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Modelo de gestion de inventario obsoleto y defectuoso en
empresa de confeccion de Medellin, Colombia?

Luisa Fernanda Hernandez 2, Josmar Ospina 3
Resumen:

En la actualidad las entidades textiles son las que conforman el principal impulsador del
crecimiento econdmico de muchos paises, aun asi cuentan con una deficiencia bastante alta en su
control de inventarios y esto ha causado grandes pérdidas en estas companias; “por no llevar un
control adecuado de existencias, tienen como resultado activos estancados y no obtienen las
ganancias esperadas” [1] siendo mas complicado la gestién de inventario de baja rotacion que son
las unidades que no generan ganancias inmediatamente si no que tienen un periodo de tiempo
determinado para poder ser vendidas y generar rentabilidad a las compafiias.

Este proyecto busca implementar estrategias para poder controlar y disminuir el aumento de
remanentes (unidades sobrantes por la sobreproduccion de los pedidos) en uno de los clientes de la
compafiia EI Confeccionista. Los remanentes son un inconveniente que viene en aumento por falta
de conocimiento en algunos de los métodos que exige el cliente para el tratamiento de su materia
prima desde el inicio de la cadena productiva. Se pretende disminuir los remanentes del cliente
“ONIX” trabajando en las areas de la linea de produccion que estén generando mayores problemas
de calidad, para esto se deben tener claros los requerimientos del cliente y las razones por las cuales

se generan, logrando producir lo que el cliente pide sin generacion de sobreproduccion.
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1. Introduccion

“El inventario de baja rotacion es el término utilizado para referirse a aquellos productos que estan
al final de un periodo en el que son vendibles después de ser fabricados. Este inventario también
llamado “muerto” es uno de los mas grandes componentes del costo de una compafiia, incluso
mucho mas grande de lo que algunos de los ejecutivos estan dispuestos a aceptar, debido a que se
aferran a la esperanza de que se vendera. En el mercado de confeccidén es muy comun encontrar
este tipo de inventario por la alta variacion en las tendencias de moda, ademas de la reconocida
sobreproduccién. Otra de las causas mas comunes a la hora de tener exceso de inventario son los
errores de planeacién y proyeccion. Los inventarios obsoletos y de baja rotacion siempre haran
parte del dia a dia en cualquier compania pues es imposible, hoy en dia, eliminarlos”. [2] Lo que

si es posibles, es minimizarlos.

Siendo los obsoletos un activo muy importante en los inventarios, “las organizaciones deben
dedicarse a llevar un buen control de estos, con el objetivo de evitar los problemas en sus
almacenes, como son la falta de registros de ingresos y egresos de los bienes, faltantes y sobrantes

de inventarios, desorden, etc.” [1]

El confeccionista es una compafiia fundada en 1993, se dedica a la fabricacién de jeans y tiene
capacidad para producir 25.000 unidades al dia, su principal misién es la exportacion de prendas
de alta calidad a los mercados internacionales. Con 3000 empleados que estan distribuidos en las
diferentes etapas de la cadena de produccion (terminacion, lavanderia, corte y confeccion),
actualmente cuenta con 30.000 metros cuadrados en instalaciones fisicas, su principal objetivo es
profundizar cada vez mas en el proceso de manufactura con excelentes tiempos y asi mejorar el
servicio que se brinda a los diferentes clientes. Esta empresa ofrece un paquete completo de
servicios para sus principales clientes: disefios, desarrollo de productos, corte, confeccion, bordado,
lavado, terminacion y empaque; la politica de gestion de la compariia es proveer un servicio integral
en la fabricacion de prendas de vestir para los mercados nacionales e internacionales, manteniendo
una relacién de confianza con los clientes, basada en la aplicacion y el mejoramiento continuo de
los siguientes principios: Responsabilidad social, seguridad y salud en el trabajo, calidad, seguridad

de producto, seguridad logistica y proteccion del medio ambiente.
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En la Figura 1 Flujograma proceso productivo ElI Confeccionista, se evidencia el proceso
productivo de la planta para la fabricacion de pantalones, donde se puede observar que este proceso

estd divido en 5 subprocesos principales; de estos 5, el ultimo subproceso de la cadena es

tercerizado.
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Figura 1 Flujograma proceso productivo EI Confeccionista

El control del exceso de inventario de remanentes (unidades que no cumplen 100% con los
estandares de calidad del cliente o que sobrepasan la cantidad del pedido por sobreproduccion) en
el proceso de terminacion, siempre ha sido considerado una de las mayores problemaéticas a nivel
de logistica y de costos, al punto que, actualmente, es una empresa aliada la que se encarga del
almacenamiento de su inventario obsoleto y no conforme. Mas preocupante adn, es que la
compariia que presta este servicio de almacenamiento no es una empresa especialista en manejo de
inventarios, pues su razon social es la de terminar prendas de confeccion. Por esta razon no existe

un control de la cantidad ni la trazabilidad de las unidades que alli son almacenadas, dando como
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resultado un inventario que genera costos altisimos y que a su vez se desvaloriza dia a dia, no
solamente por el paso del tiempo sino también por las malas condiciones de almacenamiento.

A partir de estos inconvenientes la empresa toma la decision a finales de 2018 de empezar a
inventariar todos los remanentes que estaban ocasionando un stock incontrolable y con esta
iniciativa se decide plantear estrategias para el control del exceso de este inventario. El presente
trabajo toma como punto de partida esa iniciativa, controlar estos inventarios y tiene como objetivo
final gestionar el inventario de remanentes de la empresay atacar los principales defectos de calidad
que los generan. Inicialmente se selecciona uno de los clientes de la compariia para estandarizar el
proceso de recoleccion de datos y poder cuantificar y analizar los remanentes que se presentan para
este cliente en especifico, generando ideas de mejoras en los subprocesos que mas los producen y
lograr una disminucién en estos; posteriormente se transversalizara los resultados a los otros
clientes de la compafiia generando un impacto positivo en las finanzas y sus niveles de inventario.
Este documento consta de 6 secciones donde en la 2 se presenta la informacion de las bases tedricas
que se evidencian en el trabajo, la seccidn 3 consta de los conceptos propios de la compafiia que se
requieren para el entendimiento del proyecto, la seccion 4 corresponde a la metodologia que se
Ilevo a cabo para el cumplimiento de los objetivos, la seccidn 5 retne los resultados obtenidos y
por ultimo contamos con la seccién 6 que concluye los hallazgos encontrados en el desarrollo del

proyecto.
2. Marco tedrico
Todas las empresas tienen obsoletos e inventarios de baja rotacion por varias causas:

Una de las principales es “Para cubrir la variacion en la demanda. Si la demanda del producto se
conoce con precision, quiza sea posible producirlo en la cantidad exacta para cubrir la demanda.
Sin embargo, por lo regular, la demanda no se conoce por completo, y es preciso tener inventarios
de seguridad o de amortizacion para absorber la variacion; en este caso para poder con los
requerimientos de calidad de los clientes” [3]. También muchas compafiias buscan “protegerse
contra la variacion en el tiempo de entrega de la materia prima. Al pedir material a un proveedor,
pueden ocurrir demoras por distintas razones: una variacion normal en el tiempo de envio, un

faltante del material en la planta del proveedor que da lugar a pedidos acumulados, una huelga
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inesperada en la planta del proveedor o en una de las compafiias que realizan el envio, un pedido

perdido o un embarque de material incorrecto o defectuoso” [3].

Otras quieren “aprovechar los descuentos basados en el tamafio del pedido. Hay costos
relacionados con los pedidos: mano de obra, llamadas telefonicas, envio postal, etc. Por lo tanto,
mientras mas grande sea el pedido, la necesidad de otros pedidos se reduce. Asimismo, los costos
de envio favorecen los pedidos méas grandes; mientras mas grande sea el envio, menor seré el costo
unitario; es necesario tener presente que un inventario es costoso y que, por lo regular, las grandes
cantidades no son recomendables. Los tiempos de ciclo prolongados se deben a las grandes

cantidades de inventario y tampoco son adecuados” [3]

Aunque son varias las razones por las que se justifica la generacion inventario obsoleto o inventario
de baja rotacion lo mas importante es poder tener un control de estos, sin embargo “en la actualidad
hay varias empresas que no les dan buen manejo a estos inventarios y empiezan a acarrear
problemas financieros por la falta de control y seguimiento en la identificacion y la disposicion
final de los materiales de baja rotacion y obsoletos en los Gltimos afios; los inventarios por este
concepto han tenido un fuerte impacto en los almacenamientos, los costos del inventario, mayor

utilizacion de tiempo administrativo para la toma de las decisiones y perdida de flexibilidad” [4]

3. Marco conceptual

Para iniciar con la fabricacion al por mayor de una prenda, EI Confeccionista fabrica muestras tipo
promocion publicitaria (con o sin valor comercial) con las especificaciones pedidas por el cliente,
para lograr cumplirlas, el proceso cuenta con dos subprocesos claves que buscan la fabricacion de
prendas con los principales estandares de calidad (Figura 2 Caracteristicas de la calidad del
producto), los cuales se encargan de hacer seguimiento constante a la calidad del producto y
cumplir con todos los requerimientos del cliente.

El principal es la moldearia, con este se busca que todas las prendas cumplan con las medidas
solicitadas, evitando que se fabriquen prendas fuera de especificaciones, ya que de presentarse este
caso el producto entra a convertirse en inventario remanente por no cumplir con los estandares de
calidad exigidos por el cliente, el otro subproceso es el de corte el cual se encarga de garantizar a
los clientes que las piezas cortadas cumplan con las especificaciones de calidad estandar e

impuestas por ellos.
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CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO CAMEIO DIMENSIONAL

Se refiere a lo cambios que sufren las telas a lo largo
Las telas deben cumplir requisitos minimos y a lo ancho cuando son sometidas a condiciones
de calidad de acuerdo a su uso final. Para especificas de lavado.

esto se evallan las principales caracteristicas El tipo de fibra, las tensiones del hilo, proceso de
de las telas segun sus normas establecidas acabado, entre otros, determinan el cambio

por entidades nacionales e internacionales dimensionar que puede ser de encogimiento o de
con el fin de verificar el cumplimiento de alargamiento.

especificaciones internas o requisitos de Evaluar el cambio dimensional en los tejidos es de
calidad acordados con el cliente. vital importancia para los confeccionistas ya que al

establecer cuanto encoge una tela por la accion del
lavado, pueden tomar medidas correctivas a la hora
de trazar, cortar y confeccionar una prenda.

NOTA:
Recuerde hacer premuestras a cada lote despachado,
aunque sea una referencia trabajada por usted con

regularidad.
Antes de Despueés de
lavanderia lavanderia
PIERNA VIRADA ¥
5
Es el movimiento de los hilos de trama con respecto a ) 8 El cambio dimensional se
los hilos urdimbre después de que la tela es sometida a analiza segln la norma
condiciones especificas. AATCC-81(NTC 1165)
Antes de [ Después de
lavanderia "~ lavanderia
[ A X
@ La pierna virada se
analiza segun la SOLIDEZ DEL COLOR
norma AATCC-179 " .-
Costura Costuras // desviadas iSolo aplica para telas tefiidas y estampadas, no
- aplica para indigo!

La solidez es la resistencia del color de los textiles a
diferentes agentes a los que puede estar expuesta la

La pierna virada puede tener causas diferentes al ' - ‘
tela durante la fabricacion y su uso final.

comportamiento de la tela, como:

- Confeccion de prendas cortadas de rollos con tallones o Los ensayos de laboratorio simulan situaciones donde
golpeados por mal almacenamiento. el colorante de los textiles es vulnerable a pérdidas de
- Molderia con la linea de aplomo torcida o con trazos color de acuerdo a su uso final, como lavados caseros,
torcidos. exposicion a la intemperie , roce con otras superficies,
- Diferencias en las dimensiones del delantero y el contacto con el sudor entre otras.

posterior de la prenda. La norma AATCC-61 (NTC 1155) "Solidez del color al

- Ausencia de piquetes guia en la confeccion de costuras lavado domestico y comercial®, especifica diferentes
largas. procedimientos de lavado doméstico y comercial,

- Ajustes de maguinas inadecuadas que recogen la tela _ademé_s de proced'imientos de lavado para uso
en el prénsatela. industrial y hospitalario.

- Jalones en la confeccién de la prenda por parte del
operario.

Figura 2 Caracteristicas de la calidad del producto

Fuente Manual calidad Coltejer [5].

Con base en estos requerimientos la empresa siempre debe garantizar la produccion total del pedido
del cliente sin remanentes (sin defectos de calidad) es por esto que la politica de produccién para
cada pedido es de incrementarlo un 3% al pedido inicial, como se explica en la Figura 3 Proceso

de sobreproduccién
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1. Que el porcentaje de no conformes sea inferior y se genere un

sobrestock del producto sin poderse despachar (esta prohibido

7 superar los porcentajes de despacho establecidos por el cliente), la

De 40.000 II Unica solucion es esperar otra orden de compra solicitando el

Jeans mismo producto.

Esto implica
' - sobreproduccion para
cumplir con las ordenes ) )

En promedio ¢l puma del cliente generando 2 2. Para clientes Internacionales al cumplirse el 3% de no
3% sale no escenarios conformes, el cliente no aceptara el producto en pedidos futuros y
conforme - a su vez no se puede vender en el mercado nacional por ser

(1.200) producto de exportacion.

desidentificacion que consta de quitar todos los insumos como son
marquillas, remaches entre otros que son propios de la marca con
la finalidad de que la prenda se convierta en algo genérico (sin
ningun tipo de marca) y esto se vende a los empleados en basares
que se hacen a final de afio.

i
i
|
i
]
|
i
i
i
:
:
:
:
:
:
: . . .
! Para clientes Nacionales la mercancia pasa por un proceso de
:
:
:
:
:
:
:
:
i
|
'
'
'
'
'
'
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Figura 3 Proceso de sobreproduccién

Estas prendas que sobran o se elaboraron por encima del pedido para cumplir con la orden del
cliente al 100% generando un excedente en prendas se les denomina remanentes; cuando esto
sucede las prendas pasan a un estado de obsoletos, disminuyendo la rentabilidad de la compafiia,
ya que no pueden ser vendidos al costo inicialmente negociado, o en el peor de los casos debe ser
destruido por proteccién de marca generando perdida para la empresa. Estos remanentes se
clasifican en varios parametros dependiendo los requisitos estipulados por los clientes:

Muestras: Al ofrecer el portafolio brindado por ElI Confeccionista en muchas ocasiones se envian
muestras promocionales para que el cliente valide y apruebe la fabricacién al por mayor, pero puede
suceder que las muestras no salen con los primeros requisitos entregados por el cliente y pasan a
ser remanentes.

Primera: Prendas en dptimas condiciones de calidad que pueden ser vendidas a su mayor valor,
estas prendas son denominadas asi por que estan incluidas en el 3% adicional de sobreproduccion
y no pueden ser despachadas en el pedido, aun asi cuentan con todos los parametros de calidad para
ser las “primeras” prendas despachadas en un pedido futuro que haga el cliente de las mismas
referencias.

Segunda: Prendas que presentan algun tipo de defecto por lo cual deben ser vendidas a un menor
valor en el mercado. Estas prendas no cumplen todos los estandares de calidad impuestos por el

cliente pero se pueden vender a menor valor al mismo cliente o0 a marcas asociadas al cliente cuando
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él lo autorice, en el caso de prendas de exportacion, tambien existe la posiblidad segun las politicas

del contrato con el cliente de venderlas nacionalmente sin ninguna marquilla que lo relacione al

igual como para las prendas de clientes nacionales 0 marcas propias.

Tercera: Prendas que no cuentan con alguna de las especificaciones dadas por el cliente para ser

comercializadas en el mercado a un menor valor, estas deben ser destruidas.

Cada una de estas clasificaciones tienen un grupo de sub-denominaciones que permiten identificar

los productos que el cliente no recibe por sus estandares de calidad, cada cliente decide cuél es su

limite de calidad para la recepcién de su pedido; en la siguiente Tabla 1 Sub-denominaciones

aleatorias por clasificacion, se evidencian cuatro categorias con algunos de los defectos mas

comunes:

Tabla 1 Sub-denominaciones aleatorias por clasificacion

Muestras

Primeras

Segundas

Terceras

no despachadas

por confeccién

no despachadas por

confeccion

01 comida de aguja

137 medidas por pruebas de

laboratorio

no despachadas

por lavanderia

no despachadas por

falta de insumos

02 tonos emburrados X

costura

141 pilling de tela

no despachadas

por terminacion

no despachadas por

lavanderia

03 remache o boton mal
colocado

15 corte / corte malo

no despachadas por

prepack

04 Rep. Defectuosa
cerradora de codo

150 rasgo en motor por

retirada de parche

no despachadas por

regular

05 rapar. defectuosa otros

y/o mala alimentacion

152 entorches por hilos

desbaratados

no despachadas por

reprocesos

06 medidas fuera de

SeCcos

16 rotos por planta

no despachadas por

terminacion

07 partes mal colocadas

17 lycra reventada en

costados

08 costuras torcidas

18 unidades crudas por

confeccion

10 manchas / aceite de

mag.de coser

15 corte / corte malo

10
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4. Metodologia

Con el inventario realizado a finales de 2018 y comienzos de 2019 se clasifico cada remanente con
su respectivo responsable del defecto, existen 4 posibles areas que pueden generar un defecto en
una prenda que son: 1. Confeccion, 2. Telay corte, 3. Lavanderia y 4. Terminacion, ademas existia
una categoria de otros para casos que no se podian identificar; la idea de encontrar un responsable
era hacer el cobro respectivo por los remanentes ocasionados; después de ser clasificados, a cada
prenda se le asocio un codigo de barras (como se evidencia en la Figura 4 Parte de los remanentes
inventariados con sus etiquetas) con los datos principales como: cliente, clasificacion y sub-
denominacion por Gltimo se empacaban y paletizaban en estibas por cliente en comun.

Con este avance se toma la decision de seleccionar un cliente, recoger toda su informacion y atacar
desde la causa raiz uno de los defectos méas frecuentes e ese cliente para disminuirlo y por
consiguiente disminuir sus remanentes; adicionalmente se analiza la forma de generar un esquema
mas automatizado para el ingreso de remanentes al final de la cadena y no perder el control que se

habia generado realizando el inventario de todo.

Figura 4 Parte de los remanentes inventariados con sus etiquetas

Fuente Foto tomada en El Confeccionista

11
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4.1. Seleccion del cliente

Para la seleccion del cliente se reviso todo el inventario realizado por la compafiia y del top 5 de
clientes con mas inventario en remanentes a cierre de agosto de 2019 y se elige a uno para aplicar
los objetivos del trabajo. Los principales clientes se muestran en la Figura 5 Top 5 de remanentes

acumulados por cliente 2018-2019

Acumulado remanentes 2018-2019

44137

32196

9192 9167
5684

Emeralda Rubi Onix Zafiro Amatista

Figura 5 Top 5 de remanentes acumulados por cliente 2018-2019

La decision de la eleccion del cliente se limita a dos pardmetros: i. por el tiempo de contratacion
que se tiene con cada cliente y ii. por la flexibilidad de sus politicas de calidad definidas
(posibilitaran acciones menos complejas para la disminucion de sus remanentes), con estos
parametros se elige al cliente Onix, con este cliente se llegaron a acuerdos comerciales desde el
mes de noviembre del 2018 y desde este mes se generaron remanentes. Es una empresa de
indumentaria con sede en los Estados Unidos fundada en 1889. Onix es conocida por su ropa de
trabajo, como chaquetas, abrigos, monos, chalecos, camisas, Jean, overoles, ropa resistente al fuego
y ropa de caza.

Esta es una compafiia que busca proveedores en el mundo que tengan la capacidad de cumplir con
las exigencias en sus estandares de calidad, tanto desde el inicio de la fabricacion de la tela, hasta
la terminacién del producto. El objetivo de ElI Confeccionista es poder pasar de vender 360.000

unidades anuales a 1.000.000 para este cliente.

12
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4.2. Estandarizacion del control de inventario para Onix

En el inventario inicial realizado por la compafiia se construyd una base de datos con toda la
informacion de los clientes, aunque esta informacion ya esté recolectada no se tiene un proceso
definido para los remanentes que saldran después de este inventario, por esto para poder fiabilizar
el proceso de recoleccion, marcacion, control e inventario de los remanentes se toma la decision
de contar con un sistema digital que permita tener el control de cada remanente que sale de la linea
de produccidn, junto con la empresa se analizaron varias opciones como comprar un ERP para la
compafiia, pero este requeria de una inversion asi que se reviso la posibilidad de desarrollar un
sistema internamente, usando las herramientas tecnologicas con las que ya contaba la empresa.
Con el area de TI se decide adicionar un médulo al software SISPRO (sistema de produccion del
confeccionista) que permitiera realizar el control virtual de los remanentes, este nuevo maddulo
realizara la recepcion, despacho y control de inventarios de los remanentes. A este software, en el
inicio del proyecto, se le adiciono el modulo de control de inventarios de una de las UEN (unidad
estratégica de negocio), esto por ser considerado dentro de la organizacion como el mejor para
realizar control de inventarios.

Estos programas son desarrollos propios que ya traia EI Confeccionista de acuerdo con sus
necesidades de produccidn y como producto de este trabajo de investigacion en la empresa se logré
la implementacion del modulo de control de inventario, ya que no contaban con un modulo para

este tipo de control.

Se le asigna contrato y

4« Primeras vuelven a ser unidades
/ para despacho inmediato | !
/ 1
Se registran Se etiquetan | / l Se al on la inf i jad.
5 | qdieo 1 ¢ almacenan segin la informacion arrojada por
Remanentes » con el codigo { » Segundas

en el sistema de barras |\ ¢l sistema, para futuras ventas de las mismas

referencias cumpliendo las politicas del cliente

.| Se almacenan segin la informacion arrojada por
el sistema, para ser destruidas posteriormente

\
Y Terceras

Figura 6 Flujograma de recepcion y control de remanentes

Lo primero que se hizo fue fijar en todas las unidades recolectadas e inventariadas un codigo de
barras que identifica y clasifica el tipo de defecto por el cual no se despachd la prenda, luego este

codigo de barras se escanea y la informacion queda resguardada en el software desarrollado por la
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empresa desde el area de sistemas “sispro” (sistema de produccion), el cual es utilizado para
realizar la trazabilidad de la produccién de la organizacion, como se evidencia en la Figura 6
Flujograma de recepcion y control de remanentes. A este programa como se dijo anteriormente se
le anexaron algunos modulos del sistema de inventarios llamado PCTX (produccion compretex) el
cual es usado en otra unidad estratégica de negocio (UEN) para llevar el control de inventarios de
producto terminado. Los modulos agregados cumplen la funcion de: permitir el escaneo de los
codigos de barras ubicados en las prendas, el escaneo de codigos que se pegan a las cajas para hacer
almacenamientos masivos y adicionalmente permite conocer la ubicacion de las cajas. Con esto se
garantiza el control del inventario de remanente y la informacion resguardada en el sistema queda

plasmada en tablas dindmicas, las cuales facilitan el analisis de la informacion.

m !;\ F Sistema usado para el
& - control de inventarios

Sistema
Produccio... SISPRO

Estilo (Todas)
Tipo de prenda (Todas)
TipoEmpaque (Todas) J . .
Contrato (Todas) v Tabla dinamica en la cual
FechalngrescAICODI (Todas) " - queda plasmada la
Suma de SaldoDisponible CalidadPrenda -1 mformac:lo_n' para el
Bodega (7| DefectoSequnda yio motivo de no exportacion + [SEGUNDAS analisis
=CENTRO DISTRIBUCION CI JEANS 01 COMIDA DE AGUJA 667
05 REPAR DEFECTUOSA OTROS Y/O MALA ALMENTACION 1090
06 MEDIDAS FUERA DE SPECS 2838
15 CORTE / CORTE MALO 1681
22 DEFECTO DE MARCO/PARADA DE TELAR 1658

Figura 7 Visualizacion de modulos incluidos en el software de El Confesionista

Con este desarrollo no solo se logra el control y gestion de los remanentes de cliente Onix si no
que es un sistema trasversal que permite el control de los remanentes de todos los clientes, con este
modulo se garantiza tener la trazabilidad no solo del inventario recolectado inicialmente sino

también de todos los remanentes que se generan diariamente.

14



Especializacion en Logistica Integral - Universidad de Antioquia - junio de 2020

4.3. Cuantificar los remanentes producidos para el cliente Onix

Con el modulo de inventarios implementado por la compafiia se permitieron recolectar todos los
remanentes del cliente elegido, este con el fin de encontrar la causa raiz de uno de los remanentes
mas repetitivos para Onix y poder realizar las mejoras respectivas en el proceso en el que se esta
produciendo.

En los datos que se recogieron entre noviembre de 2018 y agosto 2019 se evidencia que en las
prendas que quedan en remanentes, las segundas han tenido un volumen muy grande con respecto
al total de remanentes ocupando el 90% de los remanentes totales como se evidencia en la Figura

8 Cantidad de remanentes del cliente Onix por defecto

Cantidad de remanentes cliente Onix por defecto
2019

8271
8000

7000
6000
5000
4000
3000
2000

1000 567 353 .

Segundas Muestras Primeras Terceras

Figura 8 Cantidad de remanentes del cliente Onix por defecto

Con estos datos se toma la decision de analizar cudles son los defectos que méas estan ocupando
volumen en las segundas (Ver anexo 01: Cantidad y clasificacion de segundas del cliente Onix).
Del top 5 de defectos relacionados en la Figura 9 Top 5 de defectos de segundas Onix, se decide
atacar el defecto de medidas fuera de especificaciones (prendas que quedan mas grandes o
pequerias segun la tabla de medidas estandar), analizando los subprocesos en los que se puede estar
ocasionando el defecto.
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Top 5 de defectos de segundas
6000

5000 4792
4000
3000

2000

1000 578 548 520 482

Medidas fuerade  Efecto pobre de  Comidade aguja  No despachadas  Rotos por planta
especificaciones tela por confeccién

Figura 9 Top 5 de defectos de segundas Onix

4.4. Planes de accion del defecto “medidas por fuera de especificaciones”

Luego de identificar cual es el defecto que genera mas segundas, en compafiia con el rea de calidad
se disefiaron planes de accion para disminuirlos, los cuales fueron: revision de molderia, que
consiste en evaluar la plantilla usada para cortar las partes de la tela que se unieron para formar una
prenda de vestir, con la finalidad de encontrar problemas de medidas; adicionalmente se empez0 a
dar reposo a la tela durante un tiempo aproximado de 24 horas (Figura 10 Telas en reposo) mientras
que antes no se realizaba para el cliente Onix, esto siguiendo la recomendacién dada por un asesor
experto en temas de calidad textil, con el objetivo de disminuir el encogimiento de la tela en el
momento del lavado. Para garantizar que las medidas cumplieran con los estandares dados por el
cliente, se instalan mesas de revision de calidad en cada una de las UEN (unidad estratégica del
negocio) para que cada una de estas revise las segundas y aquellas que se logren recuperar sean
despachadas en la orden de produccion (Figura 11 Revisién de medidas por prenda), se capacito
personal de las diferentes UEN (confeccion, lavanderia y terminacion) con el fin de tener la
capacidad de identificar inconvenientes de medidas en la finalizacion de cada proceso productivo,
es decir luego de confeccionar, lavar y realizar el proceso de terminacion. Todas estas medidas

implantadas se realizaron con los mismos recursos que contaba la impresa.
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_____________________________________________________________________

Figura 11 Revision de medidas por prenda

Luego de evidenciar que las medidas implementadas anteriormente dieron resultados, se busco que
estas practicas tuvieran continuidad en el proceso productivo, por lo cual, desde la vicepresidencia
de operaciones, se dio la indicacién de que las medidas tomadas se deben llevar a cabo con toda la
elaboracion del producto para el cliente Onix y asi disminuir la generacion de segundas por temas
de calidad.

Al evidenciar la vicepresidencia de produccion los resultados de las acciones implementada con
Onix se dio la directriz que esto se ejecutara con los demas clientes. Las acciones ejecutadas
facilitan el correcto control del inventario de remanentes de todos los clientes de la organizacion,
ademas con esto en especifico se logré pasar de un cumplimiento promedio de 83% al 101%.

La compafiia seguia la instruccion del cliente de solo despachar al 100% las ordenes de produccion,
cuando se empiezan a recuperar unidades del 3% que se produce por encima de la orden inicial, se
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le solicita al &rea comercial ofrecerle esto sobrantes al cliente, dando Onix una respuesta positiva,
este es el motivo por el cual se despacha por encima del 100% en la actualidad.
como se evidencia en la Figura 12 % de cumplimiento de los despachos del cliente Onix, en esta

misma proporcion se da la disminucion de los sobrantes.

Cumplimiento en los despachos del cliente Onix

984%  gg19o 990% 10L0% 1007% 1005% 1011%  100,9%

100,0%
83,6%
80,0%
60,0%
0 No hubo
despachos

40,0% para el cliente

20,0%
0,0%

0,0%

2019-05 2019-06 2019-07 2019-08 2019-09 2019-10 2019-11 2019-12 2020-01 2020-02

Figura 12 % de cumplimiento de los despachos del cliente Onix

5. Resultadosy discusion

Los 2 primeros objetivos planteados para la realizacion del trabajo se relacionan, realizando el
primero (i. Estandarizacién del control de inventario para Onix.) nos da como resultado poder
lograr el segundo (ii. Cuantificar los remanentes producidos para el cliente Onix ).

Los remanentes eran manejados por la empresa aliada que realiza la terminacion de las prendas, la
cual los tenia estibados sin control alguno, tampoco contaba con herramientas y experticia para
realizar inventarios, por esto no existia un registro cuantificable. Para dar de baja o hacer
disminucion de este inventario, la compafiia realizaba venta a nivel interno y algunos externos; el
costo de estos remanentes era absorbido por las unidades de primera calidad que se despachaban,
dejando estos sin costo alguno dentro de la contabilidad.

Con las medidas implementadas para el control de los remanentes se evidencian varios cambios
positivos en la organizacion como son la recoleccion de las 116.235 unidades que se tenian
clasificadas como defectuosas (segundas) esta tuvo una duracion de 3 meses, ya que durante estos

hubo que realizar varios procesos como son:
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- Identificar las prendas por cliente, género y talla.

- Doblar, etiquetar, escanear, empacar y ubicar.
Hoy todas las unidades han sido recogidas e inventariadas dentro de un espacio fisico asignado por
la empresa. Esto a través del modulo de inventarios que se sugirié implementar, manejado en una
de las UEN (unidad estratégica de negocio) de la organizacion que permite la recepcién de los
remanentes y su despacho a través de codigos de barra. Este mddulo genera un codigo de barra por
caja de remanentes después de ser llenada con el escaneo unitario y adicionalmente permite asignar
ubicacion en estanteria a cada una de las cajas (similar a la funcién de un WMS) logrando el control
de todos los remanentes; el cual esta calificado como uno de los mejores para realizar control de
producto terminado dentro de esta. con este software se pueden hacer inventarios totales en menos

de 8 horas, contando con un recurso de 6 personas y 3 portatiles.

Tabla 2 Valor antes y después de la recoleccion por remanente
ANTES AHORA

VALOR 0 EN CONTABILIDAD VALOR PROMEDIO asignado 12.000 COP

En la Tabla 2 Valor antes y después de la recoleccion por remanente, se definen unos valores
promedio por la compafiia que antes no se visualizaban, la compafiia toma la decision de darle un
valor promedio de $12.000 a cada remanente generandole valor al inventario contado, que alcanza
los $1°500.000.000 COP.

Al no tener inventariados los remanentes, la compafiia no contaba con un dato real de estos, lo que
ocasionaba que un operario se demorara un tiempo aproximado de 24 horas laboradas para
encontrar 100 unidades, teniendo en cuenta esto, la informacion que suministraba la empresa a los
clientes era poco confiable; esto generaba pérdidas para la compafiia debido a que no se
recuperaban, ni se aprovechaban al maximo los remanentes; no se sabia con que se contaba y por
lo tanto no se podian despachar a los clientes cuando hicieran de nuevo pedidos de esas referencias
y los remanentes de clientes que permitian vender nacionalmente segun sus politicas tampoco
podian ser vendidos por que la empresa no sabia con qué contaba.

Con la implementacion de la herramienta tecnologica y todos los remanentes inventariados ahora
un operario se demora aproximadamente 45 minutos en encontrar y separar la misma cantidad de
unidades (100), generando un ahorro del 98% en los costos de separacion de las unidades (Tabla

3 Costo operativo de separacion de unidades).
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Tabla 3 Costo operativo de separacion de unidades

VALOR SEPARACION 100 UNIDADES
ANTES AHORA
$ 87.700 $1.644

Hoy se puede evidenciar que el control del inventario obsoleto o sobrante para una compafiia
también puede generar rentabilidad como lo hace el inventario del producto terminado en 6ptimas
condiciones, el tener inventariado los remanentes le genera valor agregado a la empresa, debido a
que estos pueden ser aprovechados en préximos pedidos, como se evidencia en la Figura 13
Cantidad de unidades aprovechadas e ingresos por estas unidades, al tener mas control de los
remanentes, se pueden aprovechar mas unidades en pedidos futuros, adicionalmente para los entes
fiscales de la organizacidon tanto interno como externo esta buena practica de control de inventarios

que se implemento, ha traido facilidad en sus auditorias.

Valor unidades aprovechadas

$250.000.000 4260

$200.000.000 oY

oo’ 2660
$150.000.000 os®

$100.000.000

Lot 1122
. .
$50.000.000 »*® 566 85 45

305 249

2019/01 2019/02 2019/03 2019/04 2019/05 2019/06 2019/07 2019/08 2019/09 2019/10 2019/11 2019/12 2020/01 2020/02

Figura 13 Cantidad de unidades aprovechadas e ingresos por estas unidades

El tercer objetivo (iii. 16Planes de accion del defecto “medidas por fuera de especificaciones”) se
logra despues de atacar uno de los motivos por los que se generaban la mayor cantidad de segundas

de la categoria “medidas fuera de especificaciones”. Se implementaron planes de accion como el
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reposo de la tela y las inspecciones en cada UEN, haciendo que la evolucion de remanentes del
cliente Onix se bastante positiva, logrando una disminucion del 74% en el defecto de medidas

identificado en el subproceso de terminacion.

En la Figura 14 Evolucion de las segundas por el defecto de medida del cliente Onix se identifica
el porcentaje de segundas por medidas fuera de especificacion del total de segundas identificadas,
mostrando una tendencia a la baja, evidenciando que las acciones tomadas dieron resultado,

disminuyendo los defectos por medidas y por consiguiente las segundas totales del cliente Onix.

Porcentaje segundas por medidas ONIX
100%
9%  86%
80% \
70% N 65%
60% R
50% 44% =~ 42%
40% ~<
30%
20% Tt~ -l _14% 0 11%
L% 6% --

0%

S= . 2T%

~

2019-05 2019-06 2019-07 2019-08 2019-09 2019-10 2019-11 2019-12 2020-01

Figura 14 Evolucion de las segundas por el defecto de medida del cliente Onix

6. Conclusiones

- Es importante para las empresas dedicadas a la produccién de prendas de vestir llevar un
adecuado control de inventarios de los remanentes resultantes, ya que esto ademas de
generar valor agregado a la compafiia, permite optimizar el proceso productivo puesto que
estas unidades pueden ser aprovechadas en futuras ordenes de produccion que generen los
clientes. Para el cliente ONIX las unidades despachadas por pedido aumentaron entre un
1.5% y 2.0% aproximadamente durante los Gltimos 6 meses. LOS nuevos procesos
implementados mostraron como se disminuy6 en un 98% el valor operativo de separacion

de unidades (ver Tabla 3 Costo operativo de separacion de unidades), el orden en
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almacenamiento y control de inventarios permitio que la alta gerencia conozca el tipo de
producto que tiene en remanentes y de esta forma asignarle un costo promedio por si desea
generar algun tipo de comercio con estos. El departamento de revisoria y control interno
encargado de auditar los inventarios ha destacado la efectividad en el control de los
inventarios de los remanentes, esto después de realizar inspeccion fisica al inventario.

- El control del inventario de los remanentes permite que una compafiia ahorre no solo dinero
si no también tiempo productivo y aporta a mejorar la calidad de los procesos.

- Pararealizar un control adecuado de los remanentes, no siempre es necesario contar con un
ERP ya que con la tecnologia existente de la compafiia se pueden realizar modificaciones
que contribuyan a los objetivos propuestos.

- Para controlar el inventario de remanentes de una compafiia, se necesita realizar cambios
en los procesos de produccién y en las diferentes etapas por las que pasa el producto,
buscando a través de estos cambios lograr los objetivos planteados sin necesidad de hacer

una gran inversién econémica.

7. Recomendaciones
Es importante que los cambios que se realicen en los procesos cuya finalidad sea controlar los

inventarios de remanentes, se apliquen en todas las areas de la compafiia y sean divulgados los

estandares dados para esto.
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10. Anexos
NombreCliente | CalidadPrenda| AreaDefecto DefectoSegunda ago-19 jul-19 jun-19 may-19 abr-19 mar-19 feb-19 ene-19 dic-18 nov-18|Total general

ONIX SEGUNDAS 06 MEDIDAS FUERA DE SPECS 1027 | 712 141 | 1963 | 667 | 117 {165 4792
ONIX SEGUNDAS 21EFECTOPOBREDETELA 220 i 201 | 54 74 11 3 N N T 578
ONIX SEGUNDAS |1 CONFECCION [01 COMIDA DE AGUJA 279 196 30 39 4 548
ONIX MUESTRAS |1 CONFECCION |NO DESPACHADAS POR CONFECCION 76 69 39 58 166 34 11 31 33 3 520
ONIX SEGUNDAS 16 ROTOSPORPLANTA 195 | 206 | 48 32 1 482
ONIX SEGUNDAS 27RUPTURA/REVIENTEDEHILO 150 125 | 9 33 9 8 338
ONIX SEGUNDAS 10 MANCHAS / ACEITEDE MAQDECOSER 99 95 | 37 35 19 L N N e 297
ONIX SEGUNDAS 30 TONOS X TELA Y/O REPOSICIONES 55 79 49 48 4 12 247
ONIX SEGUNDAS 05 REPAR. DEFECTUOSA OTROS Y/O MALA ALIMENTACION 86 ur |7 S N R T e 223
ONIX PRIMERAS |1 CONFECCION [NO DESPACHADASPORCONFECCION 11 I N R N e 167
ONIX SEGUNDAS 81 SUCIAS POR TERMINACION 9 15 14 101 7 7 153
ONIX SEGUNDAS 33 LYCRA REVENTADA 37 42 5 19 3 3 6 115
ONIX PRIMERAS NO DESPACHADASPORREGULAR 1 o | - 98
ONIX  |PRIMERAS |5 TERMINACION [NO DESPACHADAS POR TERMINACION o 2 56 | 3 3 84
ONIX SEGUNDAS 24 HILO GRUESO(URDIEMBRE O TRAMA) 36 26 12 2 7 83
ONIX SEGUNDAS 07 PARTES MAL COLOCADAS 9 49 8 1 1 2 - 70
ONIX SEGUNDAS 22 DEFECTO DE MARCO/PARADA DE TELAR 6 1 4 45 56
ONIX MUESTRAS |3 LAVANDERIA [NO DESPACHADAS POR LAVANDERIA 47 47
ONIX SEGUNDAS 87 SUCIOS POR ESTAMPADO 5 40 45
ONIX SEGUNDAS 29 ESTRIAS X TENIDO 14 21 1 4 40
ONIX SEGUNDAS |3 LAVANDERIA [50 CRAKELADO 2 27 29
ONIX SEGUNDAS 35 CARRETERA(TRAMA ROTA) 10 11 1 22
ONIX SEGUNDAS 17 LYCRA REVENTADA EN COSTADOS 17 3 20
ONIX SEGUNDAS 36 PEGA 10 7 2 1 20
ONIX SEGUNDAS |6 OTROS 79 ESTAMPADOS, BORDADOS Y ADORNOS 20 20
ONIX SEGUNDAS 02 TONOS EMBURRADOS X COSTURA 17 17
ONIX SEGUNDAS |5 TERMINACION |74 ROTOS POR TERMINACION 8 9 17
ONIX SEGUNDAS 80 REMACHE O BOTON MAL COLOCADO 8 6 2 16
ONIX SEGUNDAS 34 MARCADOR TEXTIL 7 3 1 11
ONIX SEGUNDAS 85 PIERNA VIRADA 1 7 2 10
ONIX SEGUNDAS |2 TELA Y CORTE |15 CORTE / CORTE MALO 1 4 5
ONIX PRIMERAS |3 LAVANDERIA [NO DESPACHADAS POR LAVANDERIA 4 4
ONIX SEGUNDAS 38 MANCHAS POR COLORANTE 2 1 1 4
ONIX SEGUNDAS 20 PIERNA VIRADA 3 3
ONIX SEGUNDAS 39 LAVADO DISPAREJO 3 3
ONIX SEGUNDAS 61 FUERA DE ESPECIFICACIONES POR SLAYERS(DESGASTES) 2 2
ONIX SEGUNDAS 18 UNIDADES CRUDAS POR CONFECCION 1 1
ONIX SEGUNDAS 37 DEFECTOS EN FORRO ) 1 1
ONIX SEGUNDAS 86 HILO CONTAMINADO 1 1
ONIX SEGUNDAS 23 CAMBIO DE TONO EN EL ROLLO 1 1
ONIX SEGUNDAS 141 PILLING DE TELA 1 1
ONIX TERCERAS |2 TELA Y CORTE |33 LYCRA REVENTADA 1 1
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