizaciones de productos y programa de entregas de acuerdo a las
distintas temporadas. Para agilizar este proceso se traslado en 1996 la seccion

muestras prototipos y moldes de la Planta 2 (Chincha) a la Planta 1 (Lima).

Contar con pedidos reservados y confirmados de sus clientes que impliquen la
utilizacion de 5 meses de produccion a plena capacidad, permitiendo una mejor

planificacion de la produccién y abastecimiento oportuno de insumos y avios textiles.

Incrementar la capacidad de polos “Collar & Placket’, reconvirtiéndose algunos

modulos de produccion en Planta 2.

Reducir los costos de los colorantes, insumos quimicos y productos auxiliares,

mediante importaciones directas de Europay USA.

Incrementar la capacidad productiva de prendas de mayor valor agregado y soportar

un crecimiento agresivo en ambas plantas.

Implementar un programa de mejoramiento continuo de la calidad cuyo primer paso

seré la obtencion de la certificacion 1ISO 9002 en 1998, en la planta de confecciones.

Reingenieria organizacional, seleccionando y reclutando personal de mayor
capacidad y preparacion en todos los niveles de la compaiiia de acuerdo a las

necesidades futuras.

Modernizacién de equipos y sistemas, buscando la integracion de las areas
productivas. Acompafiado de los entrenamientos necesarios para que la

organizacion alcance un nivel moderno con eficiencia y productividad.
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1.1.4. Aplicacion de Teoria de Restricciones en el Proceso de Confeccion

De acuerdo a los objetivos de la organizacion, se implementé Teoria de Restricciones en el

proceso de confeccién ejecutado en la segunda planta (Chincha), ubicando al cuello de

botella en una operacién por estilo de prenda, dentro de Ia linea costura. Para controlar y

asegurar el éxito de este nuevo modelo productivo, se realizo:

]

La instalacion del sistema ETON de acarreo automatizado en las lineas de costura,
para maximizar el ratio prendas/minuto, y mantener constante el flujo de 1a linea,
con un bajo inventario en proceso.

La creacion de la escuela de entrenamiento para adiestrar al personal,

anticipandose a los cambios de estilo en cada linea de confeccion.

Las ventajas que la organizacion logra al aplicar este modelo en el proceso de costura son:

Reducir los tiempos muertos que elevan el valor de minuto por prenda, generado por
el exceso de cambios de estilo.

Reducir el costo de mano de obra en costura, por la modalidad de pago a destajo.
Colocar un inventario de proteccion o buffer proximo al aimacén de productos
terminados, para asegurar las fechas de entrega de los pedidos.

Aprovechar al maximo el minuto de confeccion, asegurando la calidad del material
antes de coser y reducir el riesgo de problemas de calidad del material ya cosido,

con la menor cantidad de operaciones delante de la restriccion.
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M  Oportunidad de controlar la calidad en las operaciones anteriores, que aseguren la

llegada de un material 6ptimo al proceso restriccion.

Esquema N° 1

Aplicacién del Sistema Cuello de Botella DBR en el Proceso de Confeccion

CUERDA A
ALMACEN DE

1; RESTRICCION

() AMORTIGUADOR

CUERDA A

ESTANTERIA

Estanteria de Costura

Cuerda de Conexion
— entre Amorguadores y
Almacenes

Fuente . Sistema Actual de Confecciones
Elaboracién : Propia

ALMACEN DE DESPACHO
DE PRENDAS

AUDITORIA FINAL

ACABADO DE PRENDAS

LAVADO DE PRENDAS

COSTURA E INSPECCION
DE PRENDAS

CORTE E INPECCION DE
BLOQUES

ALMACEN DE TELA
TERMINADA
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Por otro lado, para alcanzar los objetivos planteados fue necesario invertir en maquinaria
para elevar la capacidad tanto de las lineas de corte, como del suministro de la planta de
fabricacion de tela, con el propésito de mantener el inventario de seguridad y responder a

las exigencias del proceso de confeccion:

M  Sistema automatico de tendidd y corte Gerber Cutter, que eleva la capacidad y
mejora drasticamente las eficiencias.

| Magquinas circulares y rectilineas de ultima generacién, asi como la apertura del
servicio de tejido por terceros.

| Magquinas de tefiido, 9 maquinas de tefiido de tela Jet Over Flow (Brazzoli); asi
como 6 autoclaves (Then) para el tefiido de hilo.

%] Maquina secadora de tela automatica.

| Sistema de control de tintoreria INFOTIN, que administra los tefiidos de tela e hilo,
asociado a una cocina automatica de colorantes y productos auxiliares,
denominado LAWER DOS CHEM. Ambos integrados a la maquina de tefiido, con el
fin de reducir significativamente el desperdicio y las mermas en el despacho de
colorantes y auxiliares, asi como la reduccion de los reprocesos.

it} Maquina para compactado tubular, con el fin de evitar la congestic')n o cuelios de
botella en las rutas de acabado de tela, disminuir el tiempo de procesamiento e

incrementar las eficiencias en el corte al tener menores anchos.
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1.2.  IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

Dentro el entorno descrito, 1a organizacién opera bajo un sistema productivo basado en Teoria de
Restricciones aplicado al proceso confeccion. Habiendo realizado inversiones con |a finalidad de
aumentar la capacidad de corte, tintoreria y tejeduria, que les permita proteger al cuello de botella

con un inventario de seguridad.

Actualmente se ha incrementado el tamafio del inventario protector para reducir el riesgo de caida
de las lineas de costura, debido a los atrasos en el suministro de la planta de produccion de tela.
Sin embargo, en ciertos casos es insuficiente para amortiguar €l incumplimiento en la entrega de los
pedidos de tela, al presentarse el problema de falta de espacio fisico en la estanteria y en almacén
de tela terminada (Chincha), ocasionado por el despacho de pedidos no programados con la
finalidad de sustituir material atrasado y “amortiguar su impacto”. Este tipo de acciones a la vez de
generar desordeh en los planes de corte y costura, causan graves lesiones (tiempos muertos) en el
cuello de botella, pues el material no programado, en la mayoria de los casos, aun no cuenta con

los complementos y avios para iniciar la confeccion.

El atraso del material se debe en gran parte a la mala sincronizaciéon de los componentes de una
partida (tela principal, complementos y avios), causado por las reasignaciones y desvios de materia
prima (hilo) o complementos hacia pedidos no programados con la finalidad de mantener las
maquinas operativas. Otra causa de los atrasos e’incumplimiento de las entregas son los tiempos
de produccion alargados por el exceso de inventario en planta, debido al procesamiento de lotes de

gran tamaiio con el objetivo de eliminar preparaciones y aumentar algun rendimiento local.
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Esquema N° 2
Arbol de Realidad Actual de la Gestion de la Produccion

160
Exceso de Inventario protector
L de las Iineas de costura. J

e T

455 150

El inventario de proteccion no

tiene ios pedidos programados
por corte.

P

Riesgo de caldas en {as lineas de
costura.

140 130
Se despachan pedidos no Incumplimiento de las fechas de
programados. despacho de tela.

25
Los directivos también evaluan el 120
desempefio de la planta en base Atrasos del material pragramado.
al Throughput.
4r /\

110 100
incremento en el tiempo de Maia sincronizacion del material
procesamiento del materiai. programado.

\ [

90
Exceso del inventario en planta.
70 80
Aumento del tamafio de los lotes Se libera material antes de
de procesamiento. tiempo. No programado
60
Se desvia material asignado a
pedidos programados.
40 50
Se debe eliminar los tiempos Se debe maximizar el
muertos y preparaciones rendimiento.

35
20 30 Los directivos evaluan
Debemos proteger el Throuhput. Debemos controlar ios costos. permanentemente los

rendimientos.

\

10
Debemos tener una
administracion exitosa

Fuente  : Diagnostico de la Situacion Actual
Elaboracion: Propia
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Todas las causas mencionadas tienen un origen comun en la politica de mantener operativas las
maquinas todo el tiempo para eliminar el desperdicio y “aprovechar” al maximo los recursos de la
planta. Este comportamiento arraigado en el personal de produccion es gestado desde los niveles
mas altos de la piramide organizacional; con el titulo: “debemos controlar los costos”, que surge
como respuesta y como (nico camino de llegar a una administracién exitosa. Otro de los requisitos
para una administracion exitosa es cumplir ¢con las fechas de entrega, es decir: “proteger el
Throughput” del proceso productivo. Es por ello que frente a una situacion de excesivos atrasos
en los pedidos, se tomen decisiones como la de despachar pedidos no programados, con la

finalidad de mostrar, por lo menos en cifras el “buen desemperio de la planta® (Ver Esquema N° 2:

Arbol de Realidad Actual).
Esquema N° 3
Nube del Problema de Fondo
Supuesto:Porque el (inico modg
para lograr un buen desempefio
en costos es mediante un buen
desempefio en todas partes
' N 4 N
‘o Pre-Requisto
Requisito . o ,
Debemos controlar los Costos. Debemos administrar segun
Objetivo los costos.
Debemos tener una \ J N J
administracion existosa. ( ™ ™~
Requisito Pre-Requisito
Debemos proteger el Debemos administrar de
Throughput. acuerdo al throughput.
A / %
Supuesto:Porque no se puede logr
un buen desempefio en Throughput
mediante un buen desempefio focal
en todas partes
Fuente : Diagnostico de la Situacion Actual

Elaboracion : Propia
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Por lo tanto, queda identificado como problema fundamental de la gestion actual de la produccion el
conflicto generado entre decisiones tomadas sobre la base de la administracion a través de los
costos y las decisiones sostenidas en la administracion del Throughput. Sin embargo el problema
de fondo desaparece si eliminamos el supuesto falso detras del conflicto: “ef tnico modo de lograr
un buen desempefio en costos, es mediante un buen desemperio en todas partes”, y
empleamos solamente el supuesto valido del Throughput “No puede lograrse un buen
desemperio en Thfoughput mediante un buen desempeiio local en todas partes”. (Ver

Esquema N° 3: Nube de! Problema de Fondo)
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1.3.

OBJETIVOS

El desarrolio de la presente tesis tiene como finalidad:

Optimizar la fabricacion de textiles, mediante la mejora continua del proceso productivo

basada en la administracion de los cuellos de botella a través del sistema Drum-Buffer-Rope.

Aplicando los principios de la Teoria de Restricciones para aumentar el flujo productivo, y

amortiguar las fluctuaciones del proceso con inventario protector, generado por la anticipacion

confrolada de la liberacion del material. A la vez se pretende lograr los siguientes objetivos

especificos:

| Integrar a los centros de frabajo mediante indicadores alineados a la meta de la Textil.

| Cumplir con los requisitos del sistema‘de la calidad implantado 1SO 9000, para asegurar la
calidad del producto y establecer un proceso de mejora continua basado en ia eliminacion
de las causas a problemas reiterativos de mayor impacto en la empresa. |

™ Generar un mecanismo de retroalimentacion a través de la administracion de los
amortiguadores, que asegure la reaccion oportuna frente a los cambios no controlables.

%] Asegurar las ventas futuras con el cumplimiento de los despachos acordados con el cliente
interno (planta de confecciones). A la vez de reducir el lead time de produccidn para acortar
el tiempo de facturacion y elevar el Throughput del sistema.

™ Reducir el inventario en planta, con la finalidad de disminuir el dinero atrapado en el sistema

y permitir un retorno oportuno de la inversion.
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14. METODOLOGIA DEL ESTUDIO
La metodologia para desarrollar el presente trabajo de investigacion, y cumplir con los objetivos

propuestos se describe a continuacion:

™ “Fundamentar los conceptos teodricos y definiciones de los sistemas productivos
tradicionales y luego detallar los fundamentos y principios de la Teoria de Restricciones y
su aplicacion en sistemas productivos Drum-Buffer-Rope.

%] Realizar un diagndstico de la situacional de la organizacion, de los aspectos relacionados al
sistema productivo del tejido de punto. Y sefialar las principales causas, su interrelacion y
ramificaciones en la gestion actual, enfatizando en el proceso de planeacion y
programacion de la produccion.

| Desarrollar el modelo adaptado a la industria textil, considerando el proceso de fabricacion
de una empresa lider en exportaciones de prendas en tejido de punto, las particularidades
de sus operaciones y las politicas involucradas relacionadas a las estrategias de mercado y
restricciones de calidad; desde la compra de! hilo hasta el acabado final del tejido.

| Simular el modelo textil, empleando datos de produccion del afio 2000 — 2001, y obtener los
resultados en indicadores de explotacion.

% Finalmente, obtener las conclusiones y recomendaciones producto del diagnostico,

adaptacién y simulacion del modelo DBR en la industria textil nacional.
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Capitulo

FUNDAMENTO TEORICO

“El éxito viene cuando la razon, el almacén de Ia
experiencia, se rinde ante la voluntad”.

(Ynnayat Kjan)
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2.1. PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION INTEGRADO ~ PCPI

En las Glimas décadas se ha desarroliado una serie de nuevos enfoques e instrumentos que,
incidiendo fundamentalmente en la gestion de operaciones han contribuido de forma sustancial a la
consecucion de ventajas competitivas y estrategias para el conjunto de la emprésa. Estos sistemas
tienen sus inicios en la década de los setenta, con un enfoque global para la planeacion y control de
la produccion, cuyo ingrediente fundamental lo constituyd fa integracion. La primera década, fueron
afos de transicion; donde el planeamiento y control de la produccién tradicional evoluciond, dejando
de ser una herramienta de produccion; para convertirse en la funcién integradora de la
organizacion, ahora con dos aspectos importantes; un concepto global basado en una filosofia que

la controla, y un conjunto de herramientas o técnicas de implantacion.

Figura N° 1
Evolucién del Planeamiento y Control de la Produccion
Era de ROP/EOQ ———————— e 3 ra de SPUPCPI
N
' HT :
: EUA >
|
AT
5 " | Japon Sistemas hibridos
esarroiio en '
" " epT —t Sofisticacién por
! ! : MRP II ) el usuario
Principios ! : Cambios culturales
de Kanban : !
! ! oPT
MRP | OPT EUA T0C —» J
bbyv vb v o
A A A A A A
1350 1960 1970 1980 1990 2000
Sigtas:
ROP : punto de reorden
SPI : sistemas de produccién integrados
PCP1 : planeacidn y control de la praduccidn integrados
SPT :sistema de produecion TOYOTA

Fuente  : Direccién de Operaciones — Cap. |. Introduccion a la Planificacion y Control de la Produccion
Elaboracion: Propia
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22. SISTEMAS EMPUJAR - PUSH

Los sistemas empujar se basan en la programacion, con un concepto administrativo central de
planeacion, estos se implantan mediante MRP 1l, el cual, es un método para la planeacion efectiva
de todos los recursos de la organizacion. MRP Il es una ampliacion de MRP y tiene tres
componentes primordiales: la planeacién de la alta administracion, la planeacion de las operaciones
y la ejecucion de las operaciones. MRP I, por naturaleza, es un sistema de informaciéon para
manufactura donde el concepto de integracién esta sumergido en su estructura, ingrediente clave
para uniformizar el flujo de informacion entre las areas funcionales de la organizacion: produccion,

ventas y finanzas basicamente.

La forma en que operan los sistemas MRP, inicia con un pronéstico de la demanda futura, a partir
de la cual se calculan los lotes de produccion, los cuales son derivados (empujados), a través de
los niveles del sistema de produccion determinado por la estructura del producto final. Los
programas especificos de produccion y las necesidades de materia prima son desglosados a partir
del plan maestro de produccion; el cual contiene los prondsticos de la demanda y los tiempos de
operacion de los articulos finales, que se producirdn en un horizonte de planeacion determinado. E
método es logico, y aparentemente sensible a la programacion de los tamaios de lote de

~ produccion, sin embargo, muchos de los supuestos en los que se basa son no realistas.

| Incertidumbre.- Bajo MRP, se ha supuesto que toda la informacion requerida se conozca
con certidumbre. Sin embargo las dos fuentes claves de incertidumbre son los prondsticos
de ventas futuras del articulo final y la estimacion de los tiempos de demora de la

produccion, de uno a ofro nivel. La incertidumbre del pronéstico significa que es posible que
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la realizacion de la demanda sea distinta a la estimada. En el contexto de planeacion de la
produccion, podria referirse a los pronésticos actualizados de las futuras demandas
respecto a sus prondsticos previos. Los prondsticos deben realizarse cuando se acepten
nuevos pedidos, se cancelen pedidos anteriores 0 se disponga de mas informacion sobre el
mercado. Eso tiene dos implicaciones en el sistema MRP. La primera sobre las decisiones
de dimensionamiento de lote, determinadas en la (ltima corrida del sistema pueden ser
incorrectas, pero lo mas problematico es que las decisiones anteriores, que se implementan

en la actualidad en el proceso de produccion, sean incorrectas.

Planeacion de la capacidad.- El método de dimensionamiento de lote maneja las
capacidades de produccion en un nivel del sistema, pero no resuelve el problema de la
capacidad general, pues no hay garantia de que el requerimiento de capacidad de los
tamafios de los lotes de un nivel determinado, de cémo resultado requerimientos brutos que
puedan ser satisfechos por la capacidad de un nivel inferior. Es decir, un programa factible
de produccién para un nivel puede dar como resultado un programa no factible para un
niveI} inferior. La planeacion de requerimientos de capacidad (PRC) es el proceso mediante
el cual, los requerimientos de capacidad establecidos en un centro de trabajo, se calculan
con el resultado de las requisiciones planeadas con MRP. Estas requisiciones dan como
resultado un programa no factible de requerimiento, lo cual da lugar a varias acciones
correctivas posibles. Una es programar tiempo extra en donde hay cuellos de botella, otra
es revisar el plan maestro de produccién para que las requisiciones planeadas alcancen a

surtirse a niveles inferiores con la capacidad actual del sistema. Es claro que se trata de
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una forma tediosa de resolver el problema que requiere un proceso iterativo de prueba y

error entre la PRC y el MRP.

» Horizontes progresivos y nerviosismo del sistema: Hasta ahora nuestro concepto de la
planeacion de requerimientos de materiales se trata de un sistema estatico. Dado los
requerimientos de los articulos finales durante un horizonte especificado de planeacion, se
determinan las fechas y los tamaiios de lote de produccion para todos los componentes de
nivel inferior. Sin embargo en la practica el ambiente de planeacion de la produccion es
dinamico. El sistema MRP tendria que reprocesarse cada periodo, y reevaluarse las
decisiones de produccion.. Con frecuencia se da el caso de que soélo necesitan
implementarse las decisiones de dimensionamiento de lote para planear el periodo en

Curso.

Tiempos de demora que depende del tamaiio de lote: El calculo del MRP supone que el
tiempo de demora de un nivel al siguiente es una constante fija, independiente del tamario
de lote. En algunos ambientes este supuesto es decididamente irrazonable, donde cabria
esperar que el iempo de demora aumenta si el tamaiio de lote se incrementa. Asimismo
pare(ce dificil incluir, en el calculo de explosion, una dependencia entre €l tiempo de demora

de produccion y el tamaiio del lote en la corrida de produccion.
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2.3. SISTEMAS JALAR - PULL

Los sistemas jalar se definen como sistemas de produccién para fabricar el tipo de unidad
necesaria en el momento requerido y en las cantidades adecuadas. Creci6 de una técnica de
control de produccion, Kanban, a una filosofia de administracion de 1a produccion, que integré al
sistema productivo a los proveedores y a los clientes; expandiéndose del control de flujo y material

en proceso al control de flujo con eliminacion del desperdicio.

El concepto jalar es la administracion de las interdependencias reciprocas de las operaciones; lo
cual constituye la médula espinal del sistema Kanban, y laraiz de la ﬁlosoﬁa Justo a Tiempo (Just in
Time) 0 JIT como es condcido. Justo a tiempo aport6 estrategias importantes para ias empresas; no
solo en la manufactura sino también en la administracion de la base de proveedores y en la
administracion de la distribucion, y cuyos principios y caracteristicas las podemos resumir en los

siguientes puntos:

™ Reduccion al minimo del inventario en proceso, cuya cantidad es una medicion de la
estrecha sintonizacion del sistema, el cual requiere un mejor balance de las diversas etapas
del proceso.

~ Traccion del flujo de materiales en cada etapa de la produccién, que s6lo se inicia cuando
se solicita, donde el flujo de la informacién procede en forma secuencial, de nivel a nivel.

M Extension mas alla de los limites de la fabrica, lo que demanda la existencia de relaciones
especiales ¢on los proveedores para asegurar que las entregas se hagan cuando se

necesiten, esto requiere que €l disefio del sistema incluya a los proveedores.
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%] Los problemas de calidad pueden identificarse antes de que crezcan hasta proporciones
inmanejables, aminorando el reprocesamiento y la inspeccion de articulos terminados.

%] El método requiere un compromiso serio de todos los niveles de la organizacion, ala vez de
trabajadores mejor capacitados, flexibles y multifuncionales; que sean capaces de detener

él flujo de la produccion si se detecta alguna falla.

Con la filosofia JIT el tiempo de preparacion y, en consecuencia, la reduccion del costo de
preparacién dan como resultado menores tamafios de lote. Esos menores tamaiios requieren mas
eficiencia y confiabilidad por parte del proceso de produccion, pero mucho menos inversion en
materias primas, inventario de trabajo en proceso e inventario de articulos terminados. Sin
embargo, la reaccién ante cambios de la demanda es una desventaja en estos sistemas. Tal es el
caso que MRP tiene una Ventaja importante sobre el Kanban en este caso; debido a que uno de los
puntos fuertes del MRP es su capacidad de reaccion a los cambios pronosticados del patrén de
demanda. El sistema MRP recalcula las cantidades de produccion con base en esos cambios, y
hace que esta informacion sea asequible en forma simultanea a todos los niveles, lo que no es
posible con JIT, y en especial con Kanban. Justo a tiempo es mas eficiente cuando el patrén de la
demanda es estable y predecible; mas no cuando la demanda tiene fluctuaciones aleatorias. En
| cambio, MRP usa los pronésticos de cambios previstos en la demanda, y trasmite esta informacion
a todas las partes del sistema productivo. Sin embargo, ni MRP ni JIT estan disefiados para dar
proteccion contra fluctuaciones aleatorias de la demanda. Ambos métodos podrian ser inestables

ante una alta varianza de la demanda.
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Ofra limitacion potencial del JIT, es el tiempo muerto que puede ocurrir por descomposturas no
programadas. Es por ello que, parte de la filosofia japonesa consiste en que los trabajadores deben
estar familiarizados con mas de una etapa del proceso productivo, con la finalidad de atender los
problemas inmediatamente. Sin embargo, si los trabajadores solo estan familiarizados con su propia
operacion, tendran mucho tiempo de inactividad frente a una descompostura. A la vez JIT genera
inventario de amortiguamiento en algunas operaciones para uniformizar el proceso de produccién.
Sin embargo, los inventarios amortiguadores también tienen desventajas, ya que pueden encubrir

los problemas basicos.

El movimiento del material a través del sistema es en lotes pequefios, donde si es posible tener una
inspeccion de 100%. Visto asi, JIT se incorpora con facilidad en una estrategia de control general
de la calidad. Sin embargo, una desventaja de JIT es que tan solo transfiere la incertidumbfe del
sistema y los grandes inventarios al proveedor. No cabe duda que es necesaria una mayor
flexibilidad por parte de los usuarios; para reaccionar con rapidez y proporcionar partes con la
confiabilidad suficiente para eliminar la necesidad, por parte del fabricante, de inspeccionar todos
los lotes. Esto puede conducir a tener abastecimiento de varias fuentes, lo cual dificulta el control
del sistema. Otra alternativa es contar con un solo proveedor y desarrollar la estrecha relacion
requerida por el sistema, pero en este caso, la desventaja es el riesgo de la exclusividad tanto para
los proveedores como para los fabricantes. Pues, el fabricante encara el riesgo de tener un
proveedor que no sea capaz de suministrar las partes cuando se necesitan, y el proveedor enfrenta

la dificultad de un fabricante que sufra reveses con disminucion de la demanda.
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El JIT es un sistema reactivo frente a las incertidumbres, suspendiendo requisiciones de materiales
nuevos, si se presenta un problema que detiene la linea de produccién. El MRP es mucho mas
lento en este aspecto, y no maneja incertidumbres. Sin embargo, el JIT no trabaja bien cuando se
sabe que la demanda presenta fuertes variaciones en el tiempo, a la vez que MRP incorpora esta
informacion en la estructura de planeacion. Para la mayoria de los ambientes de manufactura,
simplemente no es posible la implementacion de un JIT puro. Puede ser que los proveedores no
estén en la cercania suficiente como para permitir entregar los insumos bajo un programa rigido.
Las demandas de los productos pueden ser muy variables, haciendo impractico pasar por alto esta
informacion en el proceso de planeacién. Puede ser dificil mover los productos en lotes pequefios; y
en algunos casos no sera posible implementar el cambio de troqueles en un minuto. Cuando los
costos de preparacion son muy altos, tiene sentido producir en grandes lotes y almacenar los
articulos, y no cambiar con frecuencia los procesos de produccion. No obstante lo anterior, se
puéden lograr grandes reducciones de inventarios de trabajo en proceso en la mayoria de las

plantas manufactureras tradicionales.

El JIT es un conjunto de métodos que deben implementarse en una base de mejoramiento continuo,
con objeto de reducir los inventarios en todos los niveles de la cadena de suministro. Por si mismo,
JIT no tiene sentido, debe integrarse con cuidado en toda la cadena de suministro y de manufactura
para poder aprovechar sus beneficios. El asunto no consiste en elegir entre MRP y JIT, sino en
hacer la mejor aplicacion de ambas técnicas. Comprender lo que ofrecen las diversas metodologias
y sus limitaciones conduce a un sistema de planeacion y control de manufactura de 6ptimo disefio y

mas eficiente con mejoras incrementales y no revolucionarias.
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24.  SISTEMAS CUELLO DE BOTELLA

Los sistemas cuello de botella son relativamente nuevos en el campo de los sistemas de produccion
integrada. Comenzaron como programadores del cuello de botella y evolucionaron en una filosofia
de administracion mas amplia. Uno de los enfoques de este tipo de sistemas naci6 a finales de la
década de los setenta, cuando el fisico israeli Eliyahu Goldratt cre un sistema de programacion de
la produccion, al que denomind Tecnologia de Produccion Optimizada (OPT: thimized Production
Technology), presentandolo como la alternativa valida para ganar la guerra comercial a los
productos jéponeses: "El mundo occidental no tiene por qué transformarse en una potencia
industrial de segundo o tercer orden. Basta con que comprendamos los principios correctos y los
apliqguemos correctamente para que podamos competir con cualquiera” (Introduccién a "La Meta".

Goldratt/ Cox. 1986).

Este enfoque, basado principalmente en el equilibrio del flujo de produccion y en la gestion basada
en los recursos cuello de botella, pronto fue aplicado en numerosas empresas occidentales. En
1986 ya lo empleaban 22 deilas 100 mayores organizaciones de los Estados Unidos, las cuales
alcanzaron rapidamente resultados muy satisfactorios. Quiza debido al relativo éxito que tenian las
recomendaciones basicas del OPT en el subsistema productivo de las empresas fabriles, E.
Goldratt comenz6 a ampliar sus estudios, con el objetivo de conformar un nuevo cuerpo teérico que
sirviese para mejorar la gestion de todos los subsistemas de cualquier tipo de organizacion, ya
fuese industrial 0 de servicios. Para ello siguid el mismo esquema basico de andlisis que ya
utilizaba OPT, es decir, descubrir las limitaciones del sistema y hacer girar todo el proceso de
gestion en base a ellas. A este nuevo concepto administrativo lo denomind de Teoria de

Restricciones (TOC: Theory of Constraints).
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2.4.1. Teoria de Restricciones - TOC

La Teoria de Restricciones encuentra su punto de partida en la identificacion de dos
caracteristicas fundamentales de las organizaciones: su estructura jerarquica piramidai,
donde los problemas surgen cuando cualquier mando intermedio intenta buscar el 6ptimo
local para su parcela de poder, €l cual no tiene por qué coincidir con el 6ptimo giobal de la
organizacion. Cuando ello sucede, se potencian las divergencias entre los ptimos locales y
globales, debido a que, por su posicién, la mayoria de las personas tienen una vision
limitada de la empresa; solo las situadas en la cispide de la organizacion podran tener
facilmente una vision global como para saber qué decisiones pueden contribuir a la
consecucion de las metas de la compaiiia. Para asegurar la consecucion de estas ultimas
es necesario coordinar los esfuerzos de todas las areas de la organizacion y buscar la
integracion. La segunda caracteristica es la configuracion organizacional como una
sucesion de acciones en cadena. La TQC parte del convencimiento de que el rendimiento
de cualquier cadena siempre esta determinado por la fuerza de su eslabon mas débil, por lo
que los directivos deberian dedicar sus esfuerzos en localizarlos y enfocar la direccion
global de la organizacion basandose en ellos. Estos eslabones son denominados en TOC
restricciones o limitaciones del sistéma y se definen como aquellas partes débiles de la
organizacion que le impiden acercarse a la meta. La premisa basica de TOC es que la
salida del sistema esta determinada por sus restricciones, identificando tres grandes
categorias:

4] restricciones de recursos interna: éste es el clasico cuello de botella, pudiendo

ser una maquina, un trabajador o incluso una herramienta.
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| restricciones de mercado. cuando la demanda del mercado es menor a la
capacidad de produccion. En este caso el mercado dicta el ritmo de la produccion.
~ restricciones de politica: una politica que rige la tasa de produccion, por ejemplo:

una politica de no trabajar horas extras.

La filosofia detras de OPT y TOC es una meta, definida como: “generar dinero en el
presente y en el futuro”. La fortaleza de TOC es que una meta sencilla y directa es una guia
consistente y poderosa para desarrollar sus conceptos y herramientas. Uno de estos
conceptos importantes son las condiciones necesarias, producto de las interacciones de
la orgénizacién con ofros sistemas 0 subsistemas, que tienen poder para establecer
politicas que determinan cierto aspecto de su comportamiento. A estas organizaciones las
denomina: grupos de poder. Un ejemplo de _ello son los clientes, quienes establecen
condiciones minimas de calidad en los productos que solicitan; o el gobierno que exige el
pago de impuestos que deben ser asumidos por la organizacion. El problema que se
presenta en la mayoria de organizaciones, es la confusibn de ciertas condiciones
necesarias con la meta; siendo fa causa principal fa fuerte influencia con los grupos de
poder que la generan; y que demandan grandes esfuerzos que, al no tener clara la meta
organizacional, nublan y desorientan los planes estratégicos. A continuacion presentamos
un esquema de las relaciones de la empresa con algunos grupos de poder, tal como el
gobierno, los clientes, los empleados; y las condiciones que estos demandan (Ver Esquema

N° 4: Interaccion entre los Grupos de Poder y la Organizacion).
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Esquema N° 4

Interaccion de los Grupos de Poder y la Organizacién

META

~.

L s

PLAN ESTRATEGICC

Nivel de Calidad
Servicio

ORGANIZACION Seguridad
Remuneracion
\

N\

Grupo de Poder

;\\ /
&\ Condicién necesaria | eopiErno
] ' \

Fuente  : Sindrome del Pajar - E. Goldratt
Elaboracion: Propia ’

Asi como es importante conocer y diferenciar entre meta y condiciones necesarias, también
lo es, encontrar la manera de medir el acercamiento a [a meta establecida a través de
indicadores que juzguen el resultado de la gestion de la organizacion. Si se ha definido la

meta como: “generar dinero en el presente y en el futuro”, es 16gico pensar que sera mas
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productivo para la empresa todo aquello que contribuya a conseguir el mencionado
objetivo. De esta forma, si se aumenta el rendimiento individual de un determinado centro
de trabajo, para conseguir un incremento de produccion que no es vendible en estos
momentos, ello no seria productivo para la empresa, al contrario de lo que tradicionalmente
se pensaria. El analisis del grado de acercamiento de una empresa a su meta debe ser
basado en el estudio de los estados financieros, a los que se les denomina indicadores de
gestion. utilidad neta, rentabilidad y liquidez. Por otra parte, estos indicadores son
demasiado generales como herramientas para la toma de decisiones en los niveles

operativos de la empresa.

La alternativa propuesta por la Teoria de Restricciones es de ftres parametros
denominados: indicadores de explotacion, los cuales seran la base para la toma de
decisiones, establecimiento de procedimientos, direccion y evaluacion del impacto de las
acciones locales sobre la meta de la organizacién. Estan definidos en unidad monetaria; y

representan todo el dinero involucrado en el sistema.

] Throughput - T, es el dinero generado por el sistema a través de la venta de un
producto o servicio. Su valor es calculado al restar a las ventas totales los costos
variables totales en un periodo determinado de operacion, sin considerar ios

intereses ganados fuera del sistema (ejemplo: interés bancario).

| Inventario - I, representa todo el dinero que el sistema retiene para poder realizar

sus operaciones. Este nuevo indicador no considera sélo la materia prima,
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productos en proceso y terminados, sino que' abarca también la maquinaria, y toda

la inversion en activo fijo valorizada e independiente def iempo de adquisicion.

™ Gasto de operacion - GO, representa todo el dinero que gasta el sistema para
convertir el Inventario en Throughput. Aqui se considera la depreciaciobn del

inventario, asi como el desperdicio de materiales durante el proceso.

Esquema N° 5
Indicadores de Gestién: Throughput - Inventario — Gasto de Operacién

. ", i,
@% li; QE o ,@f) INVENTARIO -|
P Ll

e

M HMCTVUTOCOM T

DEPRECACICH DE
MAQUEARLA ¥
EQUIPO

il

¥

PERATIVO-G.O. gl
Fuente  : Sindrome del Pajar - E. Goldratt S
Elaboracion: Propia
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Para discernir si una accién local contribuira o no a acercarnos a la meta global de la
empresa habr que evaluar su repercusion sobre cada uno de los parametros anteriores.
Para ello es necesario conocer como se relacionan estos parametros de explotacion con
los de gestibn y como una correcta actuacion sobre los primeros influye positivamente
sobre los segundos, (Ver Esquema N° 6: Relacioén entre Indicadores de Explotacion y
Gestion).

Esquema N° 6
Relacion entre Indicares de Explotacion y Gestion

~

3
| THROUGHPUT |
/

RENTABILIDAD LIQUIDEZ

 GASTODE
k OPERACION

Fuente  : Sindrome del Pajar - E. Goldratt
Elaboragion: Propia
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La relacion matematica entre los parametros de gestion y explotacion es la siguiente:

UN=T-GO

R=(T-GO)
|

Donde:

UN  :Utilidad Neta

R : Rentabilidad o Retorno de la Inversion
T : Throughput

GO :Gastode Operacic’)n

I : Inventario

Un aspecto importante en la Teoria de Restricciones, es la definicién de una jerarquia de
indicadores para la toma de decisiones. Estableciendo en primér lugar al Throughput o
generacion de dinero, por ser el valor que mide el acercamiento a la meta dentro de un
proceso de mejora continua. En segundo lugar de jerarquia ubica al Inventario, debido a su
doble impacto en los indicadores de gestion y por Gltimo al Gasto de Operacién, creando
asi una nueva escala de valores que difiere de la tradicional, impuesta por la Contabilidad
de Costos. Establecidos los indicadores, el esfuerzo de sincronizacion esta centrado en
conseguir que ninguna decision local puedé repercutir negativamente en una restriccién
global del sistema. Para ello la TOC, establece un proceso de mejora continua que busca

las metas globales, y lo resume en cinco pasos que comentaremos seguidamente.
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_ Identifica las restricciones del sistema. Una vez localizados aquelios recursos
que, por su escasa disponibilidad, limitan el rendimiento global del sistema, estos
deben ser explotados al maximo, aprovechando toda su capacidad. Ello se debe a
que su eliminacion inmediata puede ser a veces dificil, o que, de precipitarnos en
ésta, podrian acometerse inversiones que, mas tarde podrian revelarse como

innecesarias.

Decide como explotar las restricciones del sistema. Si la restriccion se
encontrase en un determinado centro de trabajo CT, explotaria significaria obtener |
el maximo rendimiento de la maquinaria de dicho CT. Ello implicaria eliminar

cualquier causa de tiempo improductivo.

Subordina todo a las decisiones adoptadas en el paso anterior. En la fase
anterior se establece explotar al maximo la(s) limitacion(es) de la organizacion; sin
embargo, hay que ser conscientes de que éstas representan un pequefio
porcentaje de los recursos totales de la organizacion. Debido a ello, a pesar de esta
decision, una determinada limitacion puede verse obligada a parar su trabajo si los
recursos no limitados (la gran mayoria) no le suministran los componentes que
necesita. En el sentido opuesto, también sera perjudicial para el conjunto de la
organizacion que recursos no limitados y, por tanto, con exceso de capacidad,
suministren a la limitacién mas componentes de los que ésta pueda procesar,
originando exceso de inventario, con las consecuencias negativas que ello

conlieva.
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Eleva la restriccion. Esto significa superar las restricciones marcadas por su falta
de capacidad. En muchas ocasiones, una vez que se analiza el trabajo de la
restriccion en el paso dos y, consecuentemente, se decide una forma de explotar al
maximo su capacidad, dicha restriccion desaparece. Ello aconseja no precipitarse y
realizar este paso en su justo momento, es decir, en cuarto lugar. Una vez
realizados los cuatro pasos anteriores, es posible que, a fuerza de mejorar la
utilizacién de la limitacién o de incrementar su capacidad, ésta haya desaparecido.
Ello no constituye, sin embargo, el final del proceso de mejora continua perseguido,
puesto que de darse la situacién mencionada, aparecera una nueva restriccion en
algun otro lugar de la organizacién. Ello confiere una gran importancia a la quinta

etapa dela TOC.

Cierra el ciclo mejora continua. Las restricciones impactan en todas las areas de
la empresa y, como ya se me_ncion(), todo se debe subordinar a la consecucion de
su maximo aprovechamiento. Este comportamiento da origen a nuevas politicas en
la organizacién, tanto formales como intuitivas, que, de no ser revisadas al aparecer
una nueva limitaciéon con nuevas normas para su explotacion, se convertiran ellas
mismas en limitaciones del sistema (restriccion en las politicas). De este analisis
surge la ampliacion del enunciado del quinto paso: Si se ha eliminado una
restriccion en los pasos anteriores, hay que volver al primer paso, pero no hay que

permitir que la inercia provoque una limitacion al sistema.
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En realidad, este enfoque, sencillo e intuitivo, seguramente seria conocido con anterioridad,
pero que, rara vez, ha sido utilizado debido a que los difectivos estan atenazados por su
educacion tradicional, encontrandose inmersos en un mundo donde predominan los analisis
basados en los costes. Por ultimo, para asegurar el proceso anterior, este debe estar
acompafiado del deseo de cambio de todos los miembros de la organizacién hacia una
mejora continua, y bajo los principios basicos de la TOC, los cuales pueden resumirse en

las nueve reglas que comentaremos a continuacion:

1ro. Equilibrar del flujo productivo no la capacidad. Es necesario recordar que en toda
planta productiva se da la conjuncibn de dos hechos: la existencia de sucesos
dependientes y de fluctuaciones estadisticas. Los primeros vienen determinados por la
propia secuencia de operaciones que obligatoriamente tiene que seguir el productd en su
elaboracion, en un orden predeterminado y rigido. Las segundas aparecen en
determinados hechos sobre los que no se puede determinar su cifra exacta, sino sélo sus
valores medios (por ejemplo: la duracién de una averia en una maquina de un centro de
trabajo CT). Las demostraciones matematicas se basan en el hecho de que las
fluctuaciones estadisticas, s6lo se ajustan a la media cuando los sucesos son
independientes, pero no cuando son dependientes ente si, como sucede en cualquier
proceso de produccion; lo que origina que las fluctuaciones se acumulen,}provocando que
la desviacion de una determinada operacion oscile alrededor de la desviacion maxima de

los procesos que la preceden.
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Con ello, es facil comprender el hecho de que una planta perfectamente equilibrada y que,

ademas, utilice todos los recursos al maximo de su capacidad para conseguir de ellos altos

rendimientos, no tiene por qué representar necesariamente una situacion optima. Elio se

debe a que, en el caso de que se produjese algiun fenémeno aleatorio, se darian los

siguientes fenémenos:

|

Se acumularan los inventarios en curso delante del centro de trabajo afectado,

debido a que su predecesor sigue suministrandole componentes al ritmo normal.

La facturacion desciende y, por tanto, los ingresos netos, ya que el ultimo centro de
trabajo, solo puede frabajar sobre la menor cantidad de componentes que le

suministra ahora el centro de trabajo que ha sufrido la averia.

Reduccion de la capacidad de reaccion, ya que, al estar la planta perfectamente
equilibrada, cada centro de trabajo tiene justo la capacidad necesaria para
responder a la demanda presente,‘ pero no capacidad extra para recuperarse del}
retraso sufrido. Hay que tener en cuenta que las ventas no realizadas significan

menos ingresos netos consequidos.

Los gastos de operacion no tienen por qué disminuir sino que, incluso, pueden
aumentar. Ello es debido a los costos originados por mantener grandes stocks de
productos semielaborados que son innecesarios y que, de mantener la planta

equilibrada de forma continua, nunca se podran utilizar adecuadamente.

Pag. 42



Optimizacion de la Gestion de la Produccion del Tejido de Punto

La solucion propuesta del OPT para la produccion es hacer que el recurso cuello de botella
CB sea el que marque el ritmo de la programacion de la produccion. Con ello, se evitara el
incremento de inventarios innecesarios, consiguiendo ademas, los mismos ingresos netos.
Si se acepta lo anterior, debe procederse como sigue: primeramente, no hay que
preocuparse de equilibrar la capacidéd de la planta, sino de intentar equilibrar el ritmo de
produccion de los recursos no-cuello de botella NCB al ritmo que marca la limitacion del CB
y, en segundo lugar, debe intentarse elevar la capacidad de éste hasta que se logre un
equilibrio con la demanda del mercado. En la mayoria de los casos, incrementar la
capacidad de un determinado centro de trabajo que es CB no tiene por qué significar la

adquisicion de mas capacidad, sino la utilizacion mas racional de la existente.

2do. Utilizar la capacidad de los recursos NCB. Las relaciones que se establecen en
cualquier empresa entre recursos CB y recursos NCB, van a depender de la configuracion
del proceso productivo. Para explicarlo mejor, utilizaremos tres centros de trabajo, que
combinaremos segun las necesidades de cada caso: CTA, CTB y CTM, encargandose este
Ultimo de labores de montaje. Supondremqs, ademas, que los recursos existentes en estos
centros se mantendran todo el tiempo ocupados para conseguir altos rendimientos. Eh
cuanto a la capacidad de los CT, es la misma para todos ellos e igual a 1000 horas
estandar (h.e.) por periddo. Por otra parte, el proceso de produccion requiere que, por cada
unidad de producto final, se utilicen los siguientes tiempos en cada centro de frabajo: 1 h.e.
en CTA, 2he.enCTBy 1 he.en CTM. La demanda por periodo del producto final es de

1000 unidades.
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Primer caso: Un CT no-cuello de botella (CTA) suministrando componentes a un CT cuello

de botella (CTB). No interviene CTM y la demanda es de 100 un./periodo.

500 items
por perfodo

500 items
por periodo

CcTB
2 hiitem

CTA
1 h/item

500 items

I

Inventario de productos
semielaborados

El resultado final es 500 productos finales facturables y 500 productos semielaborados por

periodo sin procesar debido a la falta de capacidad de CTB.

Segundo caso: Un CT cuello de botella (CTB) alimenta a un CT que no lo es (CTA). No

interviene CTM y la demanda es iguat a 1000 un./periodo.

500 items
por periodo

5§00 items
por periodo

CTA
1 hiitem

CTB
2 h/item

Es ahora el CTB quien suministra piezas al CTA, pero igual que en el primer caso CTB sélo

puede procesar 500 items que son los que finalmente se facturan.
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Tercer caso: Dos CT independientes, uno cuello de botelia (CTB) y ofro no-cuello de

botella (CTA), suministrando piezas al montaje (CTM), con una demanda igual a 1000

un./periodo.

CTA
1 h/item

500 items
por periodo

500 items CTM

1 hiitem

CTB
2 hiitem

El resultado al mantener a los tres centros trabajando al maximo de su capacidad, seria que
llegarian al CTM 500 items de CTB y 1000 de CTA; aunqﬁe CTM tiene capacidad para
procesar 1000 unidades, s6lo puede realizar su labor sobre 500, que es el flujo que llega de
CTB. En definitiva, las ventas habran sido sdlo de 500 unidades, mientras que habran
quedado ofras tantas en forma de inventario de productos en curso, tal como se muestran

en el centro de trabajo CTA.
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Cuarto caso: Un CT cuello de botella (CTB) y un CT no-cuello de botella (CTA) sirviendo,
de forma independiente, al mercado. No interviene CTM y supondremos, sélo en este caso,

que la demanda es de 800 un./periodo.

] 1000 items
CTA por periodo’ - Facturacién
. de 800
1 hfitem un./periodo
200 items
I ! v I M
] E
Inventario en curso R
C
A
D
0]
500 items
cTB por periodo Facturacién
N P de 500
2 hfitem un./periodo

En este caso, la restriccion para el CTA es el mercado, quedando 200 un./periodo sin poder
venderse. Y 300 un./periodo sin poder procesarse por falta de capacidad de CTB. La
conclusion es la misma: en ningln caso son los recursos no-cuelloc de botella los que
determinan la facturacion del sistema; y si ademas, estos trabajan por encima de la
capacidad del CB, lo tnico que se consigue es aumentar los inventarios, no los ingresos
netos. Por ofra parte, en todos los casos se deduce que lo que podemos obtener de un

recurso NCB, nunca esta determinado por si mismo, sino por alguna limitacion del sistema.
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3ro. Diferencia entre la utilizacion y activacion de los recursos. La diferencia radica en
que "Utilizar" un recurso significa hacer uso de él para que el sistema se dirija hacia la meta
establecida y "Activar” solo es hacer funcionar sin beneficio alguno. Hacer trabajar a las
secciones NCB a plena capacidad, no garantiza la venta de los productos que estas
generen, sino solo 10 que pueda producir el recurso saturado, por tanto, no nos acercamos
a la meta, sino que, mas t;ien, al aumentar los inventarios y, consiguientemente, os gastos
de operacion, nos alejabamos de ella. Ello significa que los CT estan activados, pero no

correctamente utilizados.

4to. Impacto global de los recursos CB. Los recursos cuello de botella también podrian
ser definidos como aquellos cuyas limitaciones locales de capacidad se convierten en
limitaciones para todo el programa de produccion. Entones, la capacidad del cuello de
botella determina la capacidad de todo el sistema, y a la vez que cualquier tiempo que se

pierda en él, provocara la pérdida de la capacidad global del sistema.

Sto. Espejismo en los recursos NCB. Equilibrar la utilizacién de todos los recursos NCB
con la capacidad del recurso CB, significa disponer de capacidad extra en los recursos
NCB. Esta capacidad extra, deberad permanecer ociosa si no se le da otra utilidad
productiva; en caso contrario, cualquier aumento de su produccion no se traducira en un
aumento de productos finales para el sistema en conjunto, sino en acumulacién de
inventario innecesario. Basado en ello, el enfoque OPT recomienda no invertir dinero, ni
energias, en aumentar la capacidad, o simplemente, en ganar tiempo en un recurso que en

nada aumentara la facturacion de la empresa y por tanto, no incrementara los ingresos.
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6to. Impacto de los recursos CB en el inventario. La facturacion esta determinada por los
recursos CB y, por tanto los ingresos netos de la empresa, siendo ellos los que
verdaderamente fijan la capacidad de fa misma. Por tanto, cuando el cuello de botella esta
localizado en algiin CT de la empresa, la demanda sera igual o superior a la capacidad del
mismo, por lo que todo lo que se produzca podra venderse. En relacion con la
determinacion de los inventarios, la explicacion puede llegar a ser bastante intuitiva, ya que
esta claro que estos se acumularan antes o después del cuello de botella pero siempre

debido a la restriccion de capacidad que este impone:

2] Los inventarios se acumulan delante del CB cuando este es suministrado por otras
secciones NCB que no tengan en cuenta, en su fabricacién diaria, la limitacién que

supone el primero.

%} Una vez pasado el cuello de botella en el proceso productivo, los inventarios que se
acumulan seran aquellos componentes que, procedentes de recursos NCB,

necesitan, sin embargo, algun item procesado por algin CB.

Dello anterior, resulta que no tendra mucho sentido plantear en la programacion de la
produccidn exigencias superiores a la capacidad de los cuellos de botella. En este sentido,
OPT destaca que si las limitaciones de capacidad y la variabilidad del tamafio de los lotes y
tiempos de suministfo se incluyesen desde el principio, no serian necesarias correcciones

posteriores y se facilitaria la programacion.
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Tmo. Diferencia entre lote de transferencia y lote de proceso. En el proceso de
fabricacion, OPT distingue dos tipos bien diferenciados de lotes. Por una parte, el lote de
proceso, que se puede definir como el realizado por un determinado CT entre dos
preparaciones sucesivas Yy que, tradicionalmente, con objeto de evitar las grandes
ineficiencias de los largos tiempos de preparacion de la maquinaria, suelen tener un gran
tamafio. Por otra parte, nos encontramos con el lote de transferencia, empleado para
transportar items entre dos CT. Con frecuencia se utiliza para este un tamafio igual 6 similar
al del lote de procesamiento, sin reparar que, con ello, se incrementa el tiempo total de
fabricacion y se acumulan inventarios en curso. Ademas, aceptada esta distincion entre
lotes, tenemos que admitir que cada uno de ellos da lugar a un tipo de coste totalmente
diferente, ya que el lote de transferencia determinara los asociados al inventario existente

en la empresa, mientras que el lote de proceso los costes de las preparaciones.

La aplicacion de esto posibilita el acortamiento del tiempo total de fabricacion, pues un
determinado CT no debera esperar a la terminaciéon de un lote completo para comenzar su
fraspaso al siguiente, sino que podra hacerlo de forma gradual a través de lotes de
transferencia de menor tamafo. Con ello permite que el CT siguiente pueda comenzar
antes el procesamiento de articulos, logrando disminuir, si esto se generaliza, lla fecha de
entrega de la produccion final. El conseguir lo anteriormente expuesto puede implicar que
no todos los CT trabajen con el mismo tamaiio de lote de procesamiento. OPT propone que,
para determinar este en los distintos CT, se deberian tener en cuenta las posibles
diferencias de capacidad entre los mismos, de forma que aquellos que se comporten como

cuellos de botella podrian aprovecharse al maximo fabricando en grandes lotes,
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disminuyendo asi, si ello fuese conveniente, el tiempo dedicado a las preparaciones. Por lo
que respecta a los recursos no-cuello de botella, estos podrian utilizar menores tamarios de
lotes de procesamiento, ya que el tiempo ocioso que los caracteriza permite mas
preparaciones de maquinaria. Las recomendaciones anteriores implican que los lotes de
transferencia han de ser combinados, si ese fuese el caso, para que formen un lote de

proceso grande en el cuello de botella.

8vo. Variabilidad del tamaiio del lote de proceso. La OPT da licencia para acortar, dividir
y solapar los lotes, con lo que resulta mas facil adaptarte al comportamiento dinamico de
cualquier sistema de produccion, donde los cuellos de botella pueden ser flotantes a lo

largo del tiempo, dependiendo del programa de produccion a realizar.

9no. Prioridades referidas a las restricciones dél sistema. En la mayoria de los ¢casos
los resultados deficientes del proceso corresponden a una deficiente forma de programar la
produccion. Pues frente al refraso de ciertos pedidos, se decide fabricarlos con la maxima
urgencia, incluso interrumpiendo el procesamiento de otras series. Y si esa urgencia se
traduce en programaciones de series mas cortas, que inciden en mas preparaciones en el
cuello de botella, se estara afectando a todo el sistema y refrasando otros pedidos,
empeorando la situacién inicial. Es esta falta de analisis, y la frecuente ocurrencia de
fenémenos aleatorios desfavorables, causas de que en la mayoria de los casos existan
retrasos en el proceso de fabricacion. En conclusion: el control de los recursos cuello de
botella es lo mas importante, ya que de ellos dependeran en gran medida los ingresos

netos de la empresa y la acumulacion de inventarios.
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24.2. Sistema Drum - Buffer - Rope: DBR
El sistema Drum - Buffer - Rope, conocido como DBR (que en espafiol significa: tambor -
amortiguador - cuerda o TAC), es una técnica de control de Ia produccion para implementar

los pasos de explotacion, subordinacion y elevacion de la Teoria de Restricciones - TOC.

La base del sistema esta centrada en el cuello de botella o restriccion, el cual se convierte
en un punto de control natural, cuya tasa de produccion dirige el ritmo del sistema. La
técnica consiste en programar inicialmente al recurso restrictivo a toda su capacidad,
tratando de explotar al maximo su rendimiento. El cumplimiento de este programa marcara
las pulsaciones que controlan el sistema y gobiernan toda la produccion, de alli el nombre
de tambor a este punto de control. Luego se programan las demas operaciones en los
recursos que tienen capacidad extra. La capacidad adicional que tienen los recursos
ubicados antes de la resfriccion, servira para crear el amortiguador cuyo propésito es
proteger al recurso restriccion del sistema de las fluctuaciones y variaciones en su tasa de
alimentacion. El tamafio del amortiguador se mide en tiempo estandar, el tiempo requerido
por el recurso restrictivo para procesar todo el inventario protector acumulado. Este
intervalo de tiempo se mide desde la fecha de lanzamiento de una tarea hasta la fecha en
que el recurso restrictivo demanda su consumo. Esta conexion entre el amortiguador y el
punto de lanzamiento del material ubicado en el inicio de la lineé de produccion se le
denomina cuerda, la cual crea un ciclo de refroalimentacion con la produccion del recurso
restricivo. Esto permite al punto de despacho de material enviar sblo la cantidad

determinada para mantener el inventario del amortiguador.
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24.21. LaProgramacién con DBR
Para concretar la programacion de la produccion de cada uno de los recursos
productivos siguiendo el esquema propuesto, serd fundamental, saber qué tipo de

relacién guarda cada recurso con el cuello de botella.

A) Programacion de recursos restrictivos. Para programar el trabajo del recurso
restrictivo, s6lo se tendra en cuenta su propia limitacion de capacidad y los datos
relevantes de la demanda que tiene que cubrir. Cuando se consideran los pedidos de
los clientes como limitaciones del sistema, estos deben protegerse con la creacion de
un amortiguador, denominado buffer de envios, cuya mision es la de proteger la fecha
de entrega, y como regla general e! cuello de botella debera comenzar su trabajo con
una antelacién igual al buffer de envios mas el tiempo de proceso desde cuello de
botella hasta la dltima operacion. La secuencia adecuada para la programacion del
cuello de botella es establecida iniciaimente por la fecha de entrega al cliente. Luego
para optimizar su rendimiento se pueden agrupar varios pedidos del mismo producto o
realizar un lote que satisfaga la demanda de varios dias. Aunque esta forma de actuar
puede elevar los inventarios de‘fonna transitoria, no debe perderse de vista que el
primer objetivo es alimentar los ingresos netos y, para ello, es fundamental una
completa utilizacion del recurso restrictivo. Lo anterior afirma que el tamafio de los
lotes de procesamiento de los recursos restrictivos no seran el mismos en todos los
| casos, sino que seran funcion del propio Programa Maestro; con el objeto de perder el
minimo tiempo en preparaciones y con lotes de transferencia pequefios para disminuir

al maximo el tiempo global de fabricacion.
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B) Programacién de recursos no restrictivos posteriores a recursos restrictivos

En este tipo de recurso se realiza una programacion subordinada a la ya realizada
para el cuello de botella, solo tomando en cuenta ia fecha de terminacion de los
componentes por parte del cuello de botella y el tiempo de operacién correspondiente
a cada uno de ellos. Cada uno de estos centros debera empezar a trabajar cuando
disponga de material para ello, sin embargo cuando se adelantan algunos pedidos con
fecha de entrega mas tardia con el.objeto de aprovechar al maximo la capacidad del
'cuello de botella se corre el riesgo de que estas piezas sean procesadas también con
antelacion generando inventarios y atrasando otros pedidos. Para evitar esta situacion,
todos aquellos centros de trabajo que utilicen piezas de un recurso cuello de botella, |
sobre todo para e.nsamblarlas a otras provenientes de recursos no restrictivos deben

contar con un programa que guie sus actividades.

C) Programacion de recursos no restrictivos anteriores a recursos restrictivos

La programacion de estos recursos se realizara a partir de los datos obtenidos para el
recurso restrictivo, de forma que se asegure el pleno funcionamiento de este. Ello se
logra al establecer un amortiguador, llamado buffer de recurso que proteja al cuello

de botella de las perturbaciones que se puedan producir.

D) Programacién de los recursos ligados a operaciones de ensamble

El programa de ensamble estara determinado por la fecha en la que estén disponibles

las piezas que, en algiin momento, han tenido que pasar por el cuello de botella, ya

que es esta disponibilidad la que determinara cuando podemos ensamblar y expedir
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los productos. Para proteger la produccidon y sus fechas previstas de entrega se
establece un amortiguador denominado buffer de ensamble, para crear un inventario
controlado de piezas no procesadas por el cuello de botella. Para conseguirlo se
programa la primera operacion de esta cadena, aquella que incorpora la materia prima,
con una antelacion igual al amortiguador de ensamble. El resto de las operaciones,

desde la primera hasta el ensamblaje, podran comenzar cuando les llegue el material.

24.2.2. Cuantificacion de Murphy - Proteccion

La necesidad de proteccion, surge de la dependencia y las fluctuaciones que existen
en los procesos, lo cual distorsiona los planes y programas establecidos. Liamamos
Murphy a todos los efectos o perturbaciones no controlables por el sistema, que
impiden cumplir con lo planificado. Existen dos formas en las que se manifiesta Murphy
en un proceso productivo, una de ellas tiene que ver con los cambios inesperados,
como descomposturas de las maquinas, ausencia de trabajadores, o procesos
descontrolados. A este tipo de perturbacion de le denomina Murphy puro. Pero
cuando observamos el flujo de un producto especifico, en lugar de los recursos,
notamos ofro tipo de perturbacioén, que es causado por la cola de material a procesar
que forma naturaimente frente a cada recurso. A este fendmeno se le conoce como:

falta de capacidad instantanea.

Una de las caracteristicas de Murphy es que la duracion de su impacto es mucho
mayor que el tiempo de procesado real, por lo cual se afirma que el tiempo total de las

tareas esta dominado por Murphy. Pero no es recomendable protegerse en todas
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partes de Murphy, como ya hemos mencionado el Unico lugar donde verdaderamente
afectaria el resultado de todo el sistema es en el recurso restrictivo, donde cualquier
desperdicio pondra iremediablemente en peligro nuestros resultados financieros. Para
protegernos de Murphy, debemos aprovechar la capacidad adicional de los recursos
no restrictivos, procesando material mas rapido de lo estrictamente demandado por el
ritmo de la restriccion, y asi reconstruir el inventario protector creado por el
amortiguador programado. Esto nos conduce a la inevitable conclusion de que
mientras existan las fluctuaciones estadisticas, para explotar la restriccion, todos los
demas recursos deben tener mas capacidad de la estrictamente dictada por la
demanda. La capacidad de un recurso puede dividirse en:

%] Capacidad de produccion: necesario para satisfacer a la demanda

| Capacidad de proteccion; necesaria para amortiguar los ataques de Murphy

%] Capacidad de Exceso: capacidad sobrante luego de descontar las anteriores.

La cantidad de inventario de proteccién esta determinada por la capacidad de los
recursos no restrictivos y el tamafio de Murphy. La proteccion tiene dos niveles:
proteccion de la restriccion y proteccion de la produccion de la restriccion, para ambos
niveles, se debe liberar el material anticipadamente. Los amortiguadores de tiempo
permiten la acumulaci()ﬁ de inventario protector con fres origenes diferentes, dando
lugar a los siguientes tipos de amortiguadores:

| Amortiguador de Embarque, cuyo origen es el aimacén de productos

terminados y su objetivo es proteger la fecha de entrega al cliente.
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| Amortiguador de Recurso, que se origina delante de la restriccion fisica y
cuya finalidad es asegurar que dicha restriccién siempre tenga material para
producir.

4| Amortiguador de Ensamble, colocado delante de las operaciones de
ensamble que tengan por lo menos una parte alimentada por una restriccion

fisica, de tal manera de asegurar la produccion de dicha restriccion.

El tamafio del amortiguador de tiempo es la proteccion contra las perturbaciones
desconocidas, y debido a la naturaleza estocastica de las perturbaciones es obvio que
no podemos determinarlas con precision. Aln cuando tuviéramos el tiempo y los
recursos para reunir todos los datos estadisticos, finalmente optaremos por una curva

de probabilidad.

Grafico N° 1

Curva de Probabilidad de Ejecucion de una Tarea
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Fuente  : Sindrome del Pajar - E. Goldratt
Elaboracion: Propia
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En la grafico N° 1, se ha representado la probabilidad de terminar una tarea como
funcion del tiempo real, en la cual notamos que la curva no llega al 100%, lo cual
significa que no es posible saber con certeza la duracién real de una tarea
determinada, pero si podemos conocer el tiempo promedio en que esta se ejecuta.
Para determinar el intervalo de tiempo de liberacién es necesario iniciar con un valor

pragmatico, como la mitad del tiempo total de proceso, y luego afinar dicho valor
mediante el monitoreo de las tareas que no hallan llegado a tiempo al origen del
amortiguador, lo cual permitira aumentar o reducir el tiempo de anticipacion de la
liberacion del material. Al aumentar la longitud del amortiguador los costos por
inventario se elevan para asegurar el Throughput futuro. Pero existe otra manera de'
asegurar que el material llegue a tiempo, y es empleando la expeditacion. Si
recordamos la grafica anterior de probabilidad, notaremos que para un incremento del
90% al 98%; la longitud del amortiguador de tiempo casi debe duplicarse. En este caso

se debe expeditar el material que no lleg6 a tiempo al origen del amortiguador.

24.23. Gestion de Amoriiguadores de Tiempo

Para llegar a gestionar la produccién en base a los amortiguadores de tiempo, es
necesario que después de haber determinado los origenes de los amortiguadores y su
longitud, definir con que tanta anticipacion vamos a evaluar la llegada de una tarea
determinada al amortiguador. Es decir, debemos definir el porcentaje del tiempo; desde
su liberacion hasta el origen de destino, en que se iniciara la busqueda para afirmar el
retraso. Si la tarea estuviera atrasada, inmediatamente se inicia el proceso de

expeditacion, con la finalidad de agilizar su llegada antes que sea solicitada por la
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restriccion. Con la expeditacion alteramos el final de la grafica, aumentando la
pendiente para asegurar la llegada de Ia tarea a la restriccion; sin aumentar la longitud
del amortiguador. Al intervalo de tiempo desde que se inicia la expeditacion hasta la

llegada de la tarea al origen del amortiguador se le denomina la zona de

expeditacion.
Grafico N° 2
Zona de Expeditacion de una Tarea
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Hemos notado que para reducir el costo de proteccion tenemos que concentrarnos en
las tareas que llegan tarde a la zona de expeditacion. Pero expeditar tareas no debe
convertirse en una rutina, pues no siempre podremos expeditar todas las tareas
urgentes, lo cual no contribuye a mejorar el desempefio general. Trabajar con las
tareas atrasadas en forma individual, ha sido el primer paso, el segundo es trabajar en

las causas mas comunes de las demoras, afiadiendo un registro de la ubicacion de la
tarea atrasada, el motivo del atraso, y el tiempo de atraso al origen del amortiguador.
Repitiendo esto para todas las tareas expeditadas, obtendremos una lista que sera la
herramienta de focalizacion de problemas, que nos permitird encontrar la causa
principal de los atrasos y priorizar las acciones de eliminacion de dichas causas. Con
ello hemos encontrado el método de mejqramiento continuo para reducir 1a longitud del

amortiguador de tiempo gradual y consistentemente.

Para aumentar la confiabilidad de la lista de problemas y recursos, debemos ampliar la
zona de expeditacion, de tal manera de incrementar el nimero de tareas que adn no
llegan al origen. Con ello no sdlo expandimos los esfuerzos de rastreo para enriquecer
la estadistica, sino la mejoramos; debido a que al empezar a rastrear mas temprano
las tareas seran ubicadas en el recurso que caus6 el atraso. De igual manera no
debemos llegar demasiado lejos pretendiendo rastrear todo lo liberado, que no
solamente duplicara nuestros esfuerzos, sino que ademas conducira a una difusion de
la validez de la lista resultante. La administracion de los amortiguadores nos ofrece

algunos beneficios como:
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%] Determinar Ia longitud del amortiguador de tiempo requerido para el nivel de
perturbacion existente.

M Expeditar sistematicamente y metodicamente las tareas para reducir el tiempo
total del proceso.

M Obtener la lista de Pareto que guiara nuestros esfuerzos continuos de mejoras

en el proceso y cuantificacion de la capacidad de proteccion necesaria.

2424. Determinacion de Indicadores Locales

Una de las necesidades actuales es tener indicadores de desempeio local, que por su
sola existencia induzcan a las areas medidas a realizar lo que conviene a la compafia
como un todo. Para poder beneficiarnos de la fuerza mas poderosa de la compaiia -
la intuicion humana - necesitamos infroducir un sistema de medicion mejor a las
eficiencias y varianzas. Desafortunadamente, algunos estan tratando de responder a
esta apremiante necesidad con “indicadores no financieros”, tales como defectos por
pedidos no embarcados a tiempo. Como afirmamos antes, mientras la meta de la
compaiiia sea ganar dinero, y mientras los indicadores sean el juez del cumplimiento
de la meta, las unidades de medicion deberan incluir la unidad monetaria. De esta
forma daremos al personal la retroalimentacion necesaria sobre los resultados finales
de sus acciones. Una de las caracteristicas de los indicadores locales es que no
_deben juzgar el resultado final, sino la calidad de la ejecucion de un plan, no el plan
mismo. La calidad del plan mismo debe ser juzgada por los indicadores de gestion:

Throughput, Inventario y Gasto de Operacion.
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Los indicadores locales mediran las desviaciones en la ejecucion del plan
predeterminado. Estas desviaciones pueden manifestarse de dos formas: “no haciendo
lo que se suponia se debia hacer’, a este tipo de desviacion produce un impacto
directo en el Throughput de la compaiiia. El segundo tipo trata de: “hacer algo que no
se debid hacer’; en este caso el impacto es directo al Inventario, e indirecto al
Throughput y al Gasto de Operacién. Para definir el indicador local, primero debemos
definir que unidades tendra, inicialmente mencionamos la unidad monetaria; pero
debemos recordar que estas desviaciones son un tipo de pasivo, y la unidad de
medida de un pasivo es dias-unidad monetaria. Esta unidad de medida permite al
tiempo ejercer un efecto multiplicador sobre la desviacién expresada en unidades
monetarias, al cual llamaremos Dias Délar Throughput - DDT, el cual medira el atraso
de las tareas que no hallan llegado a tiempo al amortiguador de origen. Este indicador
debe recalcularse para cada tarea atrasada y asignarse al departamento donde se
ubica la tarea, justo en el instante en que empieza a expeditar el material, luego este
valor acompaiiara a la tarea hasta el proceso final. Cabe resaltar, que habra casos en
que se asigne el valor del indicador a un departamento que no es el causante del
atraso. Pero recordemos que lo importante es expeditar rapidamente una tarea
atrasada, y lograremos eéte comportamiento con el indicador DDT, al involucrar a cada

departamento en la solucién de un problema que tendra un impacto global.
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Capitulo

DIAGNOSTICO SITUACIONAL

“Con frecuencia uno se equivoca en la forma que

quiere tener Ia razon”.

(Andnimo)
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3.1 Metasy Principios de la organizacion

La meta de la organizacion es ser la empresa textil en el Perl, de mayor nivel de ingresos,
rentabilidad y con plena satisfaccion de sus clientes; basada en la mejora continua en todos los
procesos, con el compromiso de sus integrantes en la filosofia de la calidad total; para alcanzar el

bienestar de todos; para lo cual establece los siguientes principios:

Satisfacer las necesidades y expectativas de los clientes, brindando calidad y excelencia.
Trabajar en equipo compartiendo los riesgos y recompensas.

Creer en la libertad de mercado y operamos con total fransparencia.

Brindar oportunidades de desarrollo en las comunidades donde actuamos.

Buscar la mayor rentabilidad sobre nuestro patrimonio.

B B 8 @ A H&

Ser compefitivos, aplicando la creatividad, innovacion y planificacion en todas las

operaciones.

32  ElMercadoy las Ventas

La empresa se desarrolla en el mercado internacional, con 80% de las ventas destinadas al
mercade estadounidense. La tendencia actual de estos mercados esta orientada a tejidos en
algodon-lycra, que estan sustituyendo a tejidos en 100% algodon. Ofra tendencia, ain mas radical,
es hacia tejidos con hilo color y mercerizados, que han incrementado en 58% el valor de las ventas
del afio 2000, tal como se aprecia en los graficos adjuntos. En el ambito nacional, se muestra un
ligero crecimiento por la demanda de prendas de alta calidad tanto en el tejido como en la

confeccion; lo cual ha sido apoyado con la implementacion del departamento de ventas locales.
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Actualmente la Textil forma parte del grupo de empresas lideres en exportacion dve prendas de tejido

de punto, logro alcanzado fundamentalmente por la oportuna reaccion frente a los cambios de la

moda; a consecuencia de las buenas relaciones internacionales y de la intensa coordinacién con ios

departamentos de desarrollo de prendas de los clientes, asi como de haber captado algunos

factores de exito para desarrollar ventajas competitivas, tales como:

Fexibilidad en la oferta, capacidad de ofrecer distintos tipos de procesos para la
produccion de telas y prendas, conservando los estandares de calidad.

Reaccion rapida e iniciativa de disefios, capacidad de responder a los cambios en los
estilos en cada temporada y adelantarse a lo que demande el mercado.

Desarrollos confiables, capacidad de reproducir en produccion los estandares de calidad
obtenidos en los desarrollos aprobados por los clientes.

Corto tiempo de atencién, capacidad de entregar los pedidos en el menor tiempo posible,
desde su colocacion hasta el embarque de las prendas.

Puntualidad en la atencién, cumplimiento de las enfregas pactadas, cuya importancia
radica en que el cliente no es consumidor final, sino que a su vez este debe cumplir con
entregar las prendas en las tiendas destinadas por la temporada establecida.
Cumplimiento en surtidos, capacidad de producir la coleccién completa de la temporada,
lo cual significa menores costos y mayores facilidades en la comunicacion para los clientes.
Precio competitivo, capacidad de ofrecer los mejores precios del mercado sin sacrificar la
calidad del producto final.

Organizacion abierta, actitud para la recepcion de sugerencias y oportunidades de mejora,

que detecta el cliente.
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Por ofro lado cabe resaltar el rol de las estrategias de marketing y las politicas de venta para
mantener y captar nuevos clientes. Estas se basan en presentaciones periddicas de los ejecutivos
de cuenta en Showrooms, para los cuales se desarrollan diferentes modelos y disefios
proyectandose a la moda y a los colores de la siguiente temporada (Ver Diagrama N° 1 de

Colocacion de Pedidos en el Maestro de Produccion). De algunas de esas politicas podemos citar:;

M Produccion de prendas de mayor valor, con el fin de incrementar el Throughput.
Diversificacion de los clientes para eliminar riesgos por la dependencia.

M Potenciar los desarrollos de muestras y nuevos disefios.

Acelerar la confirmacion de pedidos que permitan planificar mejor los suministros.

La aplicacion de estas politicas y estrategias, han dado sus frutos y hoy en dia la compaiiia tiene
una cartera de clientes mas diversificada y reconocida mundialmente por la calidad y el alto valor
agregado de sus productos. Son clientes lideres en el mercado internacional, por lo que demandan
la satisfaccion plena de sus expectativas de calidad, oportunidad de entrega, desarrollo e

innovacién. Entre ellos figuran: Lacoste, Nike, Tommy Hilfiger, Nautica y Polo Ralf Lauren.

Sin embargo estas politicas también han acentuado los problemas de entrega de pedidos y
problemas de calidad, sobretodo en la planta de fabricacion del tejido. El origen de esto radica en
politicas tradicionales en planta que ain no son erradicadas y que no permiten alcanzar la

performance exigida por los nuevos clientes, estas se detalian en el esquema adjunto.
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Esquema N°7
Influencia de las Politicas y Estrategias de Mercado en la Produccién Textil
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Colocacidn de un Pedido en el Maestro de Produccion

Diagrama N° 1
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3.3  ElProducto

Los productos que fabrica y comercializa la Textil son prendas de algodén y algodon-lycra de moda

casual, cuya estructura podemos diagramar de la siguiente:

Estructura del Producto
PRENDA
Tela Tela Avios
Principal Complemento
Hilo Hilo

Tela Principal

[Tejido de mayor porcentaje de contribucién en la

prenda. En el caso de prendas con aplicacion todas las
telas que forman el cuerpo de la prenda son
consideradas principales.

Tela Complemento

Tejido que contribuye en un porcentaje menor al 10%
en la prenda. En la mayoria de los casos son tejidos
rectilineos tales como: puiios, cuello, pretina y tirillas o
tejido Jersey para tapetes.

Avios

Aditamentos de la prenda, tales como: botones, cierres,
etiquetas, hilo de bordar, hilo de costura y broches.

Fuente  :La Textil
Elaboracion: Propia
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Debido a la estructura elastica del tejido de punto, la prenda adquiere la propiedad de inestabilidad

dimensional, denominada encogimiento, que es la deformacion del ancho o largo del tejido

después del lavado. Otra propiedad del tejido que influye en la prenda es el revirado, 0 deformacion

causada por el giro de ia trama o linea horizontal en el tejido (hilo), cuyo efecto se aprecia como la

superposicién de una costura lateral sobre el delantero de la prenda. Ambas propiedades, pueden

ser controladas y minimizadas desde la fabricacion del tejido.

La prenda de vestir, es un producto de venta estacional, que depende de la temporada, los cambios

climatologicos, sucesos de impacto social y econdémico, las clases sociales, entre ofros factores que

influyen en el modo de vestir. Todo ello genera un tipo o estilo de prenda diferente que podemos

agrupar en la siguiente tabla:

Tabla N° 1

Estilo de Prenda

Box manga corta

Box manga larga

T-shirt manga corta

T-shirt manga larga

Shorts

Cardigan

Sweater

Buzo

Fuente : La Textil
Elaboracion: Propia
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El tejido de punto es una estructura de mallas entrelazadas arménicamente, segin el disefio o tipo
de puntada requerido. El factor mas importante para la produccion de géneros de punto es la
longitud de la malla o también conocida como loop, este parametro es la célula de la estructura del
tejido, y del cual depende la densidad, el ancho, la resistencia, la estabilidad dimensional entre las
principales caracteristicas. Antiguamente, el control se realizaba mediante la densidad o peso por
metro cuadrado del tejido; esto fue cambiando debido a la aparicion de diversos tipos de estructura
y nuevos disefios; acompaiiados del avance tecnolégico en la tejeduria de punto. Otros factores;
que influyen en la apariencia son las tensiones de entrada del hilo, la espiralidad, la cantidad de

pelusa y el niimero de agujas empleados en la operacion de tejido.

Los géneros de punto pueden clasificarse por su estructura, por el disefio y por el fipo de maquina

de tejido empleado, tal como se muestra en la tabla siguiente:

Tabla N° 2

Clasificaci6n del Tejido de Punto

Por su estructura
Interlock o gamusa
Franela
Plush
Listados

Por su disefio
Jacquards

R L, . Circulares

Por el tipo de maquina de tejido ’

Rectilineos
)

Fuente . La Textil
Elaboracion: Propia
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34 Organizécién

La Empresa esta »organizavda béjo una estrﬁéfdra piramidal de tres niveles: estratéglico, téctico y
operativo, con una marcada jerarquia' dé ios p.uestos,--cgracterisﬁco en el sector industrial y- una
concentracion del »r.ecu/rso hurﬁano eh el nivel operaﬁvo’;‘ sobretodo enla planta de gonfecciones;'
debido al grado de intervencion de.la mano de obra directa, como se observa én la siguiénte t_abl.a y
© grafico: o | U -
TablaN°3
Distribucitn del Personal

' Estra:t:égico Gerentes y lelTﬁcionarios | :
Téctico Jefes y Administrativos 125 96 221
Operativos _[Operarios 302 | 1174 1476

TOTAL 448 - 1279 1727

Fuente - La Textil - RR.HH. _ S

Elaboracion: Propia - o ,

 GraficoN° 5

Distribucién de Personal por Nivel de Jerarquié .

Fuente  :LaText!-RRHH. '
Elaboracion: Propia s
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GrificoN°6
Distribuci6n de Personal por Plantas

Fuente - :laTextil - RR.HH. ,
Elaboracion: Propia = - o e

El hi\)el éstratégico esta formado por las géreﬁcias vy subg_efehéiéé tales como: ’gerhencia. gehéral,' '
‘foperacion’es, comercial, téchica, recu‘rsos humanos, ﬁha’nzas.y a‘dminiétraﬁ\‘/a,"la's'que representan
el 2% del total del personal. Tiene la funcion de establecer los objetivos y metas acorto, mediano.y
l_aer plazo; asi cdmo el planificar y ,contrblar el desempefio glbbél ‘de l_é compaﬁi‘a.:EI nivell tactico, :
fbrmado por jefaturas y personal administrativo qué tienen Ia fuhéién de ejecuiar y controlar las
acmones deﬁmdas dentro de su area o seccubn operahva como son tejeduna hntorena acabados
Acorte confecclbn aseguramlento de ia calldad desarrollo de teias desarrollo de prendas entre -
otros para alcanzar las metas corporanvas El mvel operatlvo formado por supervisores de secmén
y operarios, Ios cuales tiene fa funcion de ejecutar las tareas producuvas especuﬁcas de su puesto:

de trabajo.
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La Textil opera en tres turnos de 8§ horas de produccion, en los cuales rotan operarios y
supervisores de seccion organizados en grupos liderados por un supervisor o jefe de turno. Para
fines del afio 2000, se termin6 de definir la dotacion 6ptima de personal para las plantas de Lima y
Chincha, considerando un tercer turno en las areas de corte, bordado y en cinco lineas de las nueve
actuales en el area de costura, lo que implicé seleccionar, preparar e incorporar a personal idoneo
para este fin. Para alcanzar la meta de 100% de personal idoneo, integrado, comprometido y
capacitado, se desarrollaron programas masivos de capacitacion en herramientas de gestion tales
como: liderazgo, circulos de calidad y mejora continua; que abarcé a todos los colaboradores de los
diferentes niveles. En la planta de fabricacion del tejido se desarrollo un prdgrama de entrenamiento
de supervisores y técnicos, que se llevo a cabo en las instalaciones del SENATI y en los galones de
capacitacion de la Asociacion de Técnicos Textiles del Peri — ATTP. En la planta de confecciones;
se desarrollaron acciones con metodologia especializada que permitieron mejorar el porcentaje de

ausentismo y rotacion, considerados problemas recurrentes en la organizacion.

Una caracteristica importante es la sistematizacion en la organizacion agrupando areas segun la
afinidad de sus funciones: Operativas, como Tejeduria, Tintoreria, Corte y Confeccion; y areas

técnicas que son responsables de definir algin parametro del producto, tales como:

Laboratorio, érea definidora del color y las tonalidades.

Desarrollo de telas, define las propiedades del tejido y los parametros de produccion.
%) Desarrollo de prendas, define la prenda y los parametros necesarios para la confeccion.
| Aseguramiento de calidad, define los paramefros y estandares de calidad..
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3.5.  Tecnologia R ~
. s A . .

En este punto describiremos el fivel tecnolégico del prdég?so de produccion de prendas; haciendo

4

. .

énfasis en la fabricacion del‘,t'e;’jiddd'e punto, ue se ejébqta en la etapa inicial.

b -t . , ..
S Y BT - B
3.5.1. MateriaPrimaelnsumos ~ "~ . " -

" La materia prima esencial en el proceso de fabricacion de tejido de punto es el algodén,
pues representa entre el 45 y 50% de los 42 millones de toneladas de fibras texties -
producidas anualmente a nivel mundial. Este hecho es altamente significativo, pues nuestra -
industria textl estara y continuara relacionada directamente al sector agricola. = . -

o |  FiguraNe3 -~ . R
R - “- - Fibras Texties ~ - . ..
( T : ; ; g#;::gs:aséfg S
Fuents  : Revista Mundo Textil N © 49 — Lima - Per. Pag. 17 - .
Elaboracion: Propia - IR s LT
_ ' ) LT Pag. 76 - -
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Por ofra parte, estadisticas y estudios cientificos afirman que el algodén tanguis ya cumplié
su etapa para la industria nacional, pues en estos tiempos de globalizaéidn de la economia
y apertura de mercados, es perfectamente sustituible por fibras importadas a precios mucho
mas competitivos. A pesar que el Perd, cuenta con un clima privilegiado para el cultivo de
algodon de fibra media y larga; se empeiia en ir contra corriente, sembrando tanguis, que
tiene un periodo vegetativo de 8 a 9 meses, con una produccion de 12 a 13 quintales por
hectarea, contra el pima hibrido de Israel, que se cosecha en menos de 6 meses, con una
produccion de mas de 30 quintales. Hoy en dia, ese hibrido ha sido adaptado al clima de la
costa central, lo que ha permitido incrementar sustancialmente su produccion. La empresa
en estudio, es uno de los dos mayores exportadores textiles del pais, que vienen realizando
pruebas con este nuevo tipo de algoddn, con la finalidad de ufilizarlo en la produccion de
prendas finas para el mercado internacional. En la tabla siguiente se muestran algunos de

los principales tipos de hilado de algodén y sus respectivos proveedores.

Tabla N° 4

Cuadro de los Principales Hilados de Algod6n y sus Proveedores

 MedbhaMkin | Qewsdty
Textil Piura
Creditex

PIMA Algodonera Peruana
Empresa Algodonera

HIBRIDO Nishat Mills
Textil Piura

_ Creditex

TANGUIS Algodonera Peruana
Empresa Algodonera

MELANGES o HEATHERs | [oXties del Sur
Filasur

Fuente  : La Textil

Etaboracion: Propia
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Entre las principales propiedades del hilado, que son materia de evaluacién de control de-

calidad figuran:

™

Tipo de hilado, el rango de hilos disponibles en tejeduria es extenso y por lo tanto
este es esencial especificar cual es el tipo requerido. A continuacién una
clasificacion genérica:

TablaN°$§
Clasificacién del Hilado

. s e %@
Open End

Por el Sistema de Hilatura

Continuo

Cardado, proceso normal de formacion de! hilado.

Peinado, tratamiento adicional de emparejamiento de fibras
que le confieren al hilado y al tejido mejor apariencia.

Gaseado, fratado con una flama de gas para quemar las
Por el Acabado .
fibras y pelusa no retorcida, que rodea al hilo.

Mercerizado, tratado con soda cdaustica, la cual le
proporciona brillantes al cambiar su estructura al reaccionar

con la celulosa del algodén

Fuente :La Textil
Elaboracion: Propia

Titulo del hilado, es la densidad lineal del hilo, que se puede expresar en tres
sistemas de numeracion: Tex, Ne y Nm. Es importante mencionar la importancia del
contenido de humedad del hilo en el momento de analisis, ya que una variacion
considerable, puede causar desviaciones aparentes del titulo, por lo tanto es
necesario que el cono o tejido este écondicionado adecuadamente antes de realizar

las lecturas.
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|

Tabla N° 6

Sistemas de Numeracién del Hilado

RS Ster oI\ Teraci T N - e 57

Tex ' Peso en gramos de 1Km de hilo
Ne ~ Titulo inglés Hanks de 840 yardas por libra.
Nm - Titulo métrico Kilémetros de hilo por Kg.
Fuente  :la Textl '

Elaboracion: Propia

Coeficiente de Variaci6n del titulo, es el grado de variacion del titulo promedio,
que indica el nivel de irregularidad del hilado, y que esta relacionado a la cantidad

de proveedores lo suministran.
Torsién, es la cantidad de vueltas por pulgada (VPP) necesarias para formar el hilo
al retorcer las fibras. Puede ejecutarse en dos sentidos, designados como Sy Z,

siendo este Ultimo el mas empleado por minimizar el revirado del tejido.

Grado de Friccién, es el grado de resistencia que ofrece el hilo, al pasar sobre los

alimentadores y las agujas durante el tejido, y depende del nivel de aspereza del

hilado. Para ello se aplica parafina en rangos de 0.1 a 0.3% del peso del hilo, a
través de moldes pequefios (formatos), durante el devanado para el hilado crudo y

en el reenconado en el caso del hilo color.

Elongacién, es el grado de elasticidad maximo del hilado, antes de romperse. Esta
propiedad proporciona al hilado la adecuada performance durante el proceso de

tejido, evitando las roturas por los esfuerzos y estirones, en ia formacién de malla.
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™ Resistencia, es la capacidad para soportar la fraccion generada por las tensiones

durante el proceso de tejido. El interés en controlar la resistencia no radica en

enconfrar su valor promedio, sino en partes débiles y zonas propensas a romperse.

TablaN° 7

Principales Insumos Textiles

Tr..--;;};;i; m

Tejédun’a

Lyoa

Parafina

Soda caustica / Acido acético

Suavizantes y Fijadores

Humectantes / Antiespumantes

Tintoreria Hilo y Telas

Colorantes / Agua

Hipoclorito de sodio

Sal industrial f Carbonato de Sodio

Dispersantes / Detergentes

Antiquiebre / Antipilling enzimatico

Acabado de Telas

Resina

Silicona

Suavizantes

Confeccion

Botones / broches / Cierres

Tirillas f cintas

Etiquetas / logos / marcas

Hilo de costura / bordado

Fuente  :La Textil
Elaboracién: Propia

A. continuacién algunas ramificaciones negativas generadas por deficiencias en el

suministro de! hilado. (Ver Esquema N° 8).
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Esquema N° 8
Ramificaciones Negativas de los Problemas de Suministro de Materia Prima

110
Aumenta el inventario de
tela en la Tintoreria.

100
Atrasamos algunos
pedidos urgentes.

90
El tefildo se convierte en 95
cueilo de botella para ciertos Agrupamos pedidos para
pedidos de tela. aprovechar mejor la
/\ capacidad de las maquinas.
70 75 : 80
Aumenta la cantidad de El tiempo de ciclo de tefiido Existen diversos tipos de
partidas de tefiido por pedido es independiente del tamafio recetas para cada tipo de
de tela. del lote. fibra y proveedor.
‘} /\
60 50 55
Debemos tefiir en diferentes Existen diversos tipos de La elaboracién de una receta
partidad material de distintos recetas para cada tipo de €s un proceso manual que
tipos de fibra. fibra y proveedor. tarda 8h promedio.
A
40
Existe una diversidad de
proveedores y tipos de fibras
de hilado.
45 35
Cada tipo de fibra de hilado Buscamos nuevos Un proveedor no tiene
tiene un determinado grado proveedores de hilo de capacidad de abastecer la
de &finidad al colorante. mejor calidad. cantidad de hilo demandada.
Tenemos Problemas de
Debemos reduccr nuestros
. dC:'tl:Iid con los proveedores } costos de materia prima
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3.5.2. Maquinariay Equipos

La Textil cuenta con un alto nivel tecnoldgico en maquinaria y equipos que le permite operar

con fiexibilidad. A continuacion, presentamos el listado de maquinas de produccion y

equipos de control clasificados por areas y por la funcién que desempeian.

TablaN’8
Maquinaria de Produccion

Tintoreria

Enconado dsl hilo

SL 11 Enconadora SL11

SL 12 Enconadora SL12

SL 13 Enconadora SL13

SL 14 Enconadora SL14

SL 15 Enconadora SL15

SL 21 Enconadora St 21

SL 22 Enconadora SL22

SL 23 Enconadora SL23

SL 24 Enconadora SL24

SL 25 Enconadora SL25

SL 31 Enconadora SL31

SL 32 Enconadora SL32

SL 33 Enconadora S1.33

SL 34 Enconadora SL34

SL 35 Enconadora SL35

SL 41 Enconadora SL41

SL 42 Enconadora SL42

SL 43 Enconadora SL43

SL 44 Enconadora SL44

SL 45 Enconadora SL45

Tefido de hilo

0026 Autoclave C-TEX

0025 Autoclave C-TEX

0024 Autoclave C-TEX

0023 Autoctave C-TEX

0022 Autoclave C-TEX

0021 Autoclave C-TEX

0020 Autoclave C-TEX

Centrifugado de hilo

0033 Centrifuga de conos

0064 Secadora THEN Hilo

Secado de hilo 0085 Secadora VAPOR Hilo
0066 Secadora Radiof. Hilo
REQ1 Reenconadora horiz..
REO02 Reenconadora horiz..

Reenconado de hilo REO03 Reenconadora horiz..

REO4 Reenconadora horiz..

REO05 Reenconadora horiz..
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Tejeduria

Tejido de circulares

TJ01 Terrot Listadora Minijac.

TJ02 Terrot Listadora Minijac.

TJ03 Terrot Listadora Minijac.

TJ04 Terrot Listadora Minijac.

TJ05 Terrot Listadora Minijac.

TLO6 Terrot Listadora

TLO7 Terrot Listadora

TFO8 Terrot Jerssy

TJ09 Termot Listadora Minijac.

TJ10 Terrot Listadora Minijac.

TLI11 Terrot Listadora Interlock

TLI12 Terrot Listadora Interlock

TDFJ13 Terrot Doble Fontura Jac.

TDFJ14 Terrot Doble Fontura Jac.

TDFJ15 Terrot Doble Fontura Jac.

TDFJT16 Terrot Doble Fontura Jac. Transfer

TIFI17 Terrot Full Jacquard

TR118 Terrot Rib Interlock

TFJIL19 Terrot Full Jac. Listadora

TFJL20 Terrot Full Jac. Listadora

TF21 Terrot Jersey

TF22 Terrot Jersey

TI123 Terrot Interlock

TI24 Terrot Interlock

TI25 Terrot Interlock

FF01 Falmac Jersey Pique

FF02 Falmac Jersey Pique

FAO3 Falmac Feipas

FAO04 Falmac Felpas

FAOQ5 Falmac Felpas

FT06 Falmac Terry

JJO1 Jumberca Listadora Minijac.

J1.02 Jumbarca Listadora

103 Jumberca Listadora Minijac.

JJ04 Jumberca Listadora Minijac.

JJO5 Jumberca Listadora Minijac.

JLO6 Jumberca Listadora

AFO01 Albi Jersey

AF02 Albi Jersey

AF03 Albi Jersey

AF04 Albi Jersey

AFO05 Albi Jersey

AIQ7 Albi Interlock

AR09 Albi Rib

AR10 Albi Rib

ARI11 Albi Rib

AF14 Albi Jersey

ARIS5 Albi Rib

AR16 Albi Rib

AF17 Albi Jersey

Tejido de rectilineos

9 Maquinas Rectilineas Protti

15 Méquinas Rectilineas Matsuva

9 Mdquinas Rectilineas Stoll
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0062 Invertidora
Preparado de tela 0060 Plegadora crudo H
0061 Plegadora crudo SH
0010 Mq. Teilido Brazzoli Lux
0009 Mq. Teiiido Brazzoli Lux
0008 Mq. Tefiido Brazzoli Lux
0007 Mq. Tefiido Brazzoli Lux
" < 0006 Mq. Tejiido Brazzoli Lux
Tintoreria de Tela | Tefiido de tela 0003 Mq. Tefiido Espafiola
0004 Mq. Teiiiddo Brazzoli Lux
0003 Mq. Tefiido Brazzoli Lux
0002 Mq. Teiiido Brazzoli Lux
0001 Mq. Tefiido Brazzoli Lux
Mercenzado de tela 0030 Mercerizadora Doniet
Lavado de Tela 0031 Lavadora Continua
Exprimido de Tela 0032 Hidroextractora Heliot
Secado de tela 0040 Secadora Heliot
0041 Abridora 01
Apertura de tela 0042 Abridora 02
i 0046 Foulard 01
Foularado / Impregnacion de tela 0047 Foulard 02
0048 Rama Kranz
Acabados Rameado de tela 0049 Rama Bruckner
0050 Percha 01
Perchado de tela 0051 Percha 02
Tundido de tela 0052 Tundosa
0043 Compactado Tubular
Compaotado de tela 0044 Compactado Abierto
Embalado de tela 0045 Embaladora
TablaN’ 9
Equipos de Control
JATER) Fraesso /Rmdtn MEqUinari Y Equipe)
. . Madsjera automatica
Eva. del titulo de! hilado Balanza de precision
Eva. de la torsién def hilado Torsémetro automatico
Eva. de resistencia y elongacion del hilado | Dinamémetro
Aseguramiento Eva. de la friccion y aspereza del hilado Fricciometro
de la calidad Revision del tejido Pantalta Calator (3) y convencional (3)
Eva. de la resistencia a la traccion del tejido
o . Lavadora y secadora doméstica
Eva. del encogimiento del tejido o prenda Quickwash
Evaluacion de la solidez del hilado o tejido | Landerdmetro Ayba
Control de tonos y colores Datacolor
Laboratorio Evaluacién de la solidez de! hilo Landerémetro Ayba (3)
Desarrollo de colores en el hilado Miniplanta de tefiido de hilo
Evaluacion de la solidez a la Juz
Desarrollo Disefio Sistemas asistido por computadora.
Fuente  :LaTextil

Elaboracion: Propia
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A continuacion, describimos las ramificaciones negativas de restricciones tecnolégicas

generadas por el uso limitado de determinadas maquinas productivas.

Esquema N°9

Restricciones Tecnolégicas en la Tintoreria

110
Atrasamos algunos
pedidos de tela
a 100
Acabados se convierte en
cuello de botella para ciertos
pedidos de tela.
N h
g 80 %
. Aumenta el
Exceso de preparaciones y inventario de tela
limpiezas en las maquinas en la Tintoreria.
de acabados.
65 60 70
Antes de procesar tejido Se generan varias partidas Se adelantan pedidos de
blanco se debe limpiar de tefiido de 200Kg para el color Beo. Optico para la
minuciosamente la maquina. color Blanco Optico. maquina B5.
45 40 50 55
Algunas temporadas el Solo se'debe tehir No debemos Algunas temporadas
Blanco Optico supera el colores blancos en tener maquinas el Bco. Optico
30% del programa. la maquina B5. paradas.. representa menos
del 5% del programa.
[ 30 35

Ef menor tiempo de ciclo de
tefiido lo tiene el color
Blanco Optico (4h.

i La maquina B5 sélo
puede teiiir en ciclos
de menor tiempo.

- promedio)
10 20
El estiramiento del tejido en La méaquina BS de 220Kg
el tefiido es directamente deforma el tejido por
proporcional al tiempo. estiramiento excesivo.
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Esquema N° 10

Restricciones Tecnol6gicas en Acabados

80
La Rama 2 es
un cuello de
botelia.
70
Algunas listados
presentan trama
inclinada.
50
La Rama 2 recibe 75

Soio la Rama 2
tiene el equipo
enderezador de

toda la carga de
algodon-iycra a

termofijar.
§5 trama.
La velocidad de
termofijado es
O,
gg"/;arlr.]enor ala 60 65
La Rama 2 Algunas temporadas
recibe toda la tienen los colores
carga de claros superan el
colores claros. 70%.
10 20 30 40
La temperatura La Rama 1 solo La Ra.ma 1 Las p_aradas por
de termofijado eleva 1Ia n.o tiene campno de rollo
es de 190°C temperatura a S|s_temg de amarillentan el
) 150°C. refrigeracion. tejido.
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3.5.3. Distribucion de Planta

La empresa opera con dos plantas de produccion, ambas edificadas de material noble, y
con una infraestructura y distribucion de maquinaria, equipos y oficinas que les permite una
operacion eficiente. El layout de la planta de fabricacion del tejido, esta estructurado para
optimizar el recorrido del material, aprovechando al méximo el reducido espacio disponible;
a la vez de mantener la armonia con las oficinas ubicadas en los laterales del edificio. No
presenta areas verdes como su similar en Chincha; pero cuenta con todo el equipamiento e
infraestructura anfisismica; y con las instalaciones necesarias en caso de incendios y
explosiones. La planta cuenta con cuatro calderos que mantienen operativa la tintoreria y la
seccion de acabados. A la vez posee dos compresoras que abastecen de aire a una presion
manomeétrica de 10 bar en la linea; y dispone de.cuatro poz0s que proporcionan agua que

es tratada por un sistema de agua blanda.

Tabla N° 10

Sectores de la Planta de Produccion Textil - Planta 1 Lima

Almacén de hilo crudo AHC
Enconado de hilo ENC
Almacén de hilo enconado AHE
Tefiido de hilo TIH
Secado de hilo SEH
Reenconado de hilo REN
Almacén de hilo color AHL
Tejeduria TEJ
Control de calidad tejido CCT
Almacén de tela cruda ATC
Tintoreria de tela TiIT
Acabado de tela ACA
Embalaje EMB
Almacén de tela terminada ATT

Fuente  :laTexti
Elaboracion: Propia
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Layout de la Planta de Fabricacién Textil
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Recorrido del Material en la Planta de Fabricacion Textil

N

N

l ATT
= T L ]
ENC “;.l
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3.6  Proceso Productivo

El proceso de produccion de prendas es del tipo intermitente y muy diversificado debido al gran
numero de estilos. Se realiza en dos etapas importantes: la fabricacion del tejido y la confeccion. En
la primera etapa sucede la transformacion del hilo en tela, esenciaimente en la tejeduria, donde el
producto recibe el nombre de crudo. El tejido crudo puede ser sélido, cuando.la materia prima es.
hilo no tefiido; y listados o jacquares en hilo color. El tefiido de hilo es una etapa previa a la
tejeduria, implementada con el propésito de disminuir los costos en materia prima; a la vez de
asegurar la calidad del proceso. El crudo es almacenado para luego ser tefiido, lavado o.
mercerizado segun la ruta definida del articulo; la cual también incluye el proceso de acabado final, |
donde es tratado con diferentes productos que mejoran su apariencia, tacto y sbbretodo su

resistencia para la confeccion.

La confeccién inicia con el corte del tejido, que es previamente tendido en mesas, formando pafios
superpuestos que luego son seccionados segun los moldes o el tizado correspondiente. El tizado es
un plano de las piezas de la prenda, donde se optimiza su distribucién para minimizar las mermas
del corte. Las piezas son organizadas y clasificadas en bloques por talla y tipo (delanteros,
espaldas, mangas 0 pecheras); seguidamente son numeradas con el objetivo de mantener la
secuencia y la correspondencia de los paiios determinados en el tendido. Los bloques numerados
son habilitados (codificados); y almacenados en estantes. La costura se ejecuta en lineas de
confeccion equipadas con modernas maquinas y administradas por un sistema-de acarreo de
material automatizado denominado ETON, que opera bajo el modelo DBR de Teoria de
Restﬁcciones. Las prendas confeccionadas son humectadas con vapor o lavadas y finaimente

embolsadas'y embaladas en cajas de cartdn para ser almacenadas y embarcadas.
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Cursograma N° 1
Proceso de Fabricacion de Prendas

DiagramaN® 71 de 1 HojaN® 7 de 7 I Resumen
Objeto: Box manga corta / tela: Pique Fred Perry 20/1listado Actividad Tiempo (min.) | Distancia (m)
Qperagién g e
Proceso: Produccion de prendas de vestir Transporte 2 e ——
Inspeceion 5 — e
Método: Actual tugar Planta 1Limay Planta 2 Chincha-lca Almacenamients 5 - e
Demora e e
Total e o\ s
he
Elaborado por: Luis Artofa Grados Fecha:  30/07/2001 Aprobado por.  Luis Artola Gradeos Fecha: 30/07/2001
Simbolo QObservaciones
Nro. Descripcién de Actividades it 6n del ’
' material \:—\, P D D Planta Area Seccidn
" ; N Aseguramiento |Confrol de Cafidad
1 Evaluacion del hilado Cono hilo crudo \ 1 de calidad del Hilado
2 Almacenamiento el hilado Cono hilo crudo > 1 |Aimacen ‘:{'g’;“'o en de hibo
3 Tintoreria del hilado Cono hilo crudo o] 1 |Thtoreria Tintoreria de hilo
P~ | color
4 Almacenamiento de hiko cofor Cono hilo color ) 1 lAimacen Almacen de hilo
cofor
N . . Circular y
5 Tejido rofio tels cruda t<\ 1 |Tejeduria Rectil
] , N
. . Aseguramiento {Controf de Calidad
6 Inspeccion del tejido rollo tela cruda 1 de calidad tejeduria
7 Almacenamiento del tefido roffo tela crude > ! Aimecen :ruda n de tel
” 2, e s / .
8 Tintoreria del tejido roffo tela tefiida T/ 1 Tintoreria Tintoreria de tefas
] Acabado del tejido rofio tels acabaeda l\ T Acabados Acabado de telas
\ ]
10 Espera 'el transporte a la planta de ol tela acabada [ —— ‘ Almacen Alm?cejn de tela
confeccidn /-> ?
Transporte def tejido a la planta de °< i
11 confeccidn rolio tela acabada L 1a2 jlLogistica
TN Almacen de tela
12 Almacenamiento def tejido acabado |rolio tela acabade >o 2 Almacen
— acabada
13 Tendido del tejido rolfo tela acabada 4 2 Corte Linea de corte
13 Corte del tejido piezas °* 2 Corle Linea de corte
14 Numerado de piezas y habilitado de iezas 4 2 Corte Lineas de corte
blogues \\
. o
15 Inspeccion de blogues piezas 2 Corte Ins, ion de
linea
16 Almacenstmfento de bloques |piezas 2 Costura Estanteria
. Lineas de
17 Costura de piezes prende e<\ 2 |Costura confeccién
—~ Inspeccién de
18 {nspeccidn de prendas {prenda > 2 Costura .
A lines
19 Acabado de prendas renda t< ~ 2 |Acabados Acabado de
& P . prendas
Inspeccién de cajas antes del ™~ Aseguramiento .
20 lemberque prenda 2 de calided Auditoria Final
21 Embarque del pedido por avién prenda 2 Loglstica Expartaciones
Fuente : Area de Plansamiento y Control de la Produccion

Elaboracion : Propia
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Acorde con la metodologia del estudio, centraremos nuestro analisis en la actual gestion del
proceso de. produccion textil, que. constituye la primera etapa de la fabricacion de prendas. La
fabricacion del género de punto, es la etapa de mayor inversion tecnologica, con un alto nivel de
automatizacion, donde la intervencion de la mano de obra se limita a preparaciones, inspecciones y
acarreo del material. Las operaciones son agrupadas en centros de trabajo, de acuerdo a la funcion.
que desarrolian, tales como:

| Tintoreria de Hilo

M Tejeduria

™ Tintoreria de Telka

%] Acabado de Tela.

Debido a la intermitencia del proceso, los lotes de los distintos articulos son movilizados de una
operacion a otra, acompafiados de Ja ruta de proceso, que contiene la secuencia previamente
definida en un desarrolio validado y aprobado como condicién necesaria para iniciar la produccion

del articulo.

Una caracteristica del proceso textil, es la no existencia de una ruta inica para obtener resuitados
“similares” en el tejido, por lo cual, frecuentemente ocurren cambios no programados que invalidan
los planes de produccion e impiden mantener la reproducibilidad cada vez con menores
desviaciones, y conservar los estandares de calidad que se obtienen con la secuencia definida,
sumado a ello estan también los cambios en los insumos utilizados. A continuaciones ilustramos en
la siguiente tabla, las principales rutas de proceso del género de punto, definidas por la Textil en

estudio.
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Tabla N° 11

Principales Rutas del Proceso Textil

Evaluaciéh &el hilo ' !Zl =N IBEEEEIE
Enconado def hilo B | |E kR
Tefido del hilo | H|E 2]
Acabado del hilo HiE NS ER
Tejido BE® R HEERE SR EEE R
Preparado EiE N EEEEEEEEEE R EEE R
Mercerizado & Bi® @

Lavado 3] HE®
Tedido Hi|E R RE®E B R

Exprimido ®|EEEEEEEEE EE N €3] 3]
Secado B EEBEA HEHE®EEE B E R E =
Compactado tubular | & €3] £3]
Apertura & | B = & =

Perchado Bi6d |6

Rameado B (= 6| & B = BE@E CHIC) & |
Compactado Abierto & & = b &=
Embalado X NEEN®E R EEEEEE R ®EEE
Fuente  : Desarmollo del telas

Elaboracién; Propia

Pag. 93



Optimizacion de la Gestidon de la Produccion del Tejido de Punto

Diagrama de Operaciones del Proceso de Fabricacién Textil

Diagrama N° 2

HILO CRUDO
ENCONADO DE
HILO
- TERIDO DE HILO
Tintoreria
de Hilo
CENTRIFUGADO
DE HILO
REENCONADO
DEHILO
HILO COLOR
Tejeduria TESIDO TENIDO
| CIRCULAR RECTILINEO
| | l
PREPARADO
Tintoreria y
de Tela. ) MERCERIZADO LAVADO TERIDO
é EXPRIMIDO
3
O secaco
. REVISISON DF
APERTURA SR ECTADO TEM00 |
RECTILINEO
PERCHADO
Acabado
de Tela ]
) RAMEADO
COMPACTADO
ABIERTO
. EMBALADO

Fuente  :La Textl
Elaboracion: Propia
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Operacién de Enconado de Hilo

Cursograma N° 2

DiagamaN 7 de 75 HojaN 1 de 1

Operaciin Enoonedo de hio Mrea Tintoreria
Material Hioqudbenaorno Secrién : Boonach
Producto Hio audo en babina plédtica
Operarios 4/tumo
Tumos 3turcs
Macquina Ehconedtra # Marpinas : 2
Capadidad 1000 Kilostumo _
Docurenio Entrachr: Aograrade Bnoonech
Sdida Regsiro de prodiodn
Baboradopar:  Luis Atdla Gados Fecha 30072001
Arcbadopor:  Luis AtdlaQados Fecha 007200
o Smrhdo
No. Desaipdn de Adivicedes g-'g ‘\) \ D \‘\‘ﬁ Cheervediones
1 R ] L Y
1 Transporte o lote de hilo o il 0
dmacen alazonade encaradb
5 Descarga de aonos de cartén ¢k la partica 5
enconada y carga de bobines diadticas
s |Commctimetend eniosuss dbla - k
e N
,  |ctreindsis woddaicelamiqine | ] N
segntitulo y tipo de torsién del eterial />
/
5  |Eoonabatamiico 20 Qunsiderardo un tituo promedio de 301,
N
™~
6  |Crird elatensicndebetineds kY >
P
/
7 Descarga de bohinas enconadas Ky
8 Transparte o Ide dehilo d dmaoénde 0
hilo ercoredo.
N
~
9  |Amecenamiertodehioeroonech 2% o
Tod k78]

Fuente
Elaboracién : Propia

. Area de Planeamiento y Control de Ia Produccion
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Cursograma N° 3

Operaci6n de Tehido de Hilo

Diaggamal\® 2 de 15 HojgN 7 de 1

0 .
Mterial
Producto

Tefido de hilo
Hio qudo
Hio odlar

Arca

Seccion :

Tintoreria

Tirtoreria de Hio

Operarios

Tumos

2/tumo
3turos

Maquina

Auodave

#Mapinas :
15- 80~ 100- 200- 300 - 400- 500 Kilos

Entrada :
Sdlida

Ficta de Tefido/ Reoeta ce tefiido
Registro e prococion

Baborado por:
Aprobado por:

Liis Atdla Grados Fecha
Luis Atdla Grados Fecha

00772001
0072001

Descripeion de Adtividades

Tiempo

(min.)

TN,
N

Chservadiones

Transporte del ot de hio crudd de Ja 20na
de enconado

Descarga del portametenial

Armado del portarmeteria vado, y guste de
chapas ok asegurarmiento.

Colocar tubos en las espadas veda, para
evitar fugas de bafio.

Carga d portamdterides enla méquina de
tefido.

inidar el proceso de teffdo, puisando e
boton de corntinuacion ddl programa.

Lavadb de méquina en casas de cambio de
colar osciro 2 daro.

Tefidb automelico

B tierrpo promedo de tefido depende o tipo|
de fefido, d cud varfa ente: 240- 600 min.

Tama de muesira para evaluaaion de tono
anfes de fijar e cdor

Qormpara un mechan de hilo color con la carta
patron o conlectura del Datacalor

10

Control cb PH

1

Evaluadién deTondlidad en una muestra

teficia con 4 conos de hifo calor

2

) 1s

Prueba para evduar fa presenda e dos
tonos enla parte inferna de la bobina fefida

Total

623

Fuente

Elaboracion ; Propia

: Area de Planeamiento y Contro! de la Produccion
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Cursograma N’ 4
Operaci6n de Centrifugado, Secado y Reenconado de Hilo

DiagramaN° 3 de 15 HojaN° 7 de 1
Operacion Acabado de hilo color  Area Tintoreria
Material Hilo tefiido himedo Seccion : Reenconado
Producto Hilo tefiido c/parafina en bobina de carton
Operarios 4/tumo
Tumos 3turmos
Maquina Secadora / Enconadora #Maquinas : 5 Reenconadoras
Capacidad 1500 Kilostturno 1 Centrif. /3 Secad.
Documento Entrada : Ficha de Teflido
Salida Registro de produccién
Elaborado pot:  Luss Artola Grados Fecha 30/07/2001
Aprobado por: Lu¥s Artola Grados Fecha 3007/2001
Simbolo
Nro. Descripcion de Actividades é‘? ("'“\) [: D 7 Observaciones
i2 E| 4 hv4
1 Carga del material hitmedo en la méquina 5]
secackva.
2 Secado attomético. 250
3 Descarga dol materdal seco en filetas 30
4 Transporte dof material seco a la zona de 5
reenconaco.
5 Descarga de conos de bobinas pldsticas y 5
carga de conos de carton,
6 Carga del material en ks usos o la o L\
maguina ~
; Callorackén de la velocked de la maquina | N
segtin titulo y tipo de torsidn dal material />°
/
8 Carga de ia parafina 10 ?/
9 £Enconado autorndtico 200 l\ Cosniderando un tiulo promedio de 30/1.
N
10 Control d fa tension de bobinado 30 >:~
e
7
11 Descarnga de conos 30 r
12 Etiquetado y embalado en bolsas de 12 120
00nos
Transporte del raterial al aknacén de hilo
13 color 5
—
N
14 |Almacenamiento de hio color 150 ™
Total 940

Fuente
Elaboracitn

: Area de Planeamiento y Control de la Produccién
: Propia
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Cursograma N° 5
Operacion de Tejido Circular

lljag'aral\" 4 de 15 Hoja\N* 1 de 1

[Operaciin @ Teidodmua Aea : Toedria
Material ¢ Hbowbookar Seocion : QGroulares
Producto : FRolocetdaciauar
Operarics :  20/tumo
Tumos : 3turos
Moquina : TgedoaCrodar #Maquinas : 35
Capacidad : 190 Kioshuro
Docurento Entrada : Tajeta de montge y diguetas por rollo
Sdida : Registro de produodidn
{Baboradopor:  Lis Atdla Gados Fecha 3007/2001
Aprobadopor:  Lus Atda Qrados Fecha o77200
g Simbdlo
No. Destripcién de Adtividades £ ™ \ — Cheervadores
g (:/D V1D
1 Transporte dil hifo ddf démacénala 10
mécuina db teich,
2 Carga cbfiletas con d lde db Hiladch. K¢
N
,  |Citrecnygustockalogtdcemala | ] \>
v lensianes ce erfracha de hilo. A
4 Tejich ce 5 metros para cortrdf de longitud 5 <
demdla
™.
. . N
5 Contrdl b incio db méquine. ki >)
rd ~“
. Consickranch 4 rdllos & tumo, fa velocidad db
& Tgieo 2 f/ lameqina gorox. 25mom
7 Fesach def rdfio. 5 L
8 Inspeccidn ol tejich, 15 \>;|
9 Transparte def rollo en paretuilas al 5
amacen ck tela k.
10 Almacenamierfo ¢ tela oudk 5 \1
Tod 255

Fuente : Area de Planeamiento y Control de la Produccion
Elaboracion ; Propia
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Cursograma N° 6
Operacién de Tejido Rectilineo

Diagama®N’ 5 de 15 Hoja\® 1 de 1

Operaciin  :  Tefdo redtiifneo Aea Tgedria Méouina
Meterial :  Hioauboada Seccidn : Rectilineos _
Producto  :  Rollodetdarediinea S o N
Operarios :  5/tumo -
Tumos : 3tumos
Maina : TgedraRediinea  #Mépinas: 12
Capacidad
Docurrento Entradia Tajeta de montge y eiquetes por ralfo
Salida : Registro de producaién
Baboradopor:  Luis Atda Gados Fecha 30072001
Aprobadopor:  Luis Atda Gadbs Fecha : X 101/7.00/]
o Simtolo
No. Desaripoion de Adividades g~ ~ A ey Cheervadores
Ec N/
g E (“) {:'V D \V4 D
1 Transporte did hifo del gracén a fa 10
méquina ck teida
2 Carga de filetas con d fote de hilacb. 0
™
3 Cdlitracitny guste de fa longtud b malla 2l \>
y tersiones de ertradka de hilo. A
4 Zﬁt&rﬁmmmﬂddabwgtw 5 <
N
N
5  |Cortrd cbinciodk miquine &Y >
v “
6 Tgido f/
7 Fesach ad rdlo. 5 l\
\\
8 Inspencidn dHi tgfich. 15 7
o |Tnsoteciolb enpaifusesl 5 <
aecén db tela o, "
~
10 |Amecsnamierto de rectiineos 10 ~~
Total 140

Fuente : Area de Planeamiento y Control de la Produccion
Elaboracion : Propia
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Cursograma N°7
Operacion de Preparado del Tejido

DiaggamaN’ 6 de 15 HoaN 1 de 1

Operacién Preparacbo b tda Aea Tintarerfa
Mterial Rolioce tgiidb arefed. Sexcidn : Tintoreriacetefa
Producto Rilo cetgjido arre.fect. plegado en coches
Operarios 2/tuno
Tuncs 3turcs
Miuina Regadora/ iInvertidora  #Néqpinas . 2 Flegadtras
Capaxidad 1 Inverticra
Docurento Enfrada: Ficha de Frod iodidn (particka ce predl)
Saich Registro de prodiodién
Baboradopor:  Luis Atda Qados Fecha 30072001
Aprocbadopor:  Luis Atda Grados Fecha 007200
Sintdo
No. Descriprién de Adfividades e A=) = Chsarvaciores
egl () : AV
=g 4
1 Trensparte de le parihuela que contiere los 5
rolios segtin s pertickfiche "\
2 Wyificacion ck la integricad cb la pertick, 10 Consickeranch una carga ¢ 3 perihueias oon
corprobanch o #roffo en dl sticer A 10 rolfos cack uns.
. 7
3 Q'l gae',m”“ia’dm"’m‘* 05 f/ FPaa1mlodstela
4 Pasaré tgico poref plegacr 1 % Paza 1rdlodb tela
5 Plagach yo Invertidb eformitico 2 3\ Para 1 rdllo ce tela
™
Verfficacion d huecos, caidss y olros N
6 cortesen los ralfos para remdliar 9 />:’ Paaum o Srolos
Quser cadarolo agrupsnd> segin la 7 .
7 tckdlch ; : 5 ( Qonsiceranch una caldia por rafio, en S rdios
. X
8 Qrlocar coche en i 20na o tirforeria b ; \n
tda
Total 25
Fuente  : Area de Planeamiento y Contro! de la Produccion

Elaboracion ; Propia
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Cursograma N° 8
Operacién de Mercerizado del Tejido

lﬂg‘a‘mN’ 7 de15HgaN 1 de 1

Operacién : Muorizadbdetda Mea Tintareria
Neterid . Rdiocetgidbaresedt, Seccion : Tintarerfadetela
Producto  :  Rolodelsidocresed marerizado
Oeyraios @ 1/tumo
Tumnos : 3turocs
Mapina @ Mrorizda #Maginas: 1
Capedided :  0DKioshumo
Documento Btrada: Foha de Arododion (partida de prod ) i :
Sdida :  Regisrode produoddn 3
Baboradopar:  LLis Atda Gaos Fecha 007/2001 % 4
Acbadopar:  LuisAtdaQabs  Fecha @ 3002001 .
Sinbdo
No. Descripoitn de Adtividades Y — Cbeenvadiares
£c \ N/
2 El (\) : D \/ D
1 Cugard materidl enla méquing 20 ‘\\
, |Cdbrriamiunsaginics axtes N ‘>)
proyectadbs para los ogarmos A
-
3 |Cagrlaschendfouadcblamiquna | 1 <\
4 \rificar Ia terrperdiura de la soda en 18°C 1 N
e fenperdura - 2°C \?
,  |foriedvsdddlesceen DX | )
B <
. . Considranch un fote de 100 kilos; de aprox. 3
6 Moz atamific X c<\ rols; & une veloc. Framas 12mfrin
7 | Verificactn db la entradk okl teic, 5 \\f - Durerte toch ef rercerizach.
8 |venficacikn db lasdida o teich. 5 l Solo enlos primeros 10 metros detela
Totd 78

Fuente  : Area de Planeamiento y Control de la Produccion
Elaboracion ; Propia
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Cursograma N°9
Operacion de Lavado del Tejido

lﬂmmN’ 8 de 75 HojaN’ 1 de 1

Cperacién @  [avadodd tgidb MAea Tintoreria Maquina
Miesid  : Rolodbtgidodiced. Seccidn 1 Titareriadetela N
Producto  :  Rolodeteido drefect lavadd il
Operasios :  1/tumo g
Tumos 1 3tumos N
Miqina :  LavadoraQotinua #Miquinas ; 1 : ey M
Capacidad :  4000Kiostumo
Docurmento Entrada : Hcha de Prooioddn (partida de prod ) 4
Saiida :  Registrodk proctioddn b '
Baboradopor  LusAtdaQados  Fecha : 30072001 . AN
Aprobadopor:  Luis Atda Gradbs Fecha 30007/2001 3 S
o Sinrbdo
No. Descripdon de Adividades Q- \ = Coservadionss
EJE \\__,) ‘:LJ/ D \\// D
1 Cargarfaméquine oon d teidb a laver 5 ‘\\
5 Calityar la méquina con los pardrretios P \>.
indcatbs enla hoja de lavadb /
"
. Consideranch une velocidad de 12mfirinen 3
3 |leebatomitio X T/ rollos o 100 mEtros cach uro.
4 CQolocar e coche para descarga cef 1 l\
meterid
S
N
5 \erificar el pH ol tgido 2
6 Lievarel coche a la 20na de exprinich. 1
Toa 44

Fuente . Area de Planeamiento y Control de la Produccion
Etaboracion : Propia
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Cursograma N° 10
Operacién de Tefiido de Tela

DiagramaN’ 9 de 15 Hojal\® 71 de 1

Elaboracién : Propia

Operacion Tefido detda Area Tintoreria
Material Tdacuda Seccidn : Tintararia detda
| Prochcto Talatefica
Operarios 4/tumo
Turnos 3tumos
Maquina Jet Oer Aow # Miquinas : 10
Capacidad 1500 Kilostumo
Docurrento Entrada: Fcha de Tefido/ Recata de tefido
Salida : Ragistro ds produodén
Baboradopor.  Lus Atda Grados Fecha 300772001
Aprobadopor:  Luis Atda Gados Fecha 30072001
No. Descripeién de Adividades AN} — Cheervaciones
E \,
‘EE \ ) E:/ D \\//
1 Cargarla méepina con el tefidh agupedd 2
encuardas I
2 Rermdllar las cuardas y odlocar d imén § 1\
n
5 |Wicrdnmvdwatspramdsy| \> Diterminer of fiampo que tarck en dar ure
deterrriner fa veloadad adeouads. A waelta conpleta cack cuerdh.
L7
. . Para untefich ¢b 8hores para colores
4 Tefich autométioo 40 <\ redos/osauros en caoraries readives
\>
5 \krificar el pH ddl befio 10]
<
/
6  |Ayegregmoss sagnpH 2 <\
7 Cortar muestra y eeluar e tono db la 2 \> \Werificar ef tono con carta pelrdn o con lectura
parice tefida P ol Defacdlar
v
8  |Faryacabereltefich (atamético) 1 <
N
\
8  |Descwgreteficd 15 >
10 |Uevarel cochealazona dk exprimich 2 /
Tot=d 575
Fuente : Area de Planeamiento y Control de la Produccion
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Cursograma N° 11
Operacion de Exprimido de Tela

Diagrama\P 10 de 15 HojalN® 1 de 1

Operacibn  :  Bgprimidodelda Aea :  Tintoraia
Meterial : Tdahimeda Seccidn : Tintarerfadetela
Producto :  Talasamiseca
Operarios @ 2/tumo
Tumcs T 3tumcs
Mauina : Hdoedrdora # Mapiinas ; 1
Capacidad : 10000 Kiostda
Docuvento Entrada Fcha de Tefido / Receta de tefido
Salida : Registro de procuodidn
Baboradopor:  Liuis Atda Qrados Fecha : 300772001
Aprobadopor:  Lufis Atdla Gados Fecha : 30107/2001
o Sirrbdo
No. Desaipcion de Adividades o~ N 7 iones
1 |Cagrlamiqineandtgidohimed | 10 c\\

5 Calitrar la miquine segin pararretros ik la
ficha de prockodidn,

o,

3 |Verficaditndd axto e etrach cHitgiicb | 1 /L
P
rd

4  |Bgrimidoatomtico 10 c< Qunsidranch un coche de 5 rollos
N
<

5  |Verificaddn ddl ancho cb sk o tejidb 2 >,

6 Uevar penelula ala 2na cb secadh 1 :/

Tosl 2

Fuente  : Area de Planeamiento y Controi de la Produccién
Elaboracion : Propia
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Cursograma N° 12
Operacion de Secado del Tejido

Oiagrama\P 17 de 15 HojaNP 1 de 1

{Operacion  :  Secadodetela Aea :  Acabadbdetela Miguina
Mierid : Rilodefelasamisero Seccion:  Acgbacbdefdla Saad X
Producto @ Rollodetdaseca
Operarios :  1/turo
Tumos 1 3turcs
Capacidad : 1500 Kiostumo
Docurento Entrada: Ficha de Frockicdién (partida de prod)
Sdida :  Registrods produodin
|Baboradopar:  LusAtdaGedos  Fecha @ 30072001
Aprobadopor:  LusAtdaQados  Fecha @ 30072001
g Simbdo
No. Descripcién de Adividades ey - e
OOV D Crencs
1 |Cayarlaméquina oon el teidb a secar 5 ‘\\
,  |Caibrarlamiquina aonlos pardetros 5 \>
indicadbs enlafiche db prodcoidn. P
”
Secach atomdtico Cunsickrandb una velodidd s 10mimin pera
X % <\ ura perietuela db 5roflos.
N
4 |Verfioar laapariendia o tejich 50l \f
5 Vertiicar & ancho de salida dil fejich 10
6 Transporter el tgjicb alazona cb spatturao|
compactach tubuler

Fuente : Area de Planeamiento y Control de la Produccion
Elaboracion : Propia
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Cursograma N° 13
Operacion de Apertura de Tela

Diagrama\P 12 de 15 HiaN’ 1 de 1

Operacion :  Apatfuradd lgido Aea Acabadb detda
NMeterial 1 Teido ssootfubular Seccifn : Acebach de tela
Producto :  Tgidosecoabigrto

Operarics @ 2/tumo

Tumos 1 3tumos

Mipina :  Abidors #Macuinas | 2
Capacidad : 10000 Kicstumo

{Documento Entrada: Acha de Aroduodidn (partica de prod)
Sdida : Registro de procicdtn

|Elaboradopor.  Luss Atda Grados Fecha : 30072001
Aprobadopor:  LusAtdaGados  Fecha @ 30072001 - - g
Sirbdo
No. Desoripoién de Adtividades g~ Y <7 Chservadiores
2E W, E: D \V4 D
1 Verificar el desagjacb en el tgjidb y la 1
gorobadicn del tam enlaficha. //'
- ,
2 Colocar e coche b descarga 1 f/
3 Cargar lamaquina 2 f
4 Apertura autaetica 10 L\ Considerardb una pariehua de 5 rdllos
™.
\
5 Verificar {a apariendia ddl tejido 5
6 Traspotarel coche alampaderameach. | 1 ./
Tt 2
Fuente : Area de Planeamiento y Control ds fa Produccion

Elaboracion : Propia
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Cursograma N° 14
Operacién de Compacto de Tejido Tubular

DiagavalN’ 13 de 15 HgalN 1 de 1
Operaciin Qpedao Tubar  Area Acabach detela Muina
Neteridl Tgicbseotubdar  Seocidn: Acsbabdetela ‘*\ :
{Procucto Tejico secotubuiar compactadoy plegad e
Opexarics 2/tumo
Tuncs 3turnos
Mipima Conpadtadcratubular # Meouines 1
Capacidad 00 Kilostumo
Docurrento Entrada: Faha de Rrod iodion (partida de prod)
Sdida : Registro de producaién
Baboradopor:  Luis Atda Gadbs Fecha 30072001
Aprobedopor:  Luis Atda Gadbs Fecha 30077200
Sintdo
No. Descripcién de Adtividedes g~ = Cbesrvaciores
£el{ ) : \
;9’.- E|N / D /
1 Cargerla réquine oon d tefidb. 10 K\
, |Calbreriaméquna conlos peréetros s \>°
inccadlos en/aficha db produocin.
L~
» Considbranch une viloadad de T5mirinen 3
3 |Copadac atometioo = T/ roflos ds 100 metros cads Lo,
4 Dascargar of mdtend compectach 2 l\
S
5 |verire comedopegacbimatily | ™~
latrama o tejicb enla ertfrack,
6 Trensportar el imaterial a la zona de 2
erbdah,
Toa 49
Fuents  : Area de Planeamiento y Contro! de fa Produccion

Elaboracion : Propia
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Operacién de Rameado del Tejido

Cursograma N° 15

DiagramaN’ 14 de 15 Hoja\N® 1 de 1

Operaciin : Ramsab Area Tintoraria
MVaterial ;. Teidoabiarto seco Seccién : Tintoreria detela
Producto :  Teido abierfo secoranveaco
Operarios : 3/funo
Tumos : 3tumos
Miggna : FRam # Maquinas : 2
Capacidad
Docurrento Entrada: Ficha de Prodliogion (partica de prod )
Saida : Registro de prockaién
Blaboradopor:  Lis Atdla Gados Fecha 300772001
Aprcbadopor:  Luis Atda Gados Fecha 30072001
o Sitolo
=S /
1 Carger faréxgiina con d tejich. 10 ‘\\
, |catrarlamiquna conios perdmatos 5 \> Sofater e prodto de acabech & la cocia
indicadbs en le ficha de producdicn. A de cdorartes
L
. Conssdarandb une wloadad prorredo cb
3 |Pereedbatmitco @ r rnfrinen 3ralos ok 100 etros cada Lo,
4 Descargar rofo rameadh. 2 l\
-
~J
5 Verificar spariencia ddl tgich 15
6 Llevar &l coche a la zoma de exprimido. 1
Tot 73
Fuente : Area de Planeamiento y Control de la Produccion

Etaboracion : Propia
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Cursograma N° 16
Operacién de Compactado Abierto del Tejido

DiagravaN’ 15 de 15 HiaN® 1 de 1
Operacidn Qorpactah Aoieito . Area Acshab detela Mipina
Meterial Tgicb rareadb Saxxidn:  Acsbabdetela
Prockucto Teich conpectach y errdliaco
Qperarics 2/tumo
Tumos 3tunos
Mapina Conpadadra Abierta  # Méagpinas 1
Capecidad X0 Kiostumo
Docurrento Entrada: Ficha de Rroduodon (partica de prod)
Sdida : Registro ce prodkiodiédn
Baboradopar:  Luis Atda Gados Fecha 0072001
Aprobadopor:  Lufs Atda Gabs Fecha 30072001
Simbdo
No. Descripeién de Adtividades g~ T Chearvad
poion g.g l‘f’"\) l_—_i D \/ ares
}:é e / \/
1 Cargarla méquina con el tgich. 10 Q\\
, |Cdtrariamscus conlos perimatos s \>°
indcadbs enla ficha cb producoién. A
d
n toch adoe Considerancb una veloodad de 7mirinen 3
3 0 f/ rolios db 100 metros cadia uno.
4 Dascargar & meteria conpactadb 2 l\
™S
5 |centiioadidncblos cfecosenlapartalia | ™~
b revisidn cb fa rméquine.
6 Transpartar of retenial a la zonade 2
arbdah.
Total 79
Fuente : Area de Planeamiento y Control de la Produccion

Elaboracion : Propia

Pag. 109




Optimizacidn de la Gestion de la Produccion del Tejido de Punto

3.7  Planeamiento y Control de la Produccion

La fabricacion textil es un proceso de produccion intermitente, planificado bajo un sistema hibrido
MRP-Cuello de Botella. La planeacion es gobernada por el sistema cuello de botella que involucra
las operaciones de confeccion; y subordinado a este, se emplea el sistema MRP aplicado a las
operaciones de fabricacion textil. La produccion es programada por lotes que corresponden a los
pedidos de prenda del cliente, de los cuales se obtienen los pedidos de tela, que con el propésito de
optimizar el proceso textil y maximizar la explotacion de costura, comprenden a mas de un pedido
del cliente. En la produccion del género de punto la ruta de los articulos no es fija, sino que algunos
tienen rutas alternativas, por ello es necesario proceder a una asignacion concreta antes de

establecer la secuencia de paso

3.7.1 Politicas de Planeamiento de la Produccién Textil

Las politicas y criterios para el planeamiento de las operaciones textiles son:

] Considerar a la operacion de costura como la restriccion de todo el sistema.

%] Priorizar los pedidos de acuerdo al valor de minuto de restriccion del sistema.

] Analizar la potencialidad de futuros pedidos en coordinacion con comercial.

] Realizar un plan de costura que permita cumplir fa meta de venta del mes de
produccién establecida en el presupuesto de la compaiiia, subordinando inclusive

las fechas de entrega negociadas con el cliente.

&

Subordinar todas las operaciones de produccion al proceso de confeccion.
4} Considerar capacidad infinita del proceso de acabado final del tejido, empleando

rutas alternativas de fabricacion.
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(] Considerar el servicio de tejido para ampliar la capacidad de la Tejeduria, en caso
fuera necesario.

Identificar los procesos requeridos por los productos, su secuencia y estandares.
Respetar el ciclo de produccion por proceso y ciclo total (lead time).

Considerar las mermas propias de cada proceso.

Considerar la recuperacion de saldos.

H 8 8@ 8 ®

Agrupar pedidos con el propdsito de maximizar la eficiencia y el rendimiento en

cada etapa del proceso textil.

3.1.2 Proceso de Planeamiento de la Produccion

El proceso de planeamiento de la Textil tiene como primera etapa la evaluacion de la
capacidad de costura para 1 mes de confeccion, del Maestro de Produccion, el cual
contiene los pedidos confirmados y la reserva de capacidad de los clientes con un horizonte
de 4 meses. Con esta accion, se planifica la restriccion de todo el sistema productivo,
cumpliendo con las ventas objetivo del Presupuesto Anual. El proceso continua con la
aplicacibn de MRP para planificar el requerimiento de materiales y programar las
operaciones de fabricacion del género de punto, considerando el Plan de Despacho de Tela

deducido del Plan de Costura.

Aplicando MRP en el proceso textil, se obtienen los planes de Tejeduria, Tintoreria de Tela,
Tintoreria de Hilo y el Plan de Requerimiento de Materia Prima, todos con un horizonte de
30 dias. Tomando en consideracion los lead time estandares de cada centro de trabajo y la

generacion el stock de seguridad.

Pag. 111



Optimizacion de la_Gestion de la Produccion del Tejido de Punto

Proceso de Planeamiento de la Produccion

=
v

ASIGNA CARGA A
MAQUINA DE SERWVICIO
DE TEJIDO

[ ¢—NO

Diagrama N° 3

COLOCACION DE
PEDIDOS EN EL
MAESTRO DE
PRODUCCION

l .............

PLANEACION DE LA
CAPACIDAD DE
COSTURA

CAPACIDAD DE
COSTURA OK

MAESTRO DE
PRODUCCION

si

EXPLOSION DEL c'::cl;g;\lu%i
PLAN DE COSTURA

|
4 |

PLANEACION DE LA PLAN DE

CAPACIDAD DE DESPAGHO DE

TEJEDURIA TELA

CAPACIDAD DE
TEJEDURIA OK

St
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(continua de Diagrama N° 3)

ASIGNA CARGA A
MAQUINA DE PLANTA
DE TEJIDO

l

!

PLANEACION DE LA EXPLOSION DEL PLAN PLAN DE
TINTORERIA DE TELA DE TEJIDO TEJEDURIA
\ 4 :
PLAN DE
PLANEACION DE LA TERIDO DE
TINTORERIA DE HILO TELA
4
PLANEACION DEL PLAN DE
REQUERIMIENTO DE TENIDO DE
MATERIA PRIMA HILO

FIN

PLAN DE
REQUERIMIENTO
DE MATERIA
PRIMA
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Diagrama N° 4

Estructura de los Planes de Produccion

Maestro de Produccion

Pedido del Cliente
Cantidad de Prendas
Estilo de Prenda
Valor de ta Venta
Fecha de Entrega

Plan de Costura

Pedido del Cliente
Cantidad de Prendas
Estilo de Prenda
Minuto de Canfecci6n
Linea de Confeccitn
Secuencia

Semana Requerido

Plan de Despacho

Pedido de! Cliente
Pedido de Tela
Tipo de Tela
Canlidad de Tela
Secuencia
Semana Requerido

Plan de Tejido

Plan de Teflido de Tela

4

Pedido de Tela
Orden de Tejido
Tipo de Tela
Cantidad de Teta
Maquina de Tejido
Secuencia
Semana Requerido

Plan de Tefiido de Hilo

Pedido de Tela
Partida de Tefiido
Tipo de Hilo
Miaquina de Teflido
Color

Receta

Secuencia
Semana Requerido

Plan de Requerimiento de
Materia Prima

Pedido de Tela
Tipo de Hilo
Cantidad de Hilo
Semana Requerido

Pedido de Teia
Partida de Teflido
Tipo de Tela
Maquina de Tefiido
Color

Receta

Secuencia
Semana Requerido
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La planeacion tiene una duracion maxima de 6 dias, cuyo producto principal es el Booking
o Plan Maestro de Produccion, que es 1a fusién de los planes de Costura y Tejido. Otro
producto importante que se obtiene a través de dos explosiones es el Plan de
Requerimiento de Materia Prima (que incluye los avios para las prendas), con un lead time
de suministro de hilo no mayor a 6 dias. El horizonte del Plan Maestro contiene los pedidos
a producir de prenda y tela por un periodo de 4 semanas, y esta elaborado con 36 dias de
anticipacion al considerar el tiempo de suministro del hilado. Para la elaboracion del plan, el
Lead Time objetivo para cada centro de trabajo esta predeterminado, tal como se muestra

en el Gantt de Planificacion Textil, ubicado en los Anexos finales.

3.1.3. Programacion y Control de la Produccion

La programacion es un proceso dinamico que depende de los siguientes factores:
Avances de produccion registrados en cada turno.

Suministro de Material entre los centros de trabajo.

El tipo de operacion.

Reprocesos por problemas de calidad.

A B B ®

Abastecimiento de materiales e insumos.

La programacion tiene como punto partida el Programa de Costura (Tambor de la
restriccion), cuyo fin es explotar cada linea de confeccion, por cada estilo solicitado, en
cada pedido del cliente, empleando para ello un software de simulacion, disefiado por el
area de sistemas de la Textil; donde se calcula la dotacién dptima de personal en cada

cuello de botella de todas las lineas de confeccion, para maximizar la cuota diaria de
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prendas, segln el estilo y el tiempo estandar predeterminado. Con la finalizacion del
programa de costura, quedan establecidas las fechas de entrega y las eficiencias objetivo
de cada linea, y con ello se establecen Ibs programas de Liberacion de Prendas (Cuerda),
el Programa de Corte con [2,5] dias de estanteria (Amortiguador). De acuerdo a los
avances de los programas de costura y corte; se actualiza el Plan de Despacho, con un
periodo de 6 dias, dando origen al Programa de Despacho Semanal de Tela. En esta etapa,
la programacion de la confeccion sigue los lineamientos TOC, de acuerdo a la planificacion
predeterminada del sistema cuello de botella de costura y los sucesos no controlables

(Murphy).

En la planta de produccion textil, se programa en MRP, partiendo del suministro de hilo
hacia el acabado del tejido. La programacién se inicia al asignarse material a la cola de las
maquinas de produccion de Tejeduria y Tintoreria de Hilo. Y en el caso de la Tintoreria de
Tela, se programa segin las Ordenes de Tejido ejecutadas y las solicitudes semanales del
Programa de Despacho de Tela. Todo ello regido por politicas que determinan fa forma de

priorizar y agrupar pedidos para maximizar las eficiencias de cada operacion, tales como:

~ Priorizar las muestras y reposiciones, disminuyendo sus tiempos de ciclo.
Definir cargas por lotes uniformes, considerando operaciones comunes.
| Minimizar los tiempos improductivos en todos los centro de trabajo.

| Considerar holguras para desarrollos, muestras y reposiciones.

%} Considerar el programa de mantenimiento preventivo.
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Diagrama N° 5
Programacién de la Produccion de Confecci6n

(wo )

PLAN DE DETERMINACION DE
COSTURA HR ] LA RESTRICCION DE
COSTURA
|
\ 4 :
SUBORDINACION PROGRAMA DE
DE LAS OPERACIONES LAVANDERIAY
DE COSTURA ACABADO
s ;
DETERMINACION
DE LOS NIVELES PROGRAMA DE
DE ESTANTERIA COSTURA
(AMORTIGUADOR) W
v i
PROGRAMA DE
SUBORDINACION DE LIBERACION DE
LAS LINEAS DE CORTE PRENDAS
PLAN DE DETERMINACION DE
DESPACHO DE RAMA
TELA LOS REQUERIMIENTOS PRO(?ORTE bE
DE CORTE
PROGRAMA DE
DESPACHO DE
TELA

O

-
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PLAN DE
REQUERIMIENTO
DE MATERIA

Diagrama N° 6

Programaci6n de la Produccion Textil

(continua de Diagrama N° 5)

PRIMA

PLAN DE TENIDO
DE HILO

SUMINISTRO DE
MATERIA PRIMA

I

PLAN DE TEJIDO

ASIGNACION A LA COLA
DE MAQUINA DE
TINTORERIA DE HILO

h 4

PLAN DE TENIDO
DE TELA

A 4

ASIGNACION A LA COLA
DE MAQUINA DE LA
TEJEDURIA

ASIGNACION DE
ROLLOS ALAS
PARTIDAS DE

TINTORERIA DE TELA

PROGRAMA DE
TEJIDO

A 4

ASIGNACION DE FICHAS
DE TENIDO DE TELA A
LAS MAQUINAS DE
ACABADOS

PROGRAMA DE
TENIDO DE

ASIGNACION DE TEJIDO

ACABADO A LAS FICHAS

DE PRODUCCION DE
COSTURA

PROGRAMA DE
ACABADO DE
TELA

N

D

PROGRAMA DE
TENDIDO DE
CORTE

.
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Diagrama N°7
Estructura de los Programas de Produccién

Programa de Acabados
(Turmo)

Programa de Teflido
de Tela (Diario)

Programa de Tendido d
Corte (Semanal)

Nro deo Programa
Fecha de Inicio

Fecha de Inicio Nro de Programa

Tumo
Secuencia Méquina de Acabado ,fj;’,’,:“:e“ég,‘,‘:"‘”
Ficha de Tintorerle Tumno
Sacuencia Secuencia
rOCeso
[ PeridadeTefido ) Minatoe g Praperedo

Nro de Pertida

Nro de Programea

Mdquina

Color

Receta

Cutva de Tefiido

Cicto

Tipo de Tefiido

Hora Inicio/Fin

( Ficha de Tintorerla\ Ficha de Produccién
Nro de Ficha Nro de Ficha Prod.
| Nro de Partida | Pedido dei Cliente
<< Pedido de Tela 1 Cantidad de Prendes

Tipo de Tela Linea de Corte
Tamafio de Lote Tela Ficha de Tintorera
Ruta de Proceso Cantidad de Tela

Ficha de Tejido Nro. Tizado

Programa de Tejido
(Semanal)

Semana de Iniclo
Nro Orden de Tejido
Secuencia

f Orden de Tejido \ - -
{ Ficha de Tejido ( Tarjeta de Montaje 3

Nro Ordon de Tejido

Semana Requerido Nro Ficha de Tejido mz glec::'{!a;el’ejldc
Pedido de Tela l «]  Ordende Tejido [ s de Tejido
Tamatio de Orden '™ Pedidode Tela o Lote de Hilo

Tipo de Tela Méquina de Tejido Color de Hilo

Cantidad de Hilo Tipo de Tela Cantidad de Rollos
Tipo de Hilo Centidad de Tela .
L Méquina de Tejido  / il \__Hela Técnica

Stiker con Nro. de
Rollo

Coédigo de Barra

Programa de Tefiido
de Hifo (Diario)

Nro de Programa
Fecha de Inicio
Secuencia

——

{ Partida de Teflido
Nro do Partida / Ficha de Tintorerfa
Nro de Programa
Maquina | A Nro da Ficha
Cotor < Nro de Partide
Receta Pedido de Tela
Curva de Tefiido Tipo de Hilo
Ciclo Tamatfio de Lote Hilo
Tipo de Teflido
Hora Inicio/Fin
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Tabla N° 12

Documentacién para el Control de la Produccion

Tarjeta de montaje o
Ficha de tejido

Programacion de la
tejeduria

Tejeduria

Esla orden de produccion para
tejer un numero determinado de
rollos. Esta acompafada de
tantos stickers como rollos a
producir, los cuales contienen el
cédigo de barras con el cual
seraingresado y reconocido el
rollo en el almacén de crudo.

Partida de Tefiido de tela

Programacion de
tintoreria de tela

Tintoreria de
Tela

Esia orden de produccion para
tefiir, lavar o mercerizar un
determinado lote de tela cruda.
Puede contener una o mas
fichas de tejido. Sélo en caso de
tefiido, el lote de tela esta
formado por el tejido principal y
los complementos que unidos
completan un nimero solicitado
de prendas.

Partida de Tefiido de hilo

Programacion de
tintoreria de Hilo

Tintoreria de Hilo

Esla orden de produccion para
tefiir un lote determinado de
hilo, y puede contener mas de
una fichas de tintoreria de hilo,

Ficha de Tintoreria de tela

Programacién de
tintoreria de tela

Tintoreria de
Tela

Es la orden de produccion de un
determinado lote de tela cruda,
Solo esta formado por un tipo de
tejido, y contiene la ruta de
proceso hasta el acabado final.

Ficha de tintoreria de hilo

Programacion de
tintoreria de hilo

Tintoreria de Hilo

Es la orden de produccion para
enconar, tefiir, secar y
reenconar un determinado lote
de hilado.

Receta de tefiido

L_aboratorio

Tintoreria de
Tela o Hilo

Es el listado compussto de
colorantes y auxiliares quimicos
gue deben utilizarse en el tefiido
tanto de tela como de hilo. Esta
acompafiado del ciclo o curva
de tefiido que indica el momento
y la cantidad necesaria de los
insumos requeridos.

Ficha de produccion

Programacion de
Acabados

Corte

Es la orden de produccion de
corte y confeccion, que contiens
una o mas partidas de tintoreria
de tela.
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Esquema N° 11

Algunas Ramificaciones Negativas por Falta de Indicadores para los Planes de Produccion
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hostil en la compafiia

<k
i

120
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A\

120
Incremento en el tiempo
de procesamiento

\

110
Formacion de cuellos
de batella que viajan en

la planta.
h

100

Exceso de inventario en
~ planta.

90 95
Cada centro de Los centros de
trabajo producira de trabajo no tienen
acuerdo a su igual capacidad
capacidad. produccion.

80
Se juzga el resultade
del plan en base a
los resultados de la
ejecucion.

70
Se generan programas
que tienen una vida
muy corta.

\/

50
No controlamos los
objetivos de los planes
y programas de
produccion.

) 60
El comportamiento de
los cenftros de trabajo
sera individualista.
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programas. centro de trabajo.
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38

Aseguramiento de la Calidad

3.8.1 Organizacién e Indicadores

Aseguramiento de la calidad, es una de las principales &reas definidoras, cuya funcion es fa
de controlar y prevenir las desviaciones de los parametros o estandares de calidad
solicitados por el cliente, asi como la cantidad y la oportunidad de entrega de los pedidos,
durante todo el proceso productivo. El area de calidad esta descentralizada en cada

seccion, con una jefatura en cada planta de produccion.

GraficoN°7
Porcentaje de Producto Conforma
1ra. Calidad - 2000
100

gs-m
98 T -

92

% L g 1 I L L L L] L] L
Ene Feb May Abr May Jun Jul Ago Set

Oct ' Nov ' Dic

Fuente  : Reporte de Revision por la Direccion

Elaboracion: Propia

La calidad medida en prendas conformes sobre el total producido, tuvo un incremento
durante los primeros tres meses del afo, con una performance maxima de 98.5% prendas
de primera calidad, el cual se mantuvo hasta mediados de afio, para decaer y finalizar con
un promedio de 96% en el afio 2000. Las causas principales fueron el aumento en la
inestabilidad de los nuevos tejidos por el cambio de temporada Otofio-Invierno a Primavera-

Verano; y los problemas en el proceso de mercerizado.
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El area de calidad esta dividida en dos grupos, el personal dedicado al control de
parametros y estandares de calidad, en base a las revisiones sistematicas del hilado, crudo,
tejido acabado y prendas confeccionadas; y el recurso humano encargado del analisis de la
informacion proporcionada por los primeros con el objetivo de eliminar o reducir, mediante
la generacion de acciones correctivas, el impacto de los principales problemas que afectan
a los pedidos. Con esta finalidad se crearon circulos de calidad, formados por personal de
diferentes areas relacionadas a cada proceso: equipo de tejeduria, equipo de tintoreria de
hilo, equipo de tintoreria de tela, el equipo de corte y el equipo de costura. Cada equipo
deberia contar con la participacion de un personal de planeamiento, produccion, ingenieria
y logicamente de calidad quién facilita la informacion al equipo, que es liderado por el jefe
del area, con reuniones semanales y mensuales solicitadas por la gerencia general de la
compafiia, denominadas reuniones de revision por la direccion, donde se presentan los

indicares de gestibn de la calidad, asi como los avances y logros de las acciones
correctivas 'abiertas y cerradas respectivamente. Entre los principales indicadores de

gestion de la calidad figuran:

Producto no conforme, es el porcentaje de tela de 2da calidad despachada.
Generacion de disponible, es el porcentaje de tela que se destina al stock.

Cumplimiento del despacho, es el porcentaje de pedidos atendidos a corte.

H B @ &

Lead Time, es el tiempo promedio de atencion de un pedido por centro de trabajo.

El indicador principal es el indice No Conforme; que esta asociado a un diagrama de Pareto

de defectos, que son generados por cada centro de trabajo. El diagrama es elaborado en
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base a los kilos de material defectuoso o por la cantidad de lotes afectados. La toma de
decisiones basada en esta forma de anaiizar las causas del problema genera acciones sin
efecto; al mantenerse oculto el impacto econdmico del problema, debido a que el valor de la
venta del pedido del cliente no necesariamente es proporcional a los kilos de tela 0 a la

cantidad de lotes afectados.

Esquema N° 12
Miopia en el Control de Calidad del Proceso Productivo
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3.8.2 SistemalS0 9000 y Politicas de Calidad

En marzo de 1999, el sistema de calidad de la planta de confecciones obtuvo la certificacion
ISO 9002 - 1994 otorgada por Lioyd's Register Quality Assurance. Esta certificacion fue el
resultado de dos afios de frabajo con mas de 2000 trabajadores involucrados y
comprometidos; y marcé un hito en el proceso de mejoramiento continuo de la empresa en
el cambio hacia la calidad total, conviriéndose en la primera empresa del rubro textil del
Pert1 en recibir esta distincion internacional.v Para mayo del 2000, se alcanz6 la certificacion
ISO 9001 - 1994 para la planta de fabricacion del tejido de punto, completando asi la meta
de certificacion de toda la organizacién. Esto dio inicio a procesos de calificacion y
certificacion de proveedores por parte de nuestros clientes, a través de la medicion
sistematica de sus niveles de satisfaccion. Con la tendencia de que para el afio 2001 todos
los clientes orientaran sus decisiones de seleccion y crecimiento de sus fuentes de
abastecimiento, basados en mediciones objetivas de puntualidad, flexibilidad, cumplimiento

de especificaciones y nivel de servicio.

El sistema de la calidad implementado cuyo objetivo fundamental es la satisfaccion de los
clientes, a traves del cumplimiento de los requisitos y expectativas acordadas; se sustenta

en las siguientes directrices:

] La satisfaccién de nuestros clientes es la razén de ser de la organizacion. Dicha
satisfaccion se logra mediante el acuerdo y el cumplimiento de sus requisitos y
expectativas expresadas en términos de calidad, cantidad, servicio, precio y tiempo

de entrega.
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=

La evaluacion periodica de la efectividad del Sistema de la Calidad y de sus
resultados concretos, se realiza mediante la organizacion y ejecucion de auditorias
de calidad y revision del sistema por la propia direccion. Su enfoque es el

mejoramiento continuo del sistema y sus resultados.

La aplicacion efectiva de esta politica implica el compromiso concreto y permanente
y su aplicacién diaria por todos los miembros de la organizacion con lo cual se
garantiza que nuestros clientes tengan plena confianza y seguridad en el

cumplimiento de sus requisitos y expectativas.

El control de su aplicacién y la evaluacion peribdica de su efectividad se realiza por
la alta direccion, designando a un representante con autoridad y autonomia para su

control y evaluacién operativa.

Pag. 126



Optimizacion de la Gestion de la Produccion del Tejido de Punto

Capitulo I U

ADAPTACION DEL MODELO DBR EN
~ EL PROCESO DE FABRICACION TEXTIL

“El gran talento no consiste precisamente en saber
lo que se ha de decit, sino en saber lo que se ha de

callar”.
J- A. de Larra)
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41  Metodologia para la Adaptacion del Sistema DBR

La adaptacion del sistema DBR, como todo proceso que involucra cambios exige una metodologia
que regule las interacciones del actual sistema con los nuevos métodos; y conservar la estabilidad
de la organizacion. Es por esta razon, importante definir a priori, el mecanismo de adaptacion con

los siguientes pasos a seguir:

[} Capacitacion; dirigida a todos los niveles de la organizacion. Con el fin de involucrar al
personal, a través de la participacion en grupos de discusion sobre las ventajas y
desventajas del nuevo sistema de trabajo. A la vez de someter a juicio y descubrir todos los
efectos posibles de la implementacion. Los temas de discusion deberan estar acordes con
la responsabilidad y el alcance de los puestos de trabajo, es por ello deber formarse
equipos de directivos, jefaturas y analistas, supervisores y operarios. Esta primera etapa de
la metodologia sera tratada a nivel de los anexos del estudio, donde se esquematizan los

resultados de las reuniones de los equipos.

] Estudio de Tiempos; con el fin actualizar los tiempos de procesamiento del material en
todas las etapas y centros de trabajo. A la vez es recomendable determinar los parametros
involucrados en la carga de cada tipo de maquina, operacion y tipos de producto en caso
sea necesario. Dicho estudio no es el objetivo del presente trabajo de investigacion, motivo

por el cual asumiremos como ya realizado y evaluado.

M Revision de politicas de produccién, conocer y reconocer las politicas involucradas en la

produccion; con el fin de analizar el impacto en el comportamiento del personal. Este
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andlisis se ha realizado en el diagndstico situacional, mediante la determinaciéon de los

diagramas de afinidad y arboles de realidad de los efectos y las ramificaciones negativas.

Reingenieria de la planeacion y control de la produccién, con el fin establecer el

sistema Drum-Buffer-Rope adecuado al proceso productivo.

Establecer el proceso de mejora continua TOC, como herramienta de focalizacion y toma
de decisiones en la nueva gestion de la produccion textil, sobretodo en la determinacion de

las restricciones del sistema.

Cuantificacion del impacto de los problemas de produccion, con el fin de establecer los

primeros valores de los amortiguadores de tiempo.

Adecuacion de los indicadores de gestion y explotacion, con el proposito de definir la
fuente, la forma de célculo, el periodo de evaluacién y la responsabilidad del manejo de los

nuevos indicadores.

Adecuar los sistemas instalados en la compaiiia al nuevo sistema de control de la

produccion DBR, como son: el sistema 1SO 9000.

Simulacion del sistema DBR adaptado, con el objetivo de comparar resultados,
identificando ventajas y desventajas asociadas a los indicadores determinados y analizar la

ventaja economica del cambio.
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42  Reingenieria del Proceso de Planeamiento y Control de la Produccion

La planeacion actual, tal como se detalla en el capitulo anterior, se realiza en dos etapas
diferenciadas principalmente por el sistema de PCP empleado:

M  Confeccion, sistema Cuello de Botella.

Produccion textil, sistema MRP

El objetivo del presente capitulo es replantear el sistema de planeacion, adaptando el mecanismo
de programacion y control Drum-Buffer-Rope DBR, de la Teoria de Restricciones TOC; con el
propdsito de eliminar las causas principales identificadas a priori, que originan las deficiencias de la
gestion actual del proceso productivo textil; y que se manifiestan en los atrasos en las entregas de
los pedidos de tela, el exceso de inventario en planta y la desintegracion de los centros de trabajo
con los objetivos corporativos de la organizacion. Para lograr dicho propdsito, emplearemos el
proceso de enfoque TOC; tomando como punto de partida el Plan de Despacho de tela, donde se

~ establece, en un nivel macro, el requerimiento de la planta de confeccion.

La focalizacién TOC, consta de cinco pasos necesarios para la adaptacion del sistema DBR, y
establecimiento del proceso de mejora continua basado en las restricciones.

M Identificar, determinar las restricciones del proceso.

Explotar, programar y maximizar la capacidad de las restricciones.

Subordinar, programar los demas recursos protegiendo el programa de fa restriccion.

Elevar, incrementar la capacidad de la restriccion.

BE B B 8

Evitar la inercia y reiniciar el ciclo de mejora, replantear las politicas para las nuevas

restricciones y volver al paso de identificacion.
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Diagrama N° 8
Proceso de Mejora Continua TOC en el Proceso de Planeacion Textil
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Diagrama N° 9
Planeacion de la Fabricacion Textil
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421 Proteccion del Plan de Despacho

Una de las condiciones del enfoque TOC es la proteccion de las restricciones identificadas,
a través del proceso de mejora continua, en funcién del impacto cuantificable de los
problemas de produccién, reflejados en los atrasos de las tareas de los cuellos de botella

del proceso.

Hemos establecido como punto de partida, considerar al Plan de Despacho como la primera
restriccion del sistema productivo, a consecuencia de que el cumplimiento de las fechas de
entrega de los programas que se desprendan de este Plan de Tela, son el objetivo primario
de la planta de fabricacion textil, y representan una restriccion a la venta mensual de la
compaiiia, y por ende un punto critico que debe ser explotado y protegido. La explotacion
del Plan de Despacho sera el establecimiento de prioridades de produccion alineadas a los

requerimientos del Plan de Costura, que a este nivel, se expresa en semanas.

Para cuantificar el impacto de los problemas productivos, que impiden que las tareas
lieguen al almacén de productos terminados, compararemos €l Lead Time Promedio Real
del proceso de fabricacion del género de punto, con el Lead Time Objetivo que requiere la

compaiiia, y con ello establecemos el valor inicial del amortiguador de despacho.

Sea “LTP", el Lead Time Real Promedio y “Lti” el tiempo promedio de procesamiento en un
periodo determinado, y “m” la cantidad de periodos evaluados. Por otro lado, definimos
“LTO” como el Lead time Objetivo de “m” centros de trabajo, con “L¢j” de tiempo objetivo

de proceso.
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Entonces las expresiones siguientes, serviran para calcular el amortiguador de despacho
“‘AD”, que emplearemos para anticipar la liberacion de las tareas al almacén de productos

terminados (almacén de tela acabada).

n
LTP = 1 (X Lti)
n i=1
m
LTO = (X Ltj}
j=1
n m
AD = LTP-LTO = 1 (X L) - (X LY)
n i=1 j=1

4.2.2. Evaluacion de la Capacidad de los Centros de Trabajo

La evaluacion de la capacidad de los centros de trabajo se realiza para cada operacion de
produccion, calculando el ﬁembo de proceso requerido por cada pedido del Plan de
Despacho, segin los tiempos estandares de procesamiento de los articulos. Y luego
comparandolo con el tiempo disponible total; en un horizonte de planeamiento igual al
periodo de actualizacion del despacho, que en el caso de fa Textil en estudio tiene un valor

de 30 dias. A la vez se debe tener en cuenta las siguientes consideraciones:

7| El incremento de la carga por las mermas y desperdicios ocasionados por las

operaciones en el proceso para cada articulo.
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%] El descuento de la carga para los articulos en proceso o terminados, es decir solo
se debe calcular la carga de los saldos a procesar de cada pedido, descontando los
productos en proceso o productos terminados. Esto en caso existan pedidos que
por su tamafio sean planificados en méas de un mes de produccion (forman parte

del Booking de dos meses consecutivos).

7| Asignacion de la carga estrictamente, segtn las fechas de despacho con sélo una

preparacion por cada pedido en cada operacion.

B Elcalculo de la disponibilidad considera el iempo de mantenimiento programado de
las maquinas, los dias feriados y no faborables; asi como €l horario de trabajo, y en

ciertos casos es necesario tomar en cuenta las vacaciones del personal.

Factores de Disponibliad Variable

Horas de producci6n por turmo h
# tumos operativos por dias
# dfas laborables en el horizonte

# de maquinas operativas

t

d

n
Horas de mantenimiento programado | mp

No debe ser considerado el mantenimiento correctivo por ser una variable
estocastica, que sera determinada oportunamente por la capacidad protectiva y los

amortiguadores de tiempo.
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Sea, “Ci” la carga de la i-6sima operacion, y “cf” la carga del pedido j-€simo de un total de
“p” pedidos en el Plan de Despacho, por tanto se define la siguiente expresion para el

calculo de la carga en cada operacion:

n Mo
L2

Siendo 1a disponibilidad expresada por la siguiente ecuacion, segiin fa tabla anterior:
Di = hi 4 d,' n; - mp;

Entonces la evaluacion de la carga de la i-ésima operacion sera:

9% Ci= Ci100%
Di

4.23. Determinacion y Planificacion del Centro de Trabajo Restriccion
El centro de trabajo restriccion CTR, seréd aquel que tenga la operacion con mayor
porcentaje de carga %Ci, y sera considerado como la segunda restriccion (restriccion de

recurso o cuello de botella).

CTR = Max {%Ci [ i=1,r}, donde “r” es el nimero total de operaciones del Centro de

Trabajo.

Conociendo la operacién con mayor carencia de capacidad, debemos determinar el tiempo

de anticipacion de liberacién de las tareas o amortiguador de recurso AR, para proteger fa
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produccién del cuello de botella durante la ejecucion de los planes. Tomaremos para el
amortiguador de recurso, un valor inicial cercano al tiempo total de procesamiento, cuyo
valor es de 12.8 dias. Por tanto, el valor inicial AR sera de 10 dias de anticipacion desde la

liberacion del material hasta una operacion antes del cuello de botella determinado.

AR = 10 dias

La planeacién del Centro de Trabajo Restriccion, requiere la explotacion de la toda la
capacidad de la operacibn con mayor carencia de disponibilidad, considerando los
amortiguadores de despacho AD y recurso AR. El mecanismo para determinar el mejor

arreglo de las cargas del cuello de botella, tiene los siguientes pasos:

M  Determinar el tiempo final de procesamiento de cada pedido “Tfi” del Plan de
Despacho, iniciando con el pedido cuya entrega sea la mas temprana. Para ello
debe calcularse a priori el tiempo que tarda el i-ésimo pedido en procesarse “tij”, en
la j-€sima operacion. Sea entonces, “Ei” el tiempo de entrega del i-ésimo pedido y

- “n” el total de operaciones desde la operacion siguiente al cuello de bot;ella, hasta

la dltima operacion antes del almacén de despacho.

n
TH=Ei-{ Ztij+ AD)
j=1
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) Asignar las cargas a las maquinas disponibles, y en caso existan cargas con fechas
de ejecucion simultaneas, debera cambiarse de maquina, o asignar la carga a la
maquina que finalice el pedido en la fecha mas tardia, con ello estamos
minimizando la formacion de inventario en proceso. Para lograr este propdsito, se
empleara el algoritmo desarrollado en el diagrama N° , cuyas variables se definen

de la siguiente manera;

Pi : i-ésimo Pedido del Plan de Despacho.

Mj : j-ésima Maquina del Centro de Trabajo Restriccion.

Tfi  :Fecha de finalizacion del procesamiento del i-ésimo Pedido.
Fj : Fecha de fin de disponibilidad de la j-€sima Maquina.

Ej : Retraso de una tarea en la j-ésima Maquina.

ti : Tiempo de ejecucion del i-ésimo Pedido en la Restriccion

n : Cantidad total de Pedidos del Plan de Despacho.

m : Cantidad de Maquinas disponibles en €l Centro de Trabajo Restriccion.

Limitaciones.- El presente algoritmo, solo puede emplearse en maquinas que no tiene
limitaciones en el tamafio del lote de transferencia. Es decir, el lote de transferencia debe
permitir la carga de cualquier tamafio de lote de proceso. En el caso de la Textil en estudio,
el algoritmo no puede ser empleado en la asignacion de pedidos para la Tintoreria de Telao
Hilo, debido a que el tipo de proceso requiere de maquinarias que operen con tamarios de .
lotes definidos. En este tipo de casos, es necesario definir un algoritmo adecuado, o

emplear un proceso manual de asignacion de prueba y error.
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. Diagrama N° 10
Algoritmo de Asignacion de Carga para la Restriccion
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| Ajustar el inicio de proceso de algunos pedidos, que fueron planificados realizarse
antes de la fecha actual, al no considerar la disponibilidad de cada méquina en la
asignacion de carga. Esto se logra moviendo en bloque todos los pedidos que
inician antes de la fecha actual, hasta el presente. Este cambio seguramente afecto
el inicio de algunos pedidos, lo que pondria en peligro el despacho, si se ha llegado

a superar el amortiguador AD.

7] Explotar el desempefio de la restriccion mediante la union de pedidos que eliminen
los tiempos de preparacion sin alterar el Plan de Despacho. No debe emplearse en

este paso la solicitud de horas extra, y el servicio de terceros.

Finalizada la explotacion de la capacidad de la restriccion de recurso, se obtiene el Pian de
Produccién Textil o TAMBOR DE LA RESTRICCION, que contiene el inicio del proceso de
los pedidos, sobre el cual deben planificarse los ofros centros de trabajo, empleando el

amortiguadores de recurso AR, y el amortiguador de ensambie AE.

4.24. Planificacion de los Centros de Trabajo Subordinados

El producto de la subordinacion de los Centros de Trabajo, es el Plan de Liberacion de
Materiales, que contiene los planes de ejecucion de los pedidos para cada centro de frabajo
subordinado alineado al Plan de Produccion Textil (Plan de la Resfriccion), los cuales

definimos a continuacion:
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3}

&8

Plan de Ensamble, contiene las fechas en que se requiere completar las partidas
de tela para cumplir con el Plan de Despacho con un amortiguador de despacho de

anticipacion AD.

Plan de Liberacion de Materiales a la Tintoreria de Tela, contiene las fechas de
liberacion del crudo para dar inicio al tefiido, mercerizado o lavado de las partidas,
con una anticipacion igual al amortiguador de recurso AR.

Plan de Liberacion de Materiales a la Tejeduria, contiene las fechas de liberacion
del hilado crudo o tefiido para dar inicio al tejido circular y rectilineo. Este ultimo con
una anticipaciéon igual a un amortiguador de ensamble AE, que asegure la

sincronizacion de las partidas completas al aimacén de crudo.

Plan de Liberacion de Materiales a la Tintoreria de Hilo, contiene las fechas de

liberacién del hilo crudo para iniciar el tefiido.

Plan de Ubéracién de Materia Prima, contiene las fechas de suministro del hilado
y los avios requeridos por el Plan de Despacho, Tejeduria y Tintoreria de Hilo. En el
caso de los avios se empleara también un amortiguador de ensamble de

sincronizacion con el despacho de tela igual al amortiguador de despacho AD.
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El amortiguador de ensamble AE, es el tiempo de anticipacion de_ la produccion en la
Tejeduria Rectilinea con el propésito de asegurar la mejor sincronizacion de la llegada de
las partidas al almacén de crudo. Cuya finalidad es mantener el minimo stock de crudo
disponible para la ejecucion de las operaciones de 1a Tintoreria de Tela. El valor de AE, esta
determinado por la velocidad de la operacion de tejido rectilineo y por el atraso promedio de
las tareas. Para ello recomendamos emplear 1a mitad del Lead Time Objetivo de Tejeduria

LTO-TJ como valor inicial ajustable mediante el seguimiento del nivel del amortiguador.

AE=%LTO-TJ

El Plan de Liberacion de Materiales es la CUERDA de! sistema DBR, cuya importancia
radica en controlar el inventario en planta, y asegurar que la restriccion siempre tenga carga
(cumplimiento del Tambor). No es necesario generar programas u ordenesvde trabajo para
las operaciones intermedias. A estas operaciones debemos entregarle el programa de
Liberacién de Material correspondiente a su centro de frabajo, y aplicar la siguiente politica

de trabajo:

PROCESAR TODO EL MATERIAL QUE LLEGUE EN EL ORDEN QUE ESTABLECE EL
PROGRAMA DE LIBERACION, PERO NUNCA LOS MATERIALES QUE LLEGUEN
ANTES DE LA FECHA DE LIBERACION ESPECIFICADA.
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43  Programacion de la Produccién Textil

La programacion de! sistema DBR, tiene dos etapas importantes: la explotacion del cdello de
botella, y la subordinacién de las operaciones no restrictivas del proceso de acuerdo a los planes de
Produccion Textil (Tambor) y Liberacion de Material (Cuerda) determinados en la planeacion de fa
produccion mensual. Para ello se emplea como dato de entrada los avances semanales del

Programa de Despacho de Tela, en el cual se detallan los pedidos requeridos por Corte.

En el proceso de carga y explotacién se emplea el mismo algoritmo de explotacion de la etapa de
planeacion diagrama N°, y a la vez se debe tener en cuenta algunos criterios que eliminan tiempos

de preparacion en el proceso de fabricacion del género de punto, tales como:

Unir tareas de articulos con igual tipo de acabado.

(%) Procesar articulos de color oscuro después de articulos de color claro.

Unir tareas cuyo articulo tenga igual ancho abierto o tubular.

Anticipar los envios de productos, auxiliares y colorantes.

[} Lavar en maquina de tefiido reduce el lead time en mas 50%.

Agrupar rollos de Tejeduria circular en las operaciones de Acabado de tela.

La subordinacion en la programacion esta determinada por el calculo de las fechas de liberacion de
material para generar los programas de Tintoreria de Tela, Tejeduria y Tintoreria de Hilo. Para ello

se definen las siguientes variables:
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M  Variables Genéricas
FEi  :Fechade Entrega de lai-ésima tarea
AD  :Amortiguador de Despacho

AR  : Amortiguador de Recurso

AEr : Amortiguador de Ensamble en el Aimacén de Crudo

AE; :Amortiguador de Ensamble en el Aimacén de Despacho

M  Variables del programa de Tintoreria de Tela
FFi  :Fechade Finalizacion de la i-ésima tarea en el cuello de botella.
FTi  :Fechade Inicio de lai-ésima tarea en el cuello de botella.
FLri  :Fechade Liberacion de la i<ésima tarea del cuello de botella.
FLei :Fechade Liberacion de la i-ésima tarea que proviene del Lavado o Merceizado,
no pasa por el cuello de botella, pero ensambla con material que proviene de él.
FLni :Fechan de Liberacion de la i-ésima tarea que no pasa por el cuello de botella.

FLx :Fechade Liberacion de lai-ésima tarea. Puede ser FLei, FLni, o Firi.

& Variables del programa de Tejeduria
FLtri :Fechade Liberacion de la i-ésima tarea a la Tejeduria de Rectilineos.
FLtei :Fechade Liberacion de la i-ésima tarea a la Tejeduria de Circulares.

tij : Tiempo de procesamiento de la i-ésima tarea en la j-ésima operacion.
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Fechas de Liberacion de los Programas Subordinados del Proceso Textil

Tk
FLri = FTi - AR - tij
je1

k: # de operaciones desde el almacén de crudo a la restriccion.

m n

FLei = FFi + ktij - AE; - X tij
i=1 i=1

m: # de operaciones desde la restriccién al almacén de despacho.
n: # de operaciones desde el almacén de despacho al aimacén de crudo.

n
FLni = FEi - AD - Ztij
j=1

FlLtci = FLX - trasurs cirouter

FLtri = FLx - AEs~ Erojedurts Rectiimos
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Esquema N° 12

Sistema DBR Adaptado al Proceso Productivo Textil

HILO CRUDO SN .\ MACEN DE
HILO CRUDO
ENCONADO DE
HILO
TERIDODE
Tintoreria HiLO
de Hilo
)
CENTRIFUGAD
O DEHILO
REENCONADO
DEHILO AE, : AMORTIGUADOR
DE ENSAMBLE
HILO COLOR
Tejeduria ALMACEN DE TENDO TENDO
HILO COLOR CIRCULAR RECTILINEC
] 1 ALMACEN DE CRUDO
PREPARADO /
Tintoreria y
de Tela MERCERIZADO LAVADO TERIDO
é EXPRIMIDO
AMORTIGUADOR
DE RECURSO \ ) SECADO
y
APERTURA TES
TUBULAR RECTILINEC
PERCHADO
Acabado
de Tela . g—
< ) Ram AE, : AMORTIGUADOR
" DE ENSAMBLE
COMPLEMENT
ACABADOS
D : AMORTIGUADOR
EN EL ALMACEN
OE DESPACHO .
EMBALADO

el Cuerdas o Programas de Liberacion de Material
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44  Adecuacion de Indicadores

Luego de los cambios en la programacién y el control de la produccion; es necesario también definir
los lineamientos bajo los cuales debera actuar la planta durante la ejecucién de los programas
diseftados. Para ello se requiere de indicadores que aseguren el comportamiento orientado a los
objetivos de la compafiia, es decir, que protejan el Troughput y el Inventario, manteniendo el Gasto

Operativo controlado en el margen establecido antes de iniciar la produccion.

El Indicador local que emplearemos sera el DDT o Dias Délar Throughput, calculado con una
probabilidad de 90% de seguridad de llegada Fa al amortiguador, es decir, emplearemos la fecha Be
expeditacion Fe como referencia para calificar el atraso. Todas las tareas que hayan pasado a la
zona de expeditacion deberan ser priorizadas en todos las operaciones intermedias y seran
denominadas como: URGENTES. DDT se calcula sobre los lotes atrasados, y es el producto del
valor de venta del pedido V, por los dias de atraso (Fa -~ Fe). La sumatoria es el valor del indicador

DDT, asignado a la operacion que en ese instante disponga del material o lo este procesando.

DDT= I (Fa-Fe)V

El control de! indicador DDT, nos permite gestionar la produccion “basada en amortiguadores”,
acelerando la reaccion oportuna y la deteccién del foco de los problemas de produccion, con fa
implementacién de! Registro de Problemas, para poder determinar que operacién genera més
alrasos, que tipo de defecto genera mayor impacto y sobretodo cual es el impacto econdmico del
problema, y con ello obtener el Pareto de Causas como instrumento generador de acciones

correctivas FOCALIZADAS a las operaciones o procedimientos mas criticos. Y que para medir su
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impacto también se emplea el indicador DDT, que reduce su valor como consecuencia del acierto

de las acciones ejecutadas.

45  Cambios Tecnolégicos en el Sistema de Retroalimentacion

Con el fin de agilizar la programacion y el control de la produccion bajo el sistema DBR, creemos
conveniente la implementacion de herramientas que mejoren el mantenimiento y la actualizacion de
la informacion de los registros de produccion. Al cambiar el actual sistema en bach, donde la
actualizacion depende de la velocidad de digitacion de los avances de produccion, cuyas
desventajas van desde la inexactitud de los datos hasta los errores de franscripcion mas

irracionales, con un impacto devastador en la invalidez de las decisiones de produccion.

La solucion a este problema son sistemas informaticos on line con la produccién, que emplean
PDTs o Trackers de Codigo de Barra, para el registro de los datos en el sistema. Las ventajas de
estos equipos, no sélo radica en la instantanea actualizacion de la informacion, en la exactitud de
los datos o en la eliminacion de los errores de digitacion, sino que empleado en los puntos
estratégicos del proceso productivo (en los amortiguadores), permiten tomar decisiones
oportunamente, y que reducen significativamente el impacto de los problemas, a la vez de

intensificar el control de las acciones correctivas encaminadas.

La herramienta principal para la gestion de la produccién en el sistema cuello de botella DBR, es la
administracion de los amortiguadores de proteccion de las restricciones del proceso, a través del
control del tamafio y del contenido del inventario. Es aqui donde la tecnologia de los Trackers y

Codigo de Barra se vuelve necesaria. El Tracker es una minicomputadora portatil con un sistema de
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lectura de barras incorporado. Cada Codigo de Barra esta asociado a un nimero determinado, que

podria representar un lote 0 una partida de produccion. La lectura de la barra realizada por el

Tracker estara asociada a acciones predeterminadas de registro de informacion, alguna de ellas

enumeramos en ia tabla adjunta.

Accion del Tracker

Ubicacion del Tracker

Registro

. Registra fecha y hora de la liberacion
Liberacién del material Almacenes real del material
Llegada del matenial al Registra fecha y hora de la llegada del
amortiguador de Recurso Cusllo de Botella material al amortiguador.
Registra fecha y hora de la dltima
, ubicacion del material retrazado, que
2 h:;;ﬁ;:::;ﬁ:’;: alguna Supervision de Planta deber ser expeditado.
pe Registro de la operacién y la causa del
{ retrazo.
FiguraN°$§
Sistema de Administracion de Amortiguadores con Trackers y Cdigo de Barra
Amortiguador
de Recurse

Liberacién
det Material

V_éo_em_,Q —

Almacén  Operacién 1

4+

Operacién N

Operaciones intermedias B

Restriccién

Fecha: 074112001

Sistema de Cédigo
de Barras

Liberacion Amortiguadores
[Prog] e Emg"h'ﬂfmmug _
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Capitulo U

SIMULACION DEL MODELO DBR EN
EL PROCESO DE FABRICACION TEXTIL

“Lo mis maravilloso en el mundo, no es tanto el
lugar que has alcanzado sino, Ia direccion en que te

estds moviendo”,

(Goethe)
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5.1  Plan de Despacho

En el presente capitulo trataremos de simular el proceso productivo textil bajo e! sistema Drum-
Buffer-Rope DBR, con el proptsito de demosirar las ventajas y la mejora cuantificada de la
instalacién y de los procesos descritos en el capitulo de adaptacién. Para ello es necesario
establecer a priori la meta expresada en los indicadores de gestion: Throughput, Inventario y Gasto

Operativo, de! Plan de Despacho del mes de Enero 2001.

Tabla N° 13
- Meta de la Textil
{periodo: Booking Enero 2001)

VENTAS (3) 3.306.619
Hilado 472.000
Colorantes y Auxiliares 146.875
Otros Quimicos 8.521
Avios 110.125
Servicio de Confeccion 7.030
Servicio de Bordado 1.000
Servicio de Tejido Circular 18.167
Servicio de Tejido Rectilineo 1.188

TOTAL COSTO VARIABLE (3) 765.905

TROUGHPUT (8) 2.540.714
Electricidad 37.875
Agua 10.867
Petréfeo | 75.000
Gas 20917
Recuperacion de Stock 99.833
Remuneraciones def personal 210.000 .
Varios 2.400
Gastos do Produccion 110.076
Gastos Generales 97758 |
Depreciacion 382.000
Gastos Financieros 457.167

| GASTO OPERATIVO (3) 1.803.892

Cabe mencionar que los costos variables y los gastos de operacion han sido calculados sobre la

base del promedio de los datos reales del afio 2000, que se encuentran en los anexos del estudio.

Pag. 152



€61 "o8d

PLAN DE DESPACHO

[Brecio
SomERD Aleate | U \ValoVentallilipoldeltinolieroduccion Broduccion
® ® HiladoRRlejidoliintal el e i thOl(KG I MHTOLC rudol{Kg)

1 M4296 POLO 146 15,50 2263 60/2 PG PIQ 208 219 235 248
1 M4392 POLO 57 15,50 884 60/2 PG JER 56 59 63 67
1 M4395 POLO 130 15,50 2015 60/2 PG PIQ 167 176 189 199
1 M4399 POLO 99 15,50 1535 60/2 PG PIQ 40 42 45 48
1 M4421 BROOKS BROT. 29 13,50 392 6012 PP PIQ 69 73 76
1 M4a423 BROOKS BROT. 29 13,50 392 60/2 PP JER 73 77 81
1 M4425 BROOKS BROT. 29 13,50 392 60/2 PP JER S6 101 109 114
1 M4426 BROOKS BROT. 38 13,50 513 6072 PP PIQ 61 64 69 73
1 M4a427 BROOKS BROT. 38 13,50 513 6012 PP PIQ 74 78 84 88
1 Md4442 LL BEAN 37 12,00 444 30/11 PP INT 217 228 240
1 M4443 LL BEAN 42° 12,00 504 30/1 PP INT 156 164 173
2 P3795 DILLARDS 2900 18,50 53650 60/2 PP JAQ 1089 1146 1233 1297
2 P3796 DILLARDS 1600 11,50 18400 60/2 PP PIQ 836 880 946 996
2 P3955 POLO 3900 17.50 68250 8072 PG PIQ 1300 1368 1471 1549
2 P4051 POLO 4800 18,00 86400 7012 PG JAQ 1451 1527 1642 1728
2 P4105 NAUTICA 3000 11,00 33000 5012 PP JER 574 604 636
2 P4105 NAUTICA 50/2 PP JER 574 604 636
2 P4121 NIKE 150 16,00 2400 60/2 PP PIQ 122 128 138 145
2 P4145 DILLARDS 2700 11,00 29700 3011 TP RIB 4312 1381 1454
2 P4204 DILLARDS 2700 11,00 29700 30/1 TP RiB 1371 1443 1519
2 P4218 TOMMY HiL. 26100 14,00 365400 30/1 TP PIQ 1009 1062 1118
2 P4218 TOMMY HIL. 30/1 TP PIQ 1240 1305 1374
2 P4218 TOMMY HIL. 30/1 TP PIQ 506 533 561
2 P4218 TOMMY HIL. 3011 TP PIQ 825 868 914
2 P4218 TOMMY HIL. 301 TP PIQ 719 757 797
2 P4222 LACOSTE 1400 15,75 22050 44/1 PP PiQ 645 679 730 768
2 P4228 LACOSTE 3500 15,75 55125 44/1 PP PiQ 1487 1565 1683 1772
2 P4273 SLAZENGER 1848 13,00 24024 602 PG PIQ 205 216 227
2 P4273 SLAZENGER 6012 PG PIQ 115 V3] 127
2 P4273 SLAZENGER 6012 PG PIQ 115 121 127
2 P4273 SLAZENGER 6012 PG PlQ 115 21 127
2 P4273 SLAZENGER 60/2 PG PIQ 115 121 127
2 P4273 SLAZENGER 60/2 PG PIQ 205 216 227
2 P4362 NIKE 1300 16,80 21840 30/1 PP JER 271 285 300
2 P4362 NIKE 3071 PP JER 190 200 21
2 P4386 POLO 20085 15,50 311318 36/1 TP INT 315 332 349
2 P4396 POLO 36/1 TP INT 162 171 180
2 P4396 POLO 36/1 TP INT 402 423 445
2 P4396 POLO 36/1 TP INT 544 573 603
2 P4336 POLO 36/1 TP INT 522 549 578
2 P4396 POLO 36/1 TP INT 295 311 327
2 P4396 POLO 361 TP INT 301 37 334

-2 P4396 POLO 36/11 TP INT 429 452 475
2 P4396 POLO 36/1 TP INT 442 465 490
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SEVE et | SR e & Eertaran ACEIEEIN | (el
Brendas) & © HiladoIRLejidoRiTintiT ela)(Kg)) ) [LinHHilolKg I MHilolC rudol(Kg)
2 P4396 POLO 36/1 TP INT 408 429 452
2 P43%6 POLO 361 TP INT 417 439 462
2 P4396 POLO 36/1 TP INT 495 521 548
2 P4450 LANDSEND 1096 15,60 17098 5012 PP JER 530 558 587
2 P4483 ABERCROMBIE 11000 10,00 110000 161 TC JER 5348 5629 6053 6372
2 P4487 POLO 2000 16,00 32000 36/1 TP INT 1003 1056 1135 1195
3 P3604 FACCONABLE 550 10,50 5775 60/2 PP JER 190 200 215 226
3 P3607 FACCONABLE 1180 11,00 12980 6072 PP JER 108 114 122 129
3 P3611 FACCONABLE 477 11,90 5676 S0/1 PP JER 106 112 117
3 P3611 FACCONABLE 50/1 PP JER 106 112 17
3 P3611 FACCONABLE 50/1 PP JER 127 134 141
3 P3611 FACCONABLE 50/1 PP JER 151 159 167
3 P3611 FACCONABLE S0/1 PP JER 155 163 172
3 P3611 FACCONABLE 50/1 PP JER 155 163 172
3 P3611 FACCONABLE 50/1 PP JER 160 168 177
3 P3806 DILLARS 2940 11,20 . 32928 60/2 PP JAQ 1398 1472 1582 1666
3 £3827 POLO 4651 13,85 64416 602 PG JAQ 1834 1931 2076 2185
3 £3884 POLO 8523 13,25 112830 602 PG JER 200 211 226 238
3 P3894 NIKE 5100 12,71 64821 6012 PP JER 552 581 625 658
3 P3958 POLO 1500 16,45 24675 80/2 PG JAQ 573 603 649 683
3 P3985 LACOSTE 1740 12,75 22185 44/1 PP PIQ 793 835 898 945
3 P3987 LACOSTE 545 12,75 6949 44/1 PP PIQ 245 258 277 292
3 P4085 RAGMAN 2600 11,85 30810 86072 PP JER 95 100 105
3 P4085 RAGMAN 60/2 PP JER 32 34 35
3 P4085 RAGMAN 6072 PP JER 37 39 41
3 P4085 RAGMAN 6012 PP JER 64 67 71
3 P4085 RAGMAN 6072 PP JER 25 26 28
3 P4085 RAGMAN 60/2 PP JER 23 24 25
3 P4085 RAGMAN 6012 PP JER 54 57 60
3 P4085 RAGMAN 6012 PP JER 23 24 25
3 P4085 RAGMAN 6012 PP JER 53 56 59
3 P4085 RAGMAN 6072 PP JER 47 49 52
3 P4085 RAGMAN 6012 PP JER [+x] a8 103
3 P4085 RAGMAN " 602 PP JER 3 33 34
3 P4085 RAGMAN 6072 PP JER 32 34 35
3 P4085 RAGMAN 6072 PP JER 30 32 33
3 P4088 RAGMAN 780 10,00 7800 6072 PP JER 66 69 73
3 P4088 RAGMAN 60/2 PP JER 59 62 65
3 P4088 RAGMAN 60/2 PP JER 57 60 63
3 P4088 RAGMAN 6072 PP JER 88 a3 98
3 P4116 POLO 720 17,05 12276 80/2 PG JAQ 253 266 286 301
3 P4136 POLO 600 13,15 7890 8012 PG PiIQ 270 284 299
3 P4151 SLAZENGER 8000 12,00 86000 6072 PG PIQ 1027 1081 - 1138
3 P4151 SLAZENGER 6012 PG PlQ 412 434 457
3 P4151 SLAZENGER 6012 PG PlQ 406 427 450
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3 P4151 SLAZENGER 6012 PG PIQ 406 427 450
3 P4151 SLAZENGER 602 PG PIQ 608 640 674
3 P41514 SLAZENGER 60/2 PG PIQ 415 437 460
3 P4197 POLO 4800 13,00 62400 70/2 GAS JAQ 1429 1504 1617 1703
3 P4216 TOMMY HILF, 36000 15,40 554400 30/11 TP PIG 2274 2394 2520
3 P4216 TOMMY HiLF. 30711 TP PIQ 2919 3073 3234
3 P4216 TOMMY HILF. 30/1 TP PiQ 2279 2399 2525
3 P4216 TOMMY HILF, 3071 TP PIQ 785 826 870
3 P4220 LACOSTE 1067 12,40 13231 44/1 PP PIQ 502 528 568 508
3 P4224 LACOSTE 1100 12,40 13640 44/1 PP PIQ 525 553 594 626
3 P4226 LACOSTE 2747 17,50 48073 44/1 PP PiQ 698 735 773
3 P4226 LACOSTE 44/1 PP PIQ 207 218 229
3 P4226 LACOSTE 44/1 PP PiQ 121 127 134
3 P4226 LACOSTE 44/1 PP PIQ 184 194 204
3 P4260 SLAZENGER 636 12,00 7632 6012 PG PIQ 98 103 109
3 P4260 SLAZENGER 6072 PG PIQ 98 103 109
3 P4260 SLAZENGER 6012 PG PIQ 67 71 74
3 P4260 SLAZENGER 60/2 PG PICQ 61 64 68
3 P4294 POLO 25000 16,45 411250 361 TP INT 392 413 434
3 P4294 POLO 361 TP INT 490 516 543
3 P4294 POLO 361 TP INT 196 206 247
3 P4294 POLO 36/1 TP INT 196 206 217
3 P4294 POLO 36/1 TP INT 186 206 217
3 P4294 POLO 36/1 TP INT 382 402 423
3 P4294 POLO 36/1 TP INT 880 926 975
3 P4294 POLO 36/1 TP INT 586 617 649
3 P4294 POLO 361 TP INT 684 720 758
3 P4294 POLO 3611 TP INT 392 413 434
3 P4204 POLO 36/1 TP INT 294 308 326
3 P4294 POLO 36/1 TP INT 186 206 217
4 P3505 FACCONABLE 790 11,00 8690 80/2 PP JER 217 228 246 259
4 P3608 FACCONABLE 1160 11,00 12760 8012 PP JER 325 342 368 387
4 P3758 MG GREGOR 1550 12,20 18810 8012 PG JER 452 476 512 539
4 P3886 POLO 5277 14,15 74670 8012 PG PIQ 286 280 301 317
4 P4091 POLO 1200 17,15 20580 802 PG JAQ 394 415 446 469
4 P4120 NIKE 140 16,75 2345 80/2 PP JAQ 92 97 104 110
4 PA124 NIKE 10504 16,75 175942 8012 PP JAQ 780 821 883 929
4 PA1G0 POLO 1200 17,15 20580 8072 PP JAQ 390 411 441 465
4 P4223 LACOSTE 3551 17,80 63208 44/1 PP PIQ 1483 1661 1679 1767
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Optimizacion de la Gestion de la Produccién del Tejido de Punto

52  Proteccion del Plan de Despacho
5.2.1 Célculo del Amortiguador de Despacho - AD

n m
AD = LTP-LTO = 1 (Z Lb) - (Z L)
n it j=1
n: # de periodos evaluados m: # de centros de trabajo

Tabla N° 14
Lead Time Objetivo por Centro de Trabajo

Centro de Trabajo " Dias de Produccién
4

Tintoreria de Hilo

Tejeduria 3
Tintoreria de Tela 3
Acabados 2
Lead Time Total 11 dias

Grafico N° 8
Lead Time Real de la Fabricacion Textil
(Ario 2000)

Dias de Produccién

Ene | Feb | Mar | Abr-| May | Jun | Jul |Ago | Set | Oct | Nov | Dic
—e—Lecad Time |11,3|12,3|11,5|11.2|11,7 |12,4|12,9]12,7|13,8| 14,5 | 151 | 14,2

Fuente  :LaTextil
Elaboracién: Propia
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Optimizacion de la Gestion de la Produccién del Tejido de Punto

Con los valores del grafico adjunto obtenemos el lead time promedio real igual a 12.8 dias,
que comparado con el Lead Time Objetivo de 11 dias, se determina aplicando la formula
adjunta, un impacto real sobre el atraso de fa produccion de 2 dias como valor inicial. En
este punto debemos anotar que se considera el tiempo de procesamiento para articulos que
requieren el proceso de tintoreria de hilo (ruta mas larga de fabricacion). El valor del
impacto obtenido sera el amortiguador de despacho, que emplearemos como tiempo de

anticipacion de a libracion de tareas al almacén de productos terminados.

AD = 2dias

5.2.2 Célculo del Amortiguador de Ensamble - AE

AE;=AE; = % LTO-TJ

De .acuerdo a lo definido en el capitulo anterior, €l valor inicial para ei amortiguador AE, sera
la mitad del Lead time de Tejeduria, cuyo valor es igual a 3 dias. Por tanto, el valor inicial
del amortiguador de ensambie para rectilineos sera 1,5 dias en los planes de produccion de
30 dias de horizonte. En el caso de la programacion semanal emplearemos 1 dia, para los
cuellos o pufios que aiin no son tejidos, esta decision se basa en que algunos articulos en
hilo color, necesitan ser evaluados en Matching, y para ello es necesario contar, por lo

menos con el primer rollo de tejido circular, que ya habria sido producido en 12 hrs.

R R
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Optimizacion de la Gestion de la Produccion del Tejido de Punto

523 Calculo de la Fecha de Expeditacion.

La fecha de expeditacion es la fecha limite en que una tarea debe llegar al amortiguador
con un porcentaje determinado de probabilidad. Este es un parametro de control para
prevenir los atrasos en la llegada de las tareas para los inventarios de proteccion de
despacho, ensamble y recurso. La Teoria de Resfricciones recomienda iniciar con un valor
de 90% del tiempo desde el amortiguador hasta la primera operacion donde se libera el
material. Los amortiguadores donde emplearemos este. control, seran en ef despacho y en
el amortiguador de la restriccion. Para determinar la expresion sea “FTi”, la fecha de inicio
de produccion en la restriccion de la i-esima tarea, y “4ji” el tiempo de operacion de la i-
ésima tarea en la j-ésima operacion, para “k” operaciones hasta el almacén de despacho,

entonces la fecha de expeditacion Fe al amortiguador de despacho AD, se expresa como:

Fe =FTi + 0.9 (AD + X tjj)
j=1

Todas las tareas que excedan a la fecha de expeditacion, son identificadas y priorizadas en
tedas las colas que se formen desde la liberacion del material. A 1a vez de informar a los
supervisores de planta la programacion.y el riesgo de atraso, por lo cual se deberan tomar

todas las precauciones que aseguren su llegada al origen del amortiguador de embarque.
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53  Determinacion y Planificacion del Centro de Trabajo Restriccion
534 Calculo de la Carga
Para determinar la carga en los centros de frabajo, se han tomado las siguientes

consideraciones:

Tabla N° 15
Cuadro de Mermas de Produccion Textil
Centro de Trabjo % de rma '
Tintoreria de Tela
Tejedurfa (Circular y Rectilineo) 5
Tintoreria de Hilo 7
Tabla N° 16
Capacidades de Produccién

Produccion Promedio Produccion |

Centro de Trabajo Operacion

(Kg/ Mes) (Kg/Hr)
Enconado 71387.2
Tintoreria de Hilo | Secado 762554.9 106.0
Reenconado 77539.0 108.0
Tejeduria Circular 195275.0 271.0
Rectilineo (*) 13168.3 18.0
Inspeccion de Recfilineos 115200.0 160.0
Acabados Embalado ; 180000.0 2500

* La produccion de rectilineos es el 10% de Ia produccion total de la Tejeduria
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Tabla N° 17

Velocidades de Produccion

Centro de Trabajo Operacién Velocidad

Promedio (Kg/ Hr)

Tintoreria de Tela |Preparado del Crudo 135
Mercerizado 10.0
Lavado 120
Exprimido 30.0

Acabado de Tela |Secado 10.0
Compactado Tubular | 120
Apertura 20.0
Rameado Termofijado 8.0
Rameado Resinado 1 pase | 100
Rameado Resinado 2 pase 12.0
Compactado Abierto 10.0

5.3.2 Evaluacion de la Carga, Explotacion de la Restriccion y Subordinacion
Previo al calculo del porcentaje de carga, se determiné la disponibilidad de los centros de

trabajo y el mantenimiento programado de las maquinas.

Tabla N° 18
Tiempo Dispohible

Semana Inicio Fin Horas

29/01/2000 | 05/01/2001 | 120
06/01/2001 | 12/01/2001 | 144
13/01/2001 | 19/01/2001 | 144
20/01/2001 | 26/01/2001 | 144

ai | wN
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Tabla N° 19
Mantenimiento Programado de la Maquinaria Textil

Enconado 0 2 40
Tefiido de Hilo 6 5 30
Secado de Hilo 3 10 30
Reenconado 5 6 30
Tejido Circular 35 1 35
Tejido Rectilineo 12 3 36
Teildo de Tela 8 5 - 40
Preparado 3 5 15
Mercerizado 1 32 32
Lavado 1 32 32
Exprimido 1 32 32
Secado de Tela 1 32 32
Compactado Tubular 1 8 8
Apertura 2 8 16
Rameado 2 32 64
Compactado Abierto 1 32 32
Inspeccion de Rectilineos 1 16 16
Embalado 1 16 16
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3 Pasts JAQ H 2R 4R 2 List 17,00 54,47 17-4-01 17:34  19/01/2001 23:50 2 1001 10:20 140172001 03:20 3,58 o
a P4197 JAQ H PL] 038 c LisT 13,00 54,01 174011722 19/01/2001 23:50 2 12012001 2120 13/01/2009 10:29 420 =1
3 P3827 JAQ H 2R 968 z List 218 58,48 17-401 1530 19/01/2001 23:59 2 140172004 2320 1200172001 24:20 “75 .
3 Pa216 Pia 8 2R eV R 21191 3497 57,42 17-4:01 14:52  15/01/2001 23:59 2 100172001 $2:58 110472004 23:20 -5,85
3 pa21e Pla 8 ® 8HV R 61188 320 59,52 17401 13:27  19/01/2009 23:59 2 000172009 02:40  10/01/2001 1258 .02
3 Pa218 Pia 8 2R oMY R 51274 4388 50,88 17-1-01 12118 19/01/2001 23:59 2 0610172001 08:47  QH/2001 02:40 840
2 Pa218 PiQ 8 R 2R 8HV R 51274 10,08 50,02 10-1-0121:87  12/01/2001 23:59 2 001120012008 0B/01/2001 08:47 4,63
2 P21 fla $ R 2R oHV R un 1473 30,68 10-1-0121:08  12/01/2001 23:50 2 03/01/2001 06:24 0012001 20:08 5,04
2 Pa21e pia § R 2R Y R 30348 16,76 51,30 10-4-0120:41 1210172004 23:59 2 0401120011238 0B/01/2001 08:24 5,84
2 P4218 Pia $ R 2R oMV R 1497 2027 52,67 10-4-01 19:49  12/D1/2001 23:50 2 OMO1/2001 18:22 O401/2001 12:38 228
2 pa218 Pla $ R 2R 8HV R 50848 24,88 52,08 10-4:0119:01  12/01/2001 23:59 2 020172001 15:4¢  OMON/2001 18:22 e
2 P3705 JAa H R 04R z LISt 13 53,04 10-4-01 18:56  12/01/2001 23:89 2 020172001 0220  0Z1/2001 15:41 814
2 P4145 RIB s 2R 587 R 404 1899 34,07 10-4-01 1754 120172001 23:50 2 304212000 10:21  02001/2001 02:20 2,85
2 Pa204 RIB ) xR 857 R 56821 16,60 5434 10-4-01 47:38  12/01/2001 23:80 2 201272000 17:40  30/12/2000 10:21 411,30
2 4051 JAQ H R 938 c st 208 54,71 10-4-01 17:i8  12/01/2001 23:50 2 281212000 16:36 201212000 1740 41,98
2 3058 PiQ H R cA 3u z st 19,62 8378 10-1-01 8:93 120172001 23:89 2 2922000 23:47  26/1272000 19:38 12,8
1 M4a3 INT L 2R s8R 1 heather 234 72 31-0123:15  05/0172001 23:89 2 JINWA002126  2TA22000 23:47 8,58
4 P4223 pia H R 2R 032 c ust 2551 54,88 24-10117:07  20/0172001 23:80 1 230172001 18:38 24012001 17:07
3 P40SS JER s P 30 2 31982 o7 48,00 17-4-0123:53 190172001 28:50 1 1012001 2307 170172001 23:53
3 P408S JER 8 R 330 z 11183 077 48,09 47-1:0123:53 190172001 23:59 i 170172001 2220 17/172001 23:07 0,03
3 P408S JER $ 2R 330 2 81478 080 48,10 174012383 10/01/2001 23:59 1 17/01/2001 2033 1701/2004 2220 0,08
3 P40BS JER s 2R 330 2 58302 088 812 17-40123:81  10/01/2009 23:56 1 TOI2001 2640 170112001 21:33 0,10
3 P408S JER $ 2R 230 .2 53112 0,87 48,02 17-9-0123:81 100112001 23:89 1 1700172001 19:40 170032001 2041 013
3 P408S JER 8 2R 330 z 85385 0,88 49,13 17-1:01 23:85  19/01/2001 23:59 1 1700172001 1857 1TR12001 1940 017
3 P408S JER 8 R 330 2z 7213 0,88 49,13 171012351 19/01/2001 23:50 1 17012001 1804 ATA0172001 18:87 0,20
3 PAOBS JER s 2R 330 z 31278 094 43,13 17101 23:50  $0/0172001 29:50 1 ITRAZ001 1708 ITA0172001 15:04 0,24
3 PA0ES JER $ R 230 z 26820 105 4810 17-1012347  19/01/2001 23:59 1 170172001 1608 1720172001 17.08 D28
3 PGS JER s 2R 330 z 30384 1,1 4,21 17-1:01 2348 19/0172001 23:59 1 170172001 14:57 1760172001 1605 0,22
3 PaDEs JER s R 330 2 1213 1,14 822 17-101 2848 10/01/2001 23:59 1 1700172001 1349 $7A04/2001 14:67 0,37
3 PA08s JER 8 R 30 2 30384 147 4823 17-1-01 23:45  19/D1/2001 23:59 1 17012001 1238 4700172001 13:49 041
3 P08 JER s R 330 2 1273 120 48,24 12-1-01 2344 1070172001 23:59 1 17012001 1127 170012001 12:38 048
3 P4260 PIQ s R o1t 2 116 122 48,24 17-1:01 2344 10/0112001 23:59 1 04001 1093 7012001 14:27 051
3 P4085 JER s 2R 230 z 70804 1.2 48,28 17-1:01 2343 19/01/2001 23:59 1 17172001 08:88 1720172001 10:43 0,56
3 P4260 PiQ s R o1t z 2203 1.2 8,27 17-1-01 2342 19/01/2001 23:50 1 17012001 OT:43  17/01/2001 08:88 0,81
3 408D JER 8 2R 330 2 70804 18 48,31 17:1.01 2340 16/0172001 23:59 1 ATIONC2001 0824 11A0172001 07:41 207
3 P408s JER 8 R 330 z soBos 154 4838 47-1:0123:37  19/01/2001 23:59 1 17N/2001 04:52 170172001 08:24 072
3 PaDSS JER s 2R 330 z 80884 100 48,37 17-40123:38 100172001 23:59 1 0120010348 170112001 04:52 0,78
3 P4280 FlQ s 2R 841 2 0789 106 48,30 17-4:0123:35 190172001 23:50 1 170172000 0338 17/01/2001 03:10 0,88
3 PASS JER s 2R 330 z 90787 1,82 4044 17-1:0123:32  19/01/2001 23:59 1 1602001 2250 1701/2001 D1:36 0.9
s Paze0 ria s 2R o114 z 401 1,00 4845 17-1:01 2331 19/01/2001 23:59 1 190120012220 18/01/2001 23:59 -0,08
3 P4226 Pia § R 2R 692 c 401 3,00 48,48 174012320 10/01/200 23:59 1 100172001 19:26  18/01/2001 22:20 1,08
3 P4228 ) § R R 832 ¢ 81264 404 ann 17-1-01 2344 10/01/2001 23:50 1 1601/2001 18:47  16/01/2001 18:20 1,18
3 P4204 INT s R 215 c 20382 251 8,78 47-1:01 2311 190172001 23:80 1 18012001 1248 1801/2001 15:17 133
3 PAZO4 INT s R 275 ¢ 89674 251 48,78 17-4-01 2341 19/01/2001 23:59 1 16/01/2001 10:15  18/0%/2001 12:48 -1,43




Ruvde [Eechaldel
e G | 2P lewl cespes | wpewm k. octdels Codig ol IRamead o) S ITAD] G [Eechalde)
Leiidc ACaladc BCOto ) 5 R & Enticq I delMaguina
- IR ERCICA — S R

3 P42%4 IN.'F—-‘ 8 2R 2% [ 41{0-5 254 48,78 17-1-01 23:11 19/0172001 23:59 1 07:48

3 P4204 INT 8 2R 278 c 58815 281 48,78 17-1-01 23:11 19/01/2001 23:59 1 10172001 05:14 16012001 07:45 -1,04
3 P4220 PIQ 8 R 2R 632 c 60788 442 48,83 17-1-01 23:09  19/01/2001 23:59 1 14/0172001 0048 16/0172001 05:14 1,75
3 pPades JER H 2R 31 4 st 280 48,03 17-1-01 23:03 19/01/2001 23:59 1 140172001 20:57 160172001 00:48 1,93
3 P3987 [21°] H R 2R 832 [ LIST 6,05 49,13 17-1-01 22:84 19/0172001 23:59 1 14012001 16:54 1420172001 21:67 -3.04
3 PA204 INT 8 2R 278 [ 50358 352 49,18 17-1-01 22:48 10/01/2001 23:59 1 140172001 13:22 140172001 18:64 -3.28
3 P4138 [*] s 2R 81t 4 70802 3,89 49,28 17-4.01 22:44 1010172001 23:59 1 14/01/2001 00:41 14/0172001 13:22 <33
3 Pé204 INT 8 2R 275 c 83114 443 49,53 17101 22:27 19/01/200% 23:59 ] 140172001 08:10 140172001 05241 -3,53
3 Pé204 iNT 8 2R 275 c 31238 453 49,57 17-1-01 22:24  19/01/2001 23:59 1 140112001 00:44 140172001 08:16 3N
3 P4151 PiQ 8 2R 81t z 80879 5,20 49,62 17-1-01 2221 18/01/2001 23:59 1 1701/200t 19:20 140172001 00:44 -390
3 Pd151 PIQ 8 2R 811 F4 2283 529 49,62 17-1-01 22.21 19/01/2001 23:59 4 13042001 14:0¢ 130172001 19:26 4,12
3 Pé151 PG s 2R 811 z 90852 538 49,85 17-1-01 22:20 19/01/2001 23:59 1 130172004 08:47 1V0172001 14:09 434
3 P45t PIQ ) 2R 811 4 1116 8,40 49,69 17-4-01 22:18 19/01/2001 23:59 k] 130172001 03:23 1370172001 Q8:47 -4.58
3 P4204 INT ] 2R 278 [+] 21223 483 49,01 17-1-01 22:10 19/01/200% 23:58 1 12/0V/2004 22:51 130172001 03:23 4,78
3 P4204 INT ) 2R 275 [+ 81287 554 49,68 17-1-01 22:04 19/01/2001 23:59 ] 1200172001 17:48 12017200 22:51 4,97
3 PA220 FiQ H R 2R 632 [ LisT 930 50,32 17-1-01 21:30 19/01/2001 23:59 1 120172001 08:04 120172001 $7:19 5,18
3 P4204 INT 8 2R 278 ¢ 21204 6,52 50,34 17-4-01 21:38  16/01/2004 23:59 1 12/01/2001 04:30 12/0172001 08:01 -5.87
3 Pd224 PiG H R 2R 832 c LisT 0,68 50,43 17-1-01 21:33 19/01/2001 23:59 1 1H01/2001 15:49 12/01/2001 01:20 -5,84
3 P4154 ]*] 8 2R 611 Z 707175 7,68 50,43 17.1-01 21:33  19/01/2001 23:59 1 110172001 08:00 11/01/2001 15:49 424
3 P4204 INT 8 2R 278 c 86332 753 50,74 17-1-01 24:14  10/01/2001 23:59 1 14/0172004 00:37 141042001 08:00 0,58
3 P4226 PiQ 8 R 2R 632 c 51288 12,64 51,23 17-1-01 2045 19/01/2001 23:5¢ 1 10/04/2001 12:08 11/04/2001 00:37 8,84
3 P4204 INT 8 2R 278 c 71139 854 51,52 17-101 20:27 19/01/2001 23:59 1 10/001/200¢ 02:32 10701/2001 12:06 7,38
3 PI983 PtQ H R 2R 832 < Lst 14,11 8187 17-1-0120:48  19/01/2001 23:5¢ 1 OWO12001 12228 10/01/2001 02:32 -7.74
3 P415% PiQ 8 2R 611 r4 401 12062 82,75 17-1-01 19:14 18/01/2001 23:59 1 QTR2001 23:48 OW01/2001 12:26 -8,28
2 P4273 PIQ 8 2R a1 z 401 188 4848 10-1-01 23:31 12/01/2001 23:5¢ 1 G7/01720M 24:87 070172001 25:48 2,99
2 P4273 PlQ ) 2R 811 4 80780 1,88 48,48 10-1-01 23:31 12/01/2001 23:58 1 07/0172001 20:08 07012001 21:87 -3,07
2 P47 FlQ 8 2R an r4 2283 1,88 48,48 10-1-01 23:34 12/01/2001 23:50 1 07/91/2001 18:14 070172001 20:05 3,14
2 P4273 PiQ 8 2R [3h) z 1118 1,86 48,48 10-1-01 23:31 12/0172001 23:59 1 075172001 18:22 07/01/2901 18:14 3,22
2 P4t121 PiQ H 2R 830 z LisT 194 48,56 10-1-01 23:25  12/01/2001 23:59 1 07/012001 1428 07/0112001 16:22 -3,20
2 P43g8 INT ) 2R s [ 081287 17 48,05 10-1-01 23:20 12/01/2001 23:59 1 07/0122001 12:18 07/01/2001 14:28 -3,37
2 P4362 JER 8 R 309 R 20614 1,82 48,78 10-1.01 23:13  12/01/2001 23:50 1 07/0172001 10:27 07/01/2001 12:18 =348
2 P4273 Pa 8 2R L] 4 90371 2.9 48,82 10-1-01 23:00 12/01/2001 23:50 t O101/2001 07:32 07/0172001 10:27 3,83
2 P4273 PlQ 8 2R 611 r4 81280 p2 /] 48,95 10-1-01 23:02  12/01/2001 23:59 1 0110172001 D4:30 07/01/2001 07:32 -3,85
2 P4350 INT 8 2R 275 [ 53114 38 49,18 10-1-01 22:48 12/01/2001 23:59 1 Q70172001 01:04 07/01/200t 04:38 -3,78
2 P4398 INT 8 2R 218 4] 71139 350 4920 10-1401 22:48  12/0172001 23:80 1 080172001 21:20 074112001 04:04 -3.90
2 P4382 JER 8 R 308 R 80319 238 49,28 10-1-01 22:43 12/01/2001 23:59 1 080172001 16:00 08/01/2001 2:20 4,08
2 P42%¢ INT ] 2R 2 c 21223 3,74 4048 10-1.01 22:31 12/01/2001 23:59 1 0BINI2001 1522 000172001 19:00 4,14
2 P4388 INT S 2R 2713 [ 89874 403 40681 10-1-01 22:22 12/01/2001 23:59 1 08/01/2001 10:44 06/0172001 18:22 4,20
2 P4386 INT -] 2R 275 c 31239 489 4983 10-1-01 22:21 12/01/2001 23:59 1 080172001 08:02 06/0172001 10:44 448
2 P4308 INT 8 2R 275 [ 58350 479 49,87 10-1-01 22:18 12/01/2001 23:59 1 08/0/200% 04:18 04/01/2001 08:02 4,08
2 P4300 INT 8 2R 278 [ 21204 401 40,72 10-1-0122:118  12/01/2001 23:59 1 08/0172001 20:20 08/01/2001 04:15 4,88
2 P4308 INT S 2R 278 [ 69332 504 49,77 10-1-01 22:12 12/01/2001 23:58 1 Q80172001 18:18 050172001 20:20 -5,08
2 P4398 INT s 2R 273 c 58815 55 49,00 10-4-0122:00  12/01/2001 23:59 1 050172001 00:43 05/01/200¢ 15:18 5,28
2 P4B8 INT 4 2R 275 c 20382 587 50,09 10-1-01 21:53 120172001 23:59 1 0501/2001 03:31 05/01/200% 00:43 5,91
2 P4358 INT 3 2R 215 c 41108 808 50,18 10-1-0121:48  12/01/2001 23:59 1 040172001 21:48 050172001 0S:84 -8,78
2 P4222 Pla H R 2R 832 Cc List 11,08 50,08 10-1-01 21:00 12/01/2001 23:58 1 040172001 10:08 04X0172001 24:45 ~5,97
2 P3708 PlQ M 2R 630 R LIST 10,37 81,87 10-4-01 20:07  12/01/2001 23:59 1 0301/2001 23:43 04/0172001 10:08 842
2 Pa4s? INT H 2R 215 [+ LisT 10,8t 52,64 10-1-01 19:20 12/01/200% 23:5¢ 1 030172001 12:83 030172001 23:43 -8,82
2 P4105 JER S R CA 329 4 1423 401 53,17 10-1-01 18:48 12/01/2001 23:59 1 60172001 08:56 03/01/2001 12:56 -7.28
2 P4108 JER 8 R CA 329 4 0702 401 53,52 10-1-01 18:27 12/01/2001 23:59 1 Q30172001 04:84 030172001 09:85 -1.40
2 P445S0 JER -] 2R CA 329 3 51205 o708 53,54 10-1-01 18:28 12/01/2001 23:59 1 02)01/2001 22:09 030172001 04:54 1,56
2 P4228 PlQ H R 2R 832 [ LIST 2538 54,80 10-1:01 17:08  12/01/2001 23:5¢ 1 30/12/2000 20:34 02/01/2001 22:09 7,79
2 P4483 JER H R 304 R usT 33,18 72,73 9101 23:14 12/01/2001 23:58 1 2004212000 11:23 V1212000 20:34 -10,11
1 4309 PIQ H 2R 611 2 LisT 087 40,19 3-1-01 23:47 08/01/2001 2359 1 2001212000 10:25 2012/2000 t1:23 8,52
t MA302 JER H 2R ki) 4 LIST 1.18 48,28 3101 23:43 08/01/2001 23:89 1 2841212000 09:15 28/1212000 10:26 5,58
1 Me428 PIQ H R 630 2 LIST 122 45,28 3-1-01 23:42 08/01/2001 23:5¢ 1 20/12/2000 06:02 20/1272000 02:15 -5,80
t Me421 PlQ 8 2R 830 2 81358 1.3t 48,32 3-1-01 23:30 03/01/2001 23:88 1 2014272000 D843 2611212000 08:02 588
t M4423 JER S 2R 330 z 81338 1.2 43,34 3-1-01 23:38 05/01/2001 23:59 1 201272000 05:21 2911212000 08:43 -5,71
1 M4427 Pla H 2R 830 2 LisT 137 48,34 3-1-01 23:38 05/01/2001 23:58 1 2011272000 02:50 281 272000 05:2% -5,78
1 M4425 JER H R 330 2 LisT 1.8 48,44 3-1-01 23:32 08/01/2001 23:5¢ 1 2011212000 02:2% 201212000 0:59 -5,81
1 M4305 PiQ H 2R 811 2 LsT 247 48,77 3-1-01 23112 05/0172001 23:89 1 28/12/2000 23:53 2001272000 02:21 -5,87
1 M4208 PlQ H 2R 011 2 LIST 2,88 48,58 3-1-01 23:04 05/01/2001 23:59 1 28/12/2000 20:65 28/12/2000 23:53 -5,98
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PLAN DE LIBERACION DE MATERIALES

| pjiempoldelRracesolen] e & () T4 ® Eechaldeltfiberaciontde sl Meechatdeltiberac ionidell RkiempoldelRIoce sotery Eechalde
i R it * [EVtCil AL i (abed) H1IoICTUdG,
) Pa120 NIKE 3,04 1410172001 18:36 14/0172601 18:17 13/01/2001 06:06 27,06 1210112001 03:08 |
4 P3886 POLO 8,79 14/01/2001 08:26 1440112001 07:24 1200112001 18:53 40,83 170172001 02:03
4 P4150 POLC 12,89 13/01/2001 22:03 12/01/2001 20:32 12/01/2001 07:46 60,95 09/04/2001 18:49
4 P09 POLO 13,02 130172001 15:33 137042001 14:04 12/0/2001 01:15 61,08 09/01/2001 12:10
4 Pa124 NIKE 25,78 12/01/2001 14:42 12/0172001 $1:40 101012001 22:09 73,89 07/01/2001 20:15
3 P3611 FACCONABLE 10,06 07/01/2001 09:56 07/01/2001 08:31 08/01/2001 21:56 06/01/2001 21:56
3 P3611 FACCONABLE 10,05 0710172001 06:22 07/01/2001 05:57 05/01/2001 17:45 05/01/2001 17:45
3 P3611 FACCONABLE 10,45 07/0172001 01:53 07/0172001 01:23 06/01/2001 13:53 05/01/2001 13:53
3 P3611 FACCONABLE 10,92 06/01/2001 20:46 06/01/2001 20:10 05/01/2001 08:46 05/01/2001 08:46
3 P3611 FACCONABLE 10,99 0B/D1/2001 15:66 06/0172001 15:19 05/01/2001 03:56 06/01/72001 03:56
3 P3611 FACCONABLE 10,99 06/01/2001 11:10 06/0172001 10:34 04/01£2001 2310 04/01/2001 23:10
3 P3g11t FACCONABLE 11,09 06/01/2001 06:12 06/01/2001 05:34 0470472001 18:12 04/0172001 18:12
3 P4116 POLO 6,50 08/0172001 0718 06/0172001 06:19 04/01/2001 17:49 40,40 03/01/2001 01:25
3 P4216 TOMMY HILF. 30,15 03/01/2001 02:37 02/01/2001 23:34 01/01/2001 14:37 01/01/2001 14:37
3 P3894 NIKE 14,19 03/01/2001 20:34 03/01/2001 18:25 02/01/2004 05:20 58,32 301272000 19:01
3 P3958 POLO 14,73 03/01/2001 12:46 0370172001 10:32 01/01/2004 21:25 51,02 301212000 18:23
3 P3806 DILLARS 3594 01/01/2001 22:33 0470112001 1707 311272000 02.22 102,40 26/12/2000 19:58
3 P4197 POLO 20,28 02/01/2001 01:12 01/01/2001 19:39 31112/2000 04:50 96,43 2711272000 05:24
3 P3827 POLO 47,15 311272000 00:14 30/42/2000 17:03 20/12/2000 01:27 148,88 22/12/2000 20:36
3 P4216 TOMMY HILF. 68,00 2811272000 16:58 28/12/2000 08:07 2711202000 04:58 27112/2000 04:58
3 P4216 TOMMY HILF. 67,90 2711272000 06:46 26/12/2000 21:56 25/1272000 05:28 261122000 05:28
3 P4216 TOMMY HILF. 96,35 23/12/2000 06:26 22/12/2000 18:06 21/42/2000 18:26 2111272000 18:26
2 P4218 TOMMY HIL. 23,60 . 2511202000 20:32 25/12/2000 18:34 24/12/2000 08:32 24/12/2000 08:32
2 P4218 TOMMY HIL. 26,80 26/12/2000 02:36 2611272000 23:48 23/12/2000 14:36 23/12/2000 14:36
2 P4218 TOMMY HiL. 36,39 24/12/2000 00:15 23/12/2000 21:03 22112/2000 12:15 22/12/2000 12:18
2 P4218 TOMMY HIL. 39,15 23/12/2000 01: 13 22122000 24:18 21/12/2000 07:19 21/42/2000 07:19
2 P4218 TOMMY HiL. 34,62 224272000 05:04 22/12/2000 00:15 2011272000 17:04 20112/2000 17:04
2 Pa7gs DILLARDS 28,00 2171272000 22:20 2141272000 18:06 20/12/2000 03:58 76,15 16/1272000 23:49
2 P4148 DILLARDS 35,70 18/12/2000 22:39 18/12/2000 17:33 171122000 02:58 1711272000 02:58
2 Pa204 DILLARDS 36,59 18/12/2000 05:04 17122000 2346 18/12/2000 09:03 1611272000 09:03
2 P40S1 POLO 37,08 171212000 06:31 171212000 00:53 15/12/2000 10:02 80,18 121212000 01:62
2 3955 POLO 42,97 181212000 04:48 151272000 23:45 141122000 09: 12 83,15 10/12/2000 22:03
1 M4443 LL BEAN 2,34 1711212000 19:06 17/12/2000 18:29 16/12/2000 06:11 16/12/2000 06:11
4 Pa223 LACOSTE 25,27 12/01/2001 14:20 12/0172001 08:35 10/01/2001 17:40 07,22 06/01/2001 16:27
3 P408S RAGMAN 8,59 07/01/2001 14:31 0710172001 14:26 06/01/2001 02;31 08/01/2001 02:31
3 P4085 RAGMAN 859 0710172001 13:45 07/04/200% 13:40 06/01/2001 01:45 06/01/2001 01:46
3 P408S RAGMAN ‘8,64 0710172001 12:54 0710172001 12:48 . OBID1/2001 00:54 06/0172001 00:54
3 P4085 RAGMAN 877 07/0172001 11:55 07/042001 11:48 05/01/2001 23:55 06/0172001 23:55
3 P408S RAGMAN 8,80 07/01/2001 11;02 07/01/2001 10:54 05/01/2001 23:02 05/01/2001 23:02
3 P4086 RAGMAN 8,82 07/0172001 10:07 07/0172001 10:00 06/01/200% 22:07 05/01/2001 22:07
3 P408S RAGMAN 8,82 07/01/2001 09:15 0710172001 03:07 06/01/2001 21:15 05/04/2001 21:15
3 P408S RAGMAN 8,95 0770172001 08:11 07/01/2001 08:02 05/01/200% 20:14 050172001 20:11
3 Pa0s5 RAGMAN 9,21 07/0172001 06:52 07/01/2004 06:44 05/01/2001 18:52 05/01/2001 18:52
3 P408S RAGMAN 9,36 07/01/2001 05:35 07/01/2001 05:23 05/01/2001 17:35 05/0172001 17:35
3 P4085 RAGMAN 9,39 07/0172001 04:26 07/0172001 04:13 05/0172001 16:26 05/01/2001 16:26
3 P4088 RAGMAN 9,47 07/0172001 03: 14 07/0172001 02:57 05/01/2001 15:13 06/0172001 16:11
3 P4088 RAGMAN 9,52 07/0172001 01:56 0710172001 01:42 05/01/2001 13:56 05/01/2001 13:56
3 P4260 SLAZENGER 9,57 07/04/2001 00:30 07/01/2004 60:25 05/01/2001 12:30 05/01/2001 12:39
3 PA0S5 RAGMAN 9,65 0610172001 23:19 06/01/2001 23:05 05/0172001 11:19 050172001 11:19
3 P4260 SLAZENGER 9,72 06/01/2001 21:57 06/01/2001 21:42 05/01/2001 03:57 05/01/2001 09:57
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3 PA08S RAGMAN 9,70 06/0172001 20:42 06/01/200t 20:27 05/01/2001 08.19 05/01/2001 08:19
3 P40388 RAGMAN 10,28 06/01/2001 1836 06/01/2001 18:15 05/01/2001 06:36 05/04/2001 06:36
3 P4085 RAGMAN 10,39 06/01/2001 16:52 0670112001 16:31 05/01/200% 04:52 05/01/2001 04:52
3 P4260 SLAZENGER 10,52 06/01/2001 15:08 06/01/2001 14:42 056/01/2001 03:05 05/01/2001 03:05
3 P408s RAGMAN 10,44 06/01/2001 13:32 06/01/2001 13:10 05/01/2001 00:59 05/01/2001 00:59
3 P4260 SLAZENGER 10,52 06/01/2001 11:48 06/01/2001 11:28 04/01/2001 23:14 04/01/2001 23:14
3 P4226 LACOSTE 9,56 06/01/2001 09:46 06/01/2001 09:18 04/01/2001 21:46 04/01/2001 21:46
3 P4226 LACOSTE 10,37 06/01/2001 04:55 06/01/2001 04:12 04/01/2001 18:55 04/01/2001 16:55
3 P4294 POLO 10,52 06/01/2001 02:15 0670172001 01:28 04/01/2001 14:15 0470172001 14:15
3 P4294 POLO 10,52 05/01/2001 23:44 06/01/2001 22:58 04/01/2001 11:44 04/01/2001 11:44
3 P4294 POLO 10,52 05/01/2001 23:13 05/01/2001 20:28 0470172001 09:13 04/0172001 08:13
3 P4a294 POLO 10,52 05/01/2001 18:42 05/01/2001 17:57 04/01/2001 06:42 04/01/2001 06:42
3 P4226 LACOSTE 10,66 05/01/2001 14:09 05/01/2001 13:20 04/0172001 02:09 04/01/2001 02:09
3 P38s4 POLO 5,14 04/01/2001 16:48 04/01/2001 16:02 03/01/2001 03:38 38,64 01/01/2001 13:00
3 P3987 LACOSTE 4,17 04/01/2001 12243 04/01/2001 11:48 02/01/2001 23:17 40,13 01/01/2001 07:09
3 PA294 POLO 11,78 04/01/2001 01:35 04/01/2001 00:27 02/017200¢ 13:35 02/01/2001 13:35
3 P4136 POLO 14,94 03/01/2001 18:45 03/01/2001 17:42 02/01/2001 05;10 02/01/2001 05:10
3 P4294 POLO 20,92 03/01/2001 08:21 03/01/2001 06:52 01701/2001 20:21 01/01/2001 20:21
3 P4294 POLO 21,05 03/04/2001 03:41 03/01/2001 02:10 01/01/2001 15:41 01/01/2001 15:41
3 P4151 SLAZENGER 26,44 02/01/2001 17:00 02/0112001 16:25 010172001 05:00 01/01/2001 05:00
3 P4151 SLAZENGER 26,44 02/01/2001 11:42 02/01/2001 10:08 31/12/2000 23:42 31/42/2000 23:42
3 P4151 SLAZENGER 26,59 02/01/2001 06:11 02/01/2001 04:35 31/1272000 18:11 31/12/2000 18:11
3 P4161 SLAZENGER 26,67 02/0172001 00:43 01/014/2001 23:08 311272000 12:43 31/12/2000 12:43
3 P4294 POLO 21,05 02/01/2001 01:49 02/01/2001 00:17 3171252000 11:31 31/12/2000 11:31
3 P42%4 POLO 231 01/01/2001 19:01 01/01/2001 17:08 3171272000 07:01 31/12/2000 07:01
3 P4220 LACOSTE 8,55 01/01/2001 23:28 01/01/2001 21:314 31/12/2000 08:32 32,66 2971272000 23:52
3 P4294 POLO 2354 01/01/2001 01:57 31/12r2000 23:41 30/12/2000 13:57 30/12/2000 13:57
3 Pa224 LACOSTE 8,94 01/01/2001 06,53 010172001 04:50 30/12/2000 16:48 33,43 29/12/2000 08:23
3 P4151 SLAZENGER 31,63 3171272000 00:31 30/1272000 22:09 2971272000 12:31 29/12/2000 12:31
3 P4294 POLO 24,80 30/12/2000 23:49 30/12/2000 21:09 29/12/2000 11:49 29/12/2000 11:49
3 P422¢ LACOSTE 32,98 30/42/2000 03:06 30/12/2000 00:23 28/12/2000 11:01 2811212000 11:01
3 P4294 POLO 19,33 30/12/2000 07:12 30/12/2000 03:47 28/12/2000 19:12 28/1202000 19:12
3 P3985 {ACOSTE 13,51 20/1272000 22:55 26/12/2000 19:50 28/42/2000 08:17 42,32 264122000 11:57
3 P4161 SLAZENGER 42,40 27/12/2000 05:24 27112/2000 01:25 25/12/2000 11:24 25/12/2000 11:24
2 P4273 SLAZENGER 10,96 28/12/2000 10:59 28/12/2000 10:32 26/12/2000 22:59 26/12/2000 22:59
2 P4273 SLAZENGER 10,96 2871272000 09:08 28/12/2000 08:41 26/12/2000 21:08 26/12/2000 21:08
2 P4273 SLAZENGER 10,96 2811272000 07:16 28/12/2000 06:50 26/12/2000 19:16 26M2/2000 19:18
2 P4273 SLAZENGER 10,96 2811212000 05:25 261212000 04:58 26/12/2000 17:25 26/12/2000 17:25
2 P4121 NIKE 3,14 281122000 11:18 28/12/2000 10:49 26/12/2000 22:35 20,05 2611212000 02:32
2 P4396 POLO 10,09 2871272000 02: 11 28/12/2000 01:33 26/12/2000 14:11 2611272000 14:11
2 P4362 NIKE 10,85 27F12/2000 23:36 2771212000 22:51 26/12/2000 11:36 26/12/2000 11:36
2 P4273 SLAZENGER 13,27 27112/2000 1815 27/32/2000 17:28 26/12/2000 06:15 26/12/2000 06:18
2 P4273 SLAZENGER 13,27 2714272000 15:20 2711272000 14:32 26/12/2000 02:08 26/12/2000 02:08
2 P4396 POLO 11,80 27142/2000 13:17 2711272000 12:08 26/12/2000 01:17 26/1272000 01:17
2 P4396 POLO 11,87 27/12/2000 09:36 27/12/2000 08:26 25/12/2000 21:36 25/12/2000 21:36
2 P4362 NIKE 12,07 27/12/2000 §7:02 2711242000 05.59 2511272000 17:27 25/12/2000 17:27
2 P4398 POLO 12,05 2711272000 03:18 27/12/2000 02:05 25/12/2000 13:28 25/12/2000 13:28
2 P4396 POLO 2117 2671272000 13:33 26/12/2000 12:00 25/12/2000 01:33 25/12/2000 01:33
2 P4396 POLO 21,25 2671272000 08:47 26/12/2000 07:12 24/12/2000 20:47 2411272000 20:47
2 P4386 POLO 21,37 26/12/2000 03:53 26/12/2000 02:18 241212000 16:53 24/12/2000 16:53
2 P4396 POLO 13,52 26/12/2000 06:49 26/12/2000 05:09 24/12/2000 18:49 24/12/2000 18:49
2 P4396 POLO 13,69 26/12/2000 01:37 25/12/2000 23:54 2471212000 13:37 24/12/2000 13:37
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2 P4396 POLO J2‘2,37 25/12/2000 11:20 25/?2/500 08:25 23/12/2000 23:20 23/12/2000 23:20
2 P4386 POLO 30,72 24/12/2000 21:08 24/12/2000 19:06 2371272000 09:08 23/12/2000 09:08
2 P4396 POLO 31,00 2411212000 14:48 241122000 12:38 23/12/2000 02:45 23/12/2000 02:45
2 P4222 LACOSTE 10,99 24/12/2000 23:08 2471212000 20:38 2371272000 07:20 37,41 21/12/2000 17:85
2 P3796 DILLARDS 16,62 24/1212000 07:08 2471272000 03:52 22/12/2000 14:13 43,75 20/12/2000 18:28
2 P4487 POLO 17,08 23/12/2000 19:50 23/12/2000 15:58 21212000 01:58 73,29 1911272000 00:40
2 P4105 NAUTICA 28,68 23/1212000 04:16 23/12/2000 02:02 21/12/2000 16:16 21112/2000 18:16
2 P4105 NAUTICA 28,65 23/12/2000 00: 15 22/12/2000 22:01 21/12/2000 08:54 21/1272000 08:54
2 P4450 LANDSEND 31,96 22/122000 14:11 22/12/2000 12:08 20/12/2000 23.05 20/12/2000 23:05
2 P4a228 LACOSTE 25,33 19/12/2000 19:14 19/12/2000 13:27 17/42/2000 22:32 97,36 13/12/2000 21: 14
2 P4483 ABERCROMBIE 91,11 15/4272000 16:16 147122000 19:30 12/12/2000 24:00 321,52 29/11/2000 1 1:29

1 M4399 POLO 1,03 19/12/2000 09:23 1911212000 09:14 17112/2000 21:09 25,33 16/12/2000 19:49

1 M4392 POLO 1,44 19/12/2000 07:49 1971272000 07:38 171122000 19:29 25,86 16/12/2000 17:38
R M4426 BROOKS BROT. 1,57 19/12/2000 08:28 19/12/2000 06:14 1711212000 18.06 18,02 1711212000 00:05
] Ma421 BROOKS BROT. 9,77 18/12/2000 20:57 18/12/2000 20:40 17/12/2000 08:32 1744212000 08:32
-1 M4423 BROOKS BROT. 9,88 18/1272000 19:28 18/12/2000 12:12 17/12/2000 07:03 17/12/2000 07:03
1 Ma427 BROOKS BROT. 1,90 19/12/2000 02:05 19/42/2000 01:47 17/12/2000 13:39 18,48 16/12/2000 19:11

1 Md425 BRCOKS BROT. 2,47 18/12/2000 23:53 18/12/2000 23:30 1711272000 11:19 19,19 16/12/2000 16.08

1 M4385 POLO 4,29 18/12/2000 19:35 18/12/2000 18:56 17/12/2000 05:36 29,54 16/12/2000 01:04

i M4298 POLO 5,35 18/12/2000 15:34 18/12/2000 14:46 171122000 02:21 30,80 15/12/2000 19:27
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Optimizacion de la_Gestién de la Produccidn del Tejido de Punto

54  Programacion de la Produccion

En la programacion DBR de! proceso Textil, se toma como dato de entrada el Programa de
Despacho de la Semana 2 del Booking Enero 2001. Y se procede al calculo de la programacion y
explotacion de la restriccion de la capacidad limitada de las Ramas, para luego subordinar las

operaciones con capacidad protectiva. A continuacién realizaremos el analisis de carga para un

pedido del programa de despacho:

Pedido :P4396

Cliente : Polo Ralf Lauren

Articulo  Descripcion Ruta del Proceso

SN TH | Tej | Inv | Ple Lav | TT | Exp | Sec

275C0001| Inteock [ — | X [~ | X — 1 X | X [103] — |062] 6.8 351
375R0003 Jersey - | Xl— | X]{—=1={X{ X |014] — [007]| 149 | — }0.04
77540076 | CueloM | — | X |— 1 X | — | — [ X ]001;009]071} — | — | — ] —
L77500077 1 Cuelol | —| X |— | X[ = | —1X1001}022{173| — | — | — | —
77540070 Puiio —{ Xj—={ X]| = =1X] X j001]010] —~ | — | — | —
X : Qperaciones ya ejecutadas

—: Operaciones que no pertenecen a la ruta de proceso del articulo

Célculo de la carga del tejido 276C0001 en la operacién de secado:

Tsec=(QxR/60 x Vsec ) Horas ’

Q : Cantidad de producir (Kilogramos) = 509.3 Kilos

R : Rendimiento del articulo (Metros/Kilogramo) = 1.21 Metros/Kilo

Vsec: Velocidad de secado del articulo (Metros/Minuto) = 10 Mefros/Minuto

Tsec = 1.03 Horas

Célculo de la disponibilidad en la operacién de rameado:

h = 8 horas t=3tumos  d=7dias n = 2 méquinas mp =10

Disponibilidad de Rameado = 326 Horas
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54.1. Explotacion de la Restriccion: Rama

El proceso de explotacion de la restriccion se inicia con el calculo preliminar de las fechas
en que la restriccion debe procesar el material; considerando el iempo de amortiguamiento
para los problemas que pudieran presentarse en las operaciones posteriores. Este calculo

es aplicado a todas las tareas asignadas, tal como se muestra;

Pedido :P3795

Articulo : 94RZ0104

Fecha Entrega : 14/01/2001 12:00:00 AM

Duracion o Lead Time a Embarque: 31.99 Horas.

Amortiguador de Embarque: 2 dias = 48 Horas

Fecha Restriccion para la tarea: P3795 - 94RZ0104 = 10/01/2001 04:00:38 PM.

Después del calculo seguramente existiran una serie de tareas que inicien el mismo dia o
que -coincidan en algin momento en el tiempo, lo cual se observara como barras
traslapadas en el diagrama de Gantt. Este traslape en el tiempo indica que debemos
asignar los recursos (maquina y/o hombre) en cada tarea y confirmar Ia existencia de un
problema de incapacidad de operacion. Es decir, al tener que emplear una misma maquina
u operario en tareas requeridas en el mismo momento. Estos problemas son generados
principalmente por la limitada cantidad de maquinas ylo personal disponibles o por la
necesidad de asignar una tarea a un tipo de maquina en particular por la condiciones
requeridas por la tarea. Ejemplo de este caso lo tenemos en articulos que solamente
pueden procesarse por la rama # 2, como son: los termofijados y los articulos de color
blanco, debido a la capacidad térmica del proceso y al equipamiento de la méquina, en

ambos casos,
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Optimizaciéon de la_Gestion de la Produccién del Tejido de Punto

En la simulacidn, las tareas de la restriccion son graficadas en un diagrama de Gantt (ver

Listado de Tareas de la Restriccion); donde se observa el traslape de las cuatro tareas de la

rama en el dia domingo 07/01/01 de 05:50 PM a 11:41 PM

Duracion (Horas} Comienzo
P4051-936C0101 23.00 Sab. 06/01/01 11:23 PM Dom. 07/01/01 10:25 PM
P4051-95GC0121 23.00 Sab. 06/01/01 11:23 PM Dom. 07/01/01 10:25 PM
P4450-32930070 15.92 Dom, 07/01/01 07.21 AM Dom. 07/01/01 11:17 PM
P4051-33610113 5.85 Dom. 07/01/01 05:50 PM Dom. 0701701 11:41 PM
P4051-35G10114 5.85 Dom. 0701/01 05:50 PM Dom. 07/0101 11:41 PM

Para resolver este problema debemos anticipar tareas, es decir cada vez que tengamos dos
tareas que deben ejecutarse necesariamente por la misma maquina en el mismo momento,
debemos decidir cual de las dos se realizara primero. El criterio de decision sera unico:
Anticipar la tarea que finalice antes, es decir la que tenga la fecha de termino méas
temprana, si ambas finalizan en el mismo momento, se debe anticipar la tarea de mayor
duracién. Con ello aseguramos cumplir con la fecha de entrega de la tarea (Troughput),
sacrificando lo menos posible el Inventario. Para la simulacion, las tareas de la restriccion
son anticipadas en el tiempo, logrando eliminar los traslapes donde coincidan mas de dos
tareas, esto debido a que se dispone de dos magquinas para el rameado. Con este proceso
se obtiene el Primer Programa Tentativo de la Restriccion, que inicia el jueves 04/01/01 a

las 07:04 AM y finaliza el jueves 11/01/01 a las 11:30 PM.

Al finalizar el proceso de anticipacion de tareas obtendremos seguramente un programa que
debié empezar unos dias antes del dia en que realmente deba ejecutarse dicho programa
(jueves 04/01/01 a las 7:04 AM); es decir estamos programando tareas que debieron

ejecutarse en el pasado. Para solucionar esto movemos todas las tareas en bloque hasta la
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fecha en que deba iniciar el programa (viemes 05/01/01 a las 2:30 PM), teniendo en cuenta
la prioridad establecida en el primer programa tentativo. Con ello obtenemos el Segundo
Programa Tentativo de la Restriccion que inicia ei viemes 05/01/01 a las 02:30 PM y finaliza

el sabado 13/01/01 a las 4:52 AM.

54.2. Determinacion de la Meta del Programa de Produccion

Tabla N° 20

Cuadro de Throughput por Pedido
(US $ - Dblares Americanos)

ao 4 O 0i10 4
P4145 24510 5637 980 17892
P3955 62205 14307 2488 45410
P&273 2176 5100 867 16188
" P4228 39668 9124 1567 ‘ 28958
P3T9% 78829 6631 1153 21045
P4223 42612 9801 1704 31107
P#105 27600 6348 1104 ) 20148
P4222 2831 651 113 2067
777 17098 393 684 12482
PAD5T 77568 17841 308 56625
PA191 20580 JTE - S
P4190 20580 YEY) 823 15023
P4483 88550 20367 36542 64642
PassT 168345 38719 6734 12282
P4204 75980 5975 1039 18965
4121 250 518 ' R T
PA218 126585 29115 5063 | 92407
PA396 68346 | 3 o734 | e
PA362 670 15 77 289
P3795 37932 8724 1517 27690
TOTAL 1004914 21130 80197 733567
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Optimizaciéon de la Gestion de la Produccion del Tejido de Punto

Throughput

Tabla N° 21

Cuadro de Indicadores de Gestion
(US $ - Délares Americanos)

Indicadores de Gestion del Plan de Produccién  Programa de la Semana 2 de Enero 2001

733587

Gasto Operativo

266452

§5  Simulacion y Control DDT de los Programas de Produccién
Tabla N° 22
Resultados de la Simulacién del Sistema DBR
Codigo Tarea Expeditacion  Dias Atraso  Valor Venta  DDT  Operacion
1 P3795-94RZ0104 | 07-01-2001 1 37932 37932 | Abridora
8 | P412163020329 | 08-01-2001 2 2250 4500 | Abridora
9 P4121-63020525 | 12-01-2001 1 2250 2250 | Embalado
10 P4121-630Z0625 | 12-01-2001 1 2250 2250 | Embalado
1 P4121-63020725 | 12-01-2001 1 2250 2250 | Embalado
16 P4218-6HVR0001 | 08-01-2001 2 126585 | 253170 | Secado
17 P4362-309R0005 | 07-01-2001 1 670 670 Abridora
18 P4396-275C0001 | 07-01-2001 1 168345 168345 | Abridora
19 P4396-375C0003 | 07-01-2001 1 168345 168345 | Abridora
21 P4483-304R0204 | 04-01-2001 2 88550 177100 | Abridora
22 P4483-304R0211 | 05-01-2001 2 88550 177100 | Abridora
24 P4483-304R0311 | 07-01-2001 2 88550 177100 | Abridora
24 P4483-304R0311 | 11-01-2001 1 88550 88550 | Embalado
28 P4487-275C0526 | 07-01-2001 2 168345 | 336690 | Abridora
Fuente  : Simulacién DBR
Elaboracion: Propia
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Optimizacion de la Gestién de la Produccion del Tejido de Punto

Tabla N° 23

Cuadro de DDT por Operacion
(US $ Dlares - Dia)

Expeditacion Abridora Embalado  Secado Total DDT

4101 177100 177100
5-101 177100 177100
7-1:01 839082 889082
8101 4500 253170 | 257670
11101 88550 88550
12101 6750 6750

Total DDT 1247782 95300 | 253170 | 1596252

Gréfico N°9

Dias Délar Troughput - DDT

Suma de DDT

1000
900
800

7 n
638 : , Operacion

. . 0O Secado
igg M Embalado
300 K Abridora

200

100 |
o 1] N

04/01/2001 05/01/2001 07/01/2001 08/01/2001 11/01/2001 12/01/2001

Expeditacion

Millares de Délares-Dia

De lo observado en el cuadro anterior, podemos afirmar que Ia operacion de apertura (maquina:
abridora), es la que presenta mayor valor de dolar-dia acumulados, lo que sugiere analizar la causa
raiz de los atrasos en esta zona. Dicho andlisis revela que la maquina ha presentado fallas
mecanicas debido al desgaste de la cuchilla y a la falta de limpieza del ojo de luz, del abridor

automatico.
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PROGRAMA DE DESPACHO
Semana 2 - Booking Enero 2001

PEDIDO TELA CLIENTE UNT?;:'SW Zﬁiﬁf T'L?LLED%EL ATI:':IC():L[I)EO Tlrg_gs ARTICULO | COLOR TT'QS'SS P’gg%% FECHA ENTREGA
P4145 DILLARDS 10 24540 30/1TP RIB S §57R 00401 O 1180.90 05-Ene
P3955 POLO 15.95 23925 80/2PG PIQ H 3L1Z LIST - 1170.00 06-Ene
P3955 POLO 15.95 33495 80/2PG PIQ H 3L1Z LIST - 1170.00 06-Ene
P3955 POLO 15.95 4785 80/2PG PIQ H L1z LIST - 1170.00 06-Ene
P4273 SLAZENGER 12 22176 60/2PG PIQ s 6112 61280 F 184.80 08-Ene
P4228 LACOSTE 12.4 39668 44/1PP PIQ H 632C LIST - 1338.50 08-Ene
P3796 DILLARDS 10.4 28829 60/2PP PIQ H 630R LIST -- 752.50 09-Ene
P4223 LACOSTE 12 42612 4411PP PIQ H 632C LIsT - 1334.60 09-Ene
P4105 NAUTICA 9.2 27600 50/2PP JER S 32972 60702 F 517.00 09-Ene
P4222 LACOSTE 12.75 2831 4411PP PIQ H 632C LIST -- 580.10 09-Ene
P4450 LANDSEND 15.6 17098 50/2PP JER S 3293 512056 F 476.60 10-Ene
P4051 POLO 16 76800 70/2gas JAQ H 936C LIST - 1305.60 10-Ene
P4051 POLO 16 768 70/2gas JAQ H 936C LIST - 1305.60 10-Ene
P4191 POLO 17.15 20580 B8012PG JAQ H 9L1Z LIST - 354.50 11-Ene
P4190 POLO 17.15 20580 80/2PG JAQ H aL1Z LIST -- 351.40 11-Ene
P4483 ABERCROMBIE 8.05 88550 16/1T7C JER - H 304R LIST - 4813.50 12-Ene
P4487 POLO 8.39 168345 36/1 tp INT H. 275C LIST -- 902.90 12-Ene
P4204 DILLARDS 10 25980 30/1TP RIB S 557R 58621 F 1233.70 13-Ene

‘P4121 NIKE 14.51 218 60/2PP PiQ H 630Z LIST - 110.20 13-Ene
P4121 NIKE 14.51 1016 60/2PP PiQ H 630Z LIST -- 110.20 13-Ene
P4121 NIKE 14.51 1016 60/2PP PiQ H 630Z LIST - 110.20 13-Ene
P4218 TOMMY HiL 485 126585 30/1TP PIQ S 6HVR 59648 F 2066.00 14-Ene
P4396 POLO 8.39 168345 36/1TP INT S 275C 21223 B 565.90 14-Ene
P4362 NIKE 6.7 670 30/1PP JER S 309R 29614 F 171.00 14-Ene
P37¢5 DILLARDS 14.5 37932 60/2PP JAQ H 94RZ LIST - 980.00 14-Ene

Fuente . Planeamiento y Control de la Produccion - Planta 1

Elaboracién : Propia

~

IFAUGAN )

A~
~

O 3p OpIS 1 [3p UOBINPOI] ¥ 3p UOHSsD) & 3p 0



9L1 "Bed

LISTADO DE TAREAS DE LA RESTRICCION

PEDIDO CODIGO ARTICULO | " RAMA (Hrs.) LEADT'M?J:E;Y’B“E?”.E_ " TAMBORINICIAL FECHA ENTREGA
P3795 94RZ0104 3063 31.99 10/01/2001 04:00:38 p.m. | 14/01/2001 12.00.00 a.m.
P4051 33610113 5.85 617 07/01/2001 05:49:57 p.m. | 10/01/2001 12:00:00 a.m.
P4051 35GI0114 5.85 617 07/01/2001 05.49:57 pm. | 10/01/2001 12:00:00 a.m.
P4051 936C0101 23.00 24.61 06/01/2001 11:23:14 p.m. | 10/01/2001 12.00:00 a.m,
P4051 95GC0121 23.00 24.61 0610172001 112314 pm. | 10/01/2001 12.00:00 a.m.
Pa121 63020129 107 "1.08 10/0172001 10:55:04 p.m. | 13/01/2001 12:00.00 a.m.
4121 63020229 1.07 1.08 10/01/2001 10:55:04 p.m. | 13/01/2001 12:00:00 a.m.
P4121 63020329 1.07 1.08 10/01/2001 10:55:04 p.m. | 13/01/2001 12:00:00 a.m.
4121 63020525 3.30 3.44 10/01/2001 08:33:37 p.m. | 13/01/2001 12:00:00 a.m.
P4121 63020625 3.30 3.44 10/01/2001 08:33:37 p.m. | 13/01/2001 12.00:00 a.m.
Pa121 63020725 3.30 3.44 10/01/2001 08:33:37 p.m. | 13/01/2001 12:00:00 a.m,
P4190 31021401 252 257 08/01/2001 09:25:33 pm. | 11/01/2001 12.00.00 a.m.
P4190 91120208 13.23 13.66 08/01/2001 10.20:28 am. | 11/01/2001 12:00:00 a.m.
4191 31021901 254 259 08/01/2001 09.24.36 p.m. | 11/01/2001 12:00:00 a.m,
P4191 91120302 14.18 1462 08/01/2001 09:22:59 am. | 11/01/2001 12:00.00 a.m.
P4218 6HVROO001 2507 26.62 10/01/2001 09.22:41 p.m. | 14/01/2001 12.00.00 a.m.
P4362 309R0005 6.45 6.66 11/01/2001 05:20:19 p.m. | 14/01/2001 12:00.00 a.m,
P4396 275C0001 6.86 7.21 11/01/2001 04.47:09 p.m. | 14/01/2001 12:00.00 a.m,
P4396 375R0003 1.49 153 11/01/2001 10:28.16 p.m. | 14/01/2001 12:00.00 a.m.
P4450 32930070 1592 16.66 07/01/2001 07:20:36 am, | 10/01/2001 12:00:00 a.m.
P4483 304R0204 29.88 3173 08/01/2001 04:15:57 pm. | 12/01/2001 12.00:00 a.m,
P4483 304R0211 29.88 31.73 08/01/2001 04:15:57 pm. | 12/01/2001 12:00:00 a.m.
P4483 304R0304 29.88 3173 08/01/2001 041567 p.m. | 12/01/2001 12:00.00 a.m.
paag3 304R0311 29.88 3173 08/01/2001 041557 pm. | 12/01/2001 12:00.00 a.m.
Pa487 275C0126 8.05 8.40 0910172001 03:35:58 p.m. | 12/01/2001 12:00:00 a.m.
P44a7 275C0317 8.05 8.40 09/01/2001 03:35:58 p.m. | 12/01/2001 12.00:00 a.m.
Pa4g7 275C0417 8.05 8.40 09/01/2001 03:35:58 p.m. | 12/01/2001 12:00:00 a.m.
P44g7 275C0526 8.05 8.40 09/01/2001 03:35:58 p.m. | 12/01/2001 12.00.:00 a.m.

LEAD TIME A EMBARQUE Tiempo que tarda el material en llegar a la zona de embarque desde que es requerido por fa restriccidn, sin amortiguador de embarque
Fecha en que la restriccion requiere el material, calculado con un amortiguador de embarque de 2 dias.
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PRIMER PROGRAMA TENTATIVO DE LA RESTRICCION

i 04 ene [ vi 05 ene 54 06 ene I
i 1@ Nombre de tarea Dusacion Comlenzo 6 | 9 [12 [ 316 ]9 | 2369 273716159 121316 [ 912y 3].6 ]9 j2]31]es
7 & |P4051 - 936C0101 23horas| 040101 07:04 am, ;
3 |= P4051 — 95GC0121 T Z3noras|  p04adI01 1003 pm. _
S |ER | P44s0- 32830070 1592horas | v 05/01/01 06:06 a.m, : ;
18 | | PAO51 - 33610113 5.85horas | i 05/01/01 09:05 p.m. |
19 P4051 — 35GI0114 585horas | V050101 10.02pm. -
10 |E | P49t - 9L120302 14.18horas | sé 06/01/01 02:57 am. T,
7 P4190 - 91120708 1323 horas | 56 0601101 03:84 a.m ———, x
7 |Ey T |Paaga Tacaroz06 T |29 BaToras | 54 0BT 07:41 pm. '
3 |§ | P4ds3 —304Ro0211 2988 horas | sa 06/01/01 07:41 p.m.
4 |53 |Pa483 - 304R0304 T298Bhoras | W 0BI/D1 01:37 am. '
5 |[E  |P4483-30aR0311 | 29.8Bnores| W O0BAIN1 0137 am. ' _ E
23 |E8  |Patet Z31021301 254 horas | 5 06/01/01 05:09 p.m,

N
24 |68 F4150 - 31UZ1401 2.52horas | sa 06/D1/01 05:10 p.m.
12 | |P4467 - 275C0126 8.05horas | ma 09/01/0107:32 a.n. -
13 &g |P4487 - 275C0317 “TB05horas | ma 090104 07:32 am.
14 |3 P4487 — 275C0417 8.05horas| ma09/01/0103:36 p.m.
15 |E3 | Pa467— 275C0526 |  8.06horas | maD9OWOT 0336 p.m.
1 'P3795 — 9aRZ0104 3063 horas | mi 1001010920 am.
20 (B3 |Pa121- 63020526 | 33noras| mi 1001010234 am.
21 |8 |P4121- 63020625 33horas|  mi 100101 0562 am.
22 |B8 |P4121-63020726 |  3.3horas| ml 10/01/01 09:10 am.
6 & P4218 - 6HVRO001 2507 horas | ml 1001010341 pm.
26 |&4 Pa121-- 63020129 107 horas | mi 100101 12:29 p.m.
27 |@ P4121 -- 63020229 107horas | mi 10/010101:33 pm.
28 P4121 - 63020329 1.07horas | ¥ 100101 02:37 pm.
16 |53 P4396 - 275C0001 6.86 horas | Ju 11/01/01 04:47 p.m.
77 |§8[P4362-300R0005 | B4Shoras|  u11/01010401pm.
75 |54 | Pa3ge — 375R0003 149noras | ju 110101 1028pm.
Tarea Hito ¢ Oisionresumida - Teress extemas i
ff::gn:‘:::\:l zg,:;g%i ?g?f? E :;MA TENT{ pDivision . Resumen Pum—————  ito resumido <& Resumen del proyecto \{jFimiiiniaiggy
Progreso SO  Tarea resumida PRI  Frovesoresumido  MEMEESSSN—
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PRIMER PROGRAMA TENTATIVO DE LA RESTRICCION
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Taraa Hito 0 . Oivision resumida e Tareas extemas ! )
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SEGUNDO PROGRAMA TENTATIVO DE LA RESTRICCION

7.

Y

ene [ sa 06 ens do 07 ene

| @ Nombre de tarea Duracion Comlenzo Fin 2] 3 f6[9[rr[3fe6f[e[w]3[s e |2]3{6]afw[ 36 ][5 [12]3
7 |E | P4051~ 936C0101 23horas|  vi0501010230pm.|  sé 06/01/0101:32pm. JHeryE a— - ' :

3 |E@ P40S1 —96GC0121 |  23horas|  vi0501010230pm.| s406/01010132pm.

9 |  |Pass0- 32830070 “1592horas | 54 06/010101:32pm.|  0007/01/01 0528 am.

18 |8 |P4051 - 3360113 " "585noras| 54060101 01:32pm | 54 06/01/0107:23 pm

19 | | P4051 — 35GiD114 " T55n0ras| do07/01010528am. | do 070101 11:19am.

0 [E@  |[Paisr~eL1Z0302 | 14.18horas| sa06/01010723pm.|  do07/010109:35 am.

1| |P4190-8L420268° | 1323horas| doO7D101 11:49am | 08011 12:35 a.m.

2 {8 |Pa463-304R0204 | 298Bhoras| do G710y Gt a | W 0B0101 6331 pm : ——
3 JE] [Pade3—Foaro21y T T T T 2g 88 horas | 0801010331 pan. | ma 090101 09:25 p.m.

4 |FW  |Pad83-304R0304 | 2088horas| ma090I0T0825pm.|  Ju11/01/010321 am.

5 63 Pi4B3 - 304R031T 2988 heres|  m1101010321am |V 1201010916 a.m.
3 |@ |Pat9i— 31021901 Bdhoras | W 0BT 1235am.| i 0B/O1010307 am. hf‘"'
24 |23 P4190 - 31UZ1401 | 252noras|  MOBDI010307am | ki OBOI/DI 0538 am. " om
12 |& Padar 27580136 806horas| WOSDINI0538am.| K 0B/O1DY01:42 p.m,

B |E  |Pas87 - 2715C0317 B805horas | W 08DID101.42pm.|  1u0BDINT 0945 pm.

14 |3 P4487 — 275C0417 B 8.05 horas W 08/010109:45pm.}] ma 038/01/0105:49 a.m.

15 |64 P4487 — 276C0626 806horas | ma 09/01/0106:49am.| ma 09/01/01 01:53 p.m.

T {Ed  |P3795-94RZ0104 | 3063noras| ma09010101:53pm |  mi 100101 08:33 pm,

20 | Pai121 - 63020525 33noras| v 1201010916am.| v 1220101 12:35 pm.

21 @] | P4121 - 63020625 33horas | v 120101 12:35pm.| v 12/01/09 0353 p.m.

2 |@ P4121 — 63020725 33hores] VI 1201010353pm.| v 1201010711 pm.

& |E3  |Pa2i8—6HVROODT | 26.07horas|  mi 1001/0108:33pm.| i 11/01/0109:39 prm.

26 |1 |Pa121-63020120 | 107horas| M 1201010711pm.| W 1201010815 pm.

27 | |Pa121-63020223 107horas | v 1204010845pm. | v 1201010919 pm.
26 @A |P4121- 63020329 |  1.07 horas " 2761 6575 pm.| 1201011024 pm.

16 |E4 | P4396 - 275C0001 6.86horas | Ja 1901010938 pm. | vl 12/01/0104:32am.

7 |Ed |P436z-300R0006 | 6.45horas| W 120101 1024pm. |  sa 130101 0452 8 m.

25 163 P4396 — 375R0003 149noras| v 1201010432am | v 12/010106:01 am,

Tarea RN Hio Divislén resumida st Tereas extemas I3 i
:;mm léi?s_/lgfsg\r:(():e:g:‘rt?al Division rv e, RESUMEN Hito resumido ¢ . Resumen del proyecto (A iGGIIENNgy
Progreso IR Tured resumide Progresoresumido NSNS
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SEGUNDO PROGRAMA TENTATIVO DE LA RESTRICCION
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781 Beq

RESULTADO DE LA PROGRAMACION TENTATIVA DE LA RESTRICCION

TIEMPO OPERATIVO

" | LEAD TIME A EMBARQUE

LEAD TIME A ZONA ..

. - TAREA RESTRICCION A“TRASQ (Hora.s) {Horas) 1 .:EXP:EQITACION {Horas) FEC.HA E.XPEVDITf\.CION TIPO DE TAREA
P3795 -- 94RZ0104 30.63 horas 09/01/2001 01:53:00 p.m. -26.13 106.12 64.79 13/01/2001 08:48:07 a.m.

P4051 -- 33610113 5.85 horas 06/01/2001 01:32:00 p.m. -28.30 82.47 43.88 09/01/2001 01:42:29 p.m.

P4051 -- 35G10114 5 85 horas 07/01/2001 05:28:00 a.m. -12.37 66.53 43.88 09/01/2001 01:42:29 p.m.

P4051 -- 936C0101 23 horas 05/01/2001 02.30:00 p.m. -32.89 105.50 58.82 09/01/2001 10:12:13a.m.
P4051 -- 95GC0121 23 horas 05/01/2001 02:30:00 p.m. -32.89 105.50 58.82 09/01/2001 10:1213a.m.

P4121 -- 63020129 1.07 horas 12/01/2001 07:11:00 p.m. 44.27 482 39.76 12/01/2001 02 40:28 p.m. URGENTE
P4121 -- 63020229 107 horas 12/01/2001 08:15:00 p.m. 45.33 375 39.76 12/01/2001 02:40:28 p.m. URGENTE
P4121 -- 63020328 107 horas 12/01/2001 09:19:00 p.m 46.40 2.68 39.76 12/01/2001 02:40:28 p.m. URGENTE
P4121 -- 63020525 33 horas 12/04/2001 09.16:00 a.m. 36.71 14.73 41.67 12/01/2001 02:13.35 p.m. URGENTE
P4121 -- 63020625 3.3 horas 12/01/2001 12:35:00 p.m. 40.02 11.42 41.67 12/01/2001 02:13:35p.m. URGENTE
PA121 -- 63020725 3.3 horas 12/01/2001 03:53:00 p.m. 43.32 812 41.67 12/01/2001 02:13:35p.m. URGENTE
P4190 -- 31UZ1401 2 52 horas 08/01/2001 03:07:00 a.m. -18.31 68.88 40.97 10/01/2001 02:23:27 p.m.

P4160 -- 51120208 13 23 horas 07/01/2001 11:18:00a.m. -23.02 84.68 4994 10/01/2001 12:17.05p.m.

P4191 -- 31UZ1904 254 horas 08/01/2001 12:35:00 a.m. -20.83 71.42 40.98 10/01/2001 02:2317 p.m.

P4181 -- 90170302 14.18 horas 06/01/2001 07:23:00 p.m. -38.00 100.62 50.72 10/01/2001 12:06:10 p.m.

P4218 -- 6HVR0001 25.07 horas 10/01/2001_08:33:00 p.m. -0.83 75.45 60.44 13/01/2001 09:49.19 a.m. URGENTE
P4362 -- 309R0005 6.45 horas 12/01/2001 10:23:00 p.m. 28.04 25.62 44.28 13/01/2001 01:36:52 p.m. URGENTE
P4396 -- 276C0001 6 86 horas 11/01/2001 09:39:00 p.m. 4.86 50.35 44.72 13/01/2001 01:30:34 p.m. URGENTE
P4396 -- 375R0003 1.48 horas 12/01/2001 04:32:00 a.m. 6.06 43.47 40.12 13/01/2001 02:35:22 p.m. URGENTE
P4450 -- 32930070 15.92 horas 06/01/2001 01:32:00 p.m. -17.81 82.47 62.37 00/01/2001 11:4255am.

P4483 -- 304R0204 29.88 horas 07/01/2001 09:34:00 a.m. -30.70 110.43 64.58 11/01/2001 08:51:02 a.m.

P4483 -- 304R0211 29.88 horas 08/01/2001 03:30:00 p.m. 077 80.50 64.58 11/01/2001 08:51:02 a.m. URGENTE
P4483 -- 304R0304 29.88 horas 09/01/2001 09:25:00 p.m. 2915 50.58 64.58 11701/2001 08:51.02a.m. URGENTE
P4483 -- 304R0O311 29.88 horas 11/01/2001 03:21:00 a.m. 59.08 20.65 64.58 11/01/2001 08:51:02 a.m. URGENTE
P4487 -- 275C0126 8 05 horas 08/01/2001 05:38:00a m. -33.97 90,37 45.68 11/01/2001 01:17:02 p.m.

P4487 -- 275C0317 8.05 horas 08/01/2001 01:42:00 p.m. -25.90 82,30 45.68 11/01/2001 01:17:02 p.m.

P4487 -- 275C0417 8.05 horas 06/01/2001 09:45:00 p.m. -17.85 74.25 45.68 11/01/2001 01:17.02 p.m.

P4487 -- 275C0526 8.05 horas 09/01/2001 05,49 00 a.m. 978 66.18 45 68 11/01/2001 01:17°02 p.in. URGENTE

ndo

SBZIU

NOTA: Las tareas declaradas como urgentes son aquellas en que por faita de capacidad estan atrasadas y en zona de expeditacién

TAMBOR RESTRICCION
ATRASO
LEAD TIME A EMBARQUE

LEAD TIME A ZONA DE EXPEDITACION

FECHA DE EXPEDITACION
TiPO DE TAREA

Fecha en que la restriccion requerira la tarea, tomando en cuenta su capacidad limitada.
Tiempo en que la tarea se retrasa por la capacidad limitada da la restriccion.

Tiempo en que ia tarea debe llegar al embarque desde la restriccidn, considerando el atraso por capacidad, con amortiguador de embarque de 2 dlas

Tiempe en que la tarea debe estar en el amortiguador, sino ingresara a la zona de expeditacion.
Fecha en que la larea debe estar en el orlgen del amortiguador, o incio a ta expeditacién de la tarea
Declaracién de tareas retrasadas como URGENTES, con necesidad de expeditacién,
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PROGRAMA DEFINITIVO DE LA RESTRICCION
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PROGRAMA DEFINITIVO DE LA RESTRICCION

ene 54 06 ene [ do 07 ene

W |0 Nomibre de lerea Duractén Cormnlenzo Fin Predecesoras 2]3]6Jeji2]3Te6fof12]3 68 12366 ]w][3]e6]69o
7 B8 |P4051 - 936C0101 23horas| V0501010230 pm. | s& 06/0101 01:32p m. — —— : | :
8 |Ed  |P4051-95GC0121 | 23horas|  viDSM1/010230pm.|  s& 0601A0101:32pm. :
o |E T T[Padso 32030070 T | 1582hores | sa 080101 0132pm.|  do0701010828am. [7
18 |E3 [P4051-33610113 | b585horas| sA06M10101:32pm.| s&06/D1/0107:23pm. |8

10 |@  |Pata1—9oL120302 | 1418horas| s40601/0107:23pm | do07/01/0109:35 am.| 18
19 1E [P40s1 - 35GI0114 "7 | s85horas| do07010105:28am. |  do 070101 11:19am. |9

2 |E4  |P4a83-304R0204 | 2088hores| do07M01010936am |  0BD10103:31 pm. | 10

1|4 |Patso—el1zozos | T1323horas| a0 07m101 1119am. | W 0BOIOT 1235 am. |19

23 P4191 31021801 | 264horas| L0A01011235am | W 0BO10103:07am |11
24 |i@  [Pais0-31Uz1a01 | 252horas| W 0B01010307am | WO0BO1010538am. |23

12 \E§ | Pads7 —275coizé | 8.06horas|  WOSO1A10638am | k08101 0142pm |24

13 |Ed | P4487 - 275C0317 T8.05horas | 10OBO1010142pm | W OBOIDI 0348 pm. |12 -

3 IE |Pa483-T30aR0211 | 29.88horas| W O0BAO1/010331pm | ma0901/010926pm. |2

Ta\f@ [Paasr —275C0a17 8.05horas | WDBO101 09:45pm. | ma 05/01/01 05:49 am. | 13

15 |Eg  (Pads7 - 275C0526 | B0S5horas| ma0S01/0105:43am.| ma 02MiN101:63pm. |14

16 |3 P4396 — 275C0001 686 horas | ma09/01/0101:53pm.| ma09/01/0108:45pm. | 15
25 | |P4396-- 375R0003 " Tabhoras| ma 09/01010845pm. | ma 090101 10114 pm. | 16

1 |Ed |Pe483-304r0304 | 29.88horas| me09010109:25pm.|T 1101010321 am. |3
26 |E8  |Pai2i=630zoi2e {07 horas | ma 090101 10:44pm. | ma 090101 11:19 p.m. | 25
27 £4121 - 63020229 107 horas | ma 090101 11:19pm.| i 10/01/01 12:24 am. | 26
% (@ |Paizi- 63020329 107 hores | mi 100101 1224am.| mi 100101 0128 am |27

17 'P4362 -- 309R0005 645horas | mi 10/01/01 0128 am | ml 10/01/0107:65 a.m. | 28

1 P3795 — D4RZ0104 3063horas| m 1001010786 am.|  Ju 1101010236 pm. |17

5 |Ed  |Pa4s3—-304R0311 2088 horas | 11010103 21am | v 12010108 16am |4

6 |Ed  |P4218— 6HVROOO1 2507horas| N AM0ID10236pm.| v 12010103.42pm. |1 -
20 @ | Pa121 - 63020525 33horas| V120101 09:16am.| v 120101 1236 pm |5
21 |E8 |Pa121- 63020625 |  33horas| i 120101 1236pm.| v 12010103:53 pm. | 20
22 | Pa121 — 63020725 33horas| W 1201010353pm.| v 1201010711pm |21

Proyecto: Lista de Tureas Inicial
Fecha: ml 020501 10:16 a.m,

Tarea
Divisién

Progreso

R o ¢ Division resumida
O YRR R R R RS YE R YY) Resm‘en l l H"-Ofesuﬂido
MSEDRSWNNR  Tarea resumide AR Fooosoresunico

Tareas extemas

Resumen de! proyecto ﬁ
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RESULTADO DE LA PROGRAMACION DEFINITIVA DE LA RESTRICCION

" Tarea T oTmcoloN. || TAMBOR RESTRICCION | . Amaso poras) A N rag) o L A“éfoﬁfﬁi‘és,- . FECHAEXPEDITACION | . TIPO OE TAREA
P3795 -- 94RZ0104 30.83 horas 10/01/2001 7:55:00 a.m. -8.08 88.08 64.79 13/01/2001 8:48.07 am. URGENTE
P4051 -- 33610113 5.85 horas 08/01/2001 01:32:00 p.m. -28.30 82.47 43 88 09/01/2001 01:42:29 p.m.

P4051 -- 35GI0114 5.85 horas 07/01/2001 05:28:00 a.m. -12.37 66.53 43 88 09/01/2001 01:42:29 p.m.

P4051 -- 836C0101 23 horas 05/01/2001 02:30.00 p.m. -32.89 105.50 58.82 09/01/2001 10:1213 am.

P4051 -- 85GCO121 23 horas 05/01/2001 02:3000 p.m. -32.89 105 50 58.82 09/01/2001 10:1213 a.m.

P4121 -- 83020129 1.07 horas 06/01/2001 10:14:00 p.m. -24.68 73.77 39.76 12/01/2001 02:40:28 p.m.

P4121 -- 83020220 1.07 horas 00/01/2001 11:18:00 p.m. -23.60 72.68 39.78 12/01/2001 02:40:28 p.m.

P4121 -- 63020320 1.07 horas 10/01/2001 12.24:00 a.m. -22.52 71.60 39.76 12/01/2001 02:40:28 p.m.

P4121 -- 83020525 3 3 horas 12/01/2001 09:16:00 a.m. 38.71 14.73 41.87 12/01/2001 02:13:35 p.m. URGENTE
P4121 -- 83020625 3.3 horas 12/01/2001 12:35:00 p.m. 40.02 11.42 41.87 12/01/2001 02:13:35 p.m. URGENTE
P4121 -- 63020725 3.3 horas 12/01/2001 03:53:00 p.m. 4332 812 41,87 12/01/200% 02:13:35 p.m. URGENTE
P4180 -- 31UZ21401 2.52 horas 08/01/2001 03:07:00 a.m. -18.31 68 88 40.97 10/01/2001 02:23:27 p.m.

P4190 -- 91120208 13.23 horas 07/01/2001 11:19:00 a.m. -23.02 84.68 48 94 10/01/2001 12:17:05 p.m.

P4191 - 31UZ1801 2.54 horas 08/01/2001 12:35:00 a.m. -20.83 71.42 4098 10/01/2001 02:23.17 p.m.

P4191 -- 8L120302 14.18 horas 06/01/2001 07:23.00 p.m. -38.00 100.82 50.72 10/01/2001 12:08:10 p.m.

P4218 -- 6HVR0003 25 07 horas 11/01/2001 02:36:00 p.m. 17.22 57 .40 60.44 13/01/2001 09:48:19 a.m. URGENTE
P4362 -- 309R0005 8.45 horas 10/01/2001 01:28:00 a.m. -39.87 94.53 44.28 13/01/2001 01:38.52 p.m.

P4386 -- 275C0001 6.86 horas 06/01/2001 01:53:00 p.m. -50 80 108.12 44.72 13/01/2001 01:30:34 p.m.

4386 -- 375R0003 1.49 horas 06/01/2001 08:45.00 p.m. -48.72 99.25 40.12 13/01/2001 02:35:22 p.m.

P4450 -- 32930070 15.92 horas 06/01/2001 01:32:00 p.m. -17.81 82.47 5237 06/01/2001 11:4255a.m.

P4483 -- 304R0204 20.88 horas 07/01/2001 08:34:00 a.m. -30.70 110.43 84.58 11/01/2001 08:51.02 a.m.

P4483 .. 304R0211 29 88 horas 08/01/2001 03:30:00 p.m. -0.77 80.50 64.58 11/01/2001 08:51:02a.m. URGENTE
P4483 -- 304R0304 29.88 horas 08/01/2001 09:25:00 p.m. 29.15 50.58 64.58 11/01/2001 08:51.02 a.m. URGENTE
P4483 -- 304R0311 20.88 horas 11/01/2001 03:21:00 a m. 59 08 20.65 64.58 11/01/2001 08:51:02 a.m. URGENTE
P4487 -- 275C0128 8.0S horas 08/0172001 05.38.00 a.m. -33.07 00.37 45.88 11/01/2001 01:17:02 p.m.

P4487 -- 275C0317 8.05 horas 08/01/2001 01:42:00 p.m. -25.90 82.30 45.688 11/01/2001 01:17:02 p.m.

P4487 -- 275C0417 8.05 horas 08/01/2001 09:45:00 p.m. -17.85 74.25 45,688 11/01/2001 01:17:02 p.m.

PA487 -- 275C0526 8.05 horas 06/01/2001 05:49 00 a m. -9.78 66.18 45.68 11/01/2001 01:17:02 p m. URGENTE

HOTA: Las tareas declaradas como urgentes son aquellas en que por falta de capacldad estdn atrasadas y en zona de expeditacion

TAMBOR RESTRICCION
ATRASO
LEAD TIME A EMBARQUE

LEAD TIME A ZONA DE EXPEDITACION

FECHA DE EXPEDITACION
TIPO DE TAREA

Fecha en que la restriccién requerira la tarea, tomando en cuenta su capacidad limitada.
Tiempo en que la tarea se retrasa par la capacidad limitada de la restriccién,

Tiempo en que ia tarea debe itegar al embarque desde la restriccidn, considerando el atraso por capacidad y un amorliguadors de embarque de 2 dlas

Tiempo en que la tarea debe estar en el amontiguador, sino ingresard a la zona de expaditacién.
Fecha en que |a tarea debe estar en &l origen del amontiguador, o incio a la expeditacién de la tarea
Declaracion de tareas retrusadas como URGENTES, con necesidad de expeditacion.

OuNg 5p OPIP L [3p UOMBNPOIg €] 5p UONS3D 8] 3p UoReZumnd0




RESUMEN DE TAREAS QUE PASAN POR LA RESTRICCION

o G R o ' FECHADE CLEADTIMEA T | o . - .

€090 - TAREA M“E“:‘""H‘j‘lt'gfm'; (Kilos | CANTIDAD {Kilov) CUERDA LEAD ““Z:’ ?'E‘:TRICCDON EXPEOITACION ALA | EMBARQUE " F 59‘_“}:&‘:;‘?’;3:”“ A b a0 DE TAREA ' FEGHA ENTREGA

R - . . . B RESTRICCION = '° {Horas) ; o e T e
] P3795 — G4RZO104 8012 PG ™ 26-12-00 2:38 a.m. 125 7.1.01 103 a.m. 10-1-01 7:55 a.m. 88 130112001 8:48:07 a.0m. URGENTE 14/01/2001_12:00:00 a.m.
2 P4051 — 33810113 7012 PG 232 26-12-00 9:00 a.m. 20 4-1-01 10:30 a.m. 6-1-01 1:32 p.m. 82 00/01/2001 01:42:20 p m. 10/0172001 12.00.00 a.m,
3 P4051 - 35610114 102 PG 232 21-12.00 1256 .m, 2 51.012.20am. 7101 5:28 am. »7 08/0172001_01:42:26 p . 10/01/2001_12:00,00 8.m,
4 PA0S1 .. BI6CO101 101290 1180 201200850 pm. 136 2.9.01 244 pm. 5.1.01 2.0 pm__ 105 09/0172001 101213 a.m. 10/0172001_12:00:00 a.m.
s P4051 . 95GC012) 102 PG 1180 20.12.008:50 pm. 138 2101244 pm, 51-012:30 pm. 108 0910172001 10.42:13 a . 10/01/2001 12:00:00 2.m.
[] P4121 -~ 83020120 80/2 PG 12 30.12.00 8:27 p.m, 2 8-1.0% lQ:‘lm 9:1-01 10:14 p.m. 714 12/01/2001_02.40:2Bp m. 12/01/2001_ 12.00:00 a m.
7 Pa121 - 83020220 8012 PG 12 30.12:008:32 p m. 2 8.1.01 1:22 a.m, 8101 (148 pm. n 12/0112001_02:40:26 p m. 13/0172001_12:00:00 am.
0 P41z - 83020320 8012 PG 12 30-12.00 10.37 p.m. 2 81-00 227 am. 10101 12.24 a.m. 72 12/01/2001 02:40,28 pum. 13/0112001_12:00.00 s.m.
] PA121 -- 83020525 80/2 PG 88 1-1-01 10:t7 p m. H 10-1-01 93 am. 12-1-01 9:18 a.m. 15 12/01/2001 D2:13:35 p.m. URGENTE 130172001 12:00:00 a.m.
10 P4124 ~ 81020825 80/2 PG 28 2-1-01 $:38 5.m. 11 10-1-01 12:53 p m. 12-1-01 12:35 p.m._ 11 12/01/2001_02:13:35 p.m. URGENTE 13/01/2001 12:00:00 a.m.
\i P4121 — 83020725 8012 PG 96 2-1-01 454 am. 1" 10-1-01 4:18 p.my. 12-1-01 353pm 8 12/01/2001_02:13:35p m. URGENTE 1M01/2001_12:00:00 a.m.
12 P4190 .. 31UZ1401 80/2 PG 1 28-12:00 8:18 p m. s a1.01424am 84-01 3:07 am. o 1040172001 02.23:27 pm. 11/01/2001 12:00.00 a.m,
1 P4190 01120208 0012 PG a2 26.12-00 5:20 p m. 2 5.1.01 544 am 7.1.01 11498 m, 85 10/01/2001 12:17.05p m, 11/01/2001_12:00:00 a m.
14 P4191 - J1U21801 80/2 PG 38 28-12-00 6. 4d pin [ £1.011:82am. A1-0112:35am. 71 10701/2001_02:23:17 p.m. _ 110172001 12: 100 & m.
15 P10} - 0120302 80/2 PG 38 28.12.00 12:27 a.m, 7y 4101 137 pm. 6101 723 pm. 101 1010172001 12.00:10p m. 1170172001 12:00:00 a.m.
18 74218 - VRQ0OT 301 7P 1118 251200318 p m. 187 6401 B:12am. 11.1-01 238 pm. 57 13/01/2001 0949198 m URGENTE 14/01/2001_12.00.00 a.m.
17 P436? -- 309R0005 301 TP 152 26.12.009 45 p 2 7.1.01 1036 p m. 10101 128 am. o5 12/01/200) 01:36:52p m. 140172001 _12'00:00 2 m.
18 P4308 ~ 275C0001 BN TP 252 28:12:0010:30p m. 3 7-1-01 848 a.m. 81-0t 1:53pm. 108 13/01/2004 01:30.M p m. 14/0172001 12:00:00 a.m.
19 £4398 . 375R0003 01 TP 2 30-12.00 .33 a.m. 12 7.1-01 8:50 p.m. 4101 845 pm. 7 12/01/2000 02:35:22p m, 14/01/2001_12:00:00 a.m.
20 P4450 - 32030070 502 PG 530 24-12.00 10:58 .. 75 4.1.01 145 am, 0.1.01132pm 82 09/01/2001_11.4255 a.m. 10/01/200)_12.00:00 5.,
2 P4483 _ 304R0204 181 TG 1237 21-42-003:32 p.m. 162 4.1.015:10 2 m. 2.0:01 934 a m. 110 11/01/2001 08:51:02 a.m. 12012001 12°00.00 a.m
22 P4483 ~ J04R0211 16/ TC 1337 22-12-009:28 p m. 182 5-1-01 11:00 a.m. 8-1:01 3:30 p.m. B8t 1170172001 08:81:02 a.m, URGENTE 12/01/2001 12.00:00 a.m,
23 | P4ds) - 304R0304 1611 TC 1397 24-12.00 3:23 a.m. 182 6101 5:01 p.m. 101 8:25 p.m, 59 11/01/2001 08:51:02 8 m, URGENTE 12/0112001 12:00.00 a.m.
24 P4483 - 04R0311 181 1C 1337 25.12.00 6:19 8., 102 7.1.01 1057 pm. 1101 321 am, 2 11/01/2001_08:61:02 2 m. URGENTE 12/01/2001_12:00:00 a.m.
25 P44B7 — 275C0126 3001 TP 251 27.12.008:45 p m. 32 51.01 156am 8.1.01 530 am, 80 1110172000 01.17:02p m. 12/0112001 12,0000 a.m
28 P4487 .- 275C0317 I8N TP 251 20142 ;49 8 m. 33 1.0t 10:02 8 m. 810} 1:43pm, B2 11/01/2001 01:17.02p m, 12/01/2001 12:00:00 a.m,
27 P48 - 275C0417 38/4 1P 251 261200 1:52 p.m. 2 &.1.01 605 pn B1-01 945 pm._ % 11/01/2001 01:17.02 pm. 120172001 12 00.00 4.,
20 P44B7 ~ 275C0528 3811 TP 251 28-12-00 Q.SDM 32 741-01 2.00 a.m. 0-1-01 5.40 a.m. 68 11/01/2001 03:12.02p m. URGENTE 1210142001 12.00:00 a.m.
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PROGRAMA DE LIBERACION DE MATERIALES DE LA RESTRICCION

MATERIAL A LIBERAR

" LEAD TIME A

wmdo

1%, TAREA (Kilos de Hilo Crudo) | - CANTIDAD (Kilos) .- ©/GUERDA .. || RESTRICCION (Hrs.) . TAMBOR .. . | FECHA DE EXPEDITACION
P3795 -- 94RZ0104 602 PG 980 26-12-00 2:39 a.m. 12526 10-1-01 7.55 a.m. 7-1-01 10:31 a.m.
P4051 -- 3360113 70/2 PG 232 26-12-00 9:00 a.m. 28.53 6-1-01 1:32 p.m. 4-1-01 10:30 a.m.
P4051 -- 35G10114 7012 PG 232 27-12-00 12:56 a.m. 28.53 7-1-015:28 a.m. 5-1-01 2:26 a.m.
P4051 -- 936C0101 7012 PG 1160 20-12-00 8:50 p.m. 137.66 5-1-01 2:30 p.m. 2-1-01 2:44 p.m.
P4051 -- 95GC0121 7012 PG 1160 20-12-00 8:50 p.m. 137.66 5-1-01 2:30 p.m. 2-1-012:44 p.m.
P4121 -- 63020129 60/2 PG 12 30-12-00 8:27 p.m. 1.78 9-1-01 10:14 p.m. 8-1-01 12:17 a.m.
P4121 - 63020229 60/2 PG 12 30-12-00 9:32 p.m. 1.78 9-1-01 11:19 p.m. 8-1-01 1:22 a.m.
P4121 -- 63020329 60/2 PG 12 30-12-00 10:37 p.m. 1.78 10-1-01 12:24 a.m. 8-1-01 2:27 a.m.
P4121 -- 63020525 60/2 PG 98 1-1-01 10:17 p.m. 10.97 12-1-01 9116 a.m. 10-1-019:34 am.
P4121 -- 63020625 60/2 PG 98 2-1-011:36 a.m. 10.97 12-1-01 12:35 p.m. 10-1-01 12:53 p.m.
Pa121 - 63020725 6012 PG 9 21014554 am. 1097 12-1.01 353 p.m. 10-1.01 411 pm.
4190 -- 31UZ 1401 80/2 PG 39 28-12-00 9:18 p.m. 5.80 8-1-01 3:07 a.m. 6-1-01 4:2d a.m.
£4190 -- 91120208 80/2 PG 312 26-12-00 5:20 p.m. 41.97 7-1-01 11:19 a.m. 5-1-01 5:44 a.m,
P4191 -- 31UZ1901 8072 PG 39 28-12-00 6:44 p.m. 5.85 8-1-01 12:35a.m. 6-1-01 1:52 a.m.
P4191 -- 91.120302 80/2 PG 315 26-12-00 12:27 a.m. 42.93 6-1-01 7:23 p.m. 4-1-01 1:37 p.m.
P4218 -- 6HVR0001 301 TP 1116 25-12-00 3:18 p.m. 167.29 11-1-01 2:36 p.m. 8-1-019:12 a.m.
P4362 -- 309R000S 30/1 TP 152 29-12-00 9:45 p.m. 27.70 10-1-01 1:28 a.m. 7-1-01 10:368 p.m.
P4396 -- 275C0001 36/11 TP 252 28-12-00 10:30 p.m. 39.38 9-1-01 1:53 p.m. 7-1-01 8:48 a.m.
P4396 -- 375R0003 61 TP 32 30-12-00 8:33 a.m. 12.19 9-1-01 8:45 p.m. 7-1-01 8:50 p.m.
P4450 -- 32930070 50/2 PG 530 24-12-00 10:56 a.m. 74.59 6-1-01 1:32 p.m. 4-1-01 1:45a.m.
P4483 -- 304R0204 16/1 TC 1337 21-12-00 3:32 p.m. 162.03 7-1-01 934 a.m. 4-1-01 5:10 a.m.
P4483 -- 304R0211 16/1 TC 1337 22-12-00 9:28 p.m. 162.03 8-1-01 3:30 p.m. 6-1-01 11:.06 a.m.
P4483 -- 304R0304 16/1 TC 1337 24-12-00 3:23 a.m. 162.03 9-1-01 9:25 p.m, 6-1-01 5:01 p.m.
P4483 - 304R0311 1611 TC 1337 2512-009:19 . 16203 11-1-01 321 am, 7101 1057 pm.
P4487 -- 275C0126 36/11 TP 251 27-12-00 9:45 p.m. 31.88 8-1-015:38 a.m. 6-1-01 1:58 a.m.
P4487 -- 275C0317 36/1 TP 251 28-12-00 5:49 a.m. 31.88 8-1-01 1:42 p.m. 6-1-01 10,02 a.m.
P4487 -- 275C0417 3611 TP 251 28-12-00 1:52 p.m. 31.88 8-1-01 9:45 p.m. 6-1-01 6:05 p.m.
P4487 -- 275C0526 3611 TP 251 28-12-00 9:56 p.m. 31.88 9-1-01 5:49 a.n. 7-1-01 2:09 a.m.

CUERDA
LEAD TIME A RESTRICCION

Fecha en que debe ser liberado el mmaterial que necesita la restriccién con un amorliguador de 2 dias.
Tiempo en que el matarial tarda en llegar a la restriccion, sin proteccion.
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Optimizacion de la_Gestién de la Produccion del Tej

ido de Punto

PROGRAMA DE LIBERACION DE MATERIALES QUE SE ENSAMBLAN CON MATERIALES QUE
PASAN POR LA RESTRICCION

. FECHADE -

_ PE_?IDO : . ART‘CULO . '._Q'DESP : KG.DESP FECHADE LIBERACION " ENTREGA
P4396 775J0066 2862 8.82 11.70 10-1-01 12:18 p.m. 14101 12:00am.
P4396 77530067 6944 21.41 16.97 10-1-01 7:01 am. 14-1-01 12:.00 am.
P4396 775J0070 410 1.26 853 10-101 328 p.m. 14-1-0112:00 a.m.
P4362 50850050 0 38.00 13.18 10-1-01 10:48 a.m. 14-1-01 12:00 a.m.
P4218 70950040 4631 7.03 13.88 10-1-01 10:07 a.m. 14101 12:00a.m.
P4218 70850042 8165 12.40 18.37 10-1-01 5:37 a.m. 14-1-01 12:00 a.m.
P4218 70950043 6809 10.34 16.65 10-1-01 721 am. 14101 12:00a.m.
P4218 70980044 54452 82.68 7747 7-1-01 6:50 p.m. 14-1.01 12.00 am.
P4218 70950045 7621 11.57 17.68 10-1-01 6:19 am. 14-10112:00 am.
P4191 7L180801 S5 1.66 0.10 7-101 11:54 p.m. 11-1-01 12:00 am.
P4191 7L1B0802 221 6.68 0.40 7-1-01 11:36 p.m. 11-1-01 12:00 a.m.
P4191 7L1B0803 442 13.36 0.80 7-1-01 11:12 p.m. 11-1-01 12:00 a.m.
P4191 71180806 403 12.18 0.73 7-101 11:16 p.m. 11-1-0112:.00 a.m.
P4191 7L180807 182 5.50 0.33 7-1-01 11:40 p.m. 11-1-01 12:00 a.m.
P4190 7L180401 55 1.65 Q.10 7-1-01 11:54 p.m. 11-1-01 12:00 am.
P4190 71180402 221 6.62 0.40 7-10111:36 p.m. 11-101 12:.00 am.
P4190 7L1B0403 442 13.24 0.7 7-1-01 11:12 p.m. 11-10112:00a.m.
P4180 71180406 403 12.08 0.72 7-1-01 11:16 p.m. 11-1-01 12:.00 a.m.
P4190 70180407 182 5.45 0.33 7-1-01 11:40 p.m. 11-1-0112:.00 am.
P4121 71RB0118 1" 0.62 0.03 9-1-01 11:58 p.m. 13-1-01 12:00 a.m.
P4121 71RB0119 20 1.13 0.05 8-1-01 11:57 p.m. 13-1-01 12:00 a.m.
P4121 71RBO149 34 1.92 0.08 9-1-01 1155 p.m. 13-1-01 12:00 a.m.
P4121 71RB0185 38 2.14 Q.08 9-1-01 11:54 p.m. 13-1-01 12:.00 a.m.
P4121 71RB0218 11 0.62 0.03 9-1-01 11:58 p.m. 13-1-01 12:00 am.
P4121 71RB0219 20 1.13 0.05 $-1-01 11:57 p.m. 13-1-01 12:00am.
P4121 71RB0249 34 1.92 0.08 9-1-01 11:55 p.m. 13-1-0112:.00 a.m.
P4a121 71RB0O285 38 2.14 0.09 9-1-01 11:54p.m. 13-1-01 12.00 a.m.
P4121 71RB0318 1 0.62 0.03 8-1-01 11:58 p.m. 13-1-01 12:00 a.m.
P4051 73680119 129 2.83 0.20 6-1-01 11:47 p.m. 10-1-01 12:00 a.m.
P4031 73680121 533 1.71 0.83 8-1-01 11110 p.m. 10-101 12:.00 a.m.
P4051 73680122 1058 23.24 1.65 6-1-01 1021 p.m. 10-1-01 12:00 am.
P4051 73680123 961 21.10 1.50 6-1-01 10:30 p.m. 10-1-01 12:00 a.m.
P40s51 73680124 436 9.58 068 6-1-01 11:19p.m. 10-1-01 12:00 a.m.
P40S1 75GB0140 88 1.93 0.14 6-1-01 11:51 p.m. 10-1-01 12:00 a.m.
P4051 75GB0141 370 8.13 0.58 6-1-01 11:25p.m. 10-1-01 12:00 a.m.
P4051 75GB0142 737 16.19 115 6-1-01 10:51 p.m. 10-1-01 12:00 a.m.
P4051 75GB0143 669 14.69 1.04 6-1-01 10:57 p.m. 10-1-01 12:00 a.m.
P4051 75GB0144 301 6.61 0.47 6-1-01 11:31 p.m. 10-1-01 12:00 am.
P3795 74RB0143 53 1.73 1.58 10-1-01 10:27 p.m. 14-1-01 12:.00 am.
P3795 74RB0O144 548 17.90 198 10-1-01 10:00 p.m. 14-1-01 12:00 a.m.
P3795 74RB0145 1447 47.27 272 - 10-1-01 8:16 p.m. 14-101 12:00 a.m.
P3795 74RBO146 952 31.10 1.78 10-1-01 10:12 p.m. 14-1.01 12:00 am.

PROGRAMA DE LIBERACION DE MATERIALES DE TAREAS QUE NO REQUIEREN DE

ENSAMBLE CON MATERIALES QUE PASAN POR LA RESTRICCION

S | LEADTIMEAL | __ .1 - FECHADE -
PEDlDo ARTICULO ) Q,DESP . KGjDES.P . EMBARQUE -FE>CHA_‘ DE %iBERAClON 'ENTREGA -
P4204 557R0010 0 1370.78 240.72 31-12-00 11:17 p.m. 13-1-01 12:00 a.m.
FECHA DE LIBERACION Fecha en que el material debe ser liberado para cumplir con 2 dfas de amortiguador de embarque,

1 dla de amortiguador de ensamble y 10 dias de amortiguador de recurso.
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5.6

Comparativo de Resuitados de la Simulacion y los Resultados Reales

A continuacion se detallan los resultados de la simulacion del sistema DBR adaptado versus los

resultados obtenidos en fa misma semana de despacho de la planta de produccion de tejido de

punto:
L L R | Resries Reods Rredieatin | Resladsodolh Shuretn BER
% Pedidos despachados 53% 100%
% Utilizacién Rama (restriccion) 75% 90%
Reccion de planta - Max.DDT 6°136,666.00 dolares-dia 889,082.00 dolares-dia
Throughput US $119,921.00 US $733,587.00
Inventario (sélo en proceso) US $ 20,569.00 US $13,233.00

Nota.- Max. DDT : cantidad maxima de dinero retenida en fa planta

5.7.  Analisis Economico

Las ventajas de la adaptacion del sistema DBR en un planta de produccién son evidentemente

notables, referidos al incremento de los despachos y aseguramiento de las fechas de entrega de los

pedidos. En lo econémico, sin duda se muestra el mismo impacto, tal como a continuacion lo

detallamos: |
et @S9 o4 CoammsESy)

Capacitacion 100000 | 100% Troughput mensual | 1324089.00

Trackers y Cédigo de Barras 6000.00 | Eliminacién de reportes manuales 500.00

Modificaciones del sistema PCP 2500.00

Total Inversiones 9500.00 | Total Beneficios 1324589.00
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Capitulo

CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES

“La falsa ciencia ctea ateos, la verdadera ciencia inclina

al hombre ante la divinidad”,

(Voltaire)
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6.1  Conclusiones
Después de haber desarroliado y detallado el proceso de adaptacion del Sistema DBR, en la planta de

produccion de tejido de punto; podemos mencionar las siguientes conclusiones:

6. Verdaderamente existe una mejora cuantificable y controlada del flujo de produccion, después de
adaptado el sistema de programacion y control de la produccion DBR. Asi como la
maximizacion del uso de la informacion de los avances de produccion, refiejado en la
administracion de los amortiguadores, como sistema de retroalimentacién para la toma de
decisiones. Las cuales estan enmarcadas por las siguientes acciones: expeditar tareas, liberar
material con anticipacion, liberar material mas tarde o no liberar el material, y a la vez, el

analisis de pareto de las causas registradas por los atrasos de las tareas.

Cuadro Comparativo de Resultados

T ReumdoRasd | Reulekndb
%Pedidoé-ﬂespachac‘ios - :‘53% ) 100%
% Utilizacién Rama (restriccion) 75% 90%
Throughput US $119,921.00 US $733,587.00
Inventario (s6lo en proceso) US $ 20,569.00 US $13,233.00

7. Una de las ventajas fundamentales de la implementacion del DBR, es la accion focalizada que
permite la gestion de amortiguadores, con el fin de eliminar causas reiterativas de los

problemas principales. Para ello se disefi6 el indicador DDT, que expresa el dinero retenido por
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la planta debido a la tardia o nula reaccion ante los atrasos de las tareas productivas. El
andlisis de la grafica de este indicador en el tiempo, no dara una idea clara y precisa de la

magnitud y el origen de los problemas.

Cuadro Comparativo de Resultados: Indicador DDT

. Roilbdoebl

Reaccion de planta - Max.DDT | 6°136,666.00 délares-dia | 883,082.00 dolares-dia

8. Se ha alcanzado un entendimiento completo de la relacion entre las variables que permiten
desarrollar ventajas competitivas, como son: la meta cuantificada, el flujo productivo, la calidad

y el cumplimiento de fechas de entrega. Diferenciandolos en metas y condiciones necesarias.

9. No cabe duda que en la actualidad, es vital implantar, no una mejora puntual aislada, sino un
proceso de mejora continua que integre a la organizacién como un todo, hacia el objetivo
comin representado por la meta, propuesta en un plan estratégico y acompafiado de un
sistema de trabajo controlado por una jerarquia de indicadores y una administracion de los

inventarios de la planta, que amortiguaran los impactos de Murphy o variables no controladas.

10. Hemos comprendido que para lograr involucrar al personal en este proceso de mejora continua,
debemos tener indicadores que guien su comportamiento hacia los objetivos corporativos, mas
no a metas locales. Esto conlleva a la necesidad de tener una jerarquia de indicadores

relacionados con la meta de la compaiiia y expresados en las mismas unidades.
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DBR, tales como:

11. Oftra conclusion importante es la necesidad de cambiar algunas politicas que impiden implantar

Cuadro de Cambio de Politiéas .

R

Desorganizacion y atrasos por falta de
definicion oportuna de las especificaciones

dsl cliente.

Establecer fecha limite para definir especificaciones

requeridas por el cliente.

Se programan pedidos sin P.O. (orden de
produccién), contando sélo con la reserva

de capacidad

No programar pedidos sin orden de produccion (P.O.)

Explotar la capacidad protectiva

aceptando pedidos locales.

No vender la capacidad protectiva.

Emplear lotes de gran tamafio para

optimizar ciertas operaciones.

Emplear tamarios acordes a los requerimientos y

capacidad de la restriccion.

Nerviocismo por la presencia de méaquinas

paradas.

Control de amortiguadores que permiten asegurar los

despachos, ain con maquinas paradas.

Preocupacion por mejorar a toda costa los

indicadores locales.

Preocupacion por mantener ef indicador DDT en ceroy

amortiguadores programados.

12. Finalmente, es importante considerar que un factor determinante en la optimizacién de la gestion

de la produccion, es la capacitacion del personal con el fin de involucrarlo en el nuevo sistema

de trabajo, e integrarlo en el proceso de mejora continua. Con ello las ventajas competitivas

logradas seran invaluables y permanentes.
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6.2. Recomendaciones

En la actualidad la gran mayoria de empresas textiles nacionales estan orientadas al proceso de
confeccion, fundamentalmente por la relativa baja inversion respecto a otros procesos de la industria
del tejido. Sin embargo presentan los mismos problemas que hemos mencionado, con la misma
ideosincracia de sus directivos, acompafiado de escasos conocimientos de gestion. La adaptacion del
Sistema DBR en un proceso de confeccion, es similar a la planteada y desarrollada en el presente
trabajo de investigacion. Es por ello, recomendamos ampliar este modelo a ofros procesos industriales,
sobretodo aplicado en la micro y pequefia empresa, pues este modelo no exige una gran inversion,
pero si una buena capacitacion y entendimiento de sus fundamentos y principios. Otra razén importante
es la flexibilidad organizacional que requiere el modelo debido a los cambios de politicas provocados
por el cambio de restricciones, creemos que en este aspecto, se podran adaptar faciimente las

pequefias empresas.

Oftra recomendacion relacionada a la industria textil nacional, es la capacitacion de los profesionales
textiles en estos nuevos métodos de mejora en la gestion productiva. Esta tarea no solamente debe ser
asumida por universidades e institutos técnicos; sino que debe unirse a este reto a la misma industria

nacional como la principal beneficiaria de los avances en estos tépicos.

Para finalizar, se recomienda a los empresarios textiles emplear este modelo de gestion, en el cual
descubriran que existen mejores estrategias para poder superar los problemas econbémicos de sus
organizaciones, que emprender politicas de despidos masivos, que en nada ayudan a mediano y largo
plazo en incrementar los ingresos, por €l contrario, estan negandole a su industria el conocimiento y la

mistica del personal con el que ya no cuentan.
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CAPACITACION E INTEGRACION AL MODELO DBR ADAPTADO

Uno de los aspectos de toda implementacion, sobretodo de un nuevo sistema de trabajo, es sin lugar a
dudas la capacitacion del personal involucrado. Logicamente con mayor incidencia de determinadas
areas en las cuales los cambios han sido radicales, tales como: planeamiento, las areas productivas y

logistica (almacenes). Un programa de capacitacion de tal trascendencia debera cumplir con los

siguientes pasos:

M Charlas introductorias, donde se explique las causas y fundamentos del cambio.
Andlisis y determinacion de metodologia de adecuacion

M Determinacion de agentes del cambio en cada area involucrada.

M Monitoreo de planes piloto y seguimiento de los resultados.

Asi como, es necesario capacitar al personal, es de vital importancia asegurarnos que todos estan de
acuerdo con la solucién propuesta, es decir, tenemos que vencer la resistencia al cambio. Aqui se

menciona la estrategia empleada por la compaiiia:

) Primeramente, es importante llegar a un acuerdo total de la existencia del problema. Todos
deben estar convencidos de que el problema existe y les afecta de diferentes maneras, y a la

vez se opone al objetivo que tenemos.



| Seguidamente, debemos asegurar que todos estén alineados en la direccién que se propone
en la solucion. En esta etapa debemos analizar el problema en busca de las causas raices,

poniéndolas en evidencia para su posterior eliminacion o reduccion del efecto.

[

El tercer paso, es atacar las dudas acerca de la solucidn planteada o la causa determinada en
el paso anterior, este es un sintoma donde no se esta de acuerdo con la _solucic’)n completa, y
con seguridad apareceran los tipicos: SI....PERO...., que tendran que absolverse uno a uno si
verdaderamente queremos ‘llegar a una implementacion exitosa, con un personal totalmente
involucrado. En este punto se discutiran las inyecciones o acciones que eliminarén los puntos

débiles de la solucion propuesta.

™ El baso final es vencer los obstaculos intermedios que toda solucion tiene. Esto se puede
explicar al considerar los efectos de una idea, los cuales tendran sin duda, un fado positivo, que
es la solucion del problema en si, y otro lado negativo que aunque muchas veces reducido,
representa una secuela que debemos vencer inyectando acciones e involucrando al personal,

al responsabilizarlo de Ia ejecucion y seguimiento de estas.

La aplicacion de esta metodologia de 4 pasos para llegar a vencer la resistencia al cambio, es una
herramienta poderosa para involucrar al personal, luego de haber entendido y estar capacitado para los
cambios propuestos. Estos pasos fueron aplicados en diferentes sesiones con el personal de la

empresa textil, lo cual dio los siguientes resultados.



RESUMEN DE RESPUESTAS A LA PREGUNTA: ;Qué puede salir mal si implementamos DBR ?

restriccion.

X3 T e ryeccionaaicionaliny i
Probablemente dejemos de cumplir con algunos | Tenemos un comité que autoriza y coordina
1 |de los procedimientos ISO por la velocidad del{la implementacion de DBR en los
cambio. procedimientos 1SO.
) ] ‘ Nos aseguramos que el tamaiio de los lotes
Falta de capacidad fisica para atender el programa . )
2 _ . no creen restricciones de espacio en los
de lanzamiento de materiales.
almacenes.
Tenemos un proceso de identificacion de
3 Debido a la variabilidad de los procesos los|operaciones con mayor variabilidad e
amortiguadores son muy grandes. identificacion de la causa de la variabilidad, a
través de la administracion de buffer,
Definimos una fecha limite para que el cliente
. defina todas las especificaciones requeridas,
Los retrazos en la definicion de las i i
L ] negociando las fechas con el cliente.
4 |especificaciones por los clientes lievan todo a ia
) i Atendemos mercados que aplamen vy
zona roja del amortiguador. ] ]
homogenicen la demanda, reduciendo el lead
time, en especial en los desarollos.
o ) i Definimos claramente todas las cuerdas y
La actualizacién de la informacion toma mucho o
5 | automatizacion del proceso de consumos
tiempo. )
equivalentes.
. | Tenemos un buen sistema de lanzamiento de
Al implementar DBR se pueden evidenciar la ] .
6 . i L cuerdas y verificanos por anticipado la
creacion de restricciones iterativas. . o o
aparicion de restricciones iterativas.
Nos podemos equivocar en determinar la|Tenemos el mecanismo de identificacion y|

correccion rapida a la verdadera restriccion.




RESUMEN DE RESPUESTAS A LA PREGUNTA: ;Qué impide implementar DBR ?

ObStaculo.

No existe suficiente capacidad protectiva.

f,Estamos seguros que las no restricciones tiene |

suficiente capacidad protectiva.

Fijar la restriccion en cada linea, en una sola

informacion necesaria.

 Fenomeno de restriccion que cambia.
operacion por estilo.
| Existe la politica de no programar pedidos que no |
13 1 Trabajamos con pedidos ficticios.
‘ 'vengan sin suf.0,
! No conocemos el grado de variabilidad de las|Conocemos las actividades con mayor variabilidad |
14 | .
| [actividades. {gestion de amortiguadores).
‘Tenemos 6l mecanismo para identificar la verdadera |
'S | No sabemos determinar 1a verdadera restriccion. :restriccién y, mediante fa administracion de
|t | amortiguadores, determinar la verdadera.
“6 'Los indicadores actuales no estan alineados con | Tenemos en operacion todos los indicadores
- |DBR. alineados a DBR
‘ Se usa fa capacidad protectiva como capacidad |
7 1 ‘No vendemos a {a capacidad protectiva.
productiva. »
' Algunas cuerdas a proveedores no corfiables seran |
8 Tenemos proveedores confiables.
muy largas.
lg {a fafta de recursos pueden crear una alta | €1 responsable del pago a proveedores determina
't tvariabilidad. -estos-en base alas cuerdas.
0 La gente no tiene ia capacitacion adecuada. No | Tenemos suficientemente capacitado al personal
| conocenDBR. involucrade con DBR.
11 | Existen operaciones que tiene que frabajar por lotes. | No se usan lotes méas grandes de lo necesario.
No existen los recursos necesarios: coches, ;
12 Tenemos los recursos necesarios (coches, espacio)
:espaci'o, entre otros.
No tenemos el mecanismo adecuado para sequir a | Estamos seguros que las no restricciones tiene
13
ética del correcaminos. suficiente capacidad protectiva.
' 2 La mala comunicacion nos impide {ener la| Tenemos el tambor, las cuerdas y fodos conaoen el
1

estado de los amortiguadores.




Arbol de Inyecciones: Iny

4 Iny 04

Definimos una fecha limite para que el
cliente defina todas las especificaciones
requeridas, negociando nuevas fechas
con el cliente.

Atendemos mercados que aplaneny

homogenicen la demanda, reduzcan el
\ lead time, en especial en desarollo.

-

ﬁ
iny 03

Tenemos un proceso de identificacion
de cperaciones con mayor variabilidad
e identificacion de la causa de la
variabilida, a través de la
administracién de buffers.

Iny 06

Tenemos un buen sistema de
lanzamiento de cuerdas y verificamos
por anticipado la aparicién de
restricciones iterativas.

Iny 01

Tenemos un comité que autoriza y
coordina la implementaciéon de DBR en
los procedimientos 1SO.

Iny 07

Tenemos el mecanimso de
identificacion y correccion rapida a la
verdadera restriccion.

iny 02

Nos aseguramos que el tamario de los
lotes de pedido no creen restricciones
de espacio en los almacenes.

iny 05

Definimos claramente todas las cuerdas
y automatizacién del proceso de
consumos equivalentes.




Arbol de Pre-Requisitos — Objetivos Intermedios: Ol

o101
o108
Estamos seguros que las no
Tenemos proveedores confiables. restricciones tienen suficiente
capacidad protectiva.
o109 Olo4 o107

El encargado de pago a los Conocemos las actividades con , .
proveedores determina el uso de mayor variabilidad (gestion de :ol ver ‘r::emos la capacidad
recursos en base a las cuerdas. amortiguadores). :

T

ol 12

Tenemos los recursos
necesarios (coches,
espacio).

o114

Tenemos el tambor, ias cuerdaé y
todos conocen el estado de los
amortiguadores.

==

0102 ol 11

No se usan lotes mas grandes de lo

hemos definido que operacion sera n rio.

|
Para cada linea de confeccién i
1a restriccion por estilo de prenda. !

F

0105 0103

Existe la politica de no programar
pedidos que no vengan con P.0.

Tenemos el mecanismo para
identificar la verdadera restriccion,
mediante la administracién de

amortiguadores.

o113 -
0106
Tenemosen operacion un indicador
que mide la velocidad de Tenemos operando todos los
facbricacion y no el volumen de indicadores de manera alineada a

produccion. (Tenemos ética del DBR.
correcaminos).

0110

Tenemos suficientemente
capacitado al personal involucrado
con DBR.




PLANEAMIENTO DE LA PRODUCCION TEXTIL

eptiembre | octubre { noviembre |  diciembre |  enero T febrero |
d |8 Nombre de tarea Duracion (0916233007 [14]21]28] 041118125 [02]09]16]23[30]06[13]20]27[03] 1017|2403
1 Planeacién de la Produccion 6 dias Bo okir{g i ; : g
2 |Bd  :lLead TimeSumnistodeHilo |  6dias ’
3 |B¥  |SuministodeMateriaPrima | 24 dias 7' plan de Requerimiento de Materia Prima
4 @ |TefidodeHioColor | 24dlas Proigrama de Tenldo die Hilo
5 Tejido 24 dlas Programa de Tejido
6 Tefido 24 dias Programa :de Tefiido de Tela
7 |Ed | Despachode Tela 24 dias Proérama de Despacho
8 : Corte  24duas Pragrama de (:orteS
9 |@ |Costua ’“i 24dias Programa de c‘,fstm

Progreso resumido  IRRERENN

Tarea Resumen

Division Tarea resumida Tareas externas ( ' ]

Proyecto: Planeamiento de la Produicci¢ TS
Fecha: vi 26/10/01 Progreso IR Division resumida Resumen del proyecto M

I LT AR T TR TN

Hito ¢ Hito resumido O




»

INDICADOR: ATENCION DE PEDIDOS - ANO 2000

POR ABASTECIMIENTO DE HILO CRUDO

100 0%
900% (¥4
E 80.0%
70 0% 4
£ 1 e
S 60.0% phin
2 f00%
-2,
& 40.0%
§ 30.0%
o
G 200% fRedubin 7
10.0% }d e f iim“:; u‘
Sl E i mmﬂ@mmm
Ene-00 Feb-00 Mar-00 Abr-00
{ f —~+—% Atencién Obletivo mensual ~a% Atenclon por Abastecimlento ilo Crudo I
Mes: Ao 2000 Ene-00 | Feb-00 | Mar-00 | Abr-00 { May-00 | Jun-00 | Jul-00 |} Ago-00 { Sep-00 | Oct-00 { Nov-00 | Dic-00
Pedidos Atendidos por Abastecimiento Hilo Crudo 147 153 167 109 70 79 73 67 46 56 a3 31
Pedidos por Booking 300 280 350 191 176 132 116 113 106 130 128 64
% Atencién Objetlvo mensual 90.0% 90.0% 90.0% 90.0% 90.0% 90.0%| 90.0% 90.0% 90.0% 90.0% 90.0% 90.0%
% Atencién por Abastecimlento Hllo Crudo 49.0%| . 54.6% 47.7% 57 1% 40.0% 59.8% 62.9% 59.3% 43.4% 43.1% 25.8% 48.4%

POR ABASTECIMIENTO DE TELA ACABADA

100.0%
90.0%
E 80.0%
S 700% |
S 600%
§ 50 0% : '”
2 40.0% Hiii z. p R
|5 ; il .l{:"ﬂi i il
% 30.0% i in PEH
T 200% i
b {ii fie]
Ene-00 Feb-00 Mas-00 Abr-00 May-00 Jun-00 Ju-00 Ago-00 Sep-00 Oct-00 Nov-00 Dic-00
Meos
[—- —e—2% Atenclon Objetivo mensual ~—u—% Atencion por Abastecimiento Tela Acabada l
Mes: Ao 2000 Ene-00 | Feb-00 | Mar-00 | Abr-00 | May-00 | Jun-00 | Jul-00 | Ago-00 | Sep00 | Oct-00 | Nov-00 | DIc-00
Pedidos Atendidos por Abastecimlento Tela Acabada 175 153 178 145 114 96 85 78 54 64 48 21
Pedidos por Booking 300 280 350 191 176 132 116 13 106 130 128 64
% Atenclén Obletivo mensual 90.0% 90.0%{ 90.0%| 90.0%| 900%| 90.0%{ 80.0%| 80.0% 90.0% 90.0% 90.0% 90.0%
% Atenclén por Abastecimlento Tela Acabada 58.3% 54.6% 50.9% 75.9% 65.1% 72.7% 73.3% 69.0% 50.9% 49.2% 37.5% 32.8%
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Optimizacion de la Gestion de la Produccion del Tejido de Punto

INDICADOR: NO CONFORME - ANO 2000

ABASTECIMIENTO DE HILO CRUDO
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Eeq0 Fen00 00 200 Mapt 00 2000 100 Sen 0 Y] Mot S0
i
Mos
[ =% M2nmo de Aceocaoon i % Hi0 C200 NG COTOrTMe: i
Mes: Ao 2000 Ene-00 | Feb-00 | Mar-00 | Abr-00 Jun00 | Julb08 | Ago-00 Oct-00 | Nov-00 { Dic-00
Hia Crudo No Confome 94.749) 39,105 25,0941 40670 46910| 20071 19.517] 20896 117.228| 29089 16868 9613
Hika Crudo ingresado Almacen 209.182] 146.584| 193,737} 262,560| 289.781] 170,538| 262.826] 214.270) 212.476| 223.288| 152.625) 112,890
% Maximo de Aceptacibn 0% 20%. 20% 20% 20%. 20%. 20%, 20% 0% 20% 20%, 20%
% Hito Crudo No Conforme 45% 27% 13% 15%. 16% 12% 7% 10% g% 13% | 18% 8%
TINTORER!A DE HiLO’
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2 2% yd S~
$ ww e~
o e
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Enel0 Fen00 varon Yy up-T ana a0 Agoan Seo00 oo Now ) 0c.00
s,
C =% MADATIO O ACSOEION —a—4 Hio Colr No Canfonre ]
Mes: Ado 2000 Ene00 | Feb-00 | Mar00 { Abr-00 Sn=00 7 Juk00 Oct-08 | Nov-00 | Dic-00
Milo Color No Confone 27,7900 20.490| 14,9601 11,770} 15950 278901 21,820 22,390| 14370{ 13.890! 8,783 13.440
Milo Colar do Almacen 74530y 70.330f 80.080| 55.870{ 87,7400 60,890} §2.900] 100.210{ 90.880{ 100.150] 59.800] 75.750
%maugm 10%: 10% 10% 10%. 10% 10%. 10% 10%] 10% 10% 10% 10%:
% Hilo Color No Conforme 9% 29%, 25%. 21%, 18% 34% 26%, 2% 18% 14% 11% 15%
TEJEDURIA: Seccidn Circulares
—
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£ - _/n_—‘\.\—-.
aon -
Ene-00 Feo-00 Mar-00 Ao w00 An-00 -0 Aqge-00 Se0-00 Coton S0 D0
Mes
l %, MO U8 ACSKIION ——%, Tals Coucta 40 Conforme i
Mes: Afto 2000 Ene-00 | Fet-00 | Mar00 | Abr00 | May-00 | Jun00 | Jul-00 | Ago-00 | Sep00 | 0ct-00 [ Mov-00 | Dic-00
Teia Cruda No Confome 9.3%0 7.620! 3.085 8.140 7.335 89,4231 13.699 7.096 9,683 7.481 8.427 3.975/
Tela Cruda Auditada 449.338| 335.265{ 542.394| 523.219] 844 235| 868.82 §19.079] 542.824| 483.317( 507.941] 354,017
% Maximo de Aceptacion 1.1%. 1.1% 1.1% 1.1%| 1.1% 1.1% 1.1% 1.1%| 1.1% 1.1% 1.1% 1.1%
% Teta Cruda No Conforme 2.1% 2.3% 1.7% 1.6% 1.1% 1.19% 12% 1.1%! 1.6% 1.5% 1.4%! 1.1%
TINTORERIA Y ACABADOS - TELAS
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! Ened0 Feo00 war00 2000 [ e Fve. ) 200 se000 tait o2 8 i
H Mes.
1 [ TR yS I p— —o—% Te\a Acanade fo Corforme i
L e i
Mes: Aflo 2000 Ene-00 | Feb-00 | Mar-00 l Abr00 | May-00 | Jun-00 | sud-00 | Ago-00 Oct-00 | Nov-00 | Dic-00
Tela Acabada No Confome 111,840f 132,340 90.580) 55280 582901 52300f 89090 75,1001 473400 4555%) 59520f 56,300
Yela Acabada Despachada 154,190| 202.450| 177.3801 137,840} 184,630} 225720 226.010f 213,300} 189,250] 171,640 160.610} 127,270
% Maximo de Aceptacién 30% 30% W%} 30%, 30%, 0%, 30%) T 30% 0% 0% 30%, 0%
% Tela Acabada No Conforme 7% 65% 51%!| 47%| 30% 3% 39% 5% 25% 27% 37% 44%
Fuente : Aseguramiento de k1 Cabdad - Planta 1 -

Ehboracién: Propia




Optimizacion de la Gestion de la Produccion del Tejido de Punto

INDICADOR: GENERACION DE STOCK DISPONIBLE - ANO 2000

TINTORERIA DE HILO

]
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Poe e0% g
g 3.5% A, !
[ -] \ !
L8 3% \ i
P2 2w i
[T 20% AN ;
i <
IS % S~ :
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;E Ene-00 Feb-00 Mar-00 Abr-0Q May-00 Jun-00 Ju-00 Ago-00 Sep-00 Oct-00 Now-00 Oic-00 i
! - Meos H
E ] —e—3% Maximo de Aceptacion —e—% Hila Color al Stock Disponbie | :
Mes: Ao 2000 Ene00 | Feb-00 | Mar<00 | Abr-00 | May-00 | Jun00 | Jul-00 | Ago-00 | Sep-00 | Oct-00 | Nov-00 | Dic00
Hilo Colar al Stock Dispanibie 2,660 1,300 740 640 75 570 210 1,100 280 330 670 260
Hilo Color ingresado Almacen 74,530 70,330 60,060 55,870 87,740 80,890 82,9001 100,210 90,8801 100,150 59,800 75,760
% Maximo de Aceptacién 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0% 1.0%].
% Hilo Color at Stock Disponibie 3.6% 1.8% 1.2% 1.1% 0.1% 0.7% 0.3% 1.1% 0.3% 0.3% 1.1% 0.3%
TEJEDURIA
: z
P 0.50% i
! !
! |
i o 0.40% H
P § |
2
% S 0.30% !
i Q i
iz }
; ° i
| o //\ //\\ i
e J— . I
i € 010% / :
[ \\/ [
' 1
: 0.00% - }
; Ene-00 Feb-00 Mar-00 Abr-00 May-00 Jun00 1400 Ago-00 Sep-00 0ct-00 Now-00 Dic-00 :
! Mes :
\ I’ =% Maximo de Aceptacidn —8-- 9% Tela Crixia at Stock Cisponible '|
Mes: Afio 2000 Ene-D0 | Feb-00 | Mar00 | Abr-00 | May-00 | Jun-00 | Jui-00 | Ago-00 | Sep-00 | Oct-00 | Nov-00 | Dic-00
Tela Cruda al Stock Disponible 189 204 270 57 84 423 556 340 262 297 475 168
Tela Cruda Ingresado Almacen 135,764 123,497 142,081} 117,939] 245,636| 285393| 440,715{ 230412} 192519] 181,210| 192,907} 119651
% Maximo de Aceptacién 0.30%{ 0.30% 0.30% 0.30%) 030%| 030%| 0.30% 0.30%! 0.30%{ 0.30%] 0.30% 0.30%
% Tela Cruda al Stock Disponible 0.14% 0.16% 0.19% 0.05% 0.03% 0.15% 0.14% 0.15% 014% 0.16% 0.25% 0.14%
TINTORERIA Y ACABADOS - TELAS
: |
' 5.0% i
: 4.5% |
; o 4.0% |
'E i
é 3.5% (
. 2 25% !
é 20% ;
S 15% |
3 o . e a (/\ |
[ :
0.5% = ~S !
0.0% . :
Ene-00 Fep-00 Mar-00 Aor-00 May-00 Jun-00 Ju-00 Ago-00 Sep-00 0ct-60 Nov-00 Dic-00 '
- Mes .
| ~~e—1 Maximo de Aceptacion —a—9% Tela Acabada al Stock Disponidle | ;
Mes: Aflo 2000 Ene-00 { Feb-00 | Mar00 | Abr-00 | May-00 | Jun00 | Jul-00 | Ago-00 | Sep-00 | Oct-00 | Nov-00 | Dic-00
Tela Acabada al Stock Disponible 1,220 1,620 1,410 1,378 1,820 2,790 2,580 1,280 850 1,820 2,240 720
Tela Acabada Despachada 154,190] 202,453] 177,38C| 137,340| 1846301 225720] 226,010] 213,200} 139.250] 171,640| 160,610| 127.27C
% Maximo de Aceptacién 0.9% 0.9% 0.9% 0.89% 0.5% 0.9% 0.9% 0.9% 0.9% 0.9% 0.5% 0.9%
% Tela Acabada al Stock Disponibie 0.8% 0.8% 0.8% 1.0% 1.0% 1.2% 1.1% 0.6% 0.4% 1.1% 1.4% 0.6%

Fuente
Elaboracién: Propia

: Asegquramiento de la Calidad - Planta 1- ~



PLAN MAESTRO DE PRODUCCION
BOOKING



BOOKING: PLAN DE PRODUCCION 2001

Actualizado sl § do Enero 2001

[ MO0 ] NOMBRE OvisioN I TEMPO- Esur I No ! onluol PRENDAS [ soL [ sonl HOJA ESTILG [ ESTLO [ T#0 l TiTuco YiPe | TPa l coa.l CONS MAG.
CL!EMYE RADA CONF com TELA cp REQUER [ofs]¢] DES DISERQ CLIENTE IsC PRENDA Hit ADO TEJDO CaL Kg) ABIG,
ALESSANDRA MONTALBETT!
USA AEERCROMBIE SP2UN C  RO023  P4488 4468 8,000 1651 1661 0-0273-01  $BGOB  0IM158-001  noO 181TC JER jhe " 0.44 1420
USA ABERCROMBIE 59201 CiP R0023  P4483 4483 11,000 1851 1851 0-0273-01  SB698  03IM159-001 T 16/17C JER jhe " 0.44 YJ20
UsA ABERCROMBIE cip P4494  4dpa 10,000 1651 1861 0-0273-01  SBEOE  0OM156-001 T 18117C JER the " 0.44 1420
USA ABERCROMBIE U201 cwp P4456 4458 25,800 1678 1876 0-0381-01  S8718  02M897-001  BOX 181TC JER fho H 0.44 TJ20
USA ABERCROMBIE SU200m cip 8,000 1676 1876 0-0381-01  S8718  02M897-001  BOX 1enTC JER Iho H 0.44 TJ20
USA ABERCROMBIE sz cip 8,000 1676 1678 0-0381-01  SB718  O2MB7-001  BOX 16/117C JER fhe L] 0.44 TJ20
USA ABERCROMBIE SU200t [ 8,000 1876 1878 0-0381-01  S8718  02M8B7-001 6O 181TC JER Jhe H 0.44 1420
USA ABERCROMBIE R 30,000 no 181TC JER Is s D.42 1420
USA ABERCROMBIE RC 24,000 no 18/17C JER is s 0.44 120
USA ABERCROMBIE RC 23,000 o 1517C PQ phc H 0.42 .20
USA ABERCROMBIE R 30,000 1711 F8841 TNECK EE 1817C JER Is * 0.42 TJ20
USA ABERCROMBIE R 30.000 1714 F8804 oo 1817C JER Is [ 0.42 120
USA AEERCROMBIE R 30,000 1734 F3804 no 181TC JER Is [ 0.42 1J20
USA ABERCROMBIE HOLLSTER SU2001 c P4358 4358 7,750 1703 1703 0-0338-01  TO328  01G011-001  TEE 30/4TP RIB s s 0.18 TR20
USA ABERCROMBIE sPat c ROD22  P4360 4360 4000 1651 1851 0-0273-01  $8806  03M159-001  TLO 18/17C JER Jhe N 042 TJ20
USA ABERCROMBIE HOWSTER SU2001 c P4413 4413 4820 1882 1662 0-0278-0  TO4Q7  08GOON-001  TEE 30/1TP RIB [ s 0.13 TR20
USA ABERCROMBIE HOUUSIER SU2001 c Pad14 4414 5340 1863 1683 0-0260-03  TQ408  08GO02-001  JEE 3NTP RIB rs s 0.13 TR20
USA ABERCROMBIE HOLUSIER $U2001 c P441S 4415 1,382 1705 1705 0-0372-01  KIS1-414  Q1GQ12:001  IEE 0MTP RIB s s 017 TR20
USA ABERCROMBIE HOLUSTER SU01 c P4416 4418 14,840 1703 0-0338-01  T0238  010011-00Y  IEE 301TP RI8 rs s 018 YR20
USA ABERCROMBIE HOLUSTER R 30,000 1875 1676 106001-001  SwT 30/1TP RIB s s 0.30 TR20
Totai ABERCROMBIE
7-mar DILLARDS SPZ001 c R2223  P3788 3788 201 7308 7308 0-0271-02 115K6B0B O1M32-002  TEE TP INTER Is s 0.57 Ti24
T-mar DILLARDS $P2001 C  R2223  P40VT 4017 B18 7308 7308 0-0271-02 115K8A0B 01M192-005  TEE: 3217P INTER Is s 0.57 TI24
T-mar DILLARDS 5P2001 c R2223  P3T87 3787 386 7309 7309 0-0271-03 115K860T 01M392-003 1€ IUITP INTER Is s 0.59 Ti24
T-mar DILLARDS #2001 C  R2223  P4018 4018 1224 7309 7308 0-0271-03 115K6BOT 01M3P2-008  IEE 3UITP INTER is s 0.59 Ti24
7-tab DILLARDS se2001 ] R2224 P3788 3788 24 7314 7314 0-0264-02 115K208B  OwsT-R no 60/2PP PlQ phe N 0.40 T824
7-teb DILLARDS $P2001 c R2224  P3788 3780 875 7314 7314 0-0264-02 115K208B  0IMIST-002 no 8072PP PIQ phe  H 0.40 1824
7-fab DILLARDS sP2008 € R2224 P3789 3789 32 7315 7315 0-0284-03  115K206T 03157003 wo 80/2PP PiQ phe H 0.38 T824
74eb DILLARDS sPawt c R2224  P3788 3791 800 7315 7316 0-0284-03 115K206T  03M157.003 no §0/2pP PIQ phc ® 038 1624
g-ane DILLARDS $P'2001 c R2224  PI794 3704 1,074 7288 7268 0027207  115K204  03m1s3001 o 80/2PP PiQ phe W 0.33 1824
8- ene DHALARDS 077001 C  R2224  PI704 4015 2208 7268 7288 0-0272-01  115K204  OMIS3002 no 80/2PP PiQ phe M 0.33 T824
8-ane DILLARDS P00t c R2224 P3785 3705 288 7288 7288 0-0270-01 115K205 02MB4B-001  BOX 802PP JAQ  ghe  n 0.34 TFJ28
g-ane DILLARDS s 2001 C  R222¢ P3705 4014 2,818 7268 7268 0-0270-01 115K205 02MB48-002  BOK 80/2PP JAQ qhe ™ 0.34 TF428
8 one DILLARDS SPT0 /P R2224 P37 3708 98 7281 7201 0-0264-01  115K208  OMIST401 no 00r2PP PIQ phe ® 0.27 Te24
g-ene DILLARDS SP2001 CiP R2224  P3Te8 4013 2772 7281 7281 0-0284-01 116K208  03m187 004 o 80/2PP Pia phe M 0.27 T824
25-ene DILLARDS $P'2001 c R2223  P3708 3798 1,802 7200 7200 0-0202-01 115KB30 02M858-001  BOX 80/1PP JAQ  ghe H 0.37 TLJ24
25-ene DILLARDS $P7U01 c R2223  P3768 401D 2,834 7200 7209 0-0202-01 115KB30 02MB56-012  BOX s0/1PP JAQ ahe M 037 TLI24
25-ene DILLARDS 92001 [ R2223  P3B00 3800 3,902 7209 7208 0-0202:01 115K832 Q2M850-001  BOX 60/1PP JAQ qhe  # 037 TLI24
25-une DILLARDS 92001 c R2223  P3800 4027 2208 7200 7289 0-0292-01 115K832 O2M8SB-012  bOX BO/MPP JAQ qhe M 037 TwI24
25 e DILLARDS $P001 c R2223  P3801 3801 1,218 7209 7208 0-0292-01 11SK635 O2M858-001  BOX 60/1PP JAQ  ahc M 0.37 TLI24
25 ena DILLARDS 56201 [ R2223  P3801 4042 2,908 7209 7209 0-0202-01 115K835 02M859-012  bOX 80/1PP JAQ ghe H 0.37 TLI24NL
25-cne DILLARDS 62001 € R2223  P3SG2 3802 19662 7300 7300 0-0202-04 115K831  02MB56-004  BOX 80/1PP JAQ ghe ® 034 TLJ24NL
25.ena DILLARDS SP2008 C  R2223  P3802 4022 2466 7300 7300 0-0262-04 115K831 02M859-014  BOX 80/1PP JAQ ghc M 0.34 TLJ24NL
25 cne DILLARDS SP2001 c R2223  P3803 3803 1,788 7300 7300 0-0202-04 115K834  02MB50-004  BOX 60/1PP JAQ aghc M 0.34 TLI24
25-ane DILLARDS S0y C  R2223  P3§03 4037 2,106 7300 7300 0-0202-04 115K834 0IM850-014  BOx 801 PP JAQ qhe W 0.34 TLI2¢
25-ane OILLARDS 5P 2001 c R2223 P804 3804 798 7300 7300 0-0282-04  115K837  02M858-004  BOX 80/1PP JAQ  ghc W 0.34 T2
25-ans DILLARDS sh2001 c R2223  P3804 4048 1,418 7300 7300 0-0202-04 115K837  02MB59-014  BOX 801PP JAQ ghe H 034 TLI24
25-en0 "DILLARDS SPI01 c R2223  P380S 2805 1,882 7301 7301 0-0202-05 115K833  02MB58-005  BOX 80/1PP JAQ ghe¢ M 0.41 TFJ28
5-ane DILLARDS 52001 c A2223  P3805 4032 2,906 7301 7301 0-0202:05 115K833 02MB58-011  BOX 80/1PP JAQ ghe M 0.41 TFJ28
25-0ne DILLARDS SF001 c R2223  P3808 23808 1,088 7301 7301 0-0202-05 115K837  02MB50-006 00X 80/1PP JAQ ¢ H 043 TFJ28
25-ene DILLARDS 02001 c R222)  P380S 4045 1,872 7301 7304 0-0202-05 115K837 02M859-011  BOX &0/1PP JaQ ghe M 0.43 TFJ28
25-any DILLARDS sPuut [ R2223  P3807 2807 1,052 7316 7318 0-0262-08 115K6308 02MB56-008  BOX 8W1PP JAQ ghe # 0.47 TLI24
25-ene DILLARDS 92001 c R2223  P3807 4020 315 7318 7316 0-0202-08 115K830B 02MB58-010  BOX 60/1PP JAQ ghc H 0.47 TLI24
25-ene DILLARDS SE72001 c R2223  P3808 3808 420 7317 7337 0-0202-07 115K830T 02MB58-007  BOX 80/1PP JAQ Qe H 0.48 TLI24
25-ene DILLARDS SPL0Y C  R2223  P3808 4021 1,538 7317 7317 0-0202-07 115K630T 02MB50-013  BOX a0/1PP JaQ ghe  H 0.48 TLI24
25-ene DILLARDS SP2001 [ R2223  P380s 3809 144 7326 7326 0-0202-08 115K831B 02M859-008  BOX a0/1PP JAQ  ghc M 047 TLS24
25-ene DILLARDS SP200Y C  R2223  P380D 4023 702 7328 7328 0-0202-08 115K8318 02M850-015  BOX 80/1PP JAQ ghc M 0.47 TLI24
25-ene DILLARDS SP2001 G RI2Y  PI8OP 4024 282 7326 7326 0-0202-08 115KB31IB  02M859-018  BOX 80/1PP AQ ghc M 0.47 TLI2¢
25-ene DILLARDS P00 C  R2223  P3899 3800 192 7327 7327 0-0202-02 11SKE31T 02M856-002  BOX 801 PP JAQ ghc H 034 TLI24
25-¢ne DILLARDS 52001 c R2223  P389p 4025 938 7327 7327 0-0262-02 11SK631T 02M858-017  BOX 80/1PP JAQ ghe 034 TLI24
25-eno DILLARDS P00 C  R2223  P3E99 4028 378 7327 7327 0-0202-02 115KB3IT 02MB59-018  BOX 60/1PP JAQ qhe  H 0.34 TLI24
25-ens DILLARDS SPU01 c R2223  P3S00 3900 63 7316 7316 0-0202-08 115K8328 02MB50-010  BOX 1PP JAQ g M 0.48 TL2¢
25-ene DILLARDS 502061 c R2223  P3000 4028 444 7316 7318 0-0202-08 115K6328 02MB50-008  BOX 80/1PP JAQ ghc M 048 TLI24
25-ene DILLARDS SP 101 c R2223  P3600 4028 438 7318 7316 0-0262:08 115K4328 02MB59-010  BOX 60/1PP JAQ qhe M 0.48 TLI24
25-eneo DILLARDS P 2001 C  R2222  P3901 3801 84 7317 7317 0-0262-07 115K830T 02M859-007  HOX 601PP JAQ ghe M 0.34 TLI24
25-an8 DILLARDS SP2001 c R2223  P3801 4030 502 7317 7317 0-0202:07 115K832T 02M850-013  BOxX 80/1PP JaQ ghc M 034 TLI24
25-ene DILLARDS SP2001 c R2223  P3901 4031 584 7317 7337 0-0282-07 115K632T 02MB50-020  BOX 60/1PP JAQ qhe W 0.34 TLI2¢
25-ens DILLARDS Se001 C  R2223  P3902 3902 63 7330 7330 0-0202-03 115KBI3B 02MBSS-003  BOX 80/1PP JAQ ghe M 0.54 TFJ28
25-ene DILLARDS SH72001 C  R2223  P3902 4033 168 7330 7330 0-0292-03 115K8338 02M859-021  BOX 80/1PP JAQ ghc M 0.54 TFJ28
25-ans DILLARDS 01 C  R2223  P3802 4034 204 7330 7330 0-0202-03 115K833B 02M856-022  BOX 80/1PP JAQ ghc W 0.54 TFJ28
25-ene DILLARDS $62001 c R2223  P3p03 3903 84 7331 7331 0-0202-09 115K833T 02M850-008  BOX 80/1PP JAQ ghe W 0.53 TFJ28
25-ane DILLARDS SPu0Y [] R2223  P3003 4035 224 7331 7331 0-0202:00 115K63IT 02MBSH-D23  BUX 60/1PP JAQ Qe H 053 TFJ28
25-one DILLARDS RN c R2223  P3903 4036 382 7331 7331 0-0202:08  V1SKIIT 02M850-024  bUX 8W/1PP JAQ ghc 053 TFJ28
25-ane DILLARDS oy c R2223  P3G04 3504 18 7326 7328 0-0202-08 115K8348 02MBS59-008  LOX &0/11PP JAQ qhe ] 053 TLI24
25-ena DILLARDS S0 C  R2223  P3004 4038 84 7329 7320 0-0202-DB 115KBA4E  O2MB50-015  LOX so1PP JAQ qhe M 053 TLi24
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8.05
8.05
7.50
7.85
7.85
785
7.85
7.50
7.50
7.50
750
7.50
7.50
550
8.08
5.00
5.00
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7.60
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11.08
11.88
11.98
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10.70
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10.40
10.40
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
13.30
13.30
13.30
13.20
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13.30
13230
13.30

[1)]
MIN

3444

449

2158
21.58
2158
18.00
18.00
18.00
18.00
21.58
21.58
21.58
12.00
21.58
21.58
588
21.58
750
0.37
573
588
10.81

10.77
041
10.77
9.41
18.30
18.30
18.30
18.30
22985
2361
1453
14.52
1830
18.30
17.03
17.03
17.03
17.03
17.0
17.03
1821
16.21
1821
16.24
ALR3]
16.21
821
16.21
18.21
18.21
17.03
17.03
17.03
17.03
1821
w21
1821
18.24
18.21
18.21
17.03
17.03
17.03
17.03
17.03
17.03
10.21
1821
1821
16.21
18.21
18.21
18.21
18.21

FECHA
CLIENTE

15-feb
15-eb
28-tob
§-mar
10-abr
24-ubr
O-may
10-mar
10-mar
10-mar
15-may
15-may
16-may
20-sne
10-ore
16-feb
15-teb
28-feb
S-feb
30-abr

30-ane
30-ene
J0-ene
30-ene
25-ene
25-0na
25-ene
25-ene
30-dc
30-dc
30-dc
30-dc
30-dc
30-de
30-deo
30-de
30-dc
30-de
30-dc
A0-dec
30-dc
30-de
30-de
I0-dc
3c-de
36-de
30-do
30-dc
30-de
30-dc
30-de
30-de
30-dec
30-dec
30-dc
30-dc
30-dec
30-de
30-de
C-de
30-dc
30-dc
30-dec
30-de
30-dc
30-dc
3o-do
3¢-dec
I0-dc
30-de
30-dc
30-dec
3u-dc
30-de

COMPROM
15-feb
15-feb
28-{cb
10-mar
10-abr
24-abr
9-may
AC-mar
3o-mar
30-mar
15-may
15-may
15-may
20-ene
10-ene
15-feb
15-feb
28-feb
51eb
30-abr

20-ted
20-feb
20-fob
20-teb
25-ene
25-ene
25-ene
25-ene
30-de

30-de

30-de

30-de

30-de

30-dg

15-ene
15-ene
15-ene
15-ane
15-one
15-ene
15-ene
15-ane
15-ene
15-ene
15-ene
15-ane
15-an0
15-ene
15-en0
15-an0
15-ene
15-ons
15-ene
15-0ns
15-ane
16-ene
15-sne
15-one
15-one
15-ene
15-sne
15-ene
18-ene
15-ons
16-ene
15-ane
15-ene
15-ons
15-ene
15-ene
15-one
15-ene
18-ene
15-ene



BOOKING: PLAN DE PRODUCCION 2001

Actualizado al 5 de Enero 2001

TER LN ITAT

) NOMBRE DIVISION TEMPO- | STAT No | PEDIOQ PRENDAS | soL | sOL | HOJA ESTLO l esTLo ] TIPG TiyuLo P0 | TPO | COL | CONg a PRECIO MIN. FECHA PECHA
CLIENTE RADA | cone | com | TELA | €P  REquer | con | pEs | DISERD | CLIENTE T8¢ PRENDA HILADO Teypo | cot iy ASIG, VENTA cosY | _ctiente | comprom

25-0n10 DILLARDS C  R2223  Pag04 4039 195 7326 7328 0-0292-08 115K8}4B 02MBSS-016  BOX 60/1PP JAQ ghe W 053 TLu24 13.30 18.21 30-de 15-ens
25-ene DILLARDS C  R2223  P39OS 3005 24 7327 7327 0-0282-02 115KA34T 0XMBSH-002  BO< 80/1PP MQ  ghe M 0.47 TLI24 13.30 1821 30-dc 15-sne
25-ene UILLARDS ¢ R2223  P3905 4040 112 7327 7327 0-0202-02 115K634T 02MB50-017  BOX 60/1PP JAG  ghe M 0.47 Ths24 1330 16.21 30-dc 15-0n0
25-en8 DILLARDS € R2223  £3905 4041 260 7327 7327 0-0202-02 115KE34T 02MB56-018  BOX 80/1PP JAQ ghe M 0.47 TLJ24 13.30 1821 30-do 15-ene
25-ane DILLARDS 1 2001 c R2223  P3608 3908 98 7318 7318 0-0202-06 115K8328 02MB59-010  BOX 60/4PP JAQ  ghe M 0.55 TLa24 13.30 1703 30do 15-ane
25-ene DILLARDS w2001 € R2223  P3906 4043 57 7MB 7316 0-0202-06 115KB3ISB 02MB50-008  DOx 80/1PP JAQ ghc 0.55 TLI24 13.30 1703 30-de 15-ene
25-ene DILLARDS ] C  R2223  P39O7T 3007 128 7317 7317 0-0292-07 115K8IOT 02MB59-007  8ox 60/1PP JAG ghe  H 0.52 TLi24 1330 1703 30-dc 15-ane
25-en0 DILLARDS o001 C  R2223  PIOOT 4044 78 7317 7317 0-0202-07 115KBIST 02M859-093  6OX e0/1PP JAQ ghe H 052 TLI24 13.30 1703 30-de 18-ene
25-ene DILLARDS 3 ©  R2223  P4016 4016 19.838 7262 7262 0-0271-01 115K660 01M392-004  TEE anTe INTER is s 0.45 Ti24 6.60 1073 Sene 5-ane
USA DILLARDS CIP R2224  P4138 4138 1,888 7281 7201 0-0284-01 115K303  O3MIST000 no 80/1PP PIQ phe H 0.50 RCuv24 10.40 16.30  30-mar 30-mar
UsA DILLARDS /P R2224  P4138 4130 1768 7281 7281 0-0264-01 115K303  03M157.008 no 80/1PP PIQ phe H 050  RCuiv24  10.40 1830 d0-mar 30-mas
Usa DILLARDS CIP R2224 P41 4141 1038 7324 7324 0-0270-02 116K252 02MB48-003  box 80/1PP JAQ  ghe  H 035 TFJ28 14.50 1452 28tsb 28-feb
USA DILLARDS CIP R2224 P41 4142 1,332 7324 7324 0-0270-02 115K252 02MB49-003  BOX 80/1PP JAG ghe M 0.35 TFJ28 14.50 1452 28-feb 28-feb
usA - DILLARDS c R2224  P4143 4143 1,080 7268 7260 0-0272-01 115K254  0IM150.003 no 60/1PP [le} pha M 032  RCuV24 1070 2361 28feb 28-feb
USA DILLARDS C  R2224  P4143 4144 1796 7268 7208 0-0272-01  115K254  0IM133:004 no eo/1PP PiQ phe M 032  RCUNV24 1070 2361 28-eb 208-teb
USA DILLARDS c R2224  P4145 4145 204 7287 72687 0-0333-01 115K255  0IM105.001 o 30/4TP RiB s s 0.43 TFJ20 10.00 10.87  28-teb 28-teb
USA DILLARDS c R2224  P4145 4148 2.454 7267 7287 0-0333-01 115K255  03Mis5002 no 01TP RiB " s 0.43 TFJ20 10.60 1987  28-feb 28-1sb
Usa DILLARDS C/P R2224 P4181 4181 3,482 7321 7321 0-0320-01 115Y320  02M870-001  BOX 8o01pPp JAQ  gha M 0.35 TL20 14.75 1767 28-Meb 25-tab
USA DILLARDS P C/P R2224 P4l61 4182 1,898 7321 7321 0-0328-01 115Y320 O02MB70-001  Box swipP JAQ  ghc K 0.35 TL20 14.75 17.87  28-feb 28-fob
usa DILLARDS C/P R2224  P4163 4183 878 7320 7320 0-0331-01 115Y430 02MB72:001  bon aonep JER he w 034  RCUN24 13.20 1828 28-teb 28-feb
USA DILLARDS CIP R2224  P4163 4184 2,08 7320 7320 0-0331-01  115Y430  02M872:002  box 60/1PP JER Iha  H 034  RCuiv24 13.20 18.26  26-teb 28-feb
USA DILLARDS C/P R2224  P4165 4185 888 7319 7318 0-0330-01  115v440 02M781-001 80X su/iPP irQ ghe M 035 TFJD28 1480 TT 1448 26-teb A0-mar
USA DILLARDS C/P R2224  P4185 4160 1572 7319 7319 0-0330-01 115Y440  02M781-001  6OX 80/1PP AaQ ghe W 0.35 TF4028 1480  TT 1448 2B-feb 30-mar
usa DILLARDS C/P R2224  P4178 4178 2,838 7282 7282 0-0255-01 115K14D  O3MiSc003 n 3011PP P ) s 033 RCUV24  10.10 2852 28-fab 28-fobs
USA DILLARDS C  R2224 P4178 4179 5718 7282 7282 0-0255-01 115K140  03M154.004 w 301PP PiQ ps s 033 RCUN24 1010 2652 28-feb 28-fob
usA DILLARDS CIP R2224 P4180 4180 - 210 7310 7310 0-0270-03 115K252B 02M849-004  BOK 80/1PP JAQ  ghe¢  H 035 TFJ28 18.88 1514 28-teb 28-fob
USA DILLARDS C/P R2224 P4180 4181 585 7310 7310 0-0270-03 115K3528 02MB4P-005 BOX - 6O/PP Q. ghe H 035 TFJ28 18.08 1514 26-eb 28-teb
USA DILLARDS CIP R2224 P4182 4182 280 7311 7311 0-0270-04 11SK252T 02M840-006  BOX 80/1PP JAQ  ghe M 035 TFJ20 16.68 1514 20-feb 26-fsb
USA DILLARDS C/P R2224  P4182 4183 780 7311 Y311 0-0270-04 115K252T O02M842-007  BOX 80/1PP aQ  qhe M 0.3% TFJ28 10.08 1504 28-teb 28-feb
USA DILLARDS C  R2224  P4202 4202 1812 7342 7312 0-0255-02 115K1408  O3IMI54-005 ne /PP PiQ pe s 0.47  RCUV24 182 20.52  28feb 25-fob
USA DILLARDS CIP  R2224 P4203 4203 2,418 7313 7313 0-0255-03 115K140T7  03M151.006 wo 01PP PiQ ps H 047  RCUNV24 1162 2652 28-teb 28-fobx
USA DILLARDS CIP R2224  P4204 4204 114 7325 7326 0-0333-01  115K256  O3MIE5001 no 0/1TP RIB 3 5 0.43 TFJ20 10.00 10.87  28-feb 28-tob
UsA DILLARDS C/P R2224  PA4204 4205 2,508 7325 7325 0-0333-01 115K256  03MI65002 no 30nTP RIB rs s 0.43 TFI20 10.00 19.87  28-feb 28-feb
Totat DILLARDS
USA FACCONABLE 172000 € R2222 P3800 3000 2100 1517 1517 0-0141-04  F8102  01M389-004  TEE 60/2PP JER Is s 0.20  RCuIV24 7.20 1432 30de¢ 30-de
USA FACCONABLE SPI000 C  R2222 P3601 3601 1,800 1519 1518 0-0115-04 FE555EYE 03M140-004 WD 80/2PP JAQ ghe M 038 TLJ24 12,40 2168 30-dc 30-ane
USA FACCONABLE 572000 € R2222 P3802 3602 800 1515 1616 0-0115-03 FBSS55STR3 03M140-003  TD 80/2PP JER jhe H 033 RCUN24  11.00 2189 30-do 30-one
UsA FACCONABLE #2000 ©  R2222  P3803 3803 400 1514 1514 0-0111-01 FB102STRI 0IM3E0-001  TEE 80/2PP JER jhe H 030  RCUIV24 805 1341 30dc 30-ene
USA FACCONABLE 5P2000 C  R2222 P3604 3604 970 1511 1641 0-0111-02 FB102STR2 01M369-002  TEE 60/2PP JER lhe 1 030  RCuv24 8.05 1586  30-do 30-eno
USA FACCONABLE . $PU00 C  R2222 P3G0S 3605 790 1512 1692 0-0115-02 FB555STR2 03M140-002  TD 802PpP JER |he K 038  RCUIV24 11,00 2447 30dc 30-eno
UsA FACCONABLE S 2000 € R2222 P38A8 3608 1,180 1508 1809 0-0115-01 FBS55STRY 0IM140-00 MO 80/2PP JER Jha M 033 RCUIV24 11.00 275 30dec 30-8ne
USA FACCONABLE 5P2000 ¢ R2222  PI6OT 2807 550 1508 1508 0-0111-03 FG102STR1 Q1MIER-000  TEE 802PP JER jha # 032  RGUIVZ4 6.05 1480 30-de 30-ene
USA FACCONABLE .- SH2000 € R2222 P38i0 3810 . 210 1508 1598 0-0115-07 FBSS55STR1 03M140-007 M 80/2PP JER jhe  # 038  RCuUV24 11.10 2541 30-de 30-ene
USA FACCOMABLE ‘ SP2000 C  R2222 P3B10 4208 187 1598 1698 0-0115-07 FASSSSTR1 03M140-000 MO 80/2PP JER jhe H 038  RCUW24 1110 2375  30de 30-sns
UsA FACCONABLE £P2000 C  R2222 P3610 4240 1,180 1568 1698 0-0145-07 FB555STRY 03M140-010 mp 80/2pPP JER jhe n 038 ~ RCUV24 1110 2375 30de 30-ane
USA FACCONABLE . $2000 C  R2222 P3610 4241 580 1508 1590 0-0115-07 F8555STR1 0IM140-011 WO 80/2PP JER e u 038  RCUV24 1110 2378 30dc 30-en0
USA FACCONABLE 512000 € R2222  P3811 d8it 477 1567 1697 0011508 FB555  03M140-008 TD S0/1PP JER Js s 052 RCUNLY24  12.00 2160  30-de 3c-dc
USA FACCONABLE . §47000 € R2222  PIBIT 4238 177 1587 1607 0-011508  FB555  O3M140-012 T s01PP JER ls s 052 RCUWVLY24 12,00 2305 30-de 3c-dc
USA FACCONABLE 511000 c R2222  P3B11 4237 2,153 1507 1687 0-0115-08  F8555  03M140-013 ™D sor1pp JER Is s 052 RCUIVLYZ4 12,00 2160 30-de 0-de
USA FACCONABLE 172000 € R2222  P3et1 4238 2068 1507 1597 0-0115-08  F8555  03M140-014  AD 60/1PP JER b s 052 RCUVLY24 1200 2160  30-dc 30-de
USA FACCONABLE 562000 € R2222 P3GI2 3ai2 332 1585 1606 0-0115-05 FESSSEYE 03M140-005 IO 80/2PP JAQ  ghc M 0.4% TLI24 12.20 2052 30-do
USA FACCONABLE Sh2000 c R2222 Plel12 4234 1,387 1595 1696 0-0115-05 FESSSEYE 03M140-015 T aw2prp JAQ  ghe M 0.41 TLI24 12.20 2189  30-dc
USA FAGCONABLE 52000 c R2222 P3612 4235 85 1505 1696 0-0115-05 FE555EYE O03M14Q-018 WD 80/2PP JAQ  ghe K 0.4t TLs24 12.20 21680 30do
USA FACCONABLE SE2000 c R2222 P3643 3813 331 1506 1696 0-0118-00  F6950  03M141-003  moO 56/1PP JER Is s 0.69 RCUIVLY24  13.00 2348 30-de 30-de
USA FACCONABLE 52000 c R2222  P3613 4243 708 1588 1598 0-0116-03  FOO50  0IM141-004  TD S0/PP JER Is s 069 RCUVLY24  13.00 2534 30-de 3o-de’
USA . FACCONABLE 2000 C  R2222 PI6I4 3814 72 1504 1684 0-0111-05 FB102STR2 01M369-005  IEE eorzPP JER lhe w034 RCUVZ4 8.15 1720 30Gde 30-ene
USA FACCONABLE 52000 C  R2222  P36Y4 4233 244 1504 1584 0-0111-05 FG102STR2 01M389-008  TEE 80/2PP JER jhe B 034 RCUIV24 815 © 1720 30-de 3C-ene
USA FACCONABLE 5F7000 C  R2222 P38I15 3815 508 1500 1599 0-0115-08 FB5S5STR3 03M140-008  TO ao/2pPpP JER jhe W 034 RCUN24 1110 2270 30-do 30-ene
USA FACCONABLE 7000 [+ R2222 P3615 4242 1,680 1560 1699 0-0115-08 FESSSSTRI 03IM140-017 ne 60/2PP JER Ihe " 0.34 RCUIV24 1.10 2270 30-de 30-en0
Total FACCONABLE
UsA SEGRETS INC. R R2218 2,000 1650 BLMU400T CARDIGAN  5wWT 36MTP RIB s 5 0.32 TR20 10.15 TT 1500  15-dc 15-dc
Usa SEGRETS INC, R R2217 2,000 1560 BLMU4008  S/MANGAS TEE 301TP RIB the H 030 TR20 4.50 T 800 15-de 15-dc
Total SEGRETS INC.
UsA MC GREGOR 5P°001 c R2232  P375 3757 1,300 1530 1530 0-0141-01 20.3811.41 02M767-000 60X 80/2PP JER jhe W 032  RCUIV24 11.60 1368  20de 20-dc
usA MC GREGOR £2001 c R2234  P3758 3758 1,550 1532 1532 0-0141-00 20.3812.11 O02M767-003  BOX 802pP0 JER jhe W 030 TL28 1220 1358 20dc 20-dc
usa MC GREGOR $F2001 € R2235 P3759 3759 1,400 1533 1533 0-0141-02 20.3810.11 O2M767-002  BOX 802PQ PiQ phc W 028 TLd24 13.00 1280  20-dc 20-dc
USA MC GREGOR 02001 C  R2238  P3780 3760 1,000 1536 1536 0-0321-01 20.3614.11 03M162:001 1D .  J6NPP JAQ  ghe H 0.67 TFJ028 12.45 1763 20-dc 20-dc
usA MC GREGOR 972001 € R2233  P3ITI8 778 250 1531 1531 0-0438-01 20.3813.11 02M785-001  BOX 80/2PG JER jhe n 0.45 TL28 15.80 1375 20dc 20-dc
USA MC GREGOR Sh2001 C  R2238 P30 3779 800 1534 1534 0-013501 20.3615.11 01M374-001  YEE 30/1-201TP RIB I3 s 072 TR20 10.50 1122 20dc 20-di¢
USA MC GREGOR R R2237 3500 1535 1535 CUELLOV TEE 3041-201TP RiB the W 035 TR20 12.90 TT 1200 20-d¢ 20-de
usa MC GREGOR R ROD2B 1,000 1662 1682 [ 38/1PP - M2 ghe M 038 TFJD28 TT 1800 15teb 15-feb
Total MC GREGOR .
UsA TOMMY HILFIGER CADALLEKGS FazOOL R ROOS8 2700 1648 1848 0-0101-02 QZM731-003  bOX 16171 PIQ 3% s 055 120 1891 30-abr 30-abr
USA TOMMY HILFIGER LABRLERDS £AZ001 R RODSH 1200 1645 1645 0-0101-02 02M731-002  BOX 161 TP PIQ phc H 055 120 1970 30-asbr 30-abr
UsA TOMMY HILFIGER CCAUAL RS 12001 R ROOAD 1500 1844 1644 0-0101-02 02M726-003  DOx 401 PP JAQ  ghe H 040 X CONF 1837 30may 30-may
USA TOMMY HILFIGER UAUALLENGS, o R Ro0GY 1500 1642 1842 0-0101-02 02M?754-003  BOX 80n2PP JAQ ghe M D4D X CONF 1900 3C-may 30-may
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l Moo I NOMBRE [ P— TEMPO- | ETAT [ Wo ] pzmool anNDAsl iOL:[ IoLI HGIA EETILO ESTILO | ) I TiToL0 l i) i rﬁ;] col.l cong [ WAG PRECIO | BT | MIN. | FECHA FECHA
CLIENTE RADA CONF coM TELA cP REQUER [oe]oY DES DISENO CLIENTE 18C PRENDA HILADO TEJIDO coL LS AS8IG VENTA MIN co8Y CLIENTE COMPROM
Total TOMMY HILFIGER FTEESInER s ResnIRTEeT=
VALERIA VISSCHER
UsA TOMMY HILFIGER DAMAS 2001 c P3811 3811 27,900 8339 8364 0-0253-01 1MS0216674 020125001  BOX TP PlQ ps S 028 RCUVLY20  4.85 2023 i5de 20-dic
USA TOMMY HILFIGER Danas SE201 c P4218 4216 36,000 8374 8374 0-033501 150210085 02L133-001  BOX sonTe PiQ ps 6 028 RCUWVLY20 540 2134 30-ene 30-ene
USA TOMMY HILFIGER DAMAS P 200 c P4218 4308 470 8374 @374 0-033501 1M50210085 02L133-001  BOX 301TP PiQ pp 5 028 RCUVLY20 540 2134 30-ene 30-one
UsA TOMMY HILFIGER [ sE00 c paI7 4217 14,000 8339 8384 0-0253-01 1M50218674 02L125-001  BOX TP PIQ pp S 025 RCUVLY20 485 2023 15ene 15-ene
USA TOMMY HILFIGER OEMAS 8 2001 c P4217 4307 400 8339 @384 0-0253-01 IMS0218674 02L125-001  BOX 3TP PIQ ps 3 025 RCUNLY20 4.85 2023 15ene 15-an0
usa TOMMY HILFIGER LA e c P4218 4218 28100 8330 6364 0-0253-D1 IMS50216874 02L125-001  BOX 301TP PiQ e S 025 RCUIVLY20 485 2023 28eb 2B-fob
USA TOMMY HILFIGER DawAs P 2001 c P4218 4308 300 6339  83s4 0-0253-01 IMSQ218674 02L125-001  BOX sonTP PiQ s S 025 RCUMLY20 4.85 2023 28-teb 28-fob
usa TOMMY HILFIGER DAWAS P01 c P4448 4448 D300 8374 8374 0-033501 1MS50210085 02L133-001  BOX TR PIQ p6 5 028 RCUIVLY20 5.0 2134 15mar 15-mar
usA TOMMY HILFIGER Canhs P 2001 c P4449 4449 12850 8339  B3B4 0-0253-01 1M50218674 02L125-001 80X onTP PIQ ps S 025 RCUVLY20 485 2023 30-mar 30-mas
usA TOMMY HILFIGER DAMAS P20 c P4480 4480 1535 8374 8374 0-0335-01 1M50210085 02L133-001  BOX 30nTP PIQ ps S 028 RCUNLY20 540 2134 30-mar 30-mar
USA TOMMY HILFIGER DAMAS P2 c P4480 4520 1500 8374 9374 0-0335-01 IM50210085 02L133-002  BOX I0NTP PIG ps 5 028 RCUVLY20 540 2134 30mar 30-mar
USA TOMMY HILFIGER DantAs P00 ¢ P4481 4481 3200 8339 93p4 0-0253-01 1MS0218674 021125-001  BOX 3mTe PIQ ps S 025 RCUNLY20 485 2023 30-mar 30-mar
USA TOMMY HILFIGER Das R 30.000 50X TP PiQ ps 6 028 RCUNLY20 485  TT 19.86  30-abr 30-abr
UsA TOMMY HILFIGER CaMAS R 30,000 BOX onTe PiQ pe S 028 RCUMLY20 485  TT 1966  30-may 30-may
Total TOMMY HILFIGER
usa SLAZENGER Faor CIP P3747 3747 3200 7302 7302 8-0159-00 458  G2MB15-018  BOA 8012PG AQ g H 038 TLI24 14.80 1404 15-mar 15-mar
usa SLAZENGER Faw0 CIP PI748 3748 2600 7303 7303 8-0252:01 450 02M828-001  BOX 8012P0 JAQ  ghe H 038 ThI24 14.90 1376 15-mar 15-mar
usa SLAZENGER FA2001 c PIT40 3748 3300 3704 7304 B-D319-05 460 02M701-006  BOX 80/2PG JAQ  che H 03B RCUIV24  16.30 1201 t5-mar 16-mar
USA SLAZENGER fAn0l CIP PI7SO 3750 3300 7305 7306 0-0051-02 461  Q2M737-002  BOX 8012PG JAQ  ghc H  D3B TFJ28 14.60 1561 15-mar 30-mar
USA SLAZENGER fa2 CIP PI751 3751 2600 7308 7308 8-0310-04 02M701-004 80X 8072PG JAQ  ghe M 038 TFJ28 14.60 1479 16-mar 30-mar
UsA SLAZENGER FAZ001 c P4151 4151 8000 7133 7133 8:0160-02 314  02M816-008  BOX 8012PG [0 ps 3 042 To24 12.00 1108 30-ene 30-ene
USA SLAZENGER FAZ001 c P4153 4153 1,000 7133 7133 8.0180-02 314 02M818-008  6OX 80/2PG PIQ ps 8 042 1624 12.00 1198 15-ene 15-ene
USA SLAZENGER w01 P P4201 4201 2600 7241 7241 0-0042-01 447 02M734-001  BOK 8012PG PIQ  pho H 042 TLI2¢ 145 1384 28-feb 28-feb
UsA SLAZENGER FADY ¢ P4208 4208 18,400 7133 7133 8.016002 314  02M616-004  BOX 802PQ PIQ P8 043 Y824 12.00 1203 28-feb 28-feb
UsA SLAZENGER FA2001 c P4208 4258 834 7133 7133 8-0180-02 314  02M818-004  BOX 802PG PiQ pe 5 043 T824 12,00 1203 28-teb 28-1eb
usa SLAZENGER FAz0 c P4378 4379 702 7133 713y 8-0160-02 314 02MB18-004  BOX 80/2PG PiQ pp 3 043 T824 12.00 1203 28teb 28-feb
USA SLAZENGER FAI001 ¢ P4380 4380 860 7133 8409 0-0341-0% a3 020134-000  BOX 0012PG PIC B3 043 Y624 10.20 1228 28-teb 26-fob
USA SUAZENGER FA01 c P4260 4280 836 7133 7133 8-0180-02 314 02M616-004  BOX 00/2PG PIQ p¢ 3 oa2 T624 12.00 1203 30-ens 30-5ne
USA SIAZENGER o c P4273 4273 1,848 7133 7433 B-0180-02 314 02M816-004  BOX 8012PG PiQ ps % D4 T824 12.00 1203 15teb 16-fob
UsA SLAZENGER FANO1  CIP PA2T4 4274 324 7133 7133 8:0180-02 314 02M818-004 80X 802PG PIQ p S 043 1824 12.00 1203 t-may 30-may
usa SLAZENGER Fa2001 G P4274 4400 14200 7133 7133 8-0180-02 314 02M818-004  BOX 80/2PG PIQ ps S 043 1824 12.00 1203 30-may 30-may
Total SLAZENGER
usa WOOLRICH sH201 c  R2225  PIOT2 2072 3,900 7234 7234 0-0104-01 8208  02M786-001  BOX 2001TP JAQ @ & 08  RCUV0 85 1434 15dc 15-dto
UsA WOOLRICH sP2001 C  R2225 PIOI2 4010 806 7234 7234 0-0104-0 8208  02M756-001  BOX 2014TP JAQ @ S 081  RCUN20 85 1434 15dc 15-dc
usA WOOLRICH a0 Clp P43S8 4356 3900 7234 7234 0-0104-01 8208  02M756-001 80K 2047P JAQ g 5 081  RCUV20 8.5 1434 15feb
Total WOOLRICH
MARIA ANTONIETA MANN

usa L.L.BEAN L L BEAN LENS 2001 c P3470 3470 2772 3630 3830 0-0187-0)  PQ8  02M793.001 HENLEY 201TP JER " S 083  RCUVLY24  12.00 247 3coct 30-oct
USA LL.BEAN L LBERMENS sP204 c pazTIs 3773 2280 3830 3630 0-0187-01 OPQES  02M793-001 HENLEY 201TP JER Is s 067  RCUIVLY24  12.00 2471 t5-0ne 15-0r0
usA LLBEAN L beAr s Sha001 c P3773 23817 300 3830 3630 0-0187-01  OPQS8  O2M793-001 HENLEY 201TP JER Is s 067  RCUVLY24 1068 2471 15ene 15ens
USA LLBEAN L LBER NENS 52008 c PA773 3978 222 3630 3630 0-0187-01  0PQBA  02M793-001 HENLEY 20/1TP JER Is S 087  RCUNVLY24 1068 2471 {5ene 16-ans
USA LLBEAN L1 BEAN MENS Se2001 c PATI4 3774 3,638 3617 3817 0-0185-03  OPQ7  QIMIBO001  TEE 2011TP JER Is s 058  RCUVLY24  9.00 1338 15-ene 15-ane
USA LLBEAN L L BEAH MENS sP2001 c P3T74 3783 1.080 3617 3817 0-018501  OPQ87  0IMIE0-001  TEE 201TP JER s 5 058  RCUVLY24  B.45 1338 15-0n0 15-ane
USA LLBEAN L UBEAN MENS sp2001 c P3TT4 3816 900 3817 3817 0-0185-01  OPQB7  O1M3B0-001  TEE 201TP JER Is s 058  RCUIVLY24  8.45 1338 15-ene 15-ene
USA L.LBEAN . LBEAH MENS P00 c P3774 3077 428 3817 3617 0-0185-01 OPQB7  0IMIBO-001  TEE 201TP JER Is s 058  RCUIVLY24  B.4S 1336 15-ene 15-ene
usA L.L.BEAN LU BEAN MENS 0t ¢ PAT75 3175 2052 3016 3818 0-0168-01  OPQBE  06MOSO-001  IEE 20/1TP JER Is s 048  RCUIVLY24 850 1320 150ne 16-ene
USA LLBEAN LU BEAH MENS 522001 c P3776 3815 276 3618 3619 0-0166-01 OPQBG  0BMOSO-00Y  TEE 201TP JER s s 048  RCUNLY24 895 1320 15-ene 15-ens
USA L.LBEAN LLBEAN MENS Sez004 ¢ PITIS 3975 992 3618 2418 0-0186-09  OPQEE  OBMOSO-001  IEE 201TP JER is s 048  RCUNLY24  6.85 1320 15-ene 16-ane
UsA L.L.BEAN £ L BEAN MENS $P2001 C  R21I7  P38O7 3807 1,002 3857 3867 9-0175-01  0GBE1  02ZMBB0-004 HENLEY 201TP JER Is 8 048 TI20 7.08 1520 15dc 15-dc
usa L.L.BEAN UL BEAN MENS $P200% G RODAB  Pa244 4244 1,602 3649 3848 0-0417-01  OKFQ1  02M718-005  BOX 201TP [ ps S o062 vi20 10.00 8.1 30-one 30-one
USA L.LBEAN LU BEAL MENS 200 C  ROD43  P4244 4245 324 3350 3650 D-0417-03  OKFO2  02M716-008  BOX 201TP Pia S o8z 1520 10.30 1811 30-ene 30-ene
usa LLBEAN LLBEA MENS sP2001 C  ROO44  P4248 4248 8,102 3616 3618 0-0195-01  ONQEQ  01MIB2001  TEE 201TP PIQ ps 8 040 1520 7.35 1239 30-ene 30-ene
usa L.L.BEAN L L BEAN MENS $P2001 C  ROO44 Pa24g 4247 1,317 3648 3648 0-0195-02  ONQA1  0IM3IB2002  TEE 2001TP PIQ ps 8 040 1420 7.05 1251 30ene 30-ene
usa LL.BEAN L L BEAH MENS 2000 ¢ R1980 P4252 4252 488 3852 3652 §-0188-06  0GB84  02MA78-006 HENLEY 2001TP JER Is s 056 1420 8.78 1830 28-feb 28-fab
usa LLBEAN L LBEAILMEMS 72008 C  R1980 P4252 4253 812 3851 3651 9016803 0GBE3  02M878-005 HENLEY 2011TP JER s s ase 1420 8.57 1822 28-feb 28-teb
usA L.LBEAN L L BERH MENS 52001 C  R2117  Pa254 4264 720 3858 3868 5-0175-02 OGEBE2  02MBBS-005 HENLEY 201TP JER [N S 048 1520 7.80 1520 28-feb 28-fab
usa L.L.BEAN L UBEAN MEN'S sP2101 ¢ R2117  Pa254 4255 3444 3857 3667 9-017501  OGBB1  02MEB0-004 HENLEY 20/1TP JER Is s 048 TJ20 7.60 1520 2&feb 28-feb
USA LLBEAN L4 BEAU MEHS SU2003 R ROD29 2,500 3651 3861 5-0188-03  OGB63  O02MB78-005 HEILEY 201TP JER is s 057 1520 8.57 1822 30-one 30-eno
USA L.L.BEAN L UBEAN LAENS SP2008 C  ROO30  P4458 4486 3024 3655 3655 0-0418-08  OKFO4  01M341-003  IEE 2014TP JER Is s 048 1420 7.80 201  30-mar 30-mar
usa L.L.BEAN LLLEAN LIENS P20 C  RODI0  P4487 4487 5688 3653 3653 9-0178-04 OGBE®  01M321-008  TEE 201TP JER Is s 038 1420 8.85 768 30-mar 30-mar
usa L L.BEAN LLBEAIMENS su2001 R ROD29 7500 3651 3651 D-0188-03  QGBG3  02MB78-005 rEMEY 20117P JER Is s 087 1420 8.57 1822 28teb 28-feb
usa LLBEAN L L BEA MENS L2001 R RO03 5000 3655 3656 5041801  OKFO4  QIM343-003  TEE 2017P JER I 5 055 1420 7.60 901  28-fab 28-teb
usa LLBEAN LU BEANMENS SU2000 R ROOM 10,500 3851 3851 B-0188-03  0GBE3  02M676-005 HEMEY 201TP JER Is s 087 T420 8.57 1822 30-mar 30-mar
usa L.L.BEAN L L BEA MENS 52001 R ROD32 10,000 3855 3665 0-0418-00  OKFO4  01M341-003  TEE 201TP JER is s 055 T420 7.80 901  30-mar 30-mar
usa L.LBEAN LLBEAN MENS suzo01 R R0033 8,000 3851 2861 9-0188-03  QGBB3  02MB78-005 HEMEY 2011TP JER s s 057 1420 8.57 1822 30-abv 30-abe
usa LLBEAN LLUEAN MENS Su2001 R ROO34 B.500 23655 3656 9-0418-01 OKFO4  01M341-003  TEE 2011TP JER s s 055 1420 7.00 901 30abr 30-abr
usa L.L.BEAN LLBA NS SU2001 R ROOYS 8000 3651 3851 9-0188-03  QGBE3  OZMB78-005 HEMEY 2011TP JER Is s 087 1420 8.57 1822 30-may 30-may
USA L.L.BEAN L L BEAN NENS U0 R R0038 8,000 3655 3865 9-0418-01  OKFO4  O1M341.003  TEE 201TP JER s s 055 TJ20 7.90 801  30-may 30-may
usa L.L.BEAN Lt b A MG U R ROOY 5250 3651 3651 8-0188-03 OGBE3  02MB78-005 HEWEY 2011TP JER s s 087 1420 857 1622 304un 30+4un
usa L.L.BEAN L1 BEAHMLINS SU2001 R RO03 5000 36855 3865 0-0418-01  OKFO4  01M341-003  TEE 201TP JER Is s 055 120 7.80 901 304m 30-un
UsA LLBEAN LU A S Swzn R R003p 5000 3851 3661 §-0188-03 OGBE3  02M078-005 HENEY 20017P JER s s 057 1420 857 10.05 30 30t
uss - L L.BEAN LLLL AR MENS e R RO04Q 5000 3855 3855 D-D418-01  OKFO4  OIM341-003 € 201TP JER s s 055 120 7.00 2.01 304l 300
USA LL BEAN Lt b A es Ut R ROOAY 5000 3851 3051 D-018B-03  OGBGI  02MG78-005 PENEY 20007P JER s s 057 1520 8,57 1808 30agoe 30-ag0
USA L L.BEAN 110 AN Uz R KO0A2 3000 3056 3866 0-041B-01  OKFO4  OIM3I41-003 1K€ 20017 JER I s 085 1420 7.00 001 30-ap0 30-sg0



BOOKING: PLAN DE PRODUCCION 2001

Actyallzadoe ol § de Ensro 2001

MDO NOMBRE DVISION TEMPO. | STAT No PEDIDG PRENDAS | g0L [ sOL | HOJA I ESTILO ESTILO l TiPO TITULO TIPO | TIPQ | COL | CONS MAQ PRECIO | SIT | MIN. FECHA FECHA
CLIENTE RADA CONF | com TEL, cP _ REQUER | cao | pes | DISERQ | CLIENTE 18C RENDA HILADO JEsDo | cat td ADIG, VENTA | Mt § cOBT | cLiENTE | COMPROM
USA LL.BEAN RN T A - 10 bk 4 7 M ‘R R0043 2000 3616 36168 0-0195-01 ONQSD  01M3862-001 TEE 20/11TP PIQ ps § 0853 TJ20 8.50 12.38 A0-ene 30-ene
Usa LL.BEAN 1 LBEAN MON'S SUm! R RO045 2,000 3500 3500 B-0417-01 O0KFO1 02M718-001 BOK 201TP PIQ ps $ 0862 TJ20 1000 1504 30-ene 30-eno
USA LLBEAN L4 BEAN MENS SUZ1 R R0O043 3,500 3818 3818 0-0195-01 ONQBO  01M382-001 TEE 201TP PlQ '3 s 0953 T20 8.50 1230 28-fob 28-feb
USA 1.L.BEAN L L BEAN MENS SUM0t R RO045 5,000 3500 3600 9-0417-01 OKFO1t 02M718-001 BoX 200TP PiQ Ps s 062 TJ20 10.00 15.04 28-teb 28-feb
USA LL.BEAN L L BLAN MEN'S suzo01 R RO047 4000 3506 3500 8-0417-01  OKFO{ 02M718-001 BOX 21TP PlQ ps s 062 TJ20 10.00 15.04 30-mar 30-mar
USA LLBEAN 1L BEAR MENS U001 R R0O04B 3,000 3616 3818 0-0185-01 ONQBO 01M382-001 TEE 2011YP PIQ ps S 0.53 TJ20 8.50 12.38 30-mar 30-mar
UsA L.LBEAN LLBLA MEHS 201 R RO049 3,500 3500 3600 9-0417-01 OKFO1 Q2M718-001 BOX 2011TP PIG ps s 062 TJ20 10.00 15.04 30-abr 0-abr
USA LLBEAN LLBEANAENS SUzsu R RQOSO 2,000 3618 2816 0-0165-01  ONQSA  (1M382-001 1EE 20/1TP PIQ [ s 053 TJ20 4.50 1238 30-abr 30-abr
USA L.L.BEAN LU BEANMENS SuUton R RO0SY 2000 23500 3600 9-0417-01 OKFO1 02M7 16-001 60X 20/117P PlQ [ $ 0.82 TJ20 10.00 15.04 J0-may 30-may
USA LLBEAN CLBLANMENS U2 R RO052 1.500 3818 3818 0-0185-01 ONQso 01M382-001 TEE 201TP PIQ ps § 053 TJ20 8.50 1238 30-may 30-may
USA L.L.BEAN Lt UEAHEN'S SU2601 R RO0S3 2,000 3500 3500 B-0417-01 OKFO1 02M716-001 20X 201TP PIQ ps s 082 TJ20 10.00 15.84 I-un 30-jun
usa L.L.BEAN Lt BEAIEMENS SUZ00Y R ROOS4 1,600 3816 3616 0-0195-01 ONQBO 0114382-001 TEE 201TP PIQ 23 $ 053 TJ20 8.50 1238 30-Jun 30-jun
UsSA L.L.BEAN LU BLANWENS SU2001 R RO055 2,000 3500 3500 6-0417-01 OKFO1 02M716-001 BOX WMTP PiQ ps s 0.82 T420 10.00 15.87 30l 30-h4
USA L.L.BEAN Lt BEAMENS St R RO0SE 1.500 23818 3618 0-0105-01 ONQ8o 01M382.001 TEE 01TP PIQ (1] s 0.5) TJ20 8.50 1230 0-pd 0
UsSA L4 BEAN LU BLANMENG FA2u01 R RoOQ78 6,700 748 3748 0-0371-01 ORLOO 02M892-001  HEMEY 30/1-161TP RIB " s 08 TFJ20 .80 T 1800 11-may A0-abr
Usa L.LBEAN - L L LEAI MEN'S FAR R RO077 6,000 3748 3748 0-0371-01 ORLO®  02MBP2-001 HEREY 30/1-151TP RiB " 8 053 TFJ20 0.80 T 10.00 1&-jun 16-un
USA L.L BEAN LL BEANMENS (¥ T R ROO78 0,000 3720 3720 0-0367-01 ORL8S 01M415-001 TEE AN TP-20/1PA RiB " $ 0.57 TFJ20 7.00 T 1300 30-may 30-may
USA LL.BEAN . LLYEMMENS FATWO1 R ROO79 5000 3720 3720 0-0367-01 ORL8S 01M415-001 TEE 30/1TP-20/1PA RI8 rs § 057 TFJ20 7.00 TT 1300 25-un 26-jn
USA L.L.BEAN L1 UCANMENS FA2L) R RO08O 5000 3720 3720 0-0187-01% ORL86 01M415-001 ~ TEE 301TP-20/1PA RiB £ s 087 TFJ20 1.00 TT 100 30-may 30-may
USA LLBEAN CLOEAMING FA2001 R RO08Y 5000 23508 3508 ©-0417-02 OKLOt 020718-002 BOx 241MTP INTER is & 087 TFJ20 8.40 18.18 30-abr 30-abr
UsA L.L.BEAN 1 L BEANMENS FAZOUY R R0082 5,000 23508 3508 6-0419-01 OMRO? 02M717-001  hEmEY 24NnTP INTER is S Q.85 TFJ20 8.80 18.87 30-abr 30-abe
UsA L.LBEAN UL BLALENS FAZUI R RO083 4.000 3508 3508 6-0417-02  OKLOt  02M716-002  BOX 241TP INTER is s 087 TFJ20 8.80 1818 30-may 30-may
usa L.L.BEAN LU %R MENL FAZULL R RO084 4,000 3500 3509 ©-0416-01  OMRG7  Q2M717-001 reraEy 24/11TP INTER is s 085 TFI20 8.80 16.57  30-nsy 30-may
UsA L.L BEAN L L SEAIMENY FAZu R RO085 4,000 3508 1508 9-0417-02 OKLO1 02M716-002 Box 241TP INTER Is s 09 TFJ20 680 18.18 30-pn 30-jun
USA L.L.BEAN LU BEANMENS Fazpul R RO0BS 4,000 3508 3509 $-0410-01 OMR@? 02M717-001  HEKEY 4nTP INTER is b 0.85 TFJ20 6.80 10.57 30-jun 30-jun
USA L.LBEAN VL btan s R ROOS7 6.000 354 3549 9-0424-01 OKF71 05M078-001 PANT 30/1TP-10/1PA FRA frs s 080 FR20 7.40 2566 30-abr 30-abr
USA LL.BEAN UL BLAIMENS R ROOB8 5,000 3549 3548 8-0424-01 OKF71 05M078-001 PARNT 30/1TP-10/1PA FRA fre S 0.80 FR20Q 7.40 25.88 J0-abr 0-abr
USA : t.L.BEAN LU BEALIMENS cie P4495 4495 2,352 3630 3830 0-0187-01  OPQB8  02M793-001 HENLEY 2011TP JER s s o087 RCUIVLYZ4 1065 2471 1Smay 30-may
USA L.LBEAN UL HEAN MENS cie P4496 3408 1,868 3740 3740 0-0386-01 ORGS0 02M0B04-001 HENLEY 2001 TP JER is s oe7 RCUIVLY24 16.00 1T 28.00 18%-nay 0-may
USA LL.BEAN L1 BESHIMENS ce P4497 4487 2,288 3817 3817 0-0185-01  OPQ87  01M3B0-001 TEE 2011TP JER is s 058 RCUWLY24  BAS 1338 15may 30-may
Total L.L.BEAN

USA MAUTICA 5P2L01 c P4105 4105 3,000 3676 3678 0-0230-01 XR3I511  02MB12-00% 604 &0/2PP JER Is s 034 RCUIV24 9.20 16.54  30-ene 30-ane
USA NAUTICA U2 cre P4477 4477 7.000 3876 3676 0-0230-01 KR3ISI1  02MB12-00% 80X 50/2PP JER Is 5 034 RCUN24 620 16.54 30-abr 30-abr
. Total NAUTICA

USA : NIKE P00 c R2088  P344D 3449 4,400 3508 3598 9-0230-04 188088  Q4M128-007  SWT 20/1-1011TP FRA s S 098 FR20 10.68 3018 30-sep 30-sep

-UsA NIKE P2 [+ R2080 P3524¢ 3530 88 3527 3527 0Q-0020-01 167345 02M7268-002 BOX 80/2PG JAQ qhe H 03 TFJ28 141 17.3¢ 15-oct 5-nov

USA NIKE vty [+] R2089 P3683 3685 2,400 3548 3548 0-0027-04 167340  0214724-004 BOX 802PP JER ihe H 030 TLI24 12.11 18.67 15-nov 15-nov
USA HIKE Yl [ R2063 P36G&6 3486 108 3524 3586 0-0028-04 187877 Q2M725-004 80OX 80/2PP JAQ ghe " 0.33 TFJ280L 17’3 1860 15-nov 15-nov
USA NIKE . spaeuy [+ R2003 PIGEE 3887 487 3524 3608 0-0028-04 167677  02M725-004 BOX 8or2PP JAQ ane 034 TFJ28NL 1N 18.68 15-nov 15-nov
USA NIKE o] c R2093  P3ges 3688 343 3524 3s86 0-0028-04  1B7877  Q2M725.004  BOX 8012pP JAQ ghe W 033 TFJ28NL 13.31 18 89 15-nov 15-nov
USA NIKE P21 c R2063 P68 3689 1.448 3524 3606 (-0028-04 107877 Q2M725-004 B8OX 802PP JAQ ghe Ho 004 TFI28HL 13.91 18.88 15-nav 1&-nov
USA HMIKE WP [~ R2003  PJ6E3 2690 180 3524 3568 0-0028-04 187877  02M725-004 BOX 80/2PP JAQ qha H 0.4 TFJ28NL 133 18.60 15-nov 15-nov
USA NIKE . . SF260Y [¢] R2093  P38ST 3857 3,214 23524 3608 0-0028-04 167817 02M725-007 BOX 80/2PP JAQ ahe s 021 TL28 1331 18.60 15-d¢ 15-dec
USA NIKE SP200Y [+ R2004 P3856 3858 18 3528 3570 0-0028-02 167701 02M725-002 BOX 80/2PP Jag qhe H 038 TFJ28NL 121 16.84 15-dc 15-de
usa NIKE P00t c R2004 PIBSE 3858 1,670 3528 3570 0-0028-02 187701 02M725-002 BOX 6020P JAQ qhe "o 038 TFJ28NL 2.0 19.64 15-dc 16-dc
USA NIKE SF2 [} R2094 P3858 3880 200 3526 3570 0-0028-02 187701 02M725-003 BOX 80/2pp JAaQ ghe H 0.38 TFJ28NL 12711 19.64 15-dc 15-dc
USA NIKE 72009 [+ R2084 P38S3 3881 B84 3528 3668 0-0028-03 787840  02M725-008 B8OX 80r2PP JAQ qhe H 038 TFJ28NL 1271 16.21 15-dc 15dc
Usa NIKE SP2001 c R2098 P38Sg 3850 1,827 3502 3592 0-0031-02 107781 01M348-002 TEE aonTe JER Ie 8§ 028 RCUIVZ4 8.70 10.09 15-de 15-dc
USA NIKE SPIUD1 c R20p0  PJ861 2881 1,800 23527 3527 0-0028-01 187348 Q2M728-001 BOX 80/2PQ JAQ ahe H 022 RCUIV28 4.0 17.39 15-dec 15-dc
Usa NIKE “2em c R2000 PJ881 4048 15 3527 3886 0-002002 767905  02M726-003 BOX 8ozpPa JAQ qhc H Q22 RCUIV28 14.31 17.30 15-de 15-dc
USA MIKE SP2601 c R2080  PI861 4040 § 3527 3885 0-0020-02 767805  0IM726-004  BOX 802G JAQ qhce  H 0032 RCUIV28 14.31 17.39 16-dc 16-dc
USA NIKE SP2001 [ R2092 P3g62 3882 3,800 3528 as28 0-0028-01 167385  02M725-001 80X 8§02PP JAQ qhe H 038 TFJ28NL. 1271 19.04 15-dc 16-dc
USA NIKE : . SU201 c R2107 P3863 23683 1,827 3545 3645 0-0032-01 281189 06L.046-001  BOX 01PP JER |he H o0 RCUIV24 4.18 569 15-do 15-de
USA NIKE $L2001 c R2107 P3863 3862 600 3545 3546 0-0032-01 281199 061.048-002 BOX 30/1PP JER fhe H 010 RCUIV24 4.18 589 15-do 15-dc¢
USA NIKE LU2001 [o] R2107 P3BB3 3803 70 3545 3546 0-0032-1 281160 061.046-002 BOX 30/11PP JER Jhe H 010 RCUIV24 410 5.60 15-do 15-dc
USA NIKE SUZ601 c R2105 Pl8R4 2684 5,100 23528 3520 8-0111-18 167328 02M0802-029 BOX 50/2PP JER jhe H o 042 TFJ28 121 15.18 15-dc 15-de
USA NIKE Suzen [ R2105 P804 4050 58 3528 3871 8-0111-23 767952  02MB02-047 BOX s072PP JER lho H o 042 TFJ28 172.1 15.58 15-dc¢ 15-dc
USA NIKE SPU01 c R2103  P3845 3945 2,192 3548 3718 0-0033-02 180384  02M727-002 BOX 802PP WAFFLE  whe H 042 TL20 14.51 17 43 15-de 15-d¢
UsAa NIKE SH 200 [+ R2103  P3945  Do48 480 3548 3716 0-0033-02 180384  02M727-003 60X 8o2eP WAFFLE  whe Ho 042 TL20 14.51 14.53 15-dc 15-de¢
USA NIKE gt c R2103  P394s 3047 800 3548 3718 0-0033-02 180304 02M727-003 80X 80/2PP WAFFLE whe H 0.42 TL20 14.51 18.53 16-dec 15-de
USA NIKE SU2601 c R2102 P4120 4120 10 3524 3737 0-0027-07 7687008  02M724-008  BUX 8012PP JAQ gqhe W 059 TFI28NL 14.41 1856  15-ens 15-0n0
USA . NIKE SU201 c R2102  P4120 4126 100 3524 3524 0-0028-0B 167208  Q2M725-010  BOX 80/2PP JAQ ghe no 059 TFJ28NL 14.41 18.88 15-one 15-ene
USA NIKE ’ Sueot c R2102 P4120 4128 30 3524 3666 0-0027-08 767900  02M724-007 BOX 80/2PP JAQ qhe H  0.59 TFJ28NL 14.41 18.08 15-ane 15800
USA HIKE U201 c R2102  P4124 4124 10.504 3524 3524 0-0028-08 187268 02M725-008 BOX 80/2PP JAQ ahc W 0234 ToLi28 14.41 19.21 15-an8 16-ane
USA NIKE U0t CiP R2102  P4485 4465 1,300 3524 3524 0-0028-06 167280  02M725-008  bOX 8072PP JAQ qhc Ho 034 TLI28 14.41 19.21 30-abr 30-abr
USA NIKE Su2e01 [ R2103  P4121 4121 15 1548 3738 0-0033-04 767911 02M727-008 Bor 80/2PP PIQ phe » 070 TL20 14 51 18.88 15-feb 15-1eb
USA NIKE $U2601 c R2103  P4#121 4122 70 3548 3738 0-0033-05 187301 02M727-009 BOX 8072PP PIQ phe n 070 TL20 14.51 18.68 15-leb 16-fab
UsA NIKE SULLO1 [o] R2103  P4121 4123 70 3548 3738 0-0033-05 187301 02M727-009 sOX £072PP PlQ phe 070 TL20 14.51 18.66 15-1eb 15-feb
USA NIKE SU001 [o4 R2103  P4125 4125 13,733 3548 3648 0-0033-01 182301 02M727-008 HOX 8U2PP PlQ phe LY JL20 1461 18.53 15-1eb 15-teb
Ush NIKE Sual c R2103  P4125 4127 150 3548 3548 0-0033-01 167301  02M727-00% BOX 80/2PP PIQ phe W 047 TL20 14.51 18.53 15-feb 15-feb
USA NIKE SO [o4 R2103  P4125 4128 45 3548 3667 0-0033-03 76791y 02M727-004 Lo 8u/2PP PIQ phe H 047 TL20 1451 1880 15-teb 15-feb
USA NIKE Szt C R2103  P413Q 4130 15 3548 3548 0-0033-01 167301 02M727-008 GOX §02PP PlQ phe " 0.p4 TL20 14 .51 18.53 15-feb 15-fob
USA NIXE SUKio1 C R2103  P4125 4131 370 3548 3548 0-0033-01 167301  02M727-008  BOX 60/2PP PlQ phe o047 TL20 1451 18.53 15-feb 15-tep
UsA - NIKE LUzt c R2103  P4130 4132 15 3548 3548 0-0033-0% 167301  02M727-001  Box 60/2PP PIQ phe Hoo004 TL.20 1451 18.53 15-tob 15-fab
USA NIKE E ] ci/p R2103  P4121 4133 1,326 3548 38648 0-0033-01 187301 02M727-007  BOR 8012PP PlQ phe H o 054 TL20 14.51 1N 15-feh 15-fab
USA NIKE et c R2103  P4134 4134 1.807 3548 3718 0003302 1803184 02M727-002 Hox 80/2PR [30e] phe H 054 TL20 1451 17.43 15-feb 15-leb



BOOKING: PLAN DE PRODUCCION 2001

Actuslizade al 5 de Ensro 2001

l MpO I NOMBRE DIVISION LY!M"@ STAT PEDIOO PRENDAS soL soL HOJA l ESTWLQ ESTILO TPO TITULO TIPO TPo CDN' PRECIO ST FECHA FECHA
CLIENTE RADA CON' CDM TELA cp REQUER can DES | DIBERO CLIENTE T8¢ PRENDA HLADO TeJDo | CoL VENTA MIN COS‘I‘ CLIENTE COMPROM

USA NIKE TTERRTORESTEENEALTTOC O R2103 P4125 4380 1326 3548 3548 0-0033-01 187301  02M727-007  BOX 80/2PP PIQ  phe M 14.51 17271 15feb 15-fob
USA NIKE A0 c P44B4 4484 1326 3548 3548 0-0033-01 167301  0D2M727-007  bOK 802PP PIQ phe M 0 54 n.zo 1451 1853 30-mar 30-mar
USA NIKE U691 c R2778  P4258 4256 10,000 3545 3745 0-0338-01 261198  0BL050-001 TEE INPP JER Ihe H 010 RCuiva4 410 5.51 15-tob 15-feb
USA NIKE L2001 c R2106  P4361 4381 3,800 3525 3525 8-0110-17 167320  02M601-028  BOX 60/2PP JER ine W 039 TFJ28 " 15.88 15-teb 26-feb
USA NIKE sz c R2085 P4362 4382 100 3537 3637 0-0031-01 987737  01M348-003  IEE 301TP JER Is s 03 RCUIV24 6.70 1160  15feb 28-fed
USA NIKE SP2001 c R2095 P4382 4383 581 13537 3637 0-0031-01 167737  01MI48-004  TEE 301TP JER Is s 031 RCUIV24 8.70 1160 15-feb 28-fcb
usa NIKE ©P2001 c R2095 P4382 4364 702 3537 3537 0-0031-01 167737  0IM348-005 K€ 301TP JER Js s 031 RCUIV24¢ 8.70 1168 15-teb 28-fob
usa NIKE U201 c R2107  P4385 4365 400 3545 3646 0-0032-01 261190  D6LO48-00? 33 AWIPP JER ihe W 010 RCUIV24 419 569 15-teb 28-feb
USA NIKE sun c R2107  P4385 4368 80 3545 3645 0-0032-01 281169  06L048-003  TEE 30/1PP JER [he K010 RCUIV24 419 560 15-tsh 28-Ieb
USA NIKE S c R2107  P4365 4387 380 3545 3545 0-0032-01 261169  06L046-002 123 PP JER ihe n DD RCUIV24 419 5.69 15-fob 25-fed
usa NIKE Q001 c R2107  P4368 4388 250 3545 3546 0-0032:01 261199  0BLO4B-004  IEE 30/1PP JER he w01 RCUIV24 19 589 15-fob 28-fob
USA NIKE SLZU0) c R2108  P4389 4389 56 13525 3872 8.0110-24 167320  02MB01-037  BOX 80/2PP JER fhe 073 TFJ28 1" 1586 15-feb 28-fab
USA NIKE a1 R RO082 1,080 3820 3620 02M815-001 0% 50/2PP JER he H 035 TLJ24 10.00 ' 16.88  28-feb 28-fob
USA NIKE FAU R RO063 800 3620 3820 02MB15-002  BOX 50/2PP JER Jhe H 035 TLI24 10,00 16.88 - 30-abr 30-abr
USA NIKE FA001 R ROO73 3,000 3621 3621 02M815-002  BOX 80/2PP JAQ ghc H 033 TFJ28 10.00 15.12 26-pd 26-jut
USA NIKE Fazo0 R R0O070 2280 3622 3622 02M816-001  BOX 80/2PG JaQ ghe H 033 TLJ24 10.00 1746 304un 30-jun
UsA NiKE FAZO01 R ROD71 6,000 3823 3823 02M801-038  BOX 8012PP JAQ ghe H 033 TFI28NL 10.00 10.02  30-abr 30-abs
Usa NIKE ALY R ROO72 1,560 3623 3623 02M601-038 B8O 80/2PP JAQ ghe H 033 TFJ26NL 10,00 18.02  30-mar 30-mmar
USA MIKE : Aot R RO084 . 1.600 3624 3624 02MB815-003  BOX 80/2PG ma ghc H 033 TLI24 10.00 18,83 30-abr 30-abr
usa NIKE FA2u01 R RODB5 : 3.000 3825 3626 02M818-002  BOX 8072PG JAQ @e H 033 TLI24 10.00 17.26  30-abe 30-abr
USA NIKE £42001 R RO0B6 2080 3626 3626 02M817-001 80X 8Q/2PP JAQ ghe H 033 TLI24 10.00 1597 30abe 30-abr
usa NIKE FAZU) R RO0A7 1,440 3027 3827 02MB17-002  60% 80/2PP PIQ ps s 040 RCUIV24 10 00 14.19  30-may 30-may
usA NIKE FAZ0DY R ROODES 8000 3827 3827 02M817-002  BOX 60/2PP PIQ ps s 040 RCUIV24 10.00 1419 30-may 30-may
USA NIKE £R2U R RO06S 2,400 3675 3875 02M816-003 60X 80/2PP JAQ ghc  H 033 X CONF 10.00 17.28  d0fun 30-Jun
Total NIKE
MILAGRO PAREDES
UsA BROOKS BROTHERS Fazu01 R27179 4,800 2113 2113 Q14504843 BOX 80/2PP JER Jhe H 038 RCUIV24 10.20 TT 1800 10-utr Spn
USA BROCKS BROTHERS FA2001 R2780 2400 2114 2114 G15411947 ne 60/2PP PIQ ps ¢ 040 RCUIV24 14.00 TT 2200 10w §-jun
usa BROCKS BROTHERS ALY R2781 3,800 2115 2118 G14308048 o 60/2PP JER ihe H o039 RCUIV24 10.00 T 2200 10-utr 5-jun
USA BROOKS BROTHERS Faqu1 R2782 2400 2118 2116 G1B401401 60X 60/2PP JER Is s 037 RCUIVZ4 9.00 T 1800 10-abr 5-un
UsA BROOKS BROTHERS FAI01 R2783 1,200 2117 2147 G1B491446 BOX 80/2PP JER Is s 038 RCUIV24 10,60 TT 1700 10w &Jun
USA BROOKS BROTHERS s A R2784 2400 2118 2118 G14508935 80X 60r2PP JER the W 037 TLd24 10.20 YT 1800  10-ab¢ S
USA BROOKS BROTHERS FA R2785 3600 2120 2120 G14550052 BOX 8Q/2PP (20 phc M 040 RCUIV24 11.60 T 18.00  10-sbr 5hn
USA BROOKS BROTHERS £a2L R2786 3800 2110 2118 G14511051 BOA 80/2PP PiQ phe H 040 TLI2¢ 11.80 TT 18.00 10abr St
usA BROOKS BROTHERS FA2DY R2787 1,200 2117 2117 G18481448 . 60N 60/2PP JER Is s 038 RCUIV24 10.60 TT 1700 10-ubr S-jun
usa BROOKS BROTHERS FA2001 R2788 2,400 2122 2122 G14508038 BOX 80/2PP JER Ihe H 037 TLJ24 10 60 W 1800 10-abr S
USA BROOKS BROTHERS FAZ001 R2789 4800 2123 2123 G14480039 80X 40/2PP PiQ phc H 043 L2 0.60 T 1800 10abr Sju
USA BROOKS BROTHERS ’ FA2U01 R2780 3800 2124 2124 G 14508840 BOX 80/2PP JER Ihe H 038 TLI24 0.80 TT  18.00  10abe Sl
usa BROOKS BROTHERS FA2001 R2781 2400 2116 2118 G18491401 Box 60/2PP JER Is s 037 RCUIV24 .00 TT 1800 10t §jun
Total BROOKS BROTHERS
EUROPA LACOSTE 2001 c P3824 2624 5,035 8043 5843 0-0118-01  L10112  02M882-007  BOX 4411PP PIQ pha H 038 TL20 12.00 15.21 20-o0ct 20-0ct
EUROPA LACOSTE Su00h c P3627 3627 7,988 5052 8952 0-0196-01  L10128  Q2M787-001  BOX 44nPpP PiQ ' s 0.38 TJ20 9.60 1298  20-oct 20-0ct
EUROPA LACOSTE SUTLOT c P3630 3830 8,927 5056 5068 0-0187-02 L10132  D2M794-002  BOX 4a1\PP [20°) phc M 0.41 TL20 12.75 1500 20-oct 30-0ct
EURQPA LACOSTE U c P3631 3631 9,314 5957 5957 0-0224-01  L10133  02MBOH-001  BOX 4411PP PIQ phc H 0.40 TiL20 12.75 15.24  20-oct 30-0ct
EUROPA LACOSTE SUA01 c P3I872 3872 9,500 5552 6662 9-0226-01 L1212  02M882.008  BOX 44npp PIQ ps s 0.3¢ T420 9.45 1251 30-nov 30-nov
EUROPA LACOSTE SU2001 c P3685 3985 1,486 5780 6790 §-0240-02  L10083  02M888-003  BOX 4411PP PIQ phe W 0.40 TL20 12.75 12.08 15-de¢ 30-de
EUROPA LACOSTE . S04 c P30B5 4219 244 5790 5790 ©-0240-02  L10083  02MB88-003  ©OX 44/1PP PIQ phe M 0.40 TL20 12.75 1208 30-dc 30-dc
EUROPA LACOSTE SUum c P3686 3986 3,156 5781 6791 0-0007-01  L10086  Q2M719-004  BOX 4411PP PIQ phc M 0.38 TL20 12.40 13.01 15-die 30-de
EUROPA LACOSTE 00 c P3ga7 3887 304 $792  §792 0-0007-02  L100B7  02M718-005  BOX 441PP 2] phe M 043 w20 12,75 1478 15.dc 30-de
EUROPA LACOSTE Strioo1 c P3937 42 241 6792 6792 0-0007-02  L10087  Q2M710-006  BOX 441PP PiQ phe M 0.43 TL20 12,75 1478 30-dc 30-de
EUROPA LACOSTE SUZN c P3%es 3988 © 453 $793 5783 9-043201  L10088  O1MI43-002  TEE 441Pp PIQ phe M 0.34 TL20 7.30 1033 15d¢ 30-dc
EUROPA LACOSTE SU 2001 c P3889 23080 256 5794 6784 0-0007-03  L10102  02M718-008  BOX 4411PP PIQ phc M 051 TL20 1275 12.01 15-dc 30-de¢
EUROPA LACOSTE suv01 c P3980 3980 2000 5041 6841 0-0118-0  L10110  02M758:001  BOX 441PP ma [ s 0.43 T420 11.85 20.60 15-dc 15-dc
EURCPA LACOSTE SUz0 c PIeS1 3991 2000 5943 5043 §-0223-08  L10112  02M882-007  BOx 4411PP 2] phe H 0.38 TL20 12.00 1530 15dc 30-de
EUROPA LACOSTE W c P3092 3092 2,600 5045 6946 0-0121-01  L10114  02M761-001  BOX 44/1PP PIQ phe H 0.37 TL20 8.70 1122 15-dc 15-do
EUROPA LACOSTE SUY c P3093 23993 4000 5848 5948 5-0226-04 L1011  02MB82-005  BOX 44/1PP PIQ phe M 0.40 TL20 12.75 15.28 15-dc 30-de
EUROPA LACOSTE SU01 c P39P3 4225 318 5848 5946 9-0226-04  L10115  02MB82-005  BOX 4anPP PIQ phe W 0.40 TL20 12,75 1528 30-dc 30-de
EUROPA LACOSTE SU2001 c P3994 3994 3,000 5847 5847 0-0224-04  L10117  02M809-004  BOX 44/11PP PIQ phec  H 041 TL20 1275 14.87 15-dc 30-de
EUROPA LACOSTE suzHn c P3995 3085 8.000 5055 6966 0-0197-01  L10131  02M768-001  BOX 44/1PP PIQ phe H 038 TL20 12.40 14 51 15-dc 15-de
EUROPA LACOSTE SULO1 c P3998 3896 4500 6956 6866 0-0187-02  L10132  02M788-002 6O 44npp PiQ phe M 0.38 w20 1275 15.02 15-dic 30-d¢
EUROPA LACOSTE SU c P3807 3097 5,200 5057 5967 0-0224-0%  L10133  02MB09-001  BOX 4411PP PIQ phe M 0.38 TL20 12.75 15.24 15-de 15-dc
EUROPA LACOSTE SUBO0! c P3oes 3698 4000 5658 6058 0-0224-03  L10134  02MB08-003  bON 43/11PP PIQ phe  n 0.39 T2 12.78 1312 15-dc 30-dc
EUROPA LACOSTE : suet c P4220 4220 814 5701  §791 0-0007-01  L10098  O2M719-004  BOX 44/1PP PQ phe 0 0.43 TL20 12,40 15.83  20-ens 20-ene
EUROPA LACOSTE S c P4220 421 253 5791 678 0-0007-0% L1008  O2M716-004  BOX 4411PP PIQ pha A 04 TL20 12.40 1563 20-ene 20-sne
EUROPA LACOSTE - Suaun c P4222 4222 1,176 5764 6704 0-0007-03  L10102  02M748-008  OX 4411PP PIQ phc M 0.40 20 12.75 1201 20-ane 20-sns
EURQPA LACOSTE SU2001 c P4222 4285 222 5764 5784 0-0007-03  L10102  02M719-008 60X 441PP PiQ phe M 0.40 TL20 12.75 1261 20-ene 20-ene
EUROPA LACOSTE SUuv1 c P4223 4223 3,551 5843 5943 6-0226-08  L10112  02M882:007  BOX 44/1PP PiQ phe H 037 1120 12.00 1530  20-ene 20-ene
EUROPA LACOSTE stz c P4224 4224 §93 5044 5944 D-0226-03  L10113  OIM682.004  B8OX 4411PP PIQ phe M 0.40 TL20 12.40 1517 30-ene 30-0ne
EUROPA ) LACOSTE SU001 c P4224 4272 189 5044  6p44 §-0228-03  L10113  02MB82-004  bOX 44/1PP PIQ phc M 0.40 TL20 12,40 1517 30-ene 30-ena
EUROPA LACOSTE SUZ00Y c P4226 4226 2,747 5852  §852 (-0198-01  L10128  02M767-001  BOX 44/1PP PIQ ps s 0.38 TJ20 9.80 1208 30-dc 30-de
EUROPA LACOSTE . Suzu c P4227 4227 7179 5654 §954 0-0231-0% 110130  02MB13-001  BOX 4411pPP PIQ phe M 0.47 T 1308 1422 30-ene 30-ene
EUROPA LACOSTE . SU2001 [+ P4228 4228 3,189 §955 6865 0-0197-00 L1013t 02M706-001 BOX H41PP PIQ phe " 0.40 TL2e 12 40 1450  20ene 20-ene
EUROPA LACOSTE Uz c P4228 4287 136 5855 5856 0-0197-D1  LI0131  02M796-009  LoK q4npp PQ phc  H 0.40 TL20 12.40 1450 20-ene 20-sne
EUROPA LACOSTE s c P49 4220 1,520 585G 5856 0-0107-02  L10132  02M708-002  LOX 44/11PP PIQ phe n 0.47 e 1275 1500  Z0-ene 20-0ne
EUROPA LACOSIE S0t c F4208 4288 205 §856  60se 0-0187-02  L10132  O2MTDB-002  bOX 4411PP PIQ phc 0 0.8 TL20 1275 1500 20-ene 20-0n8
EUROPA LACOSIE st [ P4230 4230 737 5057 057 0-0224-01  L10133  02MS0B-001  HOX 4a1pp PlQ phe W 047 TL20 1275 15.00  20-ene 20-0ne



BOOKING: PLAN DE PRODUCCION 2001

Actuaiizado ol § do Enerv 2001

NOMRBRE TEMPO- STAT No PEDIDO PRENDAS $OL s0L
[ Moa [ CLIENTE oivisioN LRADA Tconr ] com I TELA I cP__ REQUER I con | pes
EUROPA LACOSTE ol aiaiahkial el Cialil 4 2 il Pa277 4277 201 5957 6957
EUROPA LACOSTE sua CIP Pa231 4231 2015 5950 5959
EUROPA LACOSTE S c P4232 4232 746 5048 6848
EUROPA LACOSTE U201 c Padis 4418 9,382 5552 662
EUROPA LACOSTE waw € PadI8 4410 84 5552 6662
EUROPA LACOSTE RC 10,000
EUROPA LACOSTE RC 10,000
Tola) LACOSTE
EUROPA ZARA CABALLEROS Vet c PI834 3834 20800 2084 2094
EUROPA ZARA CABALLEROS ek c £3833 3833 27200 2004 2084
EUROPA 2ARA CABALLEROS VERLY c P3835 3835 44200 2004 2004
EUROPA ZARA CABALLEROS Nt R2061 ¢ P363B 3838 3300 2003 2083
EUROPA ZARA CABALLEROS WSR2 R P40S7 4087 10000 2084 2094
EUROPA ZARA CABALLEROS vERId RC P40BS 4068 10000 2094 2084
EUROPA ZARA CABALLEROS WRWe1  RC P406D 4069 10,000 2004 2084
EUROPA ZARA CABALLEROS e 20 c P4201 4201 2200 2008 2098
EUROPA ZARA CABALLEROS VER 481 c P4292 4202 3300 2003 2003
EUROPA ZARA CABALLEROS w00 c P4203 4203 4200 2002 2092
Total ZARA CABALLERGS
EUROPA PULLRBEAR VeI cie - P4083 4083 20,000 2103 2103
Total PULLABEAR
EUROPA RAGMAN s CIp P4074 4074 144 5031 593t
EUROPA RAGMAN suno c P4075 4075 192 5640 5948
EUROPA RAGMAR 52000 c © paO7S 4078 2310 5840 5949
EUROPA RAGMAN Su001 ¢ P4075 4077 528 5049 5949
EURCPA RAGMAN SL2004 [ P4078 4078 380 5833 5833
EUROPA RAGMAN Suz c P4078 4070 1602 5933 5033
EUROPA RAGMAN ir2001 c P40K0 4080 160 5050 5050
EUROPA RAGMAH Suagt c P40ED 4081 78 5950 5050
EUROPA RAGMAN Susan c P4080 4082 2,882 5050 5050
EURCPA RAGMAN s c F4083 4083 180 5935 5935
EUROPA RAGMAN Su2001 c P40§3 4084 1,758 5035 5835
EUROPA RAGMAN Srany [+] P406S 4088 2,800 5027 5027
EUROPA RAGMAN su20 c P4085 4080 204 5827 5927
EUROPA RAGMAN suzo0s c P4085 4087 2856 5927 5027
EUROPA RAGMAN SUA0 [of P4088 4088 780 5951 5051
EUROPA RAGIAN S0y [+ P408D 4088 816 5028 5928
EUROPA RAGMAN Su2u0t c P4080 4080 270 5039 5039
EUROPA RAGMAN SU2001 [ P4080 4001 144 5039 5930
EUROPA RAGMAN SU0Y [+ P40S0 4002 2,214 5838 5038
Total RAGMAN
MARIA GRACIA VIZQUERRA
UsA LANDSEND /5 2001 C  R221  P3S84 3584 1,540 4593 4593
UsA LANDSEND /5 201 C  R2228  P3SBY 3588 1774 4800 4600
usA LANDSEND c 815 2000 C  R2114  P366G 3666 1180 4117 4n7
UsA LANDSEND A o8 201 C  R214  piges 3678 80 4715 4715
UsA LANDSEND /5 200t € R2248  P3784 3784 8,124 4601 4601
USA LANDSEHD % 2001 C  R2248 P3785 3785 877 4602 4602
UsA LANDSEND 05 2001 ¢ R2247  P3888 3866 4810 4507 4507
UsA LANDSEND s/ s C  R2247 P3867 23867 4,535 4503 4593
usA LANDSEND S 2001 C  R2247 P38 4118 725 4593 4503
USA LANDSEND 6 20 [+ R2114 PI814 3914 915 4715 4716
USA LANDSEND S5 2000 c R2114 PID15S 3815 1820 4716 478
USA LANDSEND S5 vy [o3 R2083 P4085 4085 4,748 4708 4708
usa LANDSEND 545 2001 C  RA2083 P40DB 4098 a8 4TI 4718
UsA LANDSEND /5 2001 C  R2081  P4DBO 4099 1,843 4714 474
UsA LANDSEND o5 10y G R2083  P4100 4100 1338 4717 4717
UsA LANDSEND 45 01 C  R2083  P4101 4101 704 4122 a2
USA LANDSEND 515 2001 C  R2083  Pa102 4102 1,208 4719 4719
usA LANDSEND /5 2000 C  R2083  P4103 4103 23711 4710 4n0
UsA LANDSEND 5052001 C  R2083  P4104 4104 482 4708 4708
LANDSEND /5 w01 C  R2082  P4261 4281 4200 4708 4708
LANDSEHN LIS 201 c R2082 P4262 4282 1.814 4709 4708
LANDSEND o5 2001 € R2002 P4263 4263 2287 4710 4710
LANDSEND &5 w01 C  R2082 P4284 4264 1,208 4719 4749
LANDSEND S5 101 C  R2082 P4285 4265 704 4122 4122
LANDSEND 5 20y c R2082 P4288 4286 1,317 4747 an7
LANDSEND 5 W01 C  R2082 P3287 4287 2018 4714 474
LANDSEND % 10t C  Ra082 P4a208 4288 778 aNs 4716
LANDSEND <5 201 C  R2082  P4260 4268 1830 4718 4715
LANDSEND W Ky C R2082 Pa270 4270 481 4718 ane
LANDSEND e 01 ¢ R2118  paug 4278 217 4717 ang
LANDSEND e C  R2118  Pa2To 4279 830 4718 4710
LANDSEHD Loy c R2116 P4280 4280 2,411 4708 4708
LAMDSEND it At (vl R21t8 P4281 4281 047 47200 4709
LANDSEND Ll [+ R2114 P4282 4282 1831 4714 4714

ROJA
DISERC
0-0224-01
0-0224-02
9-0226-08
8-0228-01
$-02268-01

0-0082-02
0-0082-02
0-0082-02
0-0280-01
0-0082-02
0-0082-02
0-0082-02
0-0259-01
0-0260-01
0-0258-01

0-0148-02
0-0144-02
C-0144-02
0-0144-02
0-0144-01
0-0144-01
0-0157-02
0-0157-02
0-0157-02
0-0157-01
0-0157-01
0-0134-04
0-0134-01
0-0134-01
0-0160-04
0-0158-01
0-0144-03
0-0144-03
0-0144-03

0-0227-01
0-0228-01
0-0268-01
0-0287-02
0-0220-01
0-0228-02
0-0227-02
0-0227-01
0-0227-01
0-0287-02
0-0288-01
0-0205-01
0-0286-02
0-0267-01
0-0288-01
0-0243-02
0-0040-02
{-0269-01
0-0285-02
0-0265-01
0-0285-02
0-0260-01
0-0040-02
0-0243-02
0-0268-01
0-0287-01
0-0267-02
0-0268-01
0-0268-02
0-0266-01
0-02u8 L2
0-0285-01
-0265-02
0-0287-01

E8TILO
CLIENTE
110133
L10135
111082
L1212
L1212

8571400
85714Q0
857/400
8571402
8577400
8577400
867/400
857/401
8571402
8571403

52451535

54181
54201
64201
54201
54301
54301
54401
54401
54491,
54591
54501
54781
54701
54701
54795
54801
54001
54061
54981

60728
896820
51368
84843
89830
60830-A
71407
88728
89729
84843
64844
Jas17
87718
64842
51368
37004
37082
4818
36618
8817
Jjes1a
6619
37082
37004
51388
84642
646843
64644
81718
51308
81718
kLN
36d1s
84642

ESTRLO
T8C
02M809-001
02MB09-002
02M682-008
02M682-008
02M682-008
02mB88
02MB88

02M745-003
02M749-003
02M749-003
02M831-001
02M746-003
02M749-003
02M749-003
02M882-001
02M831-001
01M390-001

02M771-002
02Mm768-008
02M768-002
02M789-002
02M768-001
02M769-000
02M777-002
02M777-004
Q2M777-005
02M777-001
02M777-008
02M788-003
02Mm788-001
Q2M788-002
02M779-001
02M776-001
Q2M7689-003
02M766-010
02M769-011

oM810-001
03M150-001
02M847-001
02M848-002
02M811-001
02ma11-002
02M810-002
a2m810-001
02M810-001
02MB48-002
021.126-00%

02M848-001
02M847-002
02MB48-001
02MB47-001
020124-002
02M732-002
02t127-001

02M8486-002
02M846-001
02MB48-002
02L127-001

02M732-002
021.124-002
0201847-001
021848001
02M848-002
021.126-001

021847-002
G2MB47-001
02A847-002
02MB46-001
020848-002
02t4348-001

L)
PRENDA
BOX,
BOX
BOX
BOX
Box
BOX
BOR

80X
BOX
BOX
BOX
BOX
BOX.
BOX
28
BOA
€€

TEE

004

aox
.0
BOX
80X
BOX
BOX
BOX
BOX
BOX
BOX
80X
BOX
BOX
80X
BOX
BOX
BOX
BOX
8OX
BOX
BOX

TITULO
HILADD
4411PP
441 PP
6072PP
44/1ppP
4411pPpP
4411PP
4411PP

24/1PP
241PP
24pP
20011TP
214/1PP
24/1PP
24N1PP
2017P
201TP
201TP

201TP

80/2PP
6or2ppP
8072PP
s02PP
602PP
£02PP
6onPP
6012PP
80n2Pp
60/2PP
60n2PP
L1772
8012PP
60n2PP
6072PP
802PP
BO2PP
502PP
60/2PP

8012P0
S0/2PP
401PP
40/1PP
s02PP
50/2PP
802PG
a0n2PG
80/2PQ
40/1PP
40/11PP
40/1PP
40/1PP
40/1PP
40/1PP
40/1PP
401PP
40/1PP
401PP
40/1PP
40/1PP
40/1PP
40/1PP
40/1PP
40/1PP
40/1PP
40/11PP
401 PP
4o1PP
40npee
40/1PP
4a01PP
A0/1PP
A0 1PP

TiPO
IeJD0
PiQ
PIQ
JER
ma
PIQ
Pia
PIQ

PIQ
PiQ
PiQ
JER
PiQ
PIQ
PIQ
JER
JER
JER

JER

JAQ
JER
JER
JER
JER
JER
JER
JER
JER
PiQ
PlQ
JER
JER
JER
JER
JAQ
JER
JER
JER

JAQ
JER
INTER
INTER
PIQ
PIQ
JAQ
JAQ
JAQ
INTER
INTER
INTER
INTER
INTER
INTER
INTER
INTER
INTER
INFER
INTER
INTER
INTER
INTER
INTER
INTER
INTER
INTER
INTER
INTER
INTER
INTER
IMIER
INTER
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085
038
a7
035
035
0.40
030

034
0213
033
032
033
0.33
033
Q.30
[+B])]
027

031

0.38
0.44
Q.44
0.44
0.42
0.42
0.39
0.30
0.30
038
038
020
02
0.20
032
a35
044
044
0.44

0.39
038
0.42
0.44
037
042
0.38
0.38
0.38
.43
0.43
0.38
0.48
0.39
0.43
0.40
0.45
0.33
0.48
0.30
0.48
0.33
045
0.40
0.43
038
0.42
032
0.48
043
048
030
046
0.30

MAQ l PRECIO I [} 4 N FECHA
ABIG. VENTA MIN | CaRY CLIENTE
TL20 1278 15.01 20-ene
TL20 1275 14 87 20-ene
L4 13.00 1450 30-sne
TJ20 9.45 12.58 30-dc
TJ20 0.4% 1258 0-de
T2e 1000 T 1ee 30-mar
YJ20 10.00 T 1es 30-mar
TJ20 800 11.63 20-d¢
T420 6.00 11.53 30-nov
Y420 8.00 11.53 30-nov
RCUIVZ0 8.00 11.20 20-ene
TJ20 8.00 11.53 26-fab
TJ20 8.00 11.53 30-mar
T1J20 8.00 11.53 30-ubr
RCUIV20 8.00 1217 28-tab
RCUIVZO 8.00 11.20 28-fsb
RCUIV20 8.50 7.4 28-fob
TJ20 4.00 7T 8.00 20-de
RCUIVZa 11.62 A 18.00 30-de
TLI24 11.43 15.70 30-de¢
TLI2¢ 11.43 14.78 30-dc
TLd24 11.43 1478 30-de
TLI24 118 15.70 30-de
TL24 11.18 15.70 30-de
TLI24 1118 15 14 30-de
24 1118 1301 30-dio
TLI24 1118 14.55 30-dc
Te24 1.4 14.28 30-do
T824 11.43 14.28 0-dc
Ta24 0.85 13.37 30-deo
T824 9.65 1337 30-de
T824 0.85 13.37 30-de
T824 1000 nn 30-de
TLJ24 1182 1468 30-dc
TLi2¢ 1118 15.57 30-d¢
TLi24 11.18 15.70 30-de
TLJ24 11.18 18.70 3¢-de
RCUIV24 15.20 15.75 30-oct
RCUIV24 10.45 28.07 30-act
Ti24 9.05 18.74 20-oct
Ti24 ©4s 14.00 300l
T824 12,05 14.5¢ 20-dc
T824 14.10 18.80 20-de
TLI24 14.80 16.09 20-dc
RCUIV24 14.80 15.75 20-dc
RCUIV24 14.50 15.75 15-ene
24 175 14.06 20-nov
Ti24 778 14.08 20-nov
Ti24 8.90 14.54 15-de
T4 8.55 18.74 15de
Ti24 875 14.08 15-dc
Tiza 805 18.74 15-de
TI24 9.40 15 50 16-do
24 10 40 15.50 16-dic
Ti24 7.80 14.54 15de
Ti24 9.80 14.54 15dc
Ti24 8.90 14.54 10-one
Ti24 2.60 14.54 10-ens
Ti24 7.80 14.54 10-ane
Ti24 10.40 16.50 10-0ne
Ti24 9.40 15.50 10-ene
Ti24 805 16.74 10-ene
Ti24 8.75 14.00 10-ene
Ti24 0.45 14.08 10-wne
T4 AL 14.08 10-ona
124 055 10.74 10-en0
Ti24 005 10.74 15-ane
Ti24 055 1874 15-one
T4 8.v0 14 54 16-ang
1124 .00 14.54 15-0n0
T4 8.15 14.00

15-en0

PECHA l
COMPROM
20-ane
20-ane
3C-ane
30-en0
30-enw
15-abr
30-mar

20-de¢
30-nov
30-nov
20-ena
28-feb
30-mar
30-atr
30-0ne
30-ene
30-ene

30-ens

30-ene
30-ene
3g-ene
30-one
30-ene
30-ene
30-ene
30-ene
30-ene
30-ene
0-ene
30-ane
30-ene
30-ene
30-ene
30-ene
30-ene
30-eno
30-ene

§-nov
30-out
30-0ct
30-oct
20-dc
20-de
20-dc
20-dc
15-ene

20-nov
20-nov
30-de¢
30-do
30-de
30-de
30-d¢
30-de
30-dc
30-dc
10-one
10-ens
10-an6
10-cne
10-ene
1Q-ene
1C-ene
10-ene
1Q-ene
10-ene
15-ene
15-w
15-en0
15-one
15-ena




BOOKING: PLAN DE PRODUCCION 2001

Actunlizado ol 5 do Ensto 2001

r,’n‘;o l NOMBRE DIVISION TEMPO- I STAT | No PEDIDO PRENDAS l son.—l'eoL l HOJA l [0 I ESTiLO TIPO TITULO TIPO Twa [ col CONB MAQ. PRECIO BT MiN. FECHA FECHA

s CLIENTS RADA CONF | COM TELA | CP  REQUER | €00 | DES | DIBEND | CLIENTE T8¢ PRENDA HLADQ TEN00 § Cot ABIC, VvENTA | i | coeT | cuente | comProm

UsA LAMDSEND FTERRITEESTEACSNELENT T R2116 P4283 4283 502 4715 4716 0-0267-02 64843  02MB48-002  BOA A01PP INTER  Is s 042 Ti24 945 14.06  15ene 15-0ns
usa LANDSEND 45 1000 c R2116  P4284 4284 1,497 4716 4718 0-0268-01 84644  020126-001 80X 40/1PP INTER is 5 032 Ti24 775 1408 15ene 15-ene
USA LANDSEND 818 o0 c R2116  P4359 4359 1,867 4710 4710 0-0269-01 36618 021.127-001 BOX 40/1PP INTER is 5 033 T4 780 14.54 28-sne 28-ens
UsA LANDSEND WS o0) [of R2244  P4451 4451 4388 4600 4600 0-0228-0% 60829 03M150-001 no 502PP JER Is 5 0.38 RCUIV24 10.45 20.97 16-fab 28-feb
usa LANDSEND S5 2000 R R2264 2,165 4600 4600 69829 03M150-001 no 5072PP JER s . ® 038 RCUIV24 10.40 2997 15-feb 28-ted
usa LANDSEND S0 1l C R2248  P4450 4450 1,098 48603 4803 0-0228-01 688827 03M151-001 no 50/2PP JER Is s 0.43 RCUIV24 15.80 4194 15-feb 28-teb
[ENEN LANDSEND 5 201 ciP R2249  P4454 4454 3,187 4801 4801 0-0220-01 69830 02M811-001 BOX s0/2Pp PIQ phe H 049 TLJ24 1395 14.59 15-mar 15-mar
usa LANDSEND 1% 2o cp R2240  P4455 4455 314 4802 4802 69830 0214811 60K §012PP P IQ phe H 049 TLI24 14.10 1088 15-mar 16-mar
uLA LANDSEND Sy 2001 [ R2250  P4452 4452 143t 4587 4597 0-0227-02 71487 0211810-002 BOX §0/2PG JAQ ghe H 040 RCUIV24 10.40 16.09 15-mar 15-mar
USA LANDSEHD & c R2250 P4453 4453 1,379 4583 4503 ©-0227-01 89728  02M810-001  BOX 8012PG JaQ ghe H 0.40 RCUIV24 10.40 1575 15mar 15-mar
[VELY LANDSEND cr R2250 P4478 4478 D58 4503 4503 0-0227-0% a9726 02MB10-001 BOX 80/2P0 JaQ ghe H 0.40 RCUIV24 10.40 15.75 30-alr 30-apr
USA LAMDSEND cP R2250 P4479 4479 1,141 4507 4507 0-0227-02 497 02M810-002 80X 802PG JAQ ghe H 0.40 RCUIV24 10.40 16.09 30-abr 30-abr
USA LANDSEND R R2114A 5,000 4358/80 02M898-002 BOX 40/1PP INTER ts s 0.42 TI24 8.60 14.45 I0-0ne 30-ene
USA LAMDSEND R R2252 11,000 4412/13 02M732-001 BOX 401Pp INTER Is s 0.42 Ti24 10.40 15.60 30-ene 30-enn
USA LANDSEND R R2253 10,000 4412113 02M732-001 bOX A01PP INTER Is b 0.42 Ti24 10.40 1550 28-Isb 30-mar
usa LANDSEND R ROO7S 15,000 02M732-001 BOX 40/1PP INTER fs 5 042 Ti24 10.40 16 50 3C-abe 30-abr

Totsl LANOSENO
OMAR FONSECA

USA POLO RALPH bl U R R2258 8,000 11AB07  02MB832-001 BOX /NTP INTER he H 0.47 TiL24 0.50 131 30-abr 30-abr
USA POLO RALPH 0 R R2257 8.000 11A8Q7 02M332-001 BOX 3I8NTP INTER ihe H 047 TiL24 9.50 131 30-may 30-may
4USA POLO RALPH <0 2001 c R2257 P3871 3874 19,230 4712 4712 0-0263-01  11ABO7  02MB32.001  BOX 301TP PIQ phe H 0.45 TL28 10.60 1311 30-nov 30-nov
4USA POLO RALPH SHIUL [+ H2254 P388D  J689 B.285 AT11 4718 0-0282-D01 11AB14  01M391-001 TEE 3eNTP INTER Ihe H 030 TiL24 10.60 7.5t 15-ane 16-ane
USA POLO RALPH St [ R2254 P38B0 3850 5529 4714 471t 0-0282-01 11AB14  01M391-001 1EE TP INTER the H 0.42 TIL24 6.55 7.5¢ 30-one 30-en0
USA POLO RALPH Sb 20061 R R2255 8,000 11A814 01M381-001 TEE 3WiTP INTER ihe H 047 TiL24 0.50 7.51 28-fob 28-teb
USA POLO RALPH 0 20m R R2255 8,000 11AB14 01M361-001 EE NTP INTER Ihe H 0.47 TiL24 0.50 1.5 30-mar 30-mar
4USA POLO RALPH SPCHT P2 [ R2136  P3829 3829 4,843 4599 4609 0-0161-01 11AL03 03M148-001 TLD 36/2TP JAQ ) 8 0.38 TFJ10 10.55 18.68 30-nov 30-nov
4USA POLO RALPH POILLQ SH I [ R2153  P4132 4112 768 4604 4604 0-0440-12 11G101 02M718-039 BOX 60/2PQ JER Jhe H 035 RCUIV24 13.40 17.83 30-dc 16-sne
4USA POLO RALPH PoLOCO 502000 C R2153  P4a112 4113 120 4604 4604 §-0440-12 G0 02M718-041 BOX 80/2PG JER the L 038 RCUIV24 13.40 17.83 30-dc 15-0n0
4UsSA POLO RALPH PLOCO P 20m [ R2153  P4112 4114 80 4804 4604 9-0440-12 11G104 02M718-040 BUX 60/2PG JER Jhe H 0.38 RCUIV24 13.40 17.83 30-do 15-one
4USA POLO RALPH POLLCO c R2153  P42i15 4215 360 4804 4604 9-0440-12 G101 0214718-040 BOX 8012PG JER fhe H 036 RCUIV24 13.40 17.93 30-de 15ene
4USA POLO RALPH (20 c R2155 P3888 13888 5277 4605 4805 D-0440-25 116105 Q2M71B-028  BOX 60/2PG PIQ phc W 0.41 T824 14.15 17.78 30-dec 30-de
usa POLO RALPH SHOKRT c P4118 4119 2,400 4785 4785 9-D440-35 11G105  02M713-05% BOX 802PG PIQ phe H 0.4 T824 14.00 17.7¢ 25-ene 25-one
usa POLO RALPH Linel [+ P4214 4214 880 460§ 4506 9-0440-25 116105 0214718-054 80X 80/2PQ PiQ Pho H 0.42 T824 14,16 17.79 30-dc 15-ene
4USA POLO RALPH POLOLL S0 c R2157  P4118 4118 720 4570 | 4570 7-0081-18 116114  02M510-020  BOX 8012PG JAQ ghc H 032 RCUIV28 17.08 18.82 ao-de 16-one
4USA POLO RALPH GeAF SP 2001 c R2162 P3505 3506 800 4573 4673 7-0081-24 116117 02M510-025  BOX 80/2PG JAQ ghc " 033 TFJ28 17.05 16.88  27-o0cl 30-oct
4USA POLO RALPH Otk S 2001 [o] R218%  P3888 3888 1,258 4573 4673 7-0081-24 116117 02M510-025 8ox BO/2PG JAQ ghe L] 032 TFJ28 17.05 18.89 30-dc 30-dc
4USA POLO RALPH FLLUCO c R216t  P388E 4117 98 4573 4573 7-0081-2¢  11G117  02M510:025  BOX 80/2PG JAQ ghe ] 032 TFJ28 17.05 16.80 30-dc 30-de
4USA POLO RALPH Pl (O Lo c R2188  P388s 2868 1,080 4808 4806 0-0164-01  11G206  03M143-001  TLO 00/2PG 0] e s 0386 T824 13.85 19.68  30-nov 30-nov
4USA POLO RALPH ey $P 2001 c R2171  P4115 4115 818 4607 4007 9-0440-30  11G211  02M718-052  BOX 60/2PG JER he H 0.35 RCuUiv24 13.40 17.81 Jo-dc 15-eno
4UsA POLO RALPH SPIW1 [ P4147 4147 2,400 4607 4507 B5-0440-30  11G211  02M718-031  BOX 602PG JER Ihe H 034 RCUIV24 13.28 17.81 15-feb 15-feb
4USA POLO RALPH GUF seiot c R2138  P3488 23488 13,100 4620 4620 9-0440-01  11GBOV  02M718-045  BOX 8012PG JER Is s 0.30 T824 12.80 15.63 27-uct 10-nov
4USA POLO RALPH [ sh0 c R2139  P3a78 3879 5802 4820 4820 D-D440-01  11GBQY  02M713-045  BOX 8012PG JER Is s 031 T824 13.45 1583 30-nav 30-nov
4USA POLO RALPH Cak et c P4314 4314 5,600 4620 4820 5-0440-33  11GBO1  02M718-045  DBOX 80/2PQ JER Is s 0.31 1824 13.45 15.83 28-feb 28-fab
4USA POLO RALPH o r SPILOY c R2142  P3488 3488 10,200 4828 4628 0-0183-01  11GBO4  02M781-001  BOX 60/2PG PIQ ps s 0.42 T824 13.15 15.48 27-0ct 20-pov
dusa POLO RALPH GOLF Sk2001 c R2143  P3880 3880 1812 4828 4828 0-0183-01 11GB04  02M781-001 80X 80/2PG . Pua ps s 0.38 T824 13.15 15.48 30-pov 30-nov
4USA POLO RALPH GELF 5P72001 o] P4313 4313 8,400 4826 4628 0-0183-01 11GB04  02M791-001 BUX 8012PG mQ ps s 0.38 T824 13.15 15.48 28-fob 28-feb
4USA POLO RALPH G SPavol [+ R2145  PIB?7 3077 10,151 4827 4627 9-0440-28  11GNO1  02M718-020 BOX s0/2PG JER Is $ oM 1824 12.75 15.80 30-nov 30-nav
4USA POLO RALPH 2Tl [+ P414D 414D 7,200 4627 4627 9-0440-28  11GNOY 02M718-020 BOX 80/2PG JER Is 5 031 T824 1275 1580 20-ene 20-ena
4USA POLO RALPH oLk SPmn c R2147  P3878 3878 8,800 4028 44820 ©-0440-28  1IGNO2  02M718-027 80X 80/12PG PIQ ps 5 0.38 Té24 13.16 15.80 30-nov 30-nov
4USA POLO RALPH SPom c P4135 4138 800 4828 4828 §-0440-26  11GNO2  O02M718-027  BUX 80/2PG PIQ ps s 0.41 T82¢ 13.15 1580  26-ane 25-ane
4USA POLO RALPH Lo S0 [+ R2149 P8B4 2884 8,523 4820 4520 ©-0440-27 11GNO3 02M718-028 BOoX 80/2PG JER the H 0.33 RCUIV24 13.25 18.69 A0-dc 30-de¢
USA POLO RALPH Sk c P4137 4137 600 4620 4629 D-0440-27  11GNO3  02M718-028  BOX a012PG JER Ihe " 034 RCUIV24 13.25 1460 10-fab 15-teb
4USA POLO RALPH shnam c P4137 4148 1,800 4820 4828 D-0440-27  11GNOI  02M718-028  BOX a0/2PaQ JER [T H 0.34 RCUIV24 13.25 18.60 15-fob 15-fob
AUSA POLO RALPH Gtk SFRUY c P4315 4315 2,400 4620 4829 B-0440-27  11GNOY  02M718-028  BOX 8012PG JER fhe W 033 RCUIV24 13.25 18 80 26-tob 26-1sb
AUSA POLO RALPH ey LP00) ce P4318 4318 3500 4820 4630 6-0440-28  11GNQS  02M718-030 Box 80/2PG PIQ phe H 0.40 TL24 14.15 17.70 28-Tob 28-fob
4usa POLO RALPH TR 721 [of R2220 P3B28 3820 3628 4674 4874 0-0237-01 11MMO4  02M818-001 BOX /TP INTER Ihe H 0.44 TiL24 10.50 1468 30-do G-ene
Usa POLO RALPH SbCRT SFrz0m c R2218  P38E2 3062 13,804 4873 4873 0-0242-01  11MMOS  02M821-001 80X 15/17C PlQ phe H 0.64 TL20 11.95 11.88  30-ene 30-ene
4USA POLO RALPH Lok S0 c Pl8g2 4073 800 4673 4873 0-0242-01  11MMOS  02MB21-002 BOX. 15M1TC PiQ pho H 0.64 .20 1105 11.88 30-ane 30-one
qUSA POLO RALPH LHURD e tH c R2206  P3B27 2827 4,851 4700 4700 0-0258-01 118823 02\820-001 ;12N a0/2P0 JAQ qhe o 0.35 TFJ28NL 1475 10.13 30-de 30-d¢
4USA POLO RALPH SPUKT SPUT c R2285 P3848 3846 6,000 4702 4702 Q-0258-03 118823 02M829-003 BOX 602PG JAQ ahe H 0.34 RCUIV24 1475 1367 30-de 30-de
4UsA POLO RALPH UKD SP2U0Y c R2268 P3847 3847 8,351 4703 4703 0-0256-04 11$823  02MB20-004 BOX 802PG JAQ ghe L .37 RCUIV24 14.75 13.75 A0-de 30-de
4USA POLO RALPH LFORT SRt c R2287 P3848 3848 8,600 4701 4701 0-0258-02 115823 02M620-002 80X 6012PG JAQ qie H Q36 TLJ24 1475 13.67 30-de 30-de
4USA POLO RALPH LPUIT I c R2266  P3850 3850 723 4739 4730 0-0256-07 11SB238  02MB20-007  BOX 80/2PG JAG qhc L] 0.50 TFI28NL 23.40 18.60 30-de 30-de
4USA POLO RALPH [ 2001 c R2266  P3851 3851 PB4 4736 4736 D-0258-05 11SB23T 02MB26-005  BOX 80/2PG JAQ qhe " 0.48 TF428 20.30 18.74 3o-dc 3odc
4USA POLO RALPIH LeCRY wh c R227T1  P38s2 3852 1047 4741 4741 0-0256-04 1158238 02MB28-004  BOX 60/12PG JAQ qhe H 0.48 RCUIv28 17,65 1375 ac-dc 0-de
4USA POLO RALPH LPORT Ey c R2271 P38S3 3853 1,438 4738 4738 0-0250-C8  11SE23T 02M820-000  8OX 80/2PG JAQ qhe " 0.48 RCUIv28 18.80 14.38 I0-dc 30-de
4USA POLO RALPH 92001 c P4135 4135 1818 4766  47ee 0-0322-01  11SC25  03M163-001 ne 60/2PG PIQ ps s 0.45 T824 14.45 2430 15-ene 15-en0
UsA POLO RALPH SUZ0 c RO024  P4150 4150 4,759 4750 4750 0-0268-01  14AMD2  03M181-001 no 6012PG PIQ phc H 0.41 TLI24 14.85 18.53 15-fob 15-feb
USA POLO RALPH St c RUO024  P4150 4154 1,200 4750 4760 0-0206-01 14AM02  03M181-001 wo 80/12PG FiQ phe H 041 TLI24 14.85 18,53 15-feb 15-fab
USA POLO RALPH Surzom C/iP RO02%  P4257 4257 1,200 4750 4750 0-0206-01  14AMO2  03M161-001 no 60/2PG Pia phe H 0.41 TLJ24 14.85 18.53 15-feb 15-feb
SUSA POLO RALPH Gotr EVEU] c RO004  P3948 3948 3300 4808 4608 7-0081-27 143104  02M510-031 123 60/2PG JAQ qhe " 0.37 RCUIV24 1475 17.83  10-ene 20-ene
5USA POLO RALPH ¥ Seam c RODO4  P3948 3948 1,200 4608 4808 7-0061-27  14G104  02M510-03t  BOX 6012PG JAQ ahe " 037 RCUIV24 475 17.83  10-ene 20-en0
SUSA POLO RALPH Lot - [ ROOUD4  PID48 3980 512 4808  46uB 7-0081-27  14G104  02M510-031  DOX 8012PG JAQ ghe H 0.37 RCUIV24 14.75 1783 10-ens 20-ene
5USA POLO RALPH e cie 4317 4337 8,002 40808 4608 7-0081-27  14G104  O2M510-039 8o« §012PG JAQ qhe H 038 RCUIV24 1485 17.83 25-tub 25-feb
5USA POLO RALPH vt Sultan c ROO0S  P4194 4194 8,600 460y 4606 §O0440-14 146106 02M718:-015  box 60/2PG JER fhe " 0.38 TL24 1350 17.55  30-ene 30-2ne
SUSA POLO RALPH Ty s c ROVOS  P41b4 4103 1,051 4609 4608 B 0440-14 140106 02M718 015 BOX 80/2PG JER Jhe " 0.38 TL424 13.50 17.55 30-wne 30-one
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l MOO T ROMBRE l DIVISION J TEMPO- l STAT No Peoloo", PRERDAS | SOL ] SOL' [ HOJA ESTILO l ESTILO I TipQ l TITULO l TPo [ Tipo ] coL ] CONS ] PRECIO | 8IT 1 MK FECHA
CLIENTE RADA CONF coM TELA cP REQUER con DES DISENO CLIENTE 18C PRENDA HILADO YEJIDO CcoL &a ASIQ, YERTA COST CLIENTE

5USA POLO RALPH TR TS RN T ke P43 4318 1,800 4609 4809 5-0440-14 146106  O2M718-015 80« 6012PG JER e W 035 TLI24 13.40 1755 25feb
SUSA POLO RALPH oLk SULL [ ROOCB P39S0 3950 7,200 4617 4817 0-0187-01  14G107  02M784-001 BOX 261TP PiQ phe H 040 TLJ2¢ 0.75 13.84 10-ene
5USA POLO RALPH our SUZI01 c ROO0B  PIBSO 3951 1600 4617 4617 0-0167.01 146107  02M784-003 60X 261TP FiQ phe M 040 TLa2¢ 8.75 13.84  10-ene
SUSA POLO RALPH cuF Subt C  ROCGE P3B5S0 3983 128 4617 4817 0-0167-01  14G107  O2MM784-001  vOX 261TP PIQ phe H 040 TLa24 0.75 1384 10-ens
SUSA POLO RALPH [ LU cP P4320 4320 5000 4617 4647 0-0167-01  14G107  02M784-001 80X 26/14TP PIQ phc  H 048 w2 8.75 1384 25-feb
SUSA POLO RALPH Sud SR001 ce P4320 4408 240 4817 4617 0-0187-DY  14G107  02M784-001  ©OX 281TP PIQ phc  H 048 TL24 0.75 1545  25feb
SUSA POLO RALPH [ SUIN C  RO007 P3052 3952 2,700 4310 4610 9-0440-20  14G100  02M718-021  ©Ox 20/1-40/1PP  INTER  the W 042 TFJ18 15,35 1660  10-ene
5USA POLO RALPH Lok suTw C  RO0G7 P3852  3u6) 553 4610 4810 9-0440-20 143109  02ZM718-021  BOX 20/1-4011P®  INTER |he H  0.42 TFil6 15.35 18.60  10-ane
5USA POLO RALPH cuf SU2 C  RO0O7 P3E52  3pad 567 4810 4810 5-044020  14G109  0M718-021  BOK 20/1-40/1PP  INTER  Ihe M 042 TFJ16 1535 16.60  10-sne
SUSA POLO RALPH ct SU0 C/P ROOOT  P4211 4211 8700 4810 4810 D-D440-20  14G10P  02M718-021  BOK 20/1-40/1PP INTER  |he H 042 TFI1e 13.45 1860  28-feb
SUSA POLO RALPH CLR Bt CiP RO0O7  P4211 4500 120 4810 4810 9-0440-20 14G100  02M718-021  BOX 20/1-40/1PP  INTER  the H 042 TF418 1535 1880  28-feb
5USA POLO RALPH GeuF po C  ROO0OB  P3953 3953 2700 4611 4611 §-0440-21  14G110  02M718-022 80X 8012PQ PIQ phe M 045 TLI24 16.00 17.80  10-ene
5USA POLO RALPH GULF S201 C  ROU08 P3953  3pS4 1,200 4611 4811 8-0440-21  14G110  02M718-022  &OX 80/2PG PiQ phe  H 045 TLI24 16.00 17.88  10-one
5USA POLO RALPH G v C  RO00S  P3OEI 4011 204 4811 4641 9-044D-21 146110  02M716-022  6OX 80/2PQ PIQ phe H 045 TLI24 18.00 1780 10-ens
SUSA POLO RALPH e suzoos [ i Pa32t A1 5200 4811 4811 9-0440-21 146110 02M718-022 O 802PG PiQ phe  H 043 TLI2e 18.10 1780 25teb
SUSA POLO RALPH Gt freon C  ROOU®  PIDSS  3P5S 1500 4818 4818 0-0214-02 140112  02M866-002 00K 802G JER fhe ® 030  RCUN28 1565 1049 10-ene
SUSA POLO RALPH (2218 SU01 C  ROOO®  PIBSS 3056 2,100 4618 4818 0-0214-D2 14G112  02MBE0-002 80X 80/2PG JER Ihe W 030  RCUV28  16.88 1648 10-ene
5USA POLO RALPH oLk suzot C  RONGY  P3BSS 3984 300 4618 4818 D-N214-02  14G112  02Mp69-002  BUK 80/2P0 JER Jhe W 030  RCUIV2S  16.95 1649 10-ena
5LISA POLO RALPH Gy SU c P32 4322 5502 4618 4818 0-0214-02 14G112  02MBBB-002  BOR 80/2PG JER phe n 030  RCUIV2a 1605 16.48  25-tad
SULA POLO RALPH ik $2001 /P ROO0Q 0.800 4818 4019 0-0214:02  14G112  0amBE9-002  G9X 8012PG PIQ phe M 04D RCUIVZS 1898 YT 1800  10-ene
5USA POLO RALPH COuF s C  RO0I0  P3YS7T 23957 800 4582 4682 7-0081-17  14G113  Q2M510-018  HOA 8012PG JAQ ghc M 030  RCUIV28  18.45 1848 10-ane
SUSA POLO RALPH [y Bre C  RO0O10 P3957 3980 300 4582 4582 7-0081-17  14G113  02M$10-018 80K 80/2PG JAQ  ghc¢ H 030  RCUV28  18.43 1848 10-ene
SUSA POLO RALPH CuF suzot C  ROOIO  P3BS7 4012 120 4582 4582 7-0081-17  14G113  02M510-018 60X 8012PG JAQ ghe M 030  RCUNV28 1846 18.48  10-one
SUSA POLO RALPH (21 SU2004 C  RO0ID P3058 3958 1,200 4580 4580 7-0081-19 143113 02M510-020  BOX 802PG JAG  ghe M 03§ 1624 18.45 1671 10-ene
5USA POLO RALPH ol S0 C  RO010  P3958 3061 300 4580 4580 7-0081-19 146113 02M510-020  BOX 802PG JAQ ghe N 035 T824 18.45 1671 10-ene
5USA POLO RALRH GorF SUHK C  RO0IO  P3858 13958 603 4581 4581 7-0081-18 146113 02M510-018  BOX 80/2PG JAQ  ghe R 035 TLI24 18.46 18.71  10-ene
SUSA POLO RALPH GOk UV C  RO01Q P39SO 3962 300 4581 4361 7-0081-18  14G113  02M510-019  HOX 80/12PQ JAQ  ghe M 038 TLI24 18.45 1871 1G-ene
5USA POLO RALPH Ciik SUZ001 c P4323 4323 2,351 4582 4682 7-0081-17  14Gi13  02M510-018 €0« 8012PQ PiIQ phe N 028  RCUW28 1845 18.48  25Meb
5054 POLO RALPH CAF SU2001 c P4323 4501 120 4582 4562 7-0081-17  14G113 02M510-018  BOx 80/2PG PiQ phc W 028 RCUIV2E  16.45 1848 25t
5USA POLO RALPI{ et} SO 201 cip P4324 4224 1,522 4580 4680 7-0081-18  14G113  02M510-020  BOX 80/2PG PIQ phe M 035 TLIZ4 18.45 1871 25tep
EiISA POLO RALPH oLk cPp PA325 4325 2,800 4581 4681 7-0081-18  14G113  O02M510:019 60 80/2PG PIQ phc W 035 TLd24 18.45 1871 25-fob
UsA POLO RALAH C  ROOI1  P415S 4155 1,200 4823 4623 7-0081-28 146204  02M510-033  EGX 60/2PG PiIQ phc  H 040 T824 16.85 16.89  20-tob
USA POLO RALPH C  ROGIT  P4155 4157 484 4823 4823 7-0081-28  14G204  02M510-033  GOx 80/2PG PIQ phe H 040 T824 16.85 16.60  20-feb
tuA POLO RALPH Serzp € ROOI1 P4155 4159 151 4823 4823 7-0081-28 146204  O02ZM510-033 80X 80/2PG PiQ phe W 040 T824 18.85 18.80  20feb
[81-53 POLO RALPH LU0t C  ROOI1T  P4158 4158 600 4824 4624 7-0081-28  14G204  02MS10-034  BOX 80/2PQ PiQ ps s 0.40 T624 10 85 15.68  20-feb
usA POLO RALPH st .c RUOI1  P4156 4158 260 4624 4824 7-0081-20  14G204  02MS510-034  OOX 80/2PG PIQ ps s 6.40 824 18.85 1568 20-sb
SA POLO RALPH e C  ROOIT  P4156 4180 200 4824 4824 7-00B1-20  14G204  02M510-034  8OK 80/2PG PiQ ps y 040 Te24 18 85 1568 20-teb
usa POLO RALPH SUZ0UY ciP P43286 4328 2400 4823 4823 7-0081-28 146204  02MS10-033  UOX 8012PG PiQ phe H 040 T824 16.85 1689  10-mar
USA POLO RALPH SUZ001 ciP P4327 4327 1,800 4624 4624 7-0081-20  14G204  02M510-034  BOR 802PG PIQ P 3 0.40 Ta24 1605 1568 10-mar
usA POLO RALPH $U2004 C/P RODIZ  P4167 4187 800 4631  4g3) 7-0081-30 14G205 02M510-035  BOX 60/2PG PIQ phe #H 040 T2 18.85 1884 20-feb
usa POLO RALPH SUO CIP  RO0O12  P4167 4170 316 4631 4831 7-0081-30  14G205  02M510-035  BOX 80/2PG 0] phe H 040 TLI24 18.85 16.84  20feb
USA POLO RALPH su2001 C/P RODI2  P4183 4168 800 4632 4632 7-0081.31  14Q205 02MS510-038  HOX 802P0 PIQ phe H 040 TLI2¢ 18.86 10.61  20-feb
USA POLO RALPH SU2001 C/P RO012  P4188 4171 327 4632 4632 7-0081-31  14G205  02M510-038  &OX 8012PG PIQ phe H 040 TLJ2¢ 18.85 1801 20-feb
UsA POLO RALPH sU001 C/P RDO12  P4189 4168 1,200 4833 4633 7-0081-32  14G205  02M510-037 80X 60/12PG PIQ - phe H 040 TLI24 10.85 18.62  20-feb
USA POLO RALPH SUZ01 CIP  RO012  P4189 4172 284 4633 4g3s 7-0081-32  14G205 02M510-037 80X 80/2PG [0} phe W 040 TLI24 18.85 18.62  20-feb
USA POLO RALPH $U2001 3 P4328 4328 900 4831 4631 7-0081-30  14G205 02M510-035  BOX 8012PG PIQ phe H 040 TLI24 16.85 16.64  10-nar
USA POLO RALPH SU2001 cwe P4320 4320 900 4832 4632 7-0081-31  14G205  02M510-0386 80X 80/2PG 20} phe H 040 TLI2¢ 18.85 1861 10-mar
USA POLO RALPH SU01 cip P4330 4330 3.800 4633 4633 7-0081-32 143205  02M510-037  BOX 80/2PG PiQ phc  H 040 24 16.85 18,62  10-mar
USA FOLO RALPH SU0 CiP ROCI3  P4173 4173 1,200 4834 4834 7-0061-33  14C208  02M510-038  BOX 80/2PQ PIG phe  H 040 TL2¢ 18.85 1862 20-teb
USA POLO RALPH SU2001 C/P RODI3  P4173 4175 815 4834 4634 7-0081-33  14G208  02M510-038  BOX 80/2PG PIQ phe  H 04D Thi2e 18.83 18.62  20-feb
USA POLO RALPH LU001 C/P RODI3  P4173 4177 302 4634 4634 7-0081-33  14G208  02M510-038  ©OX 80/2PG PIQ phe H 040 TLI24 18 85 1862  20feb
usa POLO RALPH U0 CIP ROOIY  P4174 4174 800 4835 4836 7-00BY-34  14G208  02MS510-038  bOn 80/2PG PQ phe H 040 TLI24 18.85 1862 20-feb
USA FOLO RALPH sUzw) CiP RODIA  P4174 4178 348 4635 4836 7-0081.34  14G206  02M510-03p  BOX 80/2PG PIQ phc  H 040 TLd24 18.85 1882 20-feb
USA FOLO RALPH U001 cip P43 43N 3000 4634 4834 7-0081-33 146208  02M510-008 80X 8012PQ PIQ phe H 040 TLI2¢ 18.95 18.62  10-mar
USA POLO RALPH SUZL cp P4332 4332 800 4635 4836 7-0081-34  14G208  02M510-039 60« 802PG PiQ phc H 040 w24 16.05 18.02  10-mar
USA POLO RALPH SU2w1 C  ROOI4  P4184 4184 1,200 4837 4637 9-0440-10 146210  02M718-011 80K 80/12PG PIQ phe M 040 T824 14.15 1770 20eb
UsA POLO RALPH suzun C  RO014  P41B4 4185 1228 4837 4837 B-0440-10  14G210  02M718-011 60X 80/2PG PIQ phc M 040 T824 14.15 1770 20teb
USA POLO RALPH Wi C  RO0I4  P4184 4108 551 4837 4837 B O440-10  14G210  02M718-011 80X 80/2P0 Pa phe M 040 To24 14.18 1770 20-teb
Usa POLO RALPH L2001 crP P4333 4333 8,000 4837 4837 0-0440-10  14G210  O0M718-011  BOX 60/2PG PIQ phe  H 040 Té24 1425 1770 10-mar
Usa POLO RALPH SUZ01 Ci/P RODIS  P4187 4187 600 4638 4838 0-0214-01 140211  02M886-001  ©BOX 6012PG PI0 phe W 040 TLI24 18.00 1849 20-fob
usa POLO RALPH su2m4 C/P  ROOIS  P4187 4188 151 4338 4838 0-0214-00  14G211  02MB69-001  8OX 80/2PQ PIQ pho M 040 TLi24 18.00 1049 20-fob
usA POLO RALPH U201 cp P4334 4334 BO0 463§ 4838 0-0214-D1  14G211  02MI60-001  bOA 8020Q PiQ phc W 040 TLi24 16.10 1848 1Omar
USA POLO RALPH S C  ROGIE P4189 4188 1,600 4630 4639 7-0081-35 146212 02M510-040  BOX 60/2PG JAQ qs ] 038  RCUN24 1505 18.82  20-fsb
UsA POLO RALAH si2w cP P4335 4335 4.800 4639 4830 7-0081-35  14G212  02MS10-040  BOX 80/2PG JAQ qs ] 035  RCUIV24 18,05 18.62  10-mar
USA POLO RALPH suG C  RO01?  P41S0 4180 1200 4588 4560 7-0081-28  14G214  02M510-027  @ox 8012PG JAQ ghe H 033 RCUNV2B  17.15 17.82  20-fab
UsA POLO RALPH SU201 C  ROO17  P4181 4184 1200 4578 4678 7-0081-23  14G214  02M510-024 80X 80/2PG JAQ  ghc H 030 TL28 1718 18.84  20ob
4USA POLO RALPH SUN0Y c P4275 4275 25000 4830 4930 5-0260-12 14SCO1A  02M402:018 80X 201{TP PIQ ps 5 044 TJ20 7.10 1307 30-ene
USA POLO RALPH Suz0t c P4200 4280 25000 4743 4743 5-0260-12 14SCOA  02M402:018  8OX 201TP PIQ s s 0.50 1420 710 13.07  30-ene
usa POLO RALPH L0KT L2001 c P4258 4258 35000 4817 4817 5-0260-14 14SC02  02M402-021  6OX 361TP INTER is B 0.43 Ti24 8.39 1287  30-ene
USA POLO RALPH w0k su2001 c P4204 4204 25000 4817 4817 5-0260-14  145C02  02M402-021  GOX 20017P INTER I8 5 Q.44 Ti24 8.39 1297 10feb
UsA POLO RALPH SURE L2001 c P4396 4388 20,085 4817 4817 5-0260-14  145C02Z  02M402:021  BOX 381 TP INTER is 5 0.42 TI24 8.39 1297 28-feb
SUSA POLO RALPH LUk R AR Suzon /P ROMS  PIP4l 3941 8,100 4886 4686 (-0240-D1  14SHU3  (2ME2/-001  UOX 7002PP JER e M 034 RCUNZ4 1800 1856 15-ene
SUSA POLO RALPH LUkt B LUl cip Ro018 P3041 4057 858 488G 4606 0-0240-01 14SHOY 02MB27-001% BbOX 70/2pPpP JER Ihe H 0.34 RCUV24 16 00 16.59 15-ene
SUSA POLO RALPH OO TR WEAR U0y ft ROO18 8,100 4886 4686 0-0240-D1  14SHO3  D2MB27-001 6O 7002PP JER fhe W 034 RCUIV24 16 00 1850 15600
USA POLO RALPH SU2001 € ROD25  P4051 4051 4.H00 4887 4687 0-0241-0%  14SHO4  02M¥20-001 60X 70/2PP 1AQ ghe W 028 RCUIV24 16 00 1721 15-ene
USA POLO RALPH st C  RO0Z5  P40S1 4053 48 4887 4687 0-0241-00  145HO4  02MB20-001  BOX T0/2PP JAQ  ghe W 028 RCUNV24 16.00 1721 15-ene
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USA POLO FALPH A c RO028  P4052 4052 1000 4695 4695 00241-02  14SHO4  02M820-002  BOX T0/2PP JAQ ghe 0 034 RCUIV24 16.00 1708 15ene 15-ene
USA POLO FALPH SU2001 c ROD26  P4052 4054 680 4605 4695 0-0241-02  145H04  02M820-002 80K T0r2pP JAQ ghe H 0.34 RCUIV24 18.00 17.09 15ene 15 ene
USA POLO RALPH SO0 [+ R0O027  P4052 4398 3,000 4895 4685 0-0241-02  145H04  02MB20-002 60X 70/2PP JaQ ghe " 034 RCUIV24 13.00 1708 15-ene 20-sne
usa POLO RALPH LU0 c ROO27 P4052 4288 800 4695 4685 (-0241-02 14SHO4  G2MB20-002 BOX T0/2PP JAQ qhe H 034 RCUIV24 1300 17.09 15-one 20-an0
USA POLO RALPH SLuT [ RO027  P4197 4187 4800 4887 4887 0-0241-01 14SH04  02M820-001 BOX Tonzpp JAQ ghe n Q.34 RCUIV24 13.00 17.21 16-ens 20-ene
508A POLO RALPH SHOUS NEAR S [V RO019  PID42 3042 4800 4767 4767 0-0251-01  14SSi8  02MB25-004 BOX 7012PP JAQ ghe H 032 TFJ28NL 14.75 15.63 S-ene Sons
SUSA POLO RALPH SHUKTLVE ¢ Lot c ROO1®  P3042 4058 2T 4767 4787 0-0251-01 145818 02M825-001 BOX 1072PP JAQ ghc " 032 TFJ28NL 14.75 1563 5-on0 G-one
SUSA POLO RALPH R EaA LHOY c ROG19  P3D42 4371 182 4767 4767 0-0251-01 148518  02MB25-001 BOX 7012PP JAQ qhc " 032 TFJ26NL 14.75 1963 Sena Ssne
SUSA POLO RALPH FOLILO 42001 c ROO19  P3042 4372 48 4767 4787 0-0259-01  14SS18  02MB25-001  ©OX 70:2PP JaQ gho L] 032 TFJ280L 14.75 15.8) Sene 5ene
SUSA POLO RALPH SO ALAR 200 CIP RO0I8  P4168  41p8 4800 4604 4694 D-0251-01 148518  02MB25-001  BAK T0R2PP JAQ qhe " 033 TFJ28 13.40 1343 3Cene 30-ene
SUSA POLO RALPH SHORISWEAR U001 cip RO020  PIB43 3043 6,600 4698 4699 0-0251-03 145819 02M825-003 80x 70/2PP JAQ qhc H 0.34 RCUIV24 14.75 16.31 S-ene 30-one
SUSA POLO RALPH SFORTEWL AR SULN01 ciP ROG20  P3943 4055 716 4898 46888 0-0251-03 148818 02M825-003 BOX 7012PP JAQ gqhe H 0.34 RCUIV24 14.75 1631 S-ane A0-cne
SUSA POLO RALPH SFUR LVLAR SUI001 CiP RO020  P4199 41089 6,600 4808 4888 0-0251-03 145819 02M825-00) BOA ronep JAQ ghe H 0.34 RCUIV24 14.75 16.31 30-ene 30-one
SUSA POLO RALPH LHORTSWEAR $U2001 C P4288 4289 5,000 4820 4829 0-0251-04 145519 02MB825-004 BOX T02PP JaQ qhe H 0.28 RCUiva24 13.00 13.20 30-ane 30-ene
SUSA POLO RALPH PALLCL i c P4280 4357 144 4828 4829 0-0251-04  14SS19  02M825-005 80X 70/2PP JAQ ghe H 028 RCUIV24 13.00 16.31 30-ene 30-ene
SUsA POLO RALPH PULGCO SUZ001 c P4288 4370 38 4820 4820 0-0251-04  14SS18  02M825-008 aox T0/2PP JAQ ghe H 0.28 RCUIV24 13.00 18.31 3C-ene 30-one
nlisA POLO RALPH FOLOCO surot c P4285 4448 00 4820 4828 0-0251-04 145518 02M825-008  BOX T2PP JAQ qhe " 0.28 RCUIv24 12.00 1831 30-ene 30-en8
se. POLO RALPH SPORTSMEAR HUL01 c/p RQU21  P4200 4200 7800 4742 4742 0-0251.02 145820  02M825-002 BOX S0/1PP JAQ ahe H 032 TFi028 1240 18.35 30-ene 30-one
usa POLO RALPH 5U2001 R ROOS? 1,800 4786 4788 BOX T0/2PP JAQ ghe H 0.40 TLI24 W 17.00 20-ene 20-en0
USA POLO RALPH SECHT +A2001 [+/14 P4540 4548 21,000 4752 4752 16AB03 miarg v TEE 3ITP RIB s s 033 TR20 7.10 T 850 20-abs 20-abr
usa POLO RALPH SR : R 9,450 4752 4782 16AB03 marga V TEE aNnTe RIB - L 033 TR20 740 hLs #.50 &may 5-may
usa POLO RALPH LRCRT cP P4S11 4511 9,000 4763 4763 0-0320-01 18ABO-A (IM411-004 TEE TP RiB " ] 0.31 TR20 a8.85 8.70 20-mar S-abr
USA POLO RALPH SHORT RC 800 4752 4763 0-0320-01 18ABOA  01M411-004 TE TP R(B s ] 0.3 TR20 6.55 870 S-abr S-abr
USA POLO RALPH Sront R 4,050 4753 4763 16AB03-A  01M411-001 WE - TP RiB e s 0.31 TR20 6.50 8.70 S-may S-may
usa POLO RALPH LPOKT R 4,000 4828 48268 16ANOS  03M186-001 o IBMTP INTER the H 0.40 TiL24 11.00 15.60 5-fab 5-fsb
usAa POLO RALPH SHORT c P4480 4488 8,800 4828 4029 0-0355-02 16ANOS  OIM186-001 o 361TP INTER lhe " 0.40 TiL24 11.00 T 2000 28-teb 18-abr
USA POLO RALPH SPORT [+ P4487 4487 2,000 4828 4828 0-0355-01 18ANOS  03IM186-001 no TP INTER ihe H 0.45 TiL24 11.00 T 2000 28-fob 18-mar
UsA POLO RaLPH SPORT cip P4488 4488 8,800 4828 4828 0-0355-02 18ANOS  03M188-001 no 3e1TP INTER ihe L] 0.49 24 11.00 T 2000 30-mar S-abr
USA POLO RaLPH SHORT [of/ 4 P448D 4488 2,000 4828 4828 0-0355-01 18ANO5  03M188-001 no 381TP INTER he h 0.45 TiLz4 11.00 TT 2000 A0-mar 5-abr
USA POLO RALPH Lot L1 8,800 4428 4826 18ANOS no IBNTP INFER lhe H 0.47 Tivz4 11.00 7 2000 S-abe S-abe
USA POLO RALPH SECa 8,800 4826 4826 18ANOS no 381TP INTER Ihe " 047 Ti24 11.00 T 2000 S-may 20-may
USA POLO RALPH SHLRT R 8,200 4828 4026 16ANOS no I8NTP INTER ihc H 0.48 TiL24 11.00 7 20.00 5-jun Sfun
LISA POLO RALPH SHORT R 8,200 4826 4828 16ANOS 1o 3BTP INTER  Ihc N 0.48 TiL24 11.00 T 2000 S-jul 5-jul
USA POLO RALPH SPCRT R 8,200 4826 4828 18ANOS no 38BMTP INTER Ihe H 0.48 TiL24 11.00 YT 2000 6-ago Sag0
USA POLO RALPH Shehd R 8,000 4826 4928 18ANOS o 8NTP INTER s H 0.48 TiL24 11.00 T 2000 S-sep Ssep
UsA POLO RALPH SPCRT R 8,000 4826 4828 1BANOS no 38M1TP INTER he H 0.46 TiL24 11.00 T 2000 20-sep 20-a8p
Usa POLO RALPH Faz0u) ciP P4484 4484 17,684 4848 4848 165C22 BOX oNnTe JER jhe H 062 TL20 13.15 T 1500 29-may 28-may
UsA POLO RALPH FAZD0 R 7.040 18SC22 BOX onTe JER jhe H 0.82 TL20 13.15 ™ 1500 Sjun S-jun
uUsa POLO RALPH FAIC0Y crwe P4485 4485 18,152 4849 4849 185C24 BOX 2014TP PIQ phe H 0.49 RCutv20 8.50 T 1400 20-may 29-may
USA POLO RALPH : 8,168 185C24 YOX - 20/17P PiQ phe H 0.49 RCuv20 0.50 T 1400 15-un 5-hd
UsA POLO RALPH SPCHT 4,200 16AG00 BOK 1517TP PIQ phe H 0.80 TW20 TT 2000 SHun S-un
UsA POLO RALPH shonr 5,400 16AGOBA BOX 151TP PiQ phc H 0.60 TL20 TT 2000 Sjun B-jun
USA POLO RALPH SPORT 1,860 : 16AG08 80X 151TP PIQ phe H 080 20 T 2000 12-4un

Usa POLO RALPH BHORT 2,430 18AGOBA (23 151TP PIQ phe H 080 TL20 T 2000 12-un

UsSAa POLO RALPH COLF P4507 4507 6.451 4794 4794 8-0440-36 18GBO1  02M716-057 80X 80/2PG JER s & 038 T824 13.18 T 1779 20-mar Sabe
USA POLO RALPH SouF P4508 4508 1,502 4838 4938 0-0204-02 16GBOI-A  03M146-002 wo 80/2PG JER Is L 038 T824 13.96 ™ 171,79 20-mar S-abr
Usa POLO RALPH GOLF 10,050 4794 4794 18GB0Y  02MT718-054 BOX 8012PG JER Js L] 038 T824 13.05 LA Y ¥ /] 5-abr 20-may
USA POLO RALPH OOLF 7.155 4704 4794 16GBOY  02M718-054 BOX 80/2PG JER Is L 0.38 TB24 13.05 T 1178 30-may 30-may
USA POLO RALPH Gk PAS09 4508 10,202 4784 4784 0-0348-04 16GB04  02M876-001 60X 80V2PG PIQ P L 041 Té24 13.18 1557 20-mar 10-abr
USA POLO RALPH GOLF 10,003 4784 4784 0-0348-01 16GBO4  02MB70-001 HOX 80/12PG PIQ ps 3 0.4 T824 138 1557 5-abr 20-may
USA POLO RALPH GoLF 9,180 4784 4784 0-0346-0% 16GB04  02MB70-001 a0x &0nPG PlIQ ps L] 0.4 Y824 13.15 15.57 30-may 30-may
UsA POLO RALPH GOIF P4469 4480 8,600 4837 4837 B-0440-40 16GNO1  02M718-081 60X 80r2PG JER Is s 0.31 T624 1276 1572 28-feb 28-feb
USA POLO RALPH oLk P4510 4510 6,000 4837 4837 $-D440-40  18GNO1  02M718-031  eox 80/2PG JER is 3 0.8 T824 12.76 1572 20-mar 10-abr
usa POLO RALPH coLr 5,670 4837 4837 9-0440-40  13GNO1  02M718-081 80X 80/2PG JER js s 038 Ta24 12.78 1872 16may 30-may
USA POLO RALPH GOLF P4470 4470 5564 4838 4938 9-0440-41 16GN02  02M718-082  bOX 80/2PG PIQ ps s 039 1824 13.15 15.72 28-feb 28-teb
USA POLO RALPH GAF P4514 4514 10816 4838 4836 9-0440-41 16GNO2  02M718-082 80X 80/2PG PiQ ps L] 0.41 T824 13.18 1872 28-mar Sabe
USA POLO RALPH GUF . 7.200 4836 4936 18GN02  02M718-082 BOX. 80/2PG PiQ ps L 0.41 T824 13.1% 15.72 15-may I0-may
USA POLO RALPH GOLF P44Tt 4474 15,000 4835 4038 B-0440-42 18GNOY  02M718-063 80X 80/2PC JER Jhe H 0135 RCUIV24 13.2% 18 80 30-mar S-abr
USA POLO RALPH GOLF 8750 4835 4836 18GNO3  02M718-083 BOX 8orzrPa JER jhe H 035 RCUIV24 13.25 18.80 16-may 15-may
USA POLO RALPH GOLF 10,814 4834 4934 18GNOS 804 a02PG PIQ phe H 0.40 TLS24 14.15 7 17.00 10-mar 5-may
usa POLO RALPH GOLF 4880 4834 4834 18GNOS 80% 80/2PG ma phc H 0.40 TLI24 14.18 TT 1700 30-un 15-jn
USA POLO RALPH GGLF P4472 4472 3800 4778 4778 9-0440-34 16G102  0Q2M716-058 sox 8072PG JAQ qhe H 037 RCUIV24 14.75 17.79 30-mar 5-abr
USA POLO RALPH UHF PA472 4473 432 4778 4778 9-0340-34  16G102  02M71B-058  8OX 80/2PG JAG qhe  H 037 RCUIV24 14.75 1779 30-mar S-abe
USA POLO RALPH GouR 1820 4778  a7T@ 163102 02M718-056  &0x 60/2PG JaQ ghe H 0.37 RCuvz4 14.75 17.78  15-may 15-may
UsA POLO RALPH GouF 4208 4785 4796 16G103 80X 80/2PG PiQ phe H 0.40 TLa24 14.30 T 1700 Sabr 5-may
USA POLO RALPH CouF 1,800 4785 4796 16G103 “oX 80/2PG PIQ phe H .40 TLI24 14.30 T 1700 3C-may Sjun
USA POLO RALPH GOLF 2,708 47986 4798 16G104 BOX 80/2PQ JER ihe H 035 TL24 13.40 T 17.00 5-abr 5-may
USA POLO RALPH GaLk 1,215 4798 4788 18G104 BOX 80/2PG JER ihe H 035 TLI24 13.40 TT  17.00  30-may S-jun
USA POLO RALPH COLF Past5 4515 440 4778 4719 0-0352-01 186202  02MB84-001 BOX 80/2PG JER jhe H 0.35 RCUIV24 13.40 IT 17.00 20-abr S-may
UsA POLO RALPH CAF P4515 4517 4800 4778 4779 0-0352-01  16G202  Q2M884-001  EOX 80/2PG _JER ihe H 0.35 RCUIV24 13.40 TF 17.00 20-abr S-may
UZA POLO RALPH SO 468 4779 4778 0-0352-01  16G202  D2M884-00%  ®OX 80/2PG JER jhe H 035 RCUIV24 13.40 T 17.00 S-may 5-may
usa POLO RALPH GOAF 2,160 4779 477 166202 GOK 80/2PG JER jhe H 035 Reuivas4 13.40 IT 1700 28-may S-jun
uUsA POLO RALPH Lk P4522 4522 11,100 4760 4780 ©-0440-39  18G203  0Q2M718-000  b6GX 80/2PG PiQ phe M 0.40 TLI24 14.30 1T 1700 20-abr S-may
USA POLO RALPH wuar F4523 4523 6000 4780 4780 8-0440-36¢  18G203  O2W7IB-06Q LUk 6072PG PiQ phe M 0.40 TLJ24 14.30 TT 1700  20-abr 5-may
LigA 1'OLO ItaLPI O 8100 4740 4780 18G203 [T30) 60/2PG PIQ phc W 0.40 TLI24 14.30 Tr 17.00  28-may S
usA POLO RALPH Gt FA1001 cip P4are 4474 6.600 4761 4781 00257-02  18G204  0ZMB30 002 WX 201-401PP INCER ihe H 0.42 1418 14.10 1737 30-mar Sabe



BOOKING: PLAN DE PRODUCCION 2001

Actunlizado of 5 de Eneto 2001

I Moo 1 NOMBRE [ DIVISION |’ TEMPO- |' 5TAY No I PED(DTY PRENDAS'] soL™ [ soOL l HOJA I esTILO ESTiLO TPo [ TITULO TIPO | TIPO I’ COL[ CONs MAQ, PRECIO | SIT [ M FECHA
CLIENTE RADA | CONP | cOM TELA | cp_ REQUER | con | pEs | DISEAO ]| CLIENTE 1SC PRENDA HILADO 1E3D0 | caL K; ASIG. venta | min | co CLIENTE
USA POLO RALPH STERERE S ALY T b P4474 4475 510 4781 478y 0-0257-02 16G204  02M830-002  BOX 20/1-101PP  INTER  dhc W 042 TFI16 14.10 1707 30mar 5abr
USA POLO RALPH [eee Fa1 ciP P4474 4478 4,052 478y 4781 0-0257-02  16G204  02M830-002 BOX 20/1-40/1PP INTER fhe H 0.42 TFJ16 14.10 1737 30-mar S-abr
USA POLO RALPH ¥y FALGY cIP P4524 4524 0,000 4781 4781 0-0257-02 16G204  02MB30-002 BOX 20/1-40/1PP INTER he H 042 TFJ18 1410 17.37 20-ab¢ S5may
Usa POLO RALPH (XT3 FANDY R 3,800 478% 4789 0-0237-02 16G204  02M830.002 BOX 20/1-4011PP INTER he H 042 TFd18 1410 17.37 S-may 20-may
USA POLO RALPH e FAT0Y R 12,420 478y 4781 16G204  02MB30-002 BOX 20/1-40/1PP INTER he H 0.42 TFI8 14.10 17.37 5-jun §-jun
USA POLO RALPH Gt FALDY R 17,400 4818 4816 16G205  02MB87-001 BOX BOI2PG JaQ qs s 0.38 TFJ28NL 14.76 14.04 5-may 20-may
usa POLO RALPH Clak FA01 R 17,400 4818 4018 16G205  Q2MB887-001 box 80/2PG JAQ 4s 8 .38 TFJ28NL .75 14.04 $-jun §-jun
USA POLO RALPH (gL FaXU1 R 7.830 4818 4919 16G205  02M887-001 BOX 8012rPa JAQ qs s 038 TFJ28NL 14.75 14.04 28-jun 30-ap0
USA POLO RALPH SO 3 ciP P45825 4525 1,200 4782 4702 7-0081-40  18G207  02M810-045  BOX 80R2PG JaQ qhc  H 034 RCuiv2g 11.25 1805  20-sbr Smay
USA POLO RALPH war - A1 cP P4525 4528 900 4782 4782 7-00B1-40  18G207  02M510-045  BOX 8012PG JAQ qhe H 0.31 RCUIV28 17.25 1865  20-abr S-may
USA POLO RALPH GOt FAZLGY cip P4525 453y 142 4782 4182 7-0081-40  18G207  02M510-045 bOxX B0/2PG JAQ qhe H Q.31 RCUV28 17.25 18.95 20-abr 5-may
USA POLO RALPH Crai cp P4s26 4528 900 4822 4822 7-0081-38  18Q207  02M510-041 BOX 8012PC JAQ ghe H [ k3] RCUIV28 17 25 18.05 20-abe 5-may
USA POLO RALPH Gt cip Pa528 4520 600 4822 4922 7-0081-38 183207  D2M510-041 BOX 802PG JAQ ghc H on RCUIV28 17.25 18.95 20-abx 5-may
USA POLO RALPH Gk cwe P4527 4527 1,200 4823 4823 7-0081-37  18G207  02M510-042 BOX 802PG JaQ qhe H (X)) RCUIV28 17.26 18.95 20-abc 5-may
USA POLO RALPH GOk CiP P4527 4531 900 4823 4823 7-0081-37  18G207  02M510-042 BOX 80/2PG JAQ ghe H 031 RCUNVZ8 17.28 18.05 20-abr -may
USA POLO RALPH Ll RC 225 4782 4182 18G207  02MB10-048 (] 80/2P0 A Qe H 031 RCWIVZE 17.25 18.08 S-may &may
UsSA POLO RALPH Giky R 2,585 4782 4702 18G07  Q2M510-045 bOx 80/2PG JAQ qhe H oNn RCUIV2D 17.28 18.95 &pn Sjun
USA POLO RALPH Gaar cwe P4533 4533 2,100 4783 4783 16G208 BOX 80/2PQ PiQ ghe H 0.40 TeL28 17.23 T 1800 20-abr Smay
USA POLO RALPH - 2y TS cip Pasag 4538 2,100 4783  a7ed 16G208 B0X 80/2PG PIQ qhe H 0.40 TL28 17.28 TT 1800 20abr 8-may
USA POLO RALPH Lk [ ce P4534 4534 1.200 4824 4824 16G208  02M510-043  BOX 8012PG PiQ qhe  H 040 - RCUv2e 17.25 1885  20abr S-may
usA POLO RALPH Wk PALGY (o734 P453¢ 4537 800 4824 4824 16G208  02M510-043 BOX 80/12PG fIQ qhe H 0.40 RCUIV28 17.25 10.65 20-abr S-may
Usa POLO RALPH LOF FANOY CiP P4535 4535 1,200 4825 4926 _16G208  0M510-043 BOX 8012PG PlQ qhe H 0.40 RCUIV28 17.28 10.05 20-abe §-may
USA POLO RALPH GOtk FAZ001 ce P4535 4538 800 4825 4825 18G208  02M510-043 BOx 8OI2PG PIQ ghe H Q.40 RCUIV28 1725 18.05 20-abr S-may
UsA POLO RALPH Lt FAZUW R 3.645 4824 4024 18G208  02M510-043 BOX 80/12PG PIQ ghe H 0.40 RCuvas 17.25 16.05 Brpun S-jun
usa POLO RALPH BEURFWEAR FA2L0 cip P4512 4512 1.800 4842 4842 0-0362-01  16SD05  01M414-001 TEE 702PP JER Is 3 0.32 RCUV28 8.65 T 1100 20-mar 15-abc
USA POLO RALPH SPURTWEAR FA2uon cip P4513 4513 2,700 4847 4847 0-0385-01 18S005-A  03IM171-001 no T0/2PP JER Is 2 0.34 RCUW28 .85 18.57 20-mar 15-abr
UsA POLO RALPH SEORTWEAR FA2001 R 2,025 4847 4847 0-0385-01 168005  03M171-001 no 702PP JER is 3 0.24 RCUIV28 .85 10.57 16-may 15-may
USA POLO RALPH SPCRTWLAR FR2001 R 9.800 4764 4764 185008 02Mm878-00% BOX 80/2PG PIQ pe L 0.41 TJo24 1316 1292 S-abr S-abr
usa POLO RALPH LFLRTWEAR FA2001 R 9,600 4764 4764 185008  02M878-001 BOX 8012PG PIC ps . .41 7824 1315 1292 6-abr S-may
UsA POLD RALPH - FAT01 R 4320 4784  a784 185008 02M878-001  BOX 60/2PG PiQ ps 5 0.41 1824 13.15 1292 S-fun Sjun
USA POLO RALPH EAAWY cie P4iga 4498 3.600 4781 4781 0-0343-02 18SD14  02M877-002  KOX 70027P L) qhc  H 0233 RCUV2E 1340 1421 20-mar 5-abr
USA POLO RALPH S FA2601 R 3,600 4781 4761 18S0t4  02M877-002 BOX 7012PP JAQ dhe H 033 RCuUIV28 13,40 14.24 Gabr S-may
USA POLO RALPH SPORTWEAR FA2001 R 3,000 4781 4761 185014 02M877-002 aox 7012PP JAQ qhc H 033 RCuUIV28 13.40 1“2 30-may Sjun
Usa POLO RALPH LHOK] WEAR FA001 R 4,800 4763 4783 165014 BOX 70/2PP JAQ ghc H 0.3 TLI24 13.40 T 17.00 &-abr 20-may
usa POLO RALPH SPURTAEAR FAZ01 R 3,000 4783 4763 165014 BOX T0/2PP JAQ qhe H an TLI24 13.40 TT  17.00 30-may &jun
USA POLO RALPH YPORTNEAR FA2601 R 8,800 4782 4762 168D14 BOX 702PP JAQ qhc H 033 TFJ28 13.40 TT 17.00 S5-abr 30-pd
usA POLO RALPH SHORTWLAR FA2008 R 8,000 4762 4762 18S014 BOX To2PP JAQ ghe H 033 TFJ28 13.40 TT  17.00 30-age 30-8po
usa POLO RALPH SHONTWEAR FA2001 R 6,300 4785 4186 18SG07 80X 7012PP JAQ ghe H 0.35 RCUIV24 1375 Al 18.00 5-jun 5-Jun
UsA POLO RALPH SPORIWEAR FAZU01 R 8,000 4788 4788 188GQ7 Box 702PP JAQ ghe H 035 TLI2¢ 13.78 TT 1800 S-Jun 6-Jun
UsSA POLO RALPH - ORTYALPK FAID R 2,400 4787 4707 18SG07 . BOX T0/2PP JAQ ghe H 0.35 TFJ28HL 1375 TT 1800 S-jun $jun
USA POLO RALPH PCTWE AR FA201 R 8.815 188G07 a0x 7072PP JaQ qhwe  H 035 TLI24 13.78 IT  18.00 27-jun [3Y]
UsAa POLO RALPH SHOHTWEAR FA2001 R 30,000 165C02 BoX 38/1TP INTER Is s Q45 Ti24 8.30 T 1287 30-mar J0-mar
USA £OLO RALPH SHOKTAEAR FA2061 CiP P4491 4401 31,700 4857 4867 50280-15  1BSC02  02M402-022 BOX asnTe INTER Is s Q.45 Ti24 8.10 T 1207 20-mar Sabr
UsSA POLO RALPH SPORTWEAR FAU R 30,000 185C02 0% 381TP INTER is S 045 Ti24 8.30 T 207 30-abr 30-abr
usa POLO RALPH SPORTWEAR FA2001 R 30,000 185C02 BOX 38/1TP INTER is § Q.45 Ti24 8.38 ™ 1207 30-may 30-may
USA POLO RALPH SIURTWLAR FA200 R 15.000 18s8C02 BOX 38NTP INTER is s 0.45 Ti24 839 i) 12.07 30-abx 30-abr
USA " POLO RALPH SRR IVEAR FA2u1 R 30,000 16sC02 BOX asniIp INTER is $ 0.45 Ti24 830 T 1207 A0-may J0-may
UBA POLO RALPH SPORIWEAR FAZU R 30,000 185C02 BOX A6/1TP INTER Is § 0.45 Ti24 839 T 1287 30-jun 30-jun
HSA POLO RALPH SPUHTWEAR Fa2uo1 R 5400 4774 4774 165010 Box 8012PQ fale] [2] 3 0.40 T824 13.00 T 1500 S-may 20-may
UsA POLO RALPH SHOIRTWEAR FAZ0Y R 2,430 4774 4774 165010 B5OX 8012PG PIQ 3 S 0.40 T824 13.00 TT  15.00 28-may 6-jun
USA POLO RALPH SPURTWEAR FA201 cip P4502 4502 000 4808 4808 0-0340-0% 187101 02M882-001 BOX 20/1-4011PP INTER Ihe “ 0.42 TFI18 14.25 7T 1800 20-mar 10-abr
usa POLO RALPH SEORTWEAK FA01 R 270 4808 4808 0-0348-01 167101  02M882-001 80X 20/1-40/1PP  INTER  Ihe H 0.42 TFJ18 14.25 TT 1800  30-may 30-may
v POLO RALPH SPURTWIEAR FAGY cip P4503 4503 2,100 4808 4809 0-0360-01 167102 02MB88-001 BOX 80/2PG PiQ s 5 0.42 T824 13.20 14.58 20-mar 10-abr
USA POLO RALPH SFCRIWEAR FA2001 R. 945 4800 4800 0-0360-01 187102  02MBB§-001 BOX 80/2PG PIQ ps s 0.42 T824 13.20 14.58 30-may 30-may
usa POLO RALPH HHORIWEAR FAO1 cwp P4504 4504 1500 46810 4810 0-0381-0% 187103 02M889-001 BOX 802PQ JER is & .36 T824 13.06 15.84 20-mar 10-abr
USA POLO RALPH SPORIWEAR FAZCOY R 875 4810 4810 0-0381-01 187103 02M888-001 BOX 80/2PG JER s S 038 1824 13.05 15.64 30-may 30-may
USA POLO RALPH SPURIWEAR FAZU0Y cip P4505 4505 900 4811 4811 0-0178-04 187104  02M787-004 HOX 60/2PG JAQ ahc L] .37 RCUIV24 14.55 17.an 20-mar 10-abr
LEA POLO RALPH SPORTWEAR Fa2001 R 405 4811 4811 187104 02M787-004 ox 60/2PG JAQ ghe H 037 RCUIV24 1455 17.21 30-jun 15-muy
UsA POLO RALPIH S OHTWEAR FA2001 cp P4A5S08 4508 800 4812 4812 0-M75-02 167105  02M787-003 BOX B80/2PC © JER he H 038 RCUIV24 13.28 TT 1800 20-mat 10-abr
usa POLO RALPH SRORIWESR FATUO1 R 405 4812 4812 0-0178-03 187105  02M787-003 0% 80/2PQ JER Ihe H 0.8 RCUIV24 13.25 TT 1800  30-may 30-may
USA POLO RALPH SHCie) WEAR FA2001 CrP P4542 4542 1,200 4813 4813 - 167106 no 8onPa JER ihe " 0.30 TLI24 16.00 TY 2000 6-abr &-may
USA POLO RALPH SRLHTVEAR FAZUUY R 540 4813 4813 187106 no '60/2PG JER Ihe " 038 TLI2¢ 16.00 TT 2000  30-may 30-may
USA POLO RALFH S CWTWEAR FA2001 R 4,800 4773 4173 1865008 BOX 012PP JAQ qhc M 035 1FJ28 13.40 TT  17.00  28-may 5o
USA POLO RALPH SPURTWEAR FA2001 R 2,400 4704 4791 168008 BOX T012PP JAQ qhe H 038 TFJ28 13.40 T 17.00 28-may 5
USA POLO RALPH LPTRTWEAR FA201 R 5,600 4792 4782 185008 BOX T0/2PP JAQ qhe H 033 TLJ2¢ 13.40 T 1700 28 00y 5un
USA POLO RALPH SPURTWESR FAZUOL R 5,800 4782 4782 185008 BOX 1012PP JAQ ghe H 0.33 TLd2¢ 13.40 T 12.00 30-jun 5
Total POLO RALPH .
JORGE VELARDE
JORGE VELARDE ALDO Cuil 21002 2,860 12184 HOX wvire PiQ phe H 0.40 T824 245
JORGE VELARDE ALDO COHtE 21008 3,520 12183 BOX 241PP PIQ Ps s 0.50 TJ20 7.85
JORGE VELARDE ALDO CONT Z1100 1,200 12242 bOX 2011TpP JER Is S 040 TJ20 500
JORGE VELARDE ATO LGN Z1104 1,200 12243 BOX 0nTP JER Is $ Q.40 TJ20 500
' JORGE VELARDE ALLO LONT, Z1102 1,020 12242 BOX 301TP JER is s 040 RCUIMLY24 803 10-tabs
JORGE VELARDE ALDD Lo Z1103 1.820 12188 BOX ao2Pp JER Is B 0.35 824 6.18 10-teb
JORGE VELARDE AU il 21104 1020 12240 BOX 80/2PP JER Is s 035 1824 000 10-fub



BOOKING: PLAN DE PRODUCCION 2001

Actuatizado at § de Enero 2001

' MDO ] NOMBRE i DIVISION TEMPO- | STAT No PEDIDO PRENDAS | $oL | sol HOJA ESTILO esTno TIPO l TITULO TIPO [ 190 P:ot. l CONS MAQ PRECIO | SIT | MIN. FECHA FECHA
CLIERTE RADA CONF coM TELA CP. REQUER coo | oES | DISENO CLIENTE T8C PRENDA HILADG YEJIDO [ cot (Ko} ABIG, VENTA | mita | cosT | cLientE COMPROM
L

JORGE VELARDE STEAmEmT e Z1105 4,160 12183 B 2411PP PIQ ps 5 050 1320 785

JORGE VELARDE ALVG O Z1108 1,620 12242 80X 201TP JER Is s 0.40 To2o 500

JORGE VELARDE ALUO Gt 21107 1.620 12243 6OX 20/17P JER Is 5 0.40 TJ20 5.00

JORQE VELARDE J AlsisLu0 21080 1,350 12165 BOX 80n2PG PlQ ps s 0.40 T824 10.00 10-mar 10-mar
JORGE VELARDE ovats 21081 704 12142 B0 30/1PP JER ihe H 0.34 TLJ24 .00 20-tab 20-feb
JORGE VELARDE [TT701N 21092 1,058 12143 BOX, 6020P Jag ahe H 034 TFJ28 10 00 20-1eb 30-mar
JORGE VELARDE [SININ Z1003 1,458 12144 &Ox 30/1PP PIQ phe H 038 RCUWV24 0.00 20-feb 20-feb
JORGE VELARDE [V 21004 352 12148 BOA 80/2PP JAQ 4] L] .34 TFJ28 1000 20-feb

JORGE VELARDE Livals Z1085 352 12148 . BOX 30/1PP JAQ e H 0.35 TFJ28 9.00 20-fob

JORGE VELARDE Quvets, 21098 2712 12148 BOX aonep JER the n 0.35 RCUIV24 .00 20-feb 20-{eb
JORGE VELARDE Lvols FARRE] 1.508 1223 1EE 15/1-101TC FRA finc H 03§ FR20 12.00 20-feb 20-feb
JORUGE VELARDE (AR 2116 350 12142 BOK 0r1PP JER Jhe " 0.34 TLi24 800 28-feb 30-mar
JORGE VELARDE : AvLTE . Ziny 350 12143 6804 802PP JAQ <1 hl 0.34 TFJ28 10.00 28-fob’

JORGE VELARDE [ELTRN Z118 700 t2158 BOX 30/1PP PiQ phc R 035 RCuIvV24 9.00 28-feb 28-feb
JORGE VELARDE Divoty FARAT] 300 12147 oox. 80/2PP JAQ e L 0.3§ TL)24 .50 28-feb

JORGE VELARDE (RO 21120 350 12140 BOX 8o2prP JAQ g H 035 TLJ28 10.00 28-fab

JORADE VELARDE 20 F4RE3 2,550 12140 oox J0/1PP JER he ] 0.35 RCUIVZ4 9.00 28-fab 26-fob
JORQE VELARDE SRLR ek 2108 1,200 12062 BOX 3072PP [40~] ps s 024 RCUIV20 8.00 25-eno 25-ene
JORGE VELARDE ARG CALLE BUX J01PP PIQ P S 0.38 RCUIV24 8.40

JORGE VELARDE AL CRLLE BOX 30/1PP JER is s 0.32 RCUIV24 8.40

JORGE VELARDE SR AL Bux 201TP PIQ phe H 0.44 RCUIV20 725

JORGE VELARDE R CALLE BOX 20/4TP JER the H 0.40 RCUIV24 7.25

JORGE VELARDE ARG CALLE BOA 30/1PP JER jhe H 0.34 RCUIV24 9.85

JORGE VELARDE AR ALE BOX 8072PP JAQ e H 035 TLI24 985

JORGE VELARDE J AU BOX 60/2PG PiQ ps $ 0.40 824 10.00

JORGE VELARDE o S E BO% 80/12PG JAQ g H 0.36 TLJ24 11.00

JORGE VELARDE FALALEILA 60X 201TP PIQ 13 & 0.40 TJ20 7.50

JORGE VELARDE Foy At A BOXA 2011TP JER s S 0.38 TJ20 750

JORGE VELARDE ARG AL STOCK 10.50

JORGE VELARDE ol aLt STOCK 850

JORGE VELARDE Wi VIA DARELIUC STOCK : 8.40

JORGE VELARDE PALACKG HIERRO BOX 2011TP PiQ ps B 0.43 T420 7.20

JORGE VELARDE PALACIC I RERRD . BOX 20/11TP PIQ ps s 0.47 1J20 8.50

JORGE VELARDE PALACIO HERRO TEE 01TP JER s & 0.3% TJ20 5.50

JORGE VELARDE PALATIO HERRD BOX 24/1PP PiQ s S 0.42 TJ20 8.00

JORGE VELARDE PALACIU HREKRO TEE 201TP RIB 3 s 0.31 TR20 4.80

JORGE VELARDE PALACID HERRO TEE 8NTP INTER Is s 0.43 24 7.00

JORGE VELARDE PALACIO HERRO BOX 80/2PP PIQ ps S 0.40 T824 13.50

JORGE VELARDE PaLACK) HERRY HOX 80/2PpP JAQ H STOCK 7.20

JORGE VELARDE PALALIO HIERRC . BOX 01TP PIQ H STOCK 6.80

JORGE VELARDE PALACIO HILIRU wE 201TP JER H 8T0CK 550

JORGE VELARDE Lo con X TEE 80/2PP JER is s 0.20 RCUNV24 8.18

JORGE VELARDE ALLIO CONTY 1EE 60/2PP JER Is s 020 RCuiv24 8.38

JORGE VELARDE ALLO Corm . 1EE 60/2PP JER is s 0.22 RCUW24 8.37

JORGE VELARDE AL CO zZnas 1,440 12242 IEE 20nTP JER Is s 0.37 TJ20 5.00 15-mar I0-mar
JORGE VELARDE ALDO CORN 21137 1,440 12242 1EE 201TP JER Is $ 0.37 TJ20 5.00 15-mar 30-mar
JORGE VELARDE ALLO COND : TEE 2011TP JER s s 0.37 TJ20 5.00

JORGE VELARDE ALD CONT Z1138 1,920 12241 . TEE aonTe JER Is S 035  RCUIVLY24 8.03 15-mar 30-mar
JORGE VELARDE ALBO CONTE : TEE 301TP JER is s 035 RCUNLY24 803

JORGE VELARDE ALY COHI Z13s 4,180 12183 807 24/1PP Pia ps s 0.42 7420 7.85 15-mar 30-mar
JORGE VELARDE ALLD T BOK 241PP PiQ P s 0.42 TJ20 7.85

JORGE VELARDE ALLD LORIT BOX 201TP RIB rs 5 0.38 TR20 7.80

JORGE VELARDE ALOO CONT Z113 1.820 12240 BCX 8012PP JER is S 0.35 RCUIV24 9.00 ' 15-mar J0-abr
JORGE VELARDE ALLG COH BOX 8072PP JER is s 0.35 RCUIV24 0.00

JORGE VELARDE ALDO COND BOX 01PP P phe H 037 RCUIV20 .45

JORGE VELARDE CAVOTS 60X 30/1PP PIQ - phe H 0.44 . RCUIV24 9.50

JORGE VELARDE ool 50X 0NPP JER jhe " 0.33 RCUIV24 9.50

JORGE VELARDE 01D 80X J0/PP JER Ihe H 038 TLJ24 .50

JORGE VELARDE DIVOIS . BOX 01PP JaQ e n 035 TLJ24 9.75

JORGE VELARDE VDTS BOX 80/2PP Jaq che H 0.34 TFJ28 1025

JORGE VELAKRDE SPORT1HELEY : HOX 24/1TP RiB he H 0.35 TRZ0 8.75 15-abr
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PROGRAMA DE DESPACHO DE TELA A PLANTA 2 (CHINCHA)

Actualizado al 4 de Enaro 2001
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TABLA DE MAQUINAS Y
PARAMETROS DE CALIBRACION



Cuadro

PARAMETROS DE PRODUCCION POR TIPO DE MAQUINA

Planta 1
MAQUINA PARAMETRO UNIDAD
MAQUINA DE TENIDO DE TELA |VELOCIDAD DE BOMBAS m/mi
TEFLON ENTRADA Pos
TEFLON SALIDA Pos
TEMPERATURA °C
VELOCIDAD m/mi
ALIMENTACION %
COMPACTADORA TUBULAR EXCENTRICO ENTRADA Pos
EXCENTRICO SALIDA Pos
PRESION ENTRADA (A) bar
PRESION SALIDA (B) bar
VAPOR Pos
ANCHO DE HORQUILLA cm
TENSION TAPIZ Pos
BALANZIN INFERIOR Pos
BALANZIN SUPERIOR Pos
TEFLON ENTRADA Pos
TEFLON SALIDA Pos
COMPACTADORA ABIERTA TEMPERATURA c -
VELOCIDAD m/mi
TENSION TPZ. ENTRADA Pos
TENSION TPZ. SALIDA Pos
PRESION ENTRADA (A) bar
PRESION SALIDA (B) bar
PERCHADO A
PELO Pos
CONTRAPELO Pos
PERCHADORA _ TENSION Pos
VELOCIDAD DE TAMBOR m/mi
VELOCIDAD DE MAQUINA m/mi
NUMERO DE PASES Pos
ANCHO ENTRADA cm
ANCHO CIGARRO 1 cm
MERCERIZADORA ANCHO CIGARRO 2 cm
ANCHO CIGARRO 3 ' cm
VELOCIDAD m/mi
TEMPERATURA SODA °C




Cuadro

PARAMETROS DE PRODUCCION POR TIPO DE MAQUINA

Planta 1
TEMP.1 °C
TEMP.2 °C
TEMP.3 °C
TEMP.4 °C
RAMA TEMP.5 °C
VELOCIDAD m/mi
ALIMENT. SUPERIOR %
ALIMENT. INFERIOR %
TRAMA INCLINADA
% HUMEDAD
TEMPERATURA °C
|VELOCIDAD MAQUINA m/mi
VELOCIDAD TAPIZ m/mi
SECADORA ALIMENTACION TAPIZ Pos
HUMEDAD RESIDUAL %
TENSION ENTRADA Pos
TENSION SALIDA Pos
ANCHO ENTRADA cm
ANCHO HORQUILLA cm
VELOCIDAD (POSICION) Pos
HIDROEXTRACTORA ALIM. FAJA Paos
ALIM. HORQ. Pos
PRESION ROD. SUP. bar
PRESION ROD. INF. bar
ENCONADORA HORIZONTAL [ENCONADO cm
REENCONADORA REENCONADO cm
CANTIDAD DE AGUJAS °C
MAQUINA TEJIDO LONGITUD DE MALLA °C
NUMERO DE CABOS #
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