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Resumen

La industria Colombiana de Confeccién INCOCO S.A, es una empresa dedicada al
disefio, confeccion de prendas para hombre, las cuales se comercializan a nivel nacional bajo la
marca VO5 y a nivel internacional con la marca FormalWear. En la actualidad esta empresa se
enfoca en poder mejorar su capacidad competitiva con respecto a sus exportaciones, es por esto

que surge la necesidad de intervenir el proceso de logistica exportacion.

Este proyecto tiene como objetivo, disefiar para la organizaciéon un plan de mejoramiento
para los procesos y procedimientos realizados en la bodega de producto terminado de pantalon
exportacion y asi agregar valor, aumentar la eficiencia y mejorar los procesos de almacenamiento

y distribucion, gestion del control de inventario para esta area de la empresa.

Para lograr esto se realiz6 un andlisis de la situacion actual y los problemas que se tienen
al interior del proceso. Todo con el fin de implementar unas mejoras que lleven a la obtencion de
resultados sobresalientes y que diferencien la empresa en el mercado internacional con respecto a

su logistica.

Palabras Clave.

Logistica, Almacén, Almacenamiento, Producto, Valor, Mejora, Confeccién.



Abstract

The Colombian Clothing Industry INCOCO S.A is a company dedicated to the design
and production of men’s clothing, which are marketed nationally under the brand VO5 and an
international level with the brand FormalWear. At present, this company expects to improve its
competitive capacity with respect to its exports, which is why the need to intervene in the export

beauty process is evident.

This project aims to, design for the organization an improvement plan for the processes
and procedures carried out in the finished product warehouse for the export of trousers and as
well as adding value, increasing efficiency and improving the storage and distribution processes,

management of the inventory control for this area of the company.

To achieve this, an analysis was made of the real situation and the problems they have
within the process. All in order to implement improvements that lead to obtaining outstanding

results and that differentiate the company in the international market with respect to its logistics.

Keywords.

Logistics, Warehouse, Storage, Product, Value, Improvement, Confection.



Introduccion

Actualmente, la Gestion de la Cadena de Suministros (GCS) o Supply Chain
Management (SCM), se ha convertido en una estrategia global encargada de que cada funcién,
actividad, proceso y agentes que la componen se comporten de manera sistematica y conjunta,

procurando alcanzar siempre los objetivos de la organizacion.

Con base en el concepto anterior, se puede afirmar que todas las actividades de la cadena
de suministros juegan un papel importante en el funcionamiento y competitividad de la empresa;
el proceso de almacenamiento y empaque permite a la organizacion tener una respuesta oportuna

a los requerimientos de los clientes.

Desde un punto de vista empresarial moderno, para cualquier empresa es de vital
importancia asegurar un proceso exitoso de entrega de su producto final. Si bien esto marca una
diferencia competitiva, sin duda alguna lo méas valioso para una organizacion radica en el nivel
de satisfaccion de sus clientes. De esta manera, el desarrollo de este trabajo busca proponer un
plan de mejoramiento de la bodega de producto terminado de exportacién, reorganizando los
procesos logisticos de almacenamiento y empaque, enfocandonos en la reduccién de errores y

mejorando el flujo del proceso.



Justificacion.

La industria Colombiana de Confeccion INCOCO S.A. lleva 45 afios en la industria de la
confeccion en Colombia, las plantas de exportacion llevan 14 afios operando y debido a su
constante y rapido crecimiento se encuentra en proceso de estandarizacion de todo sus procesos,
esto ha generado que sus operaciones se desarrollen durante muchos afios de manera
improvisada, sin control y sin la posibilidad de medir el impacto especialmente del area de

Logistica en los resultados de la Compafiia

Las cifras de exportaciones de prendas y accesorios de vestir, de enero a noviembre de

2017, mostraron una caida del 0.6% al alcanzar US$ 387.1 millones segun el DANE.

Con base en la identificacion de errores en la clasificacion de referencias y tallas se
generan equivocaciones que repercuten en un sobrecosto del 10% en demoras en las entregas,
errores de cantidades, tallas y referencias del 15%, devoluciones de los clientes del 5% y en

garantias un 5% , son los reclamos mas comunes.

Actualmente, el sector textil ha venido desarrollando herramientas para el control de sus
operaciones en cada una de las areas de la empresa, el desarrollo de estas herramientas supone
una ventaja competitiva por lo que la falta de estandarizacion que existe actualmente pone en

desventaja a la organizacion.

El area de logistica de la empresa, es uno de los procesos de apoyo mas importantes ya
que es el puente entre los proveedores y los clientes de la organizacion; esta investigacion estara

centrada en la bodega de producto terminado de pantalon exportacion, que es esa parte de la
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logistica de exportacion encargada de realizar el almacenamiento, empaque y distribucién de

pantalones tipo exportacion.

La realizacion del diagndstico inicial, permitirad tener una vision mas amplia del proceso y
todas sus actividades y asi mismo mostrara las deficiencias que tiene el sistema para asi plantear

las propuestas de solucién y mejora.

La implementacion de la propuesta de mejora, debe suponer para la empresa un avance
competitivo que permita evidencia la implementacion, control y mejora de los indicadores del
proceso y asi abrir las posibilidades para continuar con procesos de mejora tecnoldgica, que
generen a largo plazo mas rentabilidad para la organizacion y asi un mayor cubrimiento de la
necesidad de los clientes, por tal razon es importante analizar estrategias que mejoren el proceso
de manera sustancial, a través de la aplicacion de diferentes herramientas metodoldgicas y de la

utilizacion de teorias de administracion aprendidas en la academia.

El desarrollo y la implementacion del presente proyecto supondra para la empresa una
oportunidad de mejoramiento organizacional que se vera reflejada en el cumplimiento de los
nuevos indicadores asignados para la medicion del area de logistica, ninguno de ellos medible
actualmente, una disminucién sustancial de los sobrecostos por devoluciones, aumento de la
satisfaccion de los clientes al eliminar las demoras y los errores en los despachos, disminucion de
los sobrecostos por reproceso de prendas dafiadas a causa del mal almacenamiento y un aumento
del control de entradas y salidas de la bodega; asi mismo la mejora se vera reflejada en la
adquisicion de conocimiento que aumentara su capacidad competitiva, disminuira costos y por

ende aumentard la rentabilidad.
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Implementar una propuesta para el proceso de almacenamiento, empaque y distribucion
en la bodega de producto terminado de pantalon exportacion, requiere el esfuerzo conjunto para
la labor general de la Industria Colombiana de Confecciones INCOCO, por ende las labores de
investigacién contaran con la aprobacion y colaboracion de todos los empleados; el
cumplimiento final de los objetivos de este proyecto sera el proceso rumbo a la mejora de la

empresa.
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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

1.1 Descripcién del Problema.

Los procedimientos y las actividades llevadas a cabo en la bodega de producto terminado
de pantaldén exportacion en la Industria Colombiana de confecciones INCOCO S.A. hasta la
fecha no han sido objeto de observacion ni de mejora, por lo que las actividades que alli se
realizan han conservado el mismo método. Es indispensable realizar un estudio que permita
detectar las oportunidades de mejora del proceso que arrojen como resultado un aumento de la

productividad y efectividad de la bodega.

El procedimiento que actualmente se emplea para realizar el almacenamiento, empaque y
posterior despacho de las prendas ha venido presentando fallas que se ven reflejadas en el nivel
de reclamaciones por parte de los clientes. Demoras en las entregas, errores de cantidades, tallas

y referencias, son los reclamos mas comunes.

Es necesario establecer funciones, métodos, procedimientos y lineamentos claros que los
operarios de la bodega deben seguir con el objetivo de disminuir los fallos y aumentar la

productividad.
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1.2 Descripcion del &rea problematica.

El desarrollo y la implementacién de los procedimientos de mejora para el proceso de
logistica estara basado en las herramientas de conocimiento logistico siendo este una estrategia
global encargada de gestionar conjuntamente los procesos y las actividades que componen la
cadena de suministros, en este sentido, se pretende que cada funcién, proceso, actividad de la

compaiiia deje de comportarse de manera aislada y comiencen a funcionar de manera sistémica

La Industria Colombiana de confecciones INCOCO S.A., €S una empresa que Se
encuentra en un momento competitivo importante y pretende seguir siendo una de las marcas de
ropa masculina mas reconocida a nivel nacional y que ese mismo reconocimiento se logre a nivel
internacional. La compafiia actualmente se encuentra en la busqueda de alcanzar un alto nivel de
servicio y mejorar cada dia la gestion de sus procesos, generando confianza, beneficios y
satisfaccion a sus clientes y empleados.

Reconocer la importancia de la distribucién de los almacenes y el almacenamiento de la
mercancia, aplicando las herramientas tedricas para su optimizacién, es el primer paso para
maximizar la utilizacion de todo el almacén. Para que esto sea posible es necesario la integracion
y/o relacion de las areas y procedimientos propios de la logistica, teniendo en cuenta las bases de
la teoria de cadena de valor.

Realizar el mejoramiento del proceso de almacenamiento que actualmente se lleva a
cabo en la organizacién es uno de los procesos claves para el desarrollo de este proyecto a través

de la filosofia de mejora continua.

No solo es necesario identificar y mejorar los procesos propios de la logistica, también es

necesario involucrar a toda la cadena béasica de suministro, también conocida como “Supply

14



Chain”, ya que en ella se agrupan a los diferentes departamentos de la organizacion, engloba a
las actividades asociadas con el movimiento de la actividad econdémica de la empresa, desde el
suministro de la Materia prima hasta la distribucion al consumidor final. Incluye la compra,
seleccion, planeamiento de la produccidn, control de inventarios, almacén y el servicio al cliente
y asi toda la organizacién estara encaminada hacia la mejora.

Para asegurar el futuro de la Organizacion y la satisfaccion de las partes interesadas no es
suficiente realizar la implementacion de un sistema de gestion de la calidad, la direccion debera
crear una cultura que involucre a las personas de manera activa en la basqueda de oportunidades
de mejora del desempefio de los procesos, las actividades y los servicios; esto se denomina
Mejora Continua.

En sintesis las teorias que se abordaran para poder dar desarrollo al proyecto de investigacion

son: logistica, cadena de suministro, almacenamiento, mejoramiento continuo.

1.3 Formulacién del Problema.

¢Cual es el plan de mejoramiento en el area de bodega de producto terminado de pantalon
exportacion de la Industria Colombiana de Confecciones INCOCO S.A. que permitira el

cumplimiento de los indicadores y la mejora del proceso?

15



2. Objetivo General
Disefiar un plan de mejoramiento para los procedimientos realizados en la bodega de
producto terminado de pantalon exportacion de La Industria Colombiana de Confecciones

INCOCO S.A.

2.1 Objetivos Especificos.

e Realizar un diagnostico de la estructura actual de la bodega de producto terminado de
pantaldn exportacion en la Industria Colombiana de Confecciones INCOCO S.A.

e Determinar los aspectos de mejora en la gestién de almacenamiento y empaque en la
bodega de producto terminado de pantalén exportacion en la Industria Colombiana de
Confecciones INCOCO S.A

e Identificar las herramientas que se implementaran en la mejora del proceso.

e Redisefar el procedimiento de la bodega de producto terminado de pantalon exportacion
en la Industria Colombiana de Confecciones INCOCO S.A con base en los hallazgos

arrojados por las herramientas de mojora aplicadas en el objetivo 3

16



3. MARCO REFERENCIAL

3.1 Marco tedrico.

La logistica como herramienta de la organizacion, permite incrementar la competitividad,
agilizar actividades de compras, planificar estratégicamente para evitar situaciones inesperadas y
optimizar los costos, creando sistemas integrados de informacion y control para conseguir un
flujo continuo con las minimas inversiones posibles y en consecuencia menores costos

operativos para la empresa. (Ballou, 2004).

Es por esto que la logistica es uno de los procesos claves y tiene actualmente un papel
muy importante dentro de la gestion de las empresas y se considera como un factor clave para su
buen funcionamiento y resultado. Cada vez mas las instituciones publicas y las empresas
estudian, discuten, promocionan y se preocupan de cémo mejorar la logistica de las actividades

econdmicas.” (Serra, 2005)

Es por eso que al hablar de logistica conlleva al concepto de disponibilidad y guarda
relacion muy estrecha con la expresion que afirma que el éxito de una empresa radica en ofrecer

al mercado el producto correcto, en el lugar correcto y en el momento correcto.

El analisis del modelo de la cadena de valor de Porter pretende identificar todas las
actividades en las cuales se puede afiadir valor al producto (2002). Las actividades primarias son
aquellas que agregan valor y se relacionan directamente con el flujo primario de materiales y
servicios, tales como, logistica de entrada, operaciones, logistica de salida, mercadeo y venta, y
servicio al cliente. Las actividades de apoyo dan un soporte a las primarias siendo algunas de

estas finanzas, recursos humanos, tecnologia, aprovisionamiento y direccion.
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Segun Medina (2005) La Cadena de Valor es poder distinguir las tareas que aportan valor

a los procesos principales que constituyen a una organizacion, de aquellas que no lo hacen.

En cualquier organizacion dedicada a la produccion o manipulacion de bienes, el
almacenamiento hace parte de un gran eslabon dentro de la cadena de suministro llamado
aprovisionamiento. Segun Bustos (2007), tener un sistema efectivo de almacenamiento y control
de la mercancia se vuelve fundamental para el desarrollo eficiente de los procesos relacionados
con la logistica de la bodega. Todas las actividades realizadas para el aprovisionamiento deben
estar encaminadas a cumplir los siguientes cuatro objetivos: Abastecer de forma eficiente para
asi evitar roturas de stocks y sobrestocks, garantizar la calidad en los productos, mantener
relaciones estables con los proveedores basadas en la cooperacion y obtener buenas condiciones

de suministro.

Para Rodriguez (2013), la gestion de almacenes tiene como principal propdésito optimizar
un area logistica funcional que acttia en dos etapas de movimiento como lo son: la distribucion y
el abastecimiento, estableciendo esta gestion como una de las actividades mas importantes para

la articulacion de la cadena de abastecimiento.

Niebel (2009), encuentra que el objetivo principal de la distribucion de una bodega
consiste en desarrollar un sistema en el que se incluye un adecuado control de inventarios,
manejo de materiales, programacion, enrutamiento y despacho. Es asi como todos estos
elementos se deben integrar en la medida justa para evitar desplazamientos excesivos, retrasos en

despacho de pedidos, cuellos de botella y el desperdicio en el transporte.
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El proceso de mejora continua es un enfoque sistematico que se puede utilizar con el fin
de lograr crecientes e importantes mejoras en procesos que proveen productos y servicios a los
clientes. Mejorar un proceso, significa cambiarlo para hacerlo més efectivo, eficiente y
adaptable, qué cambiar y como cambiar depende del enfoque especifico del empresario y del
proceso. (Harrington, 1993).

Las bases de la mejora continua son la adopcion de una nueva filosofia de calidad, el
compromiso gerencial y la basqueda incesante del mejoramiento. Para Aguilar, 2007, La Mejora
Continua es algo méas que aplicar una serie de herramientas o técnicas que se pueden aprender en
un seminario 0 curso, es una vision total y diferente de la organizacion y un modo de vida
organizacional que debe aprenderse, reaprenderse y refinarse con el tiempo en un medio
propicio. Para lograr esto es necesario el compromiso de todos los miembros de la organizacion,
desde la alta gerencia hasta el personal operativo, porque el mejoramiento continuo es un
compromiso de todos.

Segun esto, la implementacién de la mejora continua consiste en desarrollar ciclos de
mejora en todos los niveles, donde se ejecutan las funciones y los procesos de la organizacion.
Con la aplicacion de una modalidad circular, el proceso no termina cuando se obtiene el
resultado deseado, sino que mas bien, se inicia un nuevo desafio no sélo para el responsable de
cada proceso, sino también para la propia organizacion. Ademas, permite identificar las
oportunidades de mejora y se aplican andlisis con métodos mas simples y eficientes para reducir

costos, eliminar desperdicios y mejorar la calidad de los productos y los servicios.

De acuerdo a la definicion de mejora continua se puede concluir que se trata de un ciclo
gue nunca se cierra porque se mantiene en continuo movimiento, durante el cual se identifican,

analizan y resuelven problemas de toda naturaleza relacionados con la organizacion.
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Entre 1930 y 1940 W. A. Shewart desarrollé una técnica para organizar el trabajo y
realizar seguimiento con el objetivo de potencializar la relacion entre los procesos y como un
concepto gerencial enfocado a la mejora continua. Deming empled estas herramienta, el Ciclo
PHVA, como la base de sus teorias de mejora continua dentro de las empresas y actualmente se
conoce como una de las metodologias mas usada para implementar un sistema de mejora

continua dentro de las organizaciones.

El nombre del Ciclo PHVA viene de sus siglas Planificar, Hacer, Verificar y Actuar.
También es conocido como el Ciclo de mejora continua o Circulo de Deming. Esta metodologia
describe los pasos principales que se deben llevar a cabo para lograr la mejora continua,
entendiendo como tal al mejoramiento incesante de la calidad (disminucion de fallos, aumento de
la eficacia y eficiencia, solucion de problemas, prevision y eliminacion de riesgos

potenciales...).

El Ciclo esta compuesto por 4 etapas ciclicas, de forma que cada vez que acaba la etapa

final, se debe volver a la primera y repetir el ciclo de nuevo.

Planear es la primera fase del ciclo y comienza por plantear cuales son los objetivos que
se quieren alcanzar en el proceso que se sometera a mejora y la eleccion de los métodos o
herramientas adecuadas para lograrlos. Inicia con un proceso de reconocimiento previo de la
situacion o el estado actual del area, proceso o procedimiento, mediante la recopilacion de todos
los datos e informacion que se considere necesaria ya que esto serd fundamental para establecer

los objetivos.
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La planificacion debe incluir el estudio de causas y los correspondientes efectos para
prevenir los fallos potenciales y los problemas de la situacién sometida a estudio, aportando

soluciones y medidas correctivas.

En la segunda fase del ciclo, Hacer, se llevaran a cabo todo el trabajo y las acciones
correctivas planeadas en la fase anterior, se implementaran las herramientas y metodologias
necesarias para corregir o mejorar el area, proceso o procedimiento evaluado. En esta fase se
llevan a cabo la formacién, capacitacion y educacion de los empleados involucrados en el
proceso para que adquieran los nuevos conocimientos y habilidades que se aplicaran en la
mejora, asi mismo los conocimientos requeridos para las actividades y actitudes que han de
Ilevar a cabo.

Es importante comenzar el trabajo de manera experimental y llevar los registros
obtenidos, para, una vez que se haya comprobado su eficacia en la fase siguiente, formalizar la
accion de mejora en la Gltima etapa.

Llevar a cabo la verificacion y el control de los efectos y resultados que surjan después de
aplicar las mejoras planificadas es la tercer fase del ciclo, en esta se ha de comprobar si los

objetivos marcados se han logrado o, si no es asi, planificar de nuevo para tratar de superarlos.

Una vez que se comprueba que las acciones emprendidas dan el resultado esperado, es
necesario realizar su normalizacion mediante la documentacion adecuada para controlar las
nuevas acciones, describiendo lo aprendido, cémo se ha llevado a cabo, etc, esta es la Gltima fase
del ciclo, Actuar. El objetivo de la documentacion es formalizar el cambio o accion de mejora de

forma generalizada, introduciéndolo en los procesos o actividades.
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Para lograr establecer con claridad la direccion del presente proyecto de investigacion, se
hace necesario generar una base tedrica, que funcione como guia para el propoésito del
cumplimiento de los objetivos propuestos, donde haya claridad respecto a los temas relacionados

con el tema y sobre todo se establezcan las categorias.

El diagrama de Ishikawa, conocido también como causa-efecto o diagrama de espina de
pez, Fue desarrollado por el Dr. Kaoru Ishikawa en el afio 1953 y actualmente es una forma de
las formas méas comunes de organizar y representar las diferentes suposiciones propuestas sobre

las causas de un problema.

Este diagrama permite representar graficamente el conjunto de causas, factores y
subfactores que dan lugar a generar un efecto o consecuencia. Es usado cominmente para

facilitar el analisis de problemas y sus posibles soluciones.

Frecuentemente la situacion indeseada se deriva de las condiciones de los procesos, de la

infraestructura, de las herramientas, de los servicios, de los métodos, productos.

La metodologia estandar que se utiliza para aplicar esta herramienta incluye los

siguientes pasos:

1) Determinar qué problemas necesitan analisis de causas: Se deben clasificar las actividades
llevadas a cabo en cada procedimiento para solo analizar los problemas considerados
importantes.

2) Establecer un equipo de trabajo y preparar el analisis: Formar el equipo de trabajo que

realizara el analisis (el impacto determina el nimero de personas), desde
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una perspectiva multidisciplinaria y con conocimientos del proceso en cuestion.
3) Efectuar un analisis de causa raiz: El proceso se compone de tres pasos: colectar datos,

analisis de los datos, propuesta de acciones preventivas y/o correctivas.

La teoria del Just In Time, tiene como objetivo satisfacer instantaneamente la demanda,
con una calidad perfecta y sin residuos. (Bicheno, 1991). Este enfoque fue desarrollado por
primera vez en Japdn por Toyota, el fabricante de automoviles, en la década de 1970. En sus
comienzos se conocia como el "sistema de fabricacion Toyota" o "toyoterismo". La etiqueta
"just-in-time™ se aplicd posteriormente. Una de las ideas centrales de este sistema es la
eliminacion de residuos ('Muda’ en japonés) del proceso de fabricacion. En este contexto, los
«residuos» no se refieren simplemente al reproceso o reclasificacion de productos que no
cumplan las normas. Los residuos en el entorno just-in-time significan desechos en todas sus
manifestaciones. Esta filosofia de trabajo, busca reducir lo que se conoce como "los siete
desechos™:

1. Sobreproduccion.

2. Tiempos de espera.

3. Transporte.

4. Procesamiento inapropiado.
5. Inventario innecesario.

6. Movimientos innecesarios.

7. Defectos. (Rushton, Croucher, & Backer, 2014)
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3.2 Marco Historico.

Esta empresa fue constituida en la Cdmara de Comercio de la ciudad de Pereira el 20 de

enero de 1972, con un capital de 1°300.000 mil.

Alberto Vallejo Sanchez, representante legal de la empresa en ese entonces, cancel6 por
el registro mercantil de la nueva sociedad limitada colectiva y en comandita simple 679 pesos del

afo de su constitucion.

45 afios después, INCOCO S.A no s6lo mantiene y promociona la gran marca que los ha
hecho reconocidos a nivel nacional, sino que se convirti6 en una de las mas importantes
generadoras de empleo de la region, en un sector que no ha sido ajeno a los grandes problemas
econdmicos. Hoy tienen una nueva linea de ropa femenina y se han convertido, discretamente, en

uno de los mas grandes productores de trajes de gala para hombre del pais.
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3.3 Marco Contextual.

El sector de produccion textil y de confeccion en colombia, cuenta con una tradicion de
més de cien afios, durante los cuales se ha ganado un lugar fundamental en el desarrollo
econdmico e industrial del pais, construyendo con el transcurrir de los afios una compleja cadena
productiva, que pasa por actividades diversas como el cultivo, el desmote, el hilado, la tejeduria
y la confeccidn, a través de las cuales este sector ha generado un aporte muy importante al
empleo, el ingreso y a las exportaciones. Por lo anterior la industria colombiana es una de las

mas importantes a nivel latinoamericano.

Sin embargo, segln la Revista Dinero, en un articulo publicado en febrero de 2018, el
DANE reveld que la produccién industrial cayé un 0,6% en todo el 2017 y se debi6 a la
desaceleracion en la elaboracion en prendas de vestir. Segin el DANE, la confeccion de prendas
de vestir registr6 una caida de 8,6%, esta caida es la consecuencia de las menores ventas
asociadas a la competencia de productos de Asia y el aumento en el precio de las materias
primas. Estas cifras indican un balance desalentador para Colombia en materia de produccién a
nivel nacional, no obstante tras la Gltima versién de Colombiatex, se demuestra que hay interés
internacional en los textiles colombianos, lo que se espera para el afio 2018 es aumentar el

movimiento del sector textil colombiano a paises como India, Estados Unidos y Brasil.

3.3.1 Marco de Antecedentes

3.3.2 Contexto Internacional

TITULO: Sistemas de empacado de botellas para mejorar el tiempo de almacenamiento en el
proceso de embotellado en el laboratorio de automatizacion y control de la Facultad de

Ingenieria Civil y Mecénica de la Universidad Técnica de Ambato
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AUTOR: Carrillo Rosero y Jacome Castro
INSTITUCION: Universidad Técnica de Ambato.
ANO: 2015

A través de proyectos que no estan estrictamente ligados al area textil o de ropa, se puede
generar también un proceso de anélisis, respecto a la importancia del manejo de los tiempos y su
afectacion o relacion con la productividad de una empresa, por ello se trae a colacion el trabajo
en el que se tiene como primordial objetivo, la mejora de un proceso de almacenamiento a traves

del analisis y diagnostico actual.

TITULO: Andlisis y disefio de la distribucion fisica de una empresa textil

AUTOR: Valencia Iglesias, Cano Menéndez y Yander Danie

INSTITUCION: Escuela superior politécnica del Litoral. Guayaquil, Ecuador

ANO: 2010

La presente tesis se realizé en una industria textil que tiene alrededor de 24 afios en el mercado,
dedicada a la confeccion y comercializacion de prendas abarcando diferentes tallas y segmentos.
Dicha empresa a través de los afios ha ido incrementando su produccidn, por lo que actualmente
se encuentran limitados de espacio y los Directivos de la compafiia analizaron la posibilidad de
redistribuir la planta actual o construir una nueva. Debido a lo anteriormente descrito, se vio la
necesidad de realizar un analisis que inicid por la recoleccion de informacion para poder

identificar los problemas que la empresa presenta actualmente

3.3.3 Contexto Nacional

TITULO: Analisis de métodos y tiempos: empresa textil Stand Deportivo.
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AUTOR: Grimaldo, G., Silva, J., Fonseca, D & Molina, J.

INSTITUCION: Universidad de Boyaca.

ANO: 2014

“En la actualidad las empresas industriales se rigen por condicionantes de un mercado exigente
y activo, en el cual la eficiencia y el desempefio desde todas las perspectivas del proceso
productivo permiten que la organizacion triunfe en el mercado”, tal y como hacen referencia
Grimaldo, G., Silva, J., Fonseca, D & Molina, J. Respondiendo entonces a esas necesidades por
las que se rige el mercado en la actualidad, con el cumplimiento de unos objetivos puntuales
generando unas recomendaciones que brindaran una mejoria en el resultado de los tiempos.
TITULO: Propuesta para el mejoramiento de los procesos productivos de la empresa
SERVIOPTICA Ltda.

AUTOR: Gonzélez Neira

INSTITUCION: Universidad de Boyaca.

ANO: 2004
Se halla también el planteamiento de la posibilidad de generar mejoras que conlleven a la
generacién de mejores ganancias para la empresa, desde el analisis de la situacion actual y

generando unas recomendaciones para que el funcionamiento de ella sea mas efectivo.

3.3.4 Contexto Local

TITULO: Estudio de métodos y tiempos de la linea de produccion de calzado tipo “clasico de
dama” en la empresa de calzado Caprichosa para definir un nuevo método de produccion y
determinar el tiempo estandar de fabricacion.
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AUTOR: Alzate Guzman y Sanchez Castafio

INSTITUCION: Universidad Tecnoldgica de Pereira UTP.

ANO: 2013

Se encuentran varios trabajos que hacen referencia al analisis de los procesos empresariales y los
tiempos utilizados en ellos, tal como el elaborado por Alzate Guzman y Sanchez Castafio donde
establecieron como principales objetivos evaluar las opciones de mejora comparando la relacion
costo-beneficio entre el método actual y el nuevo método y definir el nuevo método de
fabricacion del calzado tipo “clasico de dama”, de esta manera a través del cumplimiento de

ellos, generar mejores manejos que beneficien a la empresa.

TITULO: Analizar la Incidencia de los tipos de almacenamiento en la productividad de tres
empresas representativas del sector textil en Pereira — Dosquebradas

AUTOR: Lozano, Carlos Andrés; Pineda Morales, Jessica.

INSTITUCION: Universidad Catolica

ANO: 2011

Brindando mediante su proceso generar conclusiones claras respecto a la importancia de los
procesos determinando la incidencia de los tipos de almacenamiento en la productividad y el

impacto que tiene cada una de ellas en el sector.
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3.4 Marco Legal

Para la realizacion del presente proyecto de grado, se hace necesario tener en cuenta la
aplicacién en cada una de sus acciones del Decreto de Ley 2663 del 5 de agosto de 1950 "Sobre
Cadigo Sustantivo del Trabajo", publicado en el Diario Oficial No 27.407 del 9 de septiembre de
1950, en virtud del Estado de Sitio promulgado por el Decreto Extraordinario No 3518 de 1949.
Puntualmente el Codigo Sustantivo del Trabajo, permitird que la direccién que tome el proyecto
esté enmarcada en el ambito legal, y que todas las acciones que se emprendan en él, tengan un

sustento legal que abarque las normas expuestas en la ley.
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4. Disefio Metodologico

4.1 Tipo de estudio.

Esta investigacion es de tipo Descriptiva, segin Tamayo y Tamayo (1998), este tipo de
investigacion “Comprende la descripcion, registro, analisis e interpretacion de la naturaleza
actual y la composicion o procesos de los fenomenos” (Pag. 46). Es de caracter descriptivo, ya
que se caracterizaron los procesos logisticos comprendidos entre el almacenamiento y empaque
de la bodega de producto terminado de la industria colombiana de confecciones INCOCO S.A, lo
que permiti6 comprender en su conjunto el funcionamiento de dichos procesos en la

organizacion.

El tipo de disefio de investigacion es de campo. Segun Arias (2006), la investigacion de
campo ‘“‘es aquella que consiste en la recoleccion de datos directamente de los sujetos
investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos (datos primarios), sin manipular o
controlar variable alguna” (Pag. 31). La fuente de informacion requerida para el desarrollo de la
investigacion proviene directamente de la empresa, es decir, los trabajadores brindaron la

informacion necesaria para llevar a cabo el presente estudio.
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5. DESAROLLO OBJETIVOS.

5.1 Identificar la estructura actual de la bodega de producto terminado de pantalén
exportacion en la Industria Colombiana de Confecciones INCOCO S.A.

5.1.1 Diagnostico.

Un diagnostico logistico tiene como mision detectar aquellos factores criticos, que
generan situaciones no deseables y que repercuten de forma severa en el margen bruto de la
empresa (Anaya y Polanco, 2005). El diagnostico permite concluir cual es la causa exacta de las
fallas. Por lo general el diagnostico y en consecuencia el anélisis previo, requiere de la definicion
de un limite o una segmentacion del problema, tanto en términos de productos como en términos

de areas 0 procesos.

Anaya y Polanco proponen identificar de forma clara y precisa:

e Las areas de actuacion para el andlisis: Procedimiento, actividad, producto.
e Identificar los sistemas, subsistemas y procesos operativos objeto de analisis.
e Infraestructura utilizada (recursos).

e Mecanismos de responsabilidad y decisién afectados.

5.1.2 Reconocimiento General.

Es de vital importancia comenzar por el reconocimiento de todos los elementos que
intervienen en el desarrollo de las actividades de la bodega de producto terminado de pantaldn
exportacion; para ello se comenzara de manera global e ilustraremos todos los procesos que

intervienen dentro del area de logistica, que es a la que pertenece el proceso objeto de estudio.
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El responsable del proceso de Logistica Exportacion es el Director de Manufactura.

El objetivo del proceso es: Planear estratégicamente la adquisicion de insumos, el manejo
de las telas, la programacion de la produccion con el fin de que el proceso de confeccion sea
constante y oportuno, asi como gestionar los despachos del producto terminado de manera

eficiente.

Y su alcance va desde la recepcion de materia prima hasta la entrega oportuna y en

Optimas condiciones del producto terminado (prendas de vestir) a los clientes internacionales.
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Grafico 1 Caracterizacion del area de logistica.
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Fuente: Sistema de gestion de la calidad INCOCO S.A Caracterizacion por procesos.

de la bodega de producto terminado de exportacion.

La caracterizacién del proceso de logistica da una vista general del funcionamiento y el flujo de la informacion que entra y sale
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5.1.3 Analisis del manejo de bodega.

Este analisis estd orientado a conocer el funcionamiento y los aspectos basicos del

proceso de la bodega y para ello se ilustrard un diagrama de flujo.

Bodega de producto terminado pantalon exportacion.

Gréfico 2 Diagrama de flujo bodega de producto terminado pantalon exportacion.
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De acuerdo con el proceso de observacion directa y recoleccion de imagenes,realizado en

la bodega de producto terminado de exportacién de la Industria Colombiana de Confeccién

INCOCO S.A., se pudo determinar el grado de organizacién y orden, los sistemas de

identificacion, estandarizacién, codificacion y sefializacion de los productos y medios de
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contencién, la infraestructura de la bodega y su capacidad en términos de espacio, la
organizacion fisica de la bodega (layout) y las técnicas de almacenamiento empleadas, sistemas

de ubicacion de productos y procedimientos de picking.

Los aspectos anteriores dan una idea de las posibles fallas que estan generando problemas
en los procedimientos realizados y que como consecuencia puedeniniciar reclamaciones de los

clientes.
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5.1.4 Infraestructura.

Figura 1 Plano de distribucidn actual de la bodega de producto terminado de
exportacion.
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De acuerdo con Arbores (1999), el layout es la esquematizacion de la amplitud y
distribucion planimétrica de la bodega, la cual depende de dos factores
principalmente, el espacio disponible y los productos almacenados (p. 69).
El analisis de estos factores implica también en analisis de las condiciones basicas
para que el almacenaje sea adecuado:
e Tener en cuenta las proporciones, volumenes y frecuencia de entradas y
salidas de las prendas.
e Prever necesidades futuras.
e Procurar la méxima seguridad para la manipulacion y conservacion de las
prendas.
e Contar con un acceso fécil para la entrada y salida de la bodega.

e Definir los puntos de control para la entrada y la salida de la bodega.

5.1.5 Técnicas de Almacenamiento.

Existen, principalmente, dos tipos de modelo de gestion operativa de las bodegas de
almacenaje. Se denominan: Almacenamiento dedicado (cada referencia tiene
asignada una ubicacion especifica) y Almacenamiento al azar (no existen ubicaciones
pre-asignadas. Los productos se almacenan segln disponibilidad de espacio y/o

criterio del operador), Pilot, Manual de Almacenes (p. 15).
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Actualmente en la bodega de producto terminado de exportacion se emplea el
almacenamiento al azar, ya que no existe una ubicacion exacta para cada una de las

referencias de las prendas.

Figura 2 Rack para recepcion de prendas del proceso de confeccion.

Fuente: Elaboracion propia.

Como se puede observar en la imagen, desde el momento de la recepcion no hay
manera de distinguir o separar las prendas de diferentes lotes.
Esto puede generar confusion entre lotes que afecten los despachos, lo que se vera

reflejado en reclamaciones por parte de los clientes.
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Figura 3 Mesa de empaque y almacenamiento de las prendas.

Fuente: Elaboracion propia.

En una misma mesa de trabajo se encuentran varias referencias, tallas y lotes.
En esta mesa de trabajo se realiza el procedimiento de doblado, embolsado y
empaque de los lotes. Debido a la manera en la que se estan almacenando el nivel de
errores a la hora de empacar por cantidades, tallas y referencias ha hecho que la
cantidad de reclamaciones por parte de los clientes aumente.

No se cuenta con un area adecuada para la realizacion de la inspeccion de
calidad ya que en la misma mesa se deben realizar todas las actividades.
No existen lugares adecuados para el almacenamiento de las prendas que estan a la

espera para ser empacadas.
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Figura 4 Prendas en mesa a la espera de empaque.

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 5 Prendas en zona improvisada a la espera de empaque.

Fuente: Elaboracion propia.
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Como se observa en la figura 4 y 5, las prendas pueden sufrir dafios a causa de la
manera en la que se almacenan.

El método de separacion que se esta utilizando actualmente genera facilmente
errores de despacho, debido a que no cuenta con un sistema de clasificacion.

Esta falta de orden, no solo lleva a errores de despacho, sino también a
demoras, ya que es dificil identificar los lotes y el nivel de prioridad que cada uno

tiene.
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Figura 6 Mercancia a la espera de ser despachar.

Fuente: Elaboracién propia.
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Demoras en el alistamiento de los pedidos, por no contar con las ubicaciones y

marcacion de las prendas en los lugares de almacenamiento.

5.1.6 Sistemas de identificacion, codificacion y sefializacion de los productos.

El objetivo de cualquier tipo de bodega es guardar y conservar los productos
bajo los minimos riesgos, optimizando el espacio fisico. Esta optimizacién de
espacios tiene como objetivo la facilitacion del desarrollo de las actividades y para

ello, la identificacion, codificacion y sefializacidn de las zonas resulta necesaria.

Actualmente, la bodega de producto terminado de pantalon exportacion no
cuenta con ningun tipo de sefializacién o identificacion de las diferentes zonas de la

bodega, lo que es otro factor que puede generar fallas y demoras.
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Figura 7 Falta de sefializacion e identificacion de los productos.

Fuente: Elaboracion propia.

5.1.7 Documentacion, registros y procedimientos.

Los registros son un tipo especial de documento que proporcionan evidencia
de la conformidad con los requisitos especificados, asi como la eficacia del
procedimiento.

Los registros forman parte de la documentacion de los procesos y del sistema
de gestion de la calidad, por lo que su identificacion y aprobacidn se somete a este
altimo.
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La utilizacion de registros conlleva a la recoleccion de forma legible y
oportuna delos datos, permitiendo que la informacion registrada sea una evidencia
objetiva que demuestre el cumplimiento y la conformidad con los requerimientos
especificos del sistema de gestion de la calidad sirviendo, ademas, de instrumento
para valorar su eficacia.

Actualmente, en la bodega de producto terminado de exportacién no se esta
utilizando ningn documento oficial en ninguno de los procedimientos. Esto significa
que la informacién no esta quedando registrada de manera objetiva y por lo tanto se

pueden generar confusiones en el manejo de la informacion.
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Figura 8 Documento actual en el que se registran y controlan las unidades
recibidas.
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Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.7.1 Indicadores.

Los indicadores empresariales permiten evaluar el grado de consecucion de
los objetivos estratégicos que se plantea la organizacion. Su utilidad depende de que,
a la hora de proceder a su definicion y establecimiento se garantice su fiabilidad y
consistencia, evitando ambigliedades y procurando que se evallen los aspectos
relevantes que sirvan para la toma de decisiones, la medicion del rendimiento de los

procesos y brindar un conocimiento 6ptimo de la realidad de la empresa.

Es necesario que la medicion asegure la obtencién de informacion de manera
oportuna para poder actuar y corregir si fuera necesario, cualquier factor que pueda

estar afectando el grado de productividad de cualquier area de la empresa.

Cada indicador debe satisfacer los siguientes criterios o atributos para
garantizar la efectividad de la toma de decisiones a partir de las mejores condiciones

de anélisis:

Realista: debe ser alcanzable y garantizar una relacion Idgica entre los
recursos que se emplean para medirlo y el valor que aportan.

« Medible: ha de ser cuantificable en términos de frecuencia o cantidad.

o Inteligible: debe poder ser comprendido y reconocido facilmente por todas
las personas que lo usan.

o Controlable: tiene que poder someterse al seguimiento y monitorizacion.
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Actualmente el area de logistica exportacion no esta llevando el control de
ningan tipo de indicador y solo tiene registro de mediciones hasta el segundo
trimestre del afio 2013.

Con la implementacion de éstos se buscaria controlar los resultados de los

procesos actuales y de las actividades que se desarrollan a diario.

Figura 9 Indicador de logistica segundo trimestre del afio 2013.

COoDIGO:

Y & 5| Industria Colombiana de Confecciones INCOCO S.A. RE - CM-02

VO — VERSION:
FICHA TECNICA DE INDICADORES 0o

OBJETIVO: Evaluar el despacho de las ordenes solicitadas por el cliente dando cumplimiento a las
variables de Tiempo - Cantidad - Especificacion, buscando constantemente la realizacion de despachos
perfectos.

FECHAC 15/07/13 PROCESO: Logistica

NOMBRE DEL INDICADOR: Cumplimiento en despachos FUENTE DE Logistica

. INFORMACION:
RESPONSABLE DE CALCULAR: ASISTENTE LOGISTICA

Logistica

NOMBRE RESPONSABLE: EEATRIZ VALENCIA TIPO DE INDICADOR: EFICACIA

TENDENCIA: Constante RECOLECCION: Mensual REVISION: Trimestral

FORMULA:

Ordenes despachadas por linea Vs Ordenes Despachadas sin novedades
{Tiempo / Unidades / Especificacion)

META: 100%

REAL 98.12%

Fuente: Sistema de gestion de calidad INCOCO S.A Indicadores de gestion.
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5.2 Determinar los aspectos de mejora en la gestion de almacenamiento y
empaqgue en la bodega de producto terminado de pantaldén exportacion en la
Industria Colombiana de Confecciones INCOCO S.A:

El primer aspecto que debe iniciar el proceso de mejora de la bodega de

producto terminado de pantalon exportacion es la distribucion actual de la bodega.

Tal y como se observa en la figura 10. No se estan teniendo en cuenta las
condiciones basicas para que el almacenaje sea el adecuado de acuerdo al tipo de

producto:

No se han tenido en cuenta los volimenes de entradas, sobre todo en
temporadas altas, por lo que ha sido necesario improvisar un tipo de mesa de
almacenamiento sobre cajas como se observa en la parte derecha de la foto; asi
mismo el volumen de salida es proporcional al de entrada, por lo que se debe destinar

un lugar adecuado para todas las cajas que queden a la espera de ser despachadas.

Figura 10 Panoramica de la bodega de producto terminado de pantalon
exportacion.

SR ] )T
U@g@,\ D

Fuente: Elaboracion propia.
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Con respecto a las técnicas de almacenamiento, es necesario comenzar a
definir las diferentes areas dentro de la bodega (recepcion, alistamiento, empaque,
despacho) que permita la identificacién oportuna y efectiva de cada referencia y lote
y que se disminuyan al maximo los margenes de error.

Esto conduce al ultimo aspecto clave a mejorar dentro de la bodega. La
creacion de un sistema de identificacion y sefializacion de los productos en cada una
de sus diferentes etapas (recepcion, alistamiento, empaque, despacho) y con una clara
diferencia entre lotes y referencias, manteniendo siempre al dia los registros que cada

etapa genere.

5.2.1 Recopilacion de la informacion.

e Diagrama de Pareto.

Con el Diagrama de Pareto se pueden detectar los problemas que tienen mas
relevancia mediante la aplicacion del principio de Pareto (pocos vitales, muchos
triviales) que dice que hay muchos problemas sin importancia frente a solo unos
graves. Ya que por lo general, el 80% de los resultados totales se originan en el 20%

de los elementos.

Los pocos vitales aparecen a la izquierda de la grafica y los muchos triviales a

la derecha.

A continuacién se ilustrard un diagrama de Pareto de las fallas y errores

encontrados en la bodega en el tercer trimestre del afio 2017. La cual permitira
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identificar visualmente las caracteristicas vitales a las cuales hay que prestar mayor

importancia y atacar mediante acciones correctivas.

51



Gréfico 3 Diagrama de Paretto tercer trimestre 2017.

Frecuenta
0,
Cadigo Reclamaciones/ fallas tercer % /o Observaciones
trimestre Acumulado
2017

E001 Demoras en despachos 60 29% 29% Debido a la falta de orden e identificacion
E002 Errores y/o inconsistencias 45 21% 50% Debido al manejo de informacion

al cerrar lotes.
E003 Errores de tallas por lote 36 17% 67% Se empacan y/o despachan tallas incorrectas al cliente
£004 (Iierrggﬁz gg especificaciones 28 13% 80% 6?Iec?irgrlltteen especificaciones de calidad solicitadas por
£005 Errores de cantidades por 16 806 88% Se_ empacan y/o despachan cantidades incorrectas al

lote cliente

Errores de referencia por Se empacan y/o despachan referencias o colores
E006 lote P 12 6% 94% similares que no corresponden a lo solicitado por el

cliente.

E007 Incumplimiento de las 8 4% 98% A causa del poco control

fechas de entrega
£008 Dafios en prend_as a causa 5 204 100%

del almacenamiento

TOTAL 210 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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Grafico 4 Reclamaciones bodega tercer trimestre 2017.

Reclamaciones Bodega Producto Terminado Exportacion
tercer trimestre 2017
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60% B Frecuenta tercer
50% trimestre 2017
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30%
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Fuente: Elaboracion propia.

Se puede observar que los cuatro primeros tipos de errores representan el
80%. Por el principio de Pareto, se concluye que: La mayor parte de los errores,
reclamaciones o fallas que se presentan en la bodega corresponden s6lo a 4 tipos, de
manera que si se eliminan las causas que los provocan desaparecerian la mayor parte

de las fallas.
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5.3 Identificacion de las herramientas de mejora.

Después de haber realizado un andlisis de todos los aspectos a mejorar dentro
de la bodega de producto terminado de exportacion, es necesario identificar las

herramientas que permitiran la mejora dentro del proceso.

La identificacion de los procesos que hacen parte de la cadena de suministros,
permitird establecer cuales son los procesos que estan involucrados en el desarrollo
de las actividades y procedimientos del &rea de la bodega, asi como también
reconocer si estos estan afectando de alguna manera los resultados de la gestion de la

misma.

La aplicacion y estructuracion de los conceptos basicos que enmarcan la
logistica, permitira encaminar los procedimientos hacia planes estratégicos que
signifiquen mejoras de competitividad, optimizacion y disminucion de costos para la

empresa.

La distribucion de la bodega es uno de los aspectos claves para dar inicio con
el mejoramiento del proceso de la bodega; para lograr definir la ordenacion fisica de
los elementos que constituyen las instalaciones de la bodega de producto terminado
es necesario comprender los espacios requeridos para los movimientos, la recepcion,
la clasificacion, el empaque, el almacenamiento y despacho, asi como todas las

actividades y procedimientos que se realizan en la bodega.

El objetivo de una reordenacion del trabajo y el disefio y redistribucion de la

bodega es hallar una manera mas eficiente en tiempo y costos para la realizacion de



las tareas y al mismo tiempo que sea la mas segura y satisfactoria para los
colaboradores de la organizacion. No soOlo se espera mejorar los procesos con
respecto a orden y tiempo, sino también mejorar las condiciones de trabajo de las
personas, ya que se contemplan los factores de seguridad que permitan reducir los
riesgos de enfermedades profesionales y accidentes de trabajo.

Segun Muther (1970), la distribucion en planta implica la ordenacion fisica de
los elementos. Esta ordenacion, incluye tanto los espacios necesarios para el
movimiento del material, almacenamiento, trabajadores y todas las otras actividades o
servicios, como el equipo de trabajo y personal.

Por esta razdn surge la necesidad de realizar un analisis del comportamiento
actual del proceso y de cada una de las actividades que se realizan a diario; por medio
de un cursograma analitico se muestre la trayectoria del producto o el procedimiento
que se realiza. El objetivo principal del cursograma es analizar de manera gréafica el
procedimiento administrativo y poder detectar de manera cuantitativa las posibles

causas de problemas en el proceso.
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Grafico 5 Cursograma analitico proceso bodega de producto terminado.

CURSOGRAMA ANALITICO PROCESO BODEGA

Objeto: Almacenamiento y Empaque de RESUMEN
Producto Terminado Pantalon ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA
Exportacion Operacion 5
Método: Actual Transporte 7 El transporte es la variable que representa un
Lugar: Bodega pantalon Exportacién Espera 0 alto porcentaje dentro de analisis realizado
INCOCO SA Inspeccion 4 con I_a her_ramlenta, esto quiere decir que se
. esta invirtiendo mayor tiempo en transportar
Almacenamiento 4 | :
- . a mercancia que en agregarle valor, con una
Elaborado por: ] Distancia metros 981 metros redistribucion de algunos puestos especificos
Rodrigo Mosquera Arggon Tiempo(m/h) 63.780 minutos de trabajo se podria mejorar
Carlos Alberto Renteria Costo $2.873,00{Hora significativamente el procedimiento actual.
Operarios 5 Personas
DESCRIPCION ACTIVIDAD Unidades(mes) (Dr:fetﬁr(‘;')a (Tr:ﬁrr?upt%s) 5 s:|>|v|||:3>0|é|> 7| Observaciones
Recepcion de prendas de vestir. 46.200 330 1.320 X | X X
Entradas a bodega. 46.200 154 2.640 X X
Separacion de las prendas por tallas y lotes. 46.200 88 10.560 X | X
Revision de la ficha técnica o Swatch 46.200 0 X
Ubicacion de las prendas sobre cajas 46.200 44 240 X X
Revision de las especificaciones. 46.200 0 X
Inspeccidn de calidad. 46.200 22 12.300 X X
Embolsado de acuerdo a especificaciones 46.200 88 23.100 X | X
Empaque en cajas 46.200 0 12.300 X X
Sellado, zunchado de cajas y Almacenamiento. |7.700 255 1.320 X | X X
TOTAL 46.200 981 63.780 |5 [7 [0 |4 |4
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Fuente: Elaboracion propia.

Asi mismo se espera mejorar la satisfaccion del trabajador, mejorando todos
aquellos aspectos y detalles que puedan llegar a afectar su labor.

Se incrementa por consecuencia la productividad de los procesos y los
trabajadores, ya que al mejorar la distribucion de todo el espacio de trabajo se
reduciran movimientos, procedimientos, transportes, errores, demoras y demas que

afectan directamente la productividad.

Sin lugar a dudas la ventaja mas importante de la implementacién de una

nueva distribucion seria la optimizacion del espacio y el ahorro de superficies.

El proceso de mejora de los procedimientos, actividades, registros y el lugar
de trabajo, constituyen el primer paso para dar inicio a un proceso de mejora

continua; en el que se aplicaran conceptos claves como el ciclo PHVA.

5.3.1 Descripcion del proceso.

Previamente identificado los pasos basicos del proceso, lo que conlleva a
realizar un analisis del flujo y manejo de los procedimientos realizados desde que el
proceso inicia con la entrada de las prendas a la bodega hasta que se da fin al mismo
con el despacho a los clientes finales. Se analizaran los tiempos requeridos en cada
uno de los pasos y con esta informacion se procedera a realizar la propuesta de

distribucion de acuerdo al tipo de proceso que se lleva a cabo en la bodega.
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5.4 Redisefar el procedimiento de la bodega de producto terminado de pantaldén
exportacion en la Industria Colombiana de Confecciones INCOCO S.A con base
en los hallazgos arrojados por las herramientas de mojora aplicadas en el

objetivo 3.

5.4.1 Anélisis de los datos encontrados.

Con base en el levantamiento de informacion y despuées de conocer a fondo
cada una de las actividades y los procedimientos que se realizan, los recursos con los
que cuenta, sus herramientas y su interaccion con el resto de areas, asi como también
la forma en que opera la bodega de producto terminado de pantaldn exportacion, se
dard inicio al desarrollo de la propuesta de mejora que permita reducir errores y fallos

y al mismo tiempo aumentar la productividad.

Se detectaron contraflujos, exceso de transportes, espacios reducidos para
transporte de prendas, inexistencia de demarcacion de puestos de trabajo, mesas de
trabajo donde se realizan diferentes actividades, talla y referencias mezcladas como

se ve en las imagenes a continuacion.
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Figura 11 Mesas sin demarcacion, tallas y referencias mezcladas.

Fuente: Elaboracion propia.

5.4.1.1 Logistica de Almacenaje.

La gestion de almacenes tiene como principal propdsito optimizar un area
logistica funcional que actia en dos etapas de movimiento como lo son: la

distribucion y el abastecimiento, estableciendo esta gestion como una de las
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actividades mas importantes para la articulacion de la cadena de abastecimiento.

(Rodriguez, 2013).

5.4.1.2 Disefio de un Almacén.

El papel de los almacenes en la cadena de abastecimiento ha evolucionado de
ser instalaciones dedicadas a almacenar a convertirse en centros enfocados al servicio
y al soporte de la organizacion. Un almacén y un centro de distribucion eficaz tienen

un impacto fundamental en el éxito global de la cadena logistica.

Figura 12 Disefio actual de la estructura de almacenaje de producto terminado.

Fuente: Elaboracion propia.
El propdsito con el disefio y layout de un almacén es agilizar los procesos de
preparacion de pedidos, el almacenamiento eficiente de los productos y la precision al

momento del picking, todo esto con el fin de alcanzar y desarrollar las ventajas
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competitivas consideradas en el plan estratégico de la organizacion, normalmente
obteniendo periodos de pedidos mas rapidos y con mejor servicio al cliente (Lagos,

2011).

Figura 13 Mal almacenamiento dificulta la precision al momento del picking.

Fuente: Elaboracion propia.

5.4.1.3 Costos de Almacenamiento.

Hace relacion a los costos incurridos debido al nivel de stock de cada uno de
los productos de inventario estos son los que incrementan o varian segln el namero
de unidades de cada producto que se conserven en la bodega. Otro elemento

significativo que influye en este tipo de costos es el factor tiempo, ya que el nivel de
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almacenamiento de cada referencia o lote de prendas varia y depende directamente de

las negociaciones y fechas de entrega o envio pactadas con los clientes.

Figura 14 Almacenamiento de varios lotes o referencias en un mismo lugar.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 15 Niveles altos de inventario.

Fuente: Elaboracién propia.
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5.4.2 Propuesta.

Mejorando el procedimiento actual lo que se pretende es poner en préctica un
modelo y disefio que permita recepcionar, manipular, consolidar y transportar de una
manera mas eficiente las prendas, de manera que se disminuyan los tiempos perdidos
por transportes innecesarios y se mejore la exactitud de la informacion suministrada
al empacar las prendas de manera que se disminuyan al méximo los errores de
empaque de los lotes.

A continuacién se describe mediante un cursograma analitico, la propuesta de

procedimiento y se describe una a una las actividades a realizar.
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Grafico 6 Cursograma analitico (propuesta) proceso bodega de producto terminado.

CURSOGRAMA ANALITICO PROCESO BODEGA

Objeto: Almacenamiento y RESUMEN i

Empaque de Producto ACTIVIDAD ACTUAL |[(PROPUESTA| DIFRENCIA OBSERVACION

Terminado Pantalon Planta Operacion 5 2 -3 Propuesta mejor resultado

Exportacion Transporte 7 4 -3 Propuesta mejor resultado

Método: Actual - Propuesto Espera 0 0 0 No generd diferencia

Lugar: Bodega Pantalon Inspeccion 4 1 -3 Propuesta mejor resultado

Exportacion INCOCO SA Almacenamiento 4 4 0 No genero diferencia
Distanciam (574 metros 981 574 -407 Propuesta mejor resultado
Tiempo(m/h) |36.900 minutos 63.780 36.900 -26.880 Propuesta mejor resultado

Elabc_)rado por: , Valor hora _

Rodrigo Mosquera Arggon Costo 47,8833333 ($2.873) $3.053.999 | $1.766.895 | $(1.287.104) |Propuesta mejor resultado

Carlos Alberto Renteria - ' -
Operario 3 Personas 5 3 -2 Propuesta mejor resultado
Material 46.200 Mes 46200 46200 0

. Unidades |Distancia |Tiempo SIMBOLO Observaciones

DESCRIPCION ACTIVIDAD (mes) (metros) (mimf’tos) oo DOy

Recibir las prendas y colgar en racks separando tallas y referencias [46.200 330 1.320 X X

Revisar ficha técnica o Swatch verificando ubicacién de marquillas [46.200 88 10.170 X X

Ubicar prendas sobre estanterias segun clasificacion por tallas. 46.200 44 810 X X

Sg empacan Ia_s p_re_ndas en bolsa de aCl_Jerdo a la especificacion del 46.200 0 7 680 X

cliente (bolsa individual o bolsa por caja)

Marpar las cajas segun lista de empaque (Rotular en la caja: 46.200 0 4.620 X

cantidad de prendas, tallas y lote)

Empacar en cajas y sellar segun lista de empaque 7.700 0 8.450 X

Ubicar con Zunchos en zona delimitada para producto listo para 7700 112 3.850 X X

despacho

TOTAL 46.200  |574 36.900 2 1410 1| 4

joje)




Fuente: Elaboracion propia.

Cambiando las mesas actuales por estanterias se pretende tener una mayor
organizacion al momento de separar y clasificar las prendas de vestir.

De acuerdo con la experiencia se considera que el tipo de estanterias que se
muestra en la imagen siguiente es el adecuado para la clasificacion y separacion de

las prendas de vestir.

Figura 16 Estanterias propuesta

Fuente: Elaboracion propia.
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Para la demarcacion de la estanteria se contard con pequefios tableros de
acrilico con imanes que facilitaran colocar las referencias y las tallas con marcador

borrable.
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

1. Después de analizar las condiciones de trabajo, organizacion, procesos,
procedimientos y actividades involucradas en la bodega de producto terminado de
pantalon exportacion de la Industria Colombiana de Confeccion INCOCO S.A. se
pudieron detectar los aspectos mas relevantes que influian directamente en el

resultado del proceso.

2. Del levantamiento de informacion realizado en el proceso de la bodega, se
encontraron 5 oportunidades de mejora de las cuales 1 impacta al sistema de gestion
de la calidad, 1 al proceso de recursos humanos y 3 al proceso de bodega. Estos
puntos criticos se identificaron mediante herramientas y teorias de la Ingenieria
Industrial tales como: documentacién de procesos, diagramas de flujo, cursogramas
analiticos, distribucién de planta, estudio de tiempos, analisis de la cadena de valor y

mejora continua.

3. Se esté incurriendo en sobrecostos por prenda alrededor de un 10% debido a fallos
en el sistema de informacién de la bodega, esto genera una menor rentabilidad y por
consecuencia afecta directamente el estado de resultado de la empresa. Como
alternativa para este punto critico se disefid una propuesta que mejora el flujo de
informacién de los productos dentro de la bodega y asi minimizar los errores y
devoluciones que generan estos sobrecostos. Con esta reduccion se cuantificd un
beneficio asociado a la satisfaccion del cliente y al recorte del presupuesto por

devoluciones y reclamaciones.

68



4. En cuanto a tiempos de la operacion, se encontré que el proceso de empaque
Ilevaba una serie de verificaciones que se repetian y no agregaban valor al producto y
que al final del proceso y a la hora de evaluar su efectividad, no generaban el impacto
deseado ya que los niveles de devoluciones seguian siendo iguales. Se propone
entonces disminuir estos procesos de verificacion pero hacerlos mas efectivos, de

manera que se vea reflejado en el indicador de reclamaciones.

5. Para mejorar la confiabilidad de la informacion, calidad de los productos que se
despachan, se propone generar un sistema de informacién que facilite la ubicacién y
el facil acceso a las prendas, para esto se debe cambiar la distribucion de la bodega y
tener discriminadas las areas de almacenamiento de acuerdo a la referencia, lote, talla,
color y cualquier otra caracteristica que sea necesaria para identificar y garantizar la

disponibilidad del producto.

6. Desde un punto de vista profesional y personal se refleja un gran aprendizaje,
gracias a que se aplicaron diferentes herramientas de la Ingenieria Industrial como
mecanismos de diagndstico, evaluacion y solucion de problemas, implementacion de

herramientas de mejora continua.
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