FORMULARIO C

Facultad de Ciencias de la
NSTITUTO Administracién
NIVERSITARIO
ERONAUTICO Departamento Desarrollo Profesional

Lugar vy fecha: Cérdoba, 16 de
Diciembre de 2013

INFORME DE ACEPTACION del PROYECTO DE GRADO

Titulo del Proyecto de Grado: Sistema de Gestidén Logistica

para una cadena textil.

Integrantes: ORTEGA, Cintia Pamela - Lic. en Logistica.
TORRES, Daniel Alfredo - Lic. en Logistica.

Profesor Tutor del PG: NOE, Héctor Fernando

Miembros del Tribunal Evaluador: PEREZ, Toméas
RENZULLI, Marcelo

Resolucidédn del Tribunal Evaluador

O El PG puede aceptarse en su forma actual sin modificaciones.

O El PG puede aceptarse pero el/los alumno/s deberia/n considerar
las Observaciones sugeridas a continuacién.

O Rechazar debido a las Observaciones formuladas a continuacidn.

Observaciones:



DY

3

ORDY

»
%

ANT H

P

: : qites fwr e e g T,
mw mm 0 Mx Aw. Al Mm
AR AP . m.r*

T o

w.m -l«.w‘.

a- .fr,»ﬁ m.o JN . “ ... 3 . . |ﬂ§mﬂofv¢ a- . a-
ﬁ W, .mwm W,ﬂé wﬁ._.. I e ﬁ ﬁ
mw: ST I e aw: ,aww
Grn. r rq..zu ! G & w«nm! . 4 .ﬁrq._ @i 3.....4 : Grn. F Sk ﬁm..w
\ Y . s .. 4 .ﬂ 4 3 oL 1 3 £ 3 ;wWWAMW ; .ﬂ 3 .. 3
R e
v.mw‘.ﬂwv;m
it
: »Wmmhﬂ

rEiy g

¥
x

.wm..t

puad ’3’4

f :;MOHQ

n..
_-..

M« ! Gv«w’% .W N.MM?W‘ \.
Ww«.wm: Mwmnun
St Ww i

mEF

ﬁw

Grn.

wzm
An‘

I
ETR Y
~adan

3 55e)

w: Hx.m: wﬂwm: .mw rm: m 1 ,.‘..m _ ..rw:

SR ECH S G HTER m ﬂm i5t

nM\. rUH..W.WWuMWWM w Ga«& m.wn \. m«%.wwu”wmnw\. G?&.

tEta a £ AL T LT (113
ai

-
b - -

Yy




Instituto Universitario Aeronautico

Facultad de Ciencias de la Administracion

Licenciatura en Logistica

Proyecto Final de Grado

NSTITUTO
NIVERSITARIO
ERONAUTICO

TEMA:

“Sistema de Gestion Logistico para una cadena textil”

INTEGRANTES:

ORTEGA, Cintia Pamela
TORRES, Daniel Alfredo

TUTOR:
NOE, Fernando
-2013-



INDICE

DedICatOTIA. .. e ettt 10
N4 2T (510 130155 411 1 11
ROSUMIEI. ...t e e e 13
L3 0T ' o 14
[0 0} 1577 771 P 19
N (7 Uo7 20
INErOAUCCION. . ..o e e e et e e 21
Capitulo 1. Marco TeOriC0....cueieereinreeiernreeearnreeaecnseeeasasesansasessnsnsessasnssansnses 23
570 T8 115 (o7 P 24

Cadena de abastecimINtO. ... .....euininie e 25

GESHION 1OQISTICA. ... vttt e 26

SIStEMA JOGISTICO. ...ttt e, 26
AIMACENAMICTILO. ...ttt e e 27
GESLION POT PIOCESOS. - . e et ttent e et et e et et et et e et e e e e e et et et et et et e e e eeeaneenes 28
Capitulo 2. ReleVamiento......ccoeeiieiiiiiaiiniiieiieiinieseisaiosessssossssssssssssssssonssssssnn 30
ASPECLO ZENETAL. ...ttt e 31
AnAlisis de 1a IndUSTIIA. . ....o. o 33
Organigramas desarrollados en base al relevamiento....................ooeiiiiiiiiii i, 34
Organigrama GeNETAl..........oiiiii i e 34
Organi@rama PrOAUCCION. .. ... .tut ettt ettt ettt et e e et et e e et et eaeeeanens 34
Vision, mision, politicas ¥ ODJEtIVOS. .....eueint it 35
Cultura organizacional.............ooouitiii e 35
Capital MUMANO. ... ... e 35
INfra@StIUCULa. ...t 36
Layout de la planta...... ..ot 37
Flujo de informacion. ... .....c.oiuiiii e e 38
SIStEMA PrOAUCTIVO. ...ttt ettt ettt e et et e et et e e et et et et e eae e e eaaaaas 39

Tipos de productos fabricados. ...... ..o 39

Proveedores y CIENTES. .....uiiei e 39



Topografiade lared........ooiiii i s
GeStION LO@ISTICA. L.ttt
ReECUIS0S 10ZIStICOS. .. vttt et e e
ASPECO PATTICUIAT. ...ttt e e e
Procesos logisticos — Dimension eStraté@ica. .........o.ooveueeriirieiniiriiriiieananannn,
Procesos 10gistiCos — Dimension tACtICA. ... .....o.iuineiniiriet it
Procesos — Dimension tactica (MacCrOPIOCES0).....uuuueertenreetenteteaneaeenieaneanaennns
A. Procesos de logistica de entrada..............ooiiiiiiiiiiii e,
A1l. Proceso de recepcion y guardado de telas..........oooviniiiiiiiiiiii i,
A2. Proceso de recepcion de productos terminados adquiridos a terceros....................
A3. Proceso de recepcion y guardado de avios..........oeeiiiiiiiiiiiiiiiii e
B. Proceso de 10gistica INTETNA. . .......eniinei et
B1. Proceso de aprovisionamiento a produccion de telas.................cooeviiiiiininnnn,
B2. Proceso de aprovisionamiento de avios a produccion..............cceevviiiiiiiniann...
B3. Proceso de aprovisionamiento a CC de productos terminados adquiridos a terceros.
C. Proceso € producCiON. ........c.uiritit ittt
Funciones del responsable de produccion.............coouvviiiiiiiiiiiiiiiiiiieiiieeennnns,
C1. Proceso de produccion tercerizada. ...........ovuiiiiiiiiiiii it
C1.1. Proceso de recepcion y envio de materiales de produccion tercerizada..................
D. Proceso de control de calidad. ..o
E. Proceso de logistica de salida............ooviiiiiiiiiiii
E1. Proceso de recepcion y guardado de productos terminados...............oovvvveiinnnnn...
E2. Proceso de preparacion de pedidos a cliente interno. ..............oeeeveiniiinininenenen...
E3. Proceso de preparacion de pedido a cliente eXterno..............cooevuvieiiiiiiininnan...
Procesos de 10gIStiCa INVETSA. .. .u.uueuteett ettt et et e e e eaens
Transferencia de stock del local al almacénde AP...............coi
Transferencia de stock del local al almacénde PT..............cooooiiiiiin,
Transferencia del stock de las franquicias/locales multimarcas al almacén de PT......

Transferencia de stock de local alocal.........ooovmmniiiiiiim e,

Procesos administrativos 0 d€ SOPOTTE. . ....ouuiutintiet ittt et ettt e et et et et et ereeteenereeeee e

ProCeSO0 e COMPIAS. ... ee ettt e et

Subproceso de compras de telas...........oooiiiiiiiiii e

Subproceso de compras de productos terminados y acCesOrios.......ovvevvreereenneennnnnnn.



Subproceso de compras de aAVI0S.......ovuuiietiiii i
Proceso de control de stock......................

Proceso de realizacion de pronosticos..........

Elementos logisticos utilizados en 10S ProCeS0S. ......o.uieiriiiiiiiiieiie i eiie e eaneanns,

AMNACEINES. .« ettt e e e
ATMACEN A€ TS . . e e e e e,
Almacénde avios........oooveeiiiiiiiiiiii ..

AIMACEN AP ..o

Almacén PT ...

Almacenes temporales........................

Control de calidad..........ccccvvunnn...

Recepcion.........coooeiviiiiiiiiiiiinn.,

0153 01 ) Pt

Capitulo 3. DIAgNOStICO....eeeenrreernreriernreeeernrereesasereacnseseasnsossnsnsessnsnsosansnsssnns

Aspectogeneral..............coeiiiiiiiiiiinn.

L0 o231 F a2 .4
Vision, Mision, Politicas y ObJetivos. ......uuieie i
Cultura organizacional...........c.oouiititiit ittt et et et et
Capital MUMANO. ... .. i e e e

| BV 1S] 1 g0 (o1 10 V- DU

Flujo de informacion. ..........oooiiniii i

Flujo de informacion INteINa. ..........uuuiitiit et e e et et e eee e e
Flujo de informacion EXLErNa. ... ........iuitie i e e e
SIStEMA PrOAUCTIVO. .. ettt e e e et et

Proveedores ¥ CIEILES. .. .. .ttt ettt e e e e e e e e e ae e

GESTION LO@IStICA. ..ttt ettt et et e e e e et

RECUISOS LOZISTICOS. .. ne ettt et e

Aspecto particular................oooiiin.

I) Procesos logisticos - Dimension eStrat€@iCa. ...........oveuiiererieireriiaraaearenanennns

I1) Procesos logisticos - Dimension tactica. ...
A. Proceso de logistica de entrada..............

Al. Proceso de recepcion y guardado de telas

73
74
75
75
75
76
77
78
79
79
80
81

82
83
84
84
84
85
86
88
89
89
89
89
90
90
91
91
91
92
92



A2. Proceso de recepcion de productos terminados adquiridos a terceros....................... 93

A3. Proceso de recepcion y guardado de avios..........cooeeiiiiiiiiiiiiiiii e 94
B. Procesos de 10gistica INterNa. ... .....ovuiitiieiiit ittt e 95
B1. Proceso de aprovisionamiento de telas al proceso de produccion.......................... 95
B2. Proceso de aprovisionamiento de avios al proceso de produccion........................ 95
B3. Proceso de aprovisionamiento de productos terminados adquiridos a terceros al control
de calidad. ... ..o %
C. Proceso de produCCiON. .......iuiiitt it e 96
C1. Proceso de produccion tercerizada. . ........o.veeuieiiiiie i eie e eeae s 97
C1.1. Proceso de recepcion de materiales de produccion tercerizada......................... 98
D. Proceso de control de calidad..............oooeiiiiiiii 99
E. Proceso de logistica de salida......... ..o 100
E1. Proceso de recepcion y guardado de productos terminados.................c.oeevenen.n 100
E2. Proceso de preparacion de pedido al cliente interno..............ooovevieiiiiiiiiiniininn 101
E3. Proceso de preparacion de pedido al cliente eXterno............c.ovevviiiiiiinniiiennann.n 102
III) Proceso de 10gistica INVETSA. .. . .. ..ouiuuiuiiitii e 103
Transferencia de stock del local al almacénde AP................oiiiiiit, 103
Transferencia de stock del local al almacénde PT..............cci. 104
Transferencia de stock de franquicias/locales multimarcas al almacén de PT......... 105
Transferencia de stock de local alocal..............ooooiii 106
IV) Procesos administrativos 0 de SOPOTLE. . .....eueuinitiniit ittt 107
AL PTOCESO0 A€ COMPIAS. . u ittt ettt ettt ettt ettt et et et et et et ettt et e e et et et et eeenaeans 107
Al. Subproceso de compras de telas.................oooi 108
A2. Subproceso de compras de productos terminados y accesorios.................ooeeiiiiin... 108
A3. Subproceso de compras d€ aVIOS. ......oueuineintitite et 109
B. Proceso de control de Stock...............oooiiiiiiiiii 109
C. Proceso de realizacion de pronostiCoS. ........ ..ottt 110
D. Proceso de codificacion...............ooiiiiiiiiii 110
Recursos logisticos utilizados en 10S procesos. ...............ooiiiiiiiiii 111
AIMACENES. ... 111
Almacenes de telas. ... ... 111
AlMACEN A8 AVIOS. ...ttt e 113

AIMACEN AP . oo ——— 113



AIMACEN Pl . i 114

Analisis de costo del proceso de picking...........coouiiiiiii i 115
AlMACENES tMPOTALES. ...\ ut ettt ittt ettt et et et et et et et e et et et et et e e e e e e e aeree e 117
Control de Calidad. ... ..o 117
LTS o1 16 § F RPN 117
2315 00 4 118
Capitulo 4. Propuesta de Mejora......cccoveiiniiiniiiniieriiiriiesrinreiercsstsessossssnssessssnsosnsssnsen 119
INErOAUCCION. ... et e e e e e e 120
PlanIfICaCTION. . ettt et e e 121
PRIMERA ETAPA. PRUEBA PILOTO. ...........ccviiiiiieiiiieiee e 123
Subproceso de entrada de material al almacen...............oviiiiiiiiiiii 123
Requisitos al ProVeEdOT. . ... ...ttt e 124
Subproceso de guardado y reacomodo de materiales dentro del almacén................................. 125
Disefio y funcionamiento de la planilla de Excel para la gestion del almacén............................ 126
Herramientas de Management. ... ......ouiuieiriiet et ettt et eeeeaeeenaes 127
L 0T Ty 12T [ ) DA 128
Capacitacion. TeMATIIO. ... c.uitt ittt ettt et ettt ettt et e e et et a e et enaeeneans 128
Funcionamiento del Kanban...............ooiiii 129
INFra@StrUCTULa. ... 131
Procedimiento de reacomodamiento. ... .....ouueeintitit e 132
L0703 115 o) 133
Subproceso de salida de materiales del almacén...................coooiiiiiiiiiiiiiiii . 136
Proceso de salida de materiales............o.ooieiiiiiii e 136
DESCIIPCION Al PIOCESO. .. . ettt ettt ettt e 137
Orden ¥ HMPICZA. ....ovuit it et 143
Ejecucion de las tareas de mpieza...........coviniiiiiii i e 144
Proceso de control..........o.uin it 144
ODBJetiVOS definidos. .. .o.vire i e 145
Tablero de CONLIOL. ... ... 146
AUGITOTIAS . .. et 147
Relacion Costo-Beneficio. Mejoras almacén PT...............c.ooiiiiiiiiiiiiiiiiiieen 148

SEGUNDA ET AP A . .o 150



Mejoras aplicadas sobre almacén de PT trasladable al resto de los almacenes............... 149

Tablero de ComMandO. ... ..o.uiniie i 149
Mejoras particulares en cada almacen..............ooiiiiiiiiii i 150

Almacen de telas. ... ..o 150

Almacen de AP. ... 150

AlMACEN A AVIOS. ...ttt 150
(01 T 1ol (S 10 1115 [0 - FO 151
TERCERA ET AP A . . e 152
Propuesta eneral. ... .. ..ot e 152
INfra@StIUCIUTa. ...t 152
(@11 ¥ a2 11 - B P 152
Logistica de entrada...........oouiiiiii e 153
00T od 1y 1o 18417 0 - 154
Proceso de movimiento de materiales en el proceso de Tercerizacion......................... 154
STUACION ACHUAL. .. ...t 157
STTUACION COM MIEJOTA. .« .. ettt ettt et ettt et et et et et et ettt et et e e e aeeenens 157
LOQISICA INVETSA. ...\ttt ittt ettt et e e e e e 158
PrONOSTICO. . .ottt e 158
Puntos de contacto con proveedores/clientes eXternos. ..........oovvviuiiiiiiiiiiiniiiiiieannnanns 159
CUAR T A BT AP A . .o e e e et e et eaeees 161
DOCUMENTACION. . .. ettt ettt et et e e e aee e 162
Analisis financiero del proyecto de inVerSiON. .........c.oouiiuieiiiiiitiitiieieieeieeieeaneennns 163
Capitulo 5. ReSultados......ccoevuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieciiieiecieceeacees 164
INtrOAUCCION. . ... e e 165
Resultados esperados — Prueba piloto...........coeiiiniiiiii e 165
Mejoras en Segunda, Tercera y Cuarta Etapa............cooooiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e, 166
L O01) 110 LT 10 1 1 167
Bibliografia consultada. ..o 169

Referencias normativas. ... .....ei. et 170

OLras fUENTES 08 CONSUILA. . ... vttt e 170



igos

A nuestras familias y am

Por su apoyo incondicional a lo largo de nuestra carrera y nuestra

da en general.

Vi

fieros

A nuestros compa

iencias.

Por los afios compartidos de estudio, trabajos y exper

A nuestros Profesores

ajes

Por guiarnos en estos afios de aprendiz



Al personal de ITIK S.A.

Porque desde un primer momento apoyaron nuestra iniciativa de
trabajar en su empresa para lograr optimizar la calidad de trabajo en
general, principalmente a su Director General Carlos Romero, quien

desinteresadamente nos abrid las puertas de la Institucion, y
demostro permanentemente una confianza que nos motivo a trabajar
para el logro de mejoras que puedan concretarse efectiva y

eficientemente.



“...El buen desemperio en actividades logisticas por parte de empresas relacionadas a
la actividad textil, viene adquiriendo, una importancia cada vez mas relevante en el
ejercicio satisfactorio de estas en los mercados donde operan. Hoy en dia, una buena
gestion de las actividades logisticas en este rubro, genera ventajas competitivas que
definen liderazgos en los diferentes segmentos de mercado que presenta la industria
textil. La gestion del abastecimiento en los procesos productivos, el manejo de
depdsitos, la logistica de distribucion y la gestion de la logistica inversa, convierte a la
actividad logistica, considerada como conjunto, como el arma mas importante de una

. . . 1
empresa para diferenciarse de sus competidores...”

! Extraido y Adaptado de http://logisticatextil.blogspot.com.ar/ Nota: Aspectos Generales de la Logistica en la industria textil, en la

actualidad. Septiembre de 2011



Sistema de gestion logistica para una Cadena textil 2013

RESUMEN
En el trabajo se relevo y analiz6 una Pyme cordobesa del sector textil, y se hizo foco
sobre el proceso logistico interno de la empresa dejando para una instancia futura el
analisis de la cadena de abastecimiento en su conjunto.
Se relevo y analizd el movimiento de materiales e informacion en:
% Almacenes de la planta,
¢+ Proceso productivo,

«» Proceso de tercerizacion.

Una vez realizada esta tarea Se propuso como mejora, en una primera etapa, la
realizacion de una prueba piloto en uno de los almacenes de la planta para mejorar la
gestion del mismo y convencer al personal de comenzar a trabajar con una mirada de
procesos.

Luego se aconsejo una serie de mejoras para el resto del proceso logistico de la
empresa. En los dos puntos anteriores, se definieron y formalizaron procesos y
procedimientos.

A modo de resumen, en el siguiente diagrama reflejamos la estructura del trabajo:

Marco Teorico
Logistica

Almacenamiento
Gestion por procesos

7 7 R/
RS X I X 4

Relevamiento

¢ Aspectos Generales «+ Aspectos Particulares

Diagnostico

% Aspectos Generales %+ Aspectos Particulares

Propuesta de Mejora

+» Prueba Piloto ¢+ Tercera Etapa
+«+ Segunda Etapa +« Cuarta Etapa
Resultados

Péagina | 13



Sistema de gestion logistica para una Cadena textil 2013

GLOSARIO

Almacenamiento: son aquellas actividades que permiten el correcto almacenaje de

productos y la preparacion de pedidos.

AP: productos de temporadas anteriores

Avios: accesorios utilizados para la confeccion de prendas de vestir.

Cadena de abastecimiento: es una red de compafiias autbnomas, o semiautonomas,
que son efectivamente responsables de la obtencién, produccion y entrega de un

determinado producto y/o servicio al cliente final.

Calidad: conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto o servicio que le

confieren su aptitud para satisfacer unas necesidades explicitas o implicitas.

Control de Calidad (CC): técnicas y actividades de caracter operativo utilizadas para
satisfacer los requisitos de la calidad.

Entidad: aquello que puede ser descripto y considerado individualmente.

ERP: (Enterprise Resource Planning) son sistemas integrados capaces de acceder
instantaneamente a informacion detallada sobre necesidades de clientes, las capacidades
de la planta y el estado de los inventarios.

Flujo de informacion: es la informacion que fluye por Cadena de Abastecimientos.

Flujo de materiales: son las mercaderias y servicios que fluyen por la Cadena de

Abastecimiento.

Focal Company: Compafiia en la que se hace foco en el estudio.

Péagina | 14



Sistema de gestion logistica para una Cadena textil 2013

Franquicias: Una franquicia es una licencia, derecho o concesion que otorga una
persona (0 empresa) a otra, para que pueda explotar un producto, servicio o marca

comercial que posee, a cambio del pago de una suma de dinero.

Gestion logistica: el proceso emprendido por una 0 mas personas para coordinar las
actividades logisticas de otras personas, con la finalidad de lograr resultados de alta

calidad que cualquier otra persona, trabajando sola no podria alcanzar.

Kanban: es el sistema de programacion de la produccion de Toyota. Kanban en si es un
sistema de control de la produccién basado en tarjetas. Una tarjeta KAN indica el centro
de trabajo o proveedor que produzca una cantidad estandar de un articulo. La tarjeta
BAN solicita que una cantidad estandar predefinida de una parte componente o
subensamble sea llevada a un centro de trabajo. Estas tarjetas se utilizan como
disparadores para la produccién y para el movimiento de los articulos.
El sistema de programacion KANBAN/JAT utiliza el método de punto de reorden del
control de inventario para determinar las cantidades estandar de produccion-
adquisicién e implica costos de configuracion muy bajos y tiempos de entrega muy
cortos.
Existen dos tipos de KANBAN.

¢+ Kanban de produccion Kanban que informa sobre la cantidad a producir por el

anterior del sistema.
++ Kanban de transporte: Kanban que informa sobre la cantidad a recoger por el

proceso posterior.

Lucera: Ventana o claraboya abierta en la parte alta de los edificios, que permite el

traspaso de la luz.
Obsoleto: es un término que proviene del latin obsoletus y que hace referencia a algo
anticuado y poco usado en la actualidad ya que no resulta adecuado ante las

circunstancias.

Operadores logisticos: es la empresa que provee servicios o productos logisticos.

Péagina | 15



Sistema de gestion logistica para una Cadena textil 2013

Organigrama: es la representacion gréfica de la estructura de una empresa o cualquier
otra organizacién. Representan las estructuras departamentales y, en algunos casos, las
personas que las dirigen, hacen un esquema sobre las relaciones jerarquicas y

competenciales de vigor en la organizacion.

Packaging: En su definicion més estricta vendria a ser la ciencia, el arte y la tecnologia
de inclusion o proteccion de productos para la distribucion, el almacenaje, la venta, y el

empleo.

Picking: Preparacién de pedidos = picking (to pick = seleccionar).
Incluye el conjunto de operaciones destinadas a extraer y acondicionar los productos
demandados por los clientes y que se manifiestan a través de los pedidos. El picking es
la recogida y combinacién de cargas no unitarias que conforman el pedido de un cliente.
La preparacion de pedidos trata de lograr:
¢ La coordinacién de las estanterias, carretillas, los métodos organizativos, la
informatica y las nuevas tecnologias para mejorar la productividad.

+ Realizar la tarea sin errores, con la calidad requerida por el cliente.
Policompetencia: es un nivel superior de polivalencia, que implica, aparte de la
destreza para realizar las tareas, el conocimiento de sus fundamentos teoricos y la
preparacion y mantenimiento de las maquinas y equipos.

Polivalencia: es la capacidad técnica de algunos trabajadores, para llevar a cabo de
manera temporal y por necesidad del servicio un puesto de trabajo distinto al que
normalmente le corresponde.

Procedimientos: manera especifica de realizar una actividad.

Proceso productivo: secuencia de actividades requeridas para elaborar un producto.

PT: Producto Terminado

Péagina | 16



Sistema de gestion logistica para una Cadena textil 2013

Semielaborados: Un producto semielaborado es un paso intermedio entre una materia
prima y un bien de consumo. Las materias primas se transforman en productos

Semielaborados, y éstos, posteriormente a bienes de consumo

SKU: Stock-keeping unit. En el campo de la gestion de inventario, una unidad de
mantenimiento de existencias o SKU hace referencia a un articulo especifico

almacenado en un determinado lugar.

Stock: Cantidad de productos, materias primas, herramientas, etc., que es necesario
tener almacenadas para compensar la diferencia entre el flujo del consumo y el de la
produccidén. Constituye una inversion que permite asegurar en condiciones 6ptimas la

continuidad de las ventas, las fabricaciones y la explotacion normal de la empresa.

Tags RFID: Una etiqueta RFID es un dispositivo pequefio que puede ser adherido e

incorporado a un producto, animal o persona.

Tejido de Plano: es un tejido formado por medio de dos hilos principales, urdimbre (o
pie) y trama; la urdimbre hace referencia al hilo vertical y la trama al hilo horizontal que

forma el tejido. Estos se dividen en tafetanes, sargas y rasos.

Tejido de Punto: es una estructura elaborada a base de mayas, los origines del tejido de
punto remonta al anudado de redes en los pueblos antiguos, en donde se formaban
rejillas entrelazando hilos mediante agujas manuales o automaticas en una serie de

lazadas unidas entre si.

Tercerizados: contratacion de empresas para que desarrollen actividades especializadas
u obras, siempre que éstas asuman los servicios prestados por su cuenta y riesgo,
cuenten con sus propios recursos financieros, técnicos o materiales, sean responsables
por los resultados de sus actividades y sus trabajadores estén bajo su exclusiva

subordinacion.

Tier: del inglés nivel

Péagina | 17



Sistema de gestion logistica para una Cadena textil 2013

Topografia: representacion de grafica, en este caso de la red logistica.

WMS: SGA es la sigla de "Sistema de Gestion de Almacenes”. Se denomina asi a los
programas informaticos destinados a gestionar la operativa de un almacén. Proviene de

la traduccion del término inglés "WMS" (Warehouse Management System).

GRAFICOS:
© - Indica el subproceso o procedimiento inicial o final del proceso.

: Indica operacidn, accion, paso, tarea o actividad.

<> : Indica decision.
S : Documento

@ : Base de datos
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OBJETIVOS

Objetivo general:

“Optimizacion del sistema logistico de una empresa fabricante de indumentaria”.

Obijetivos particulares:

l. Definir los procesos logisticos.

Il. Estandarizar procedimientos dentro de los procesos logisticos.
I1l.  Establecer métodos de control de gestion.

IV.  Reduccion de costos de no calidad.

V. Mejorar la flexibilidad del sistema.

VI.  Concientizar en la importancia de trabajar por procesos.

Péagina | 19
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ALCANCE

Este trabajo se centrard en una Pyme de 120 trabajadores que se dedica a la confeccion
de indumentaria informal masculina y femenina, ubicada en la zona norte de la Ciudad
de Cordoba.

Se analizaran los procesos internos de fabricacién y distribucion a locales propios,
franquicias y locales multimarcas.

El marco temporal en que se realizo el relevamiento abarca las etapas de produccion y
distribucion de las temporadas primavera-verano 2013 y otofio-invierno 2013.

Sélo se analizaran procesos logisticos, asociados a la adquisicion, almacenamiento,
manipulacion y transporte de materiales. Los procesos productivos seran descriptos
someramente a modo informativo y se hara foco en aquellos que cambien la naturaleza
de los materiales: volumen, peso, forma, condiciones particulares para el
almacenamiento y transporte.

Se estudiara el funcionamiento de la empresa desde una éptica logistica, relevando no
las areas encargadas del movimiento y traslado de materiales, sino los procesos

necesarios para llevar a cabo estas tareas a lo largo de toda la organizacion.
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INTRODUCCION

ITIK SRL es una PyME familiar ubicada en la Ciudad de Cérdoba fundada en 1987 que
se dedica a la fabricacion de indumentaria informal.
La empresa produce vestimenta masculina y femenina y ademas compra a proveedores
accesorios, calzados y algunos tipos de prendas que luego son comercializados al
consumidor final bajo marca propia.
Productos fabricados:

% Remeras.

+«+ Pantalones.

+« Camisas.

< Bermudas.

s Sacos.

s Camperas.

% Vestidos.

« Polleras.

Productos comprados:

% Trajes de bafio.

+«» Camperas.

s Tejidos.

¢+ Calzado.

¢+ Accesorios:
e Billeteras
e Cinturones
o Carteras
e Bolsos
e gorras, etc.

“ Ropa interior.

«» Medias.
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Los canales de distribucidon utilizados por la compafiia para llegar al cliente final son:
+ Ciudad de Cordoba:
e Locales propios (11)
e Outlet propio (2)
e Locales multimarcas (mas de 200)
% Resto del pais:
e Locales multimarcas.

e Franquicias (aproximadamente 12)

Del volumen total de venta el 70% corresponde a indumentaria masculina y el 30%
restante a femenina.

El flujo de materiales es de tipo push y se determinan las cantidades producidas
utilizando los prondsticos de ventas.

Una particularidad no solo de esta compafiia sino de esta rama de la industria es la
tercerizacion de parte del proceso productivo.

La organizacién no cuenta con ninguna clase de certificacion en normas de gestion de
calidad, siendo la misma realizada de manera informal.

No existen politicas formalizadas siendo la mision y vision de la compafiia las que se

detallan a continuacioén:

VISION: Ser la empresa lider de indumentaria informal del interior del pais. A través
de la mejora continua en todos los procesos productivos, el trabajo en equipo, la
innovacion constante, la creatividad y la estética, en pos de un producto de alta calidad

para el disfrute del usuario.
MISION: Crear y poner a disposicion de la gente productos vanguardistas de alta

calidad, generando la cadena de valor para nuestros colaboradores, proveedores, nuestra

comunidad y medio ambiente.
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LOGISTICA

A pesar de ser una ciencia-arte relativamente nueva en el &mbito de la administracién de
empresas, la Logistica se aplica en el &mbito militar desde hace milenios.

Esta ciencia se nutre de diversos contenidos de diferentes ramas del conocimiento
humano, y la podriamos definir de la siguiente manera:

“Logistica es aquella parte del proceso de la Cadena de Abastecimientos que planifica,
implementa y controla el flujo —hacia atrés y hacia adelante- y el almacenamiento eficaz
y eficiente de los bienes-servicios e informacion relacionada desde el punto de origen al
punto de consumo con el objetivo de satisfacer los requerimientos de los
consumidores.”™

El concepto de Logistica y su aplicacion dentro de las empresas ha ido mutando con el

correr del tiempo:

X/
°

En una primera etapa, las actividades logisticas se llevaban a cabo en la empresa

en forma descentralizada y éstas no estaban identificadas como parte de un

proceso logistico.

“+ En una segunda etapa, se identifican las actividades logisticas como parte de un
solo proceso y se comienza a centralizar la gestion de las mismas.

¢ En una tercera etapa, se comienza a colaborar con los proveedores y clientes
para una mejora en el flujo de informaciones y materiales.

% En una ultima etapa se produce una colaboracion total con los integrantes de

toda la cadena o red de abastecimiento. Se toma conciencia que para poder

competir en el mercado ya no s6lo alcanza con mirar puertas adentro sino que se

debe mirar toda la cadena como un conjunto.

En esta fase, los flujos de materiales y el de informacién deberian circular por toda la
cadena como si fueran transportados por un tubo laminar, es decir sin ninguna clase de

interrupciones.

! Council of Logistic Management. Afio 2002 L.
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Cadena de abastecimiento.

La Supply Chain Management o administracion de la cadena de abastecimiento es la
integracién de los procesos clave de negocios desde el usuario final hasta el proveedor
original, a fin de proveer flujos de productos, servicios e informacion que afiadan valor
a los consumidores y otras partes involucradas.

La integracion forma una red sincronizada con los proveedores y clientes, permitiendo
que la informacion fluya en forma transparente.

Los procesos clave de negocios, constituyen actividades que producen un valor
especifico con valor agregado.

Desde el usuario final hasta el proveedor original significa que la red que se forma
debe integrarse a través de los distintos niveles de proveedores y clientes, para enfocarse
desde estos ultimos.

Los flujos de productos, servicios e informacion, representa los distintos caminos de
circulacion (fisicos y virtuales) generados por la operacién de la cadena de
abastecimientos.

Agregar valor es lograr un impacto significativo en la satisfaccion de los
consumidores.

Otras partes involucradas significa ampliar su resultado no solo al consumidor final
sino a otras partes intervinientes: acciones, proveedores, el personal de las empresas, y
otros actores del negocio.?

En la actualidad, la perspectiva de observar las relaciones proveedor-cliente como una

cadena, mut6 hacia una vision de red.

! Global Supply Chain Forum y Council of Logistic Management 1998

2 . . - -
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Gestion logistica

La gestion logistica esta enmarcada en la gestion global de la organizacion. Sin
embargo, la gestion logistica planifica, organiza, dirige y controla cada ciclo de un
proceso que trasciende los limites de su organizacion e involucra a otras organizaciones.
Es por esto que podemos decir que la gestion logistica sera “el proceso emprendido por
una 0 mas personas para coordinar las actividades logisticas de otras personas con la
finalidad de lograr resultados de alta calidad que cualquier otra persona, trabajando sola,
no podria alcanzar.”

El proceso de toma de decisiones en la gestion logistica abarca tres niveles: Estratégico,

Tactico y Operativo.

Sistema Logistico.

“Un sistema logistico es un conjunto relacional e integrado de estructuras organicas,
medios, procedimientos y métodos que le permitan desarrollar la funcion logistica, cuya
mision es hacer interactuar, ordenadamente, a recursos humanos y recursos logisticos,
para que con efectividad se alcancen unos fines previamente convenidos. Estos fines
pueden ser de indole estratégicos, tacticos u operativos.”™
A este sistema lo integran tres subsistemas:

% Subsistema Logistica de Entrada

% Subsistema Logistica Interna

% Subsistema Logistica de Salida

El Sistema Logistico quedara definido e integrado cuando se definan e implementen los
siguientes componentes:
+« Lared logistica

+¢+ Los recursos logisticos

X/
L X4

Los ciclos logisticos

+¢+ La estructura de gerenciamiento logistico y la auditoria logistica.

Todos estos elementos son importantes, pero el elemento fundamental en cualquier
sistema logistico y del cual dependera fundamentalmente el éxito o fracaso de la gestion

logistica lo constituyen los recursos humanos.

%4 Extraido de Logistica I. Marcelo Renzulli. Instituto Universitario Aeronautico. Pégina | 26
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A la logistica la llevan a cabo las personas, sin estas, los almacenes, vehiculos de

transporte, sistema de gestion informatico, carecerian de utilidad.

ALMACENAMIENTO!

El almacenamiento se ha descripto como el “transporte a Okm/hora” es por ello que
decimos que el almacén es un espacio de la fabrica donde las mercancias “reposan”.
Si la demanda de productos de una empresa se conoce con seguridad, y los mismos se
pueden suministrar instantneamente para satisfacer la demanda, en teoria el
almacenamiento no sera necesario, ya que no se mantendra ningun inventario. Sin
embargo, no es practico ni econémico que una empresa opere de esta manera ya que, en
general, la demanda no puede pronosticarse con exactitud.
Incluso para aproximar una perfecta coordinacion entre la oferta y la demanda, la
produccion tendra que responder en forma inmediata, y el transporte tendra que ser
perfectamente confiable, con un tiempo de retraso en las entregas igual a 0.
En definitiva, las empresas utilizan las mercaderias almacenadas para mejorar la
coordinacion entre la oferta y la demanda, y para bajar los costos generales. De aqui se
deriva que el mantenimiento de inventarios produce la necesidad de almacenamiento y
también la necesidad de manipular materiales.
Los costos de almacenamiento y de manipulacion de materiales se justifican, ya que
pueden ser compensados con los costos de transporte, de produccion y de compras. Pero
también es cierto que un exceso de mercaderia almacenada trae como consecuencia
elevados niveles de capital inmovilizado, de gestion y de riesgo, siendo el objetivo
principal s6lo mantener la cantidad justa de material almacenado.
Las razones para almacenar son las siguientes:

++ Reducir los costos de produccién y transporte.

¢ Coordinar la oferta y la demanda.

X/
L X4

Ayudar en el proceso de produccion.

<+ Ayudar en el proceso de marketing.

Las dos funciones destacadas en un sistema de almacenamiento son: la tenencia y el
manipuleo. Manipuleo de materiales: son las actividades de carga y descarga, el traslado
del producto hacia y desde las diversas ubicaciones dentro del almacén y la recoleccién
del pedido. Mientras que la tenencia es la acumulacion de inventario en el tiempo.

! Extraido y adaptado de Sistemas de almacenaje y picking. Mikel Mauleon Torres. Ediciones

] Pégina | 27
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El picking o la preparacion de pedidos, es la actividad que desarrolla dentro del almacén

un equipo de personal para preparar los pedidos de los clientes.

GESTION POR PROCESOS.

Antiguamente las organizaciones estaban estructuras de manera funcional, en ellas la
informacién y la autoridad circulaban verticalmente de arriba hacia abajo. Este enfoque
no es conveniente para la logistica, ya que las actividades logisticas transcurren
entrelazadas por todo lo ancho de la organizacion y necesitan para su efectiva y
eficiente gestion comunicacién y coordinacion interareas.
Por todo esto, es mas conveniente adoptar un enfoque basado en los procesos.
La gestion por procesos es la aplicacion de un enfoque de procesos en la organizacion,
incluyendo sus interacciones y su gestion para producir el resultado deseado.
Un proceso es una actividad o conjunto de actividades que utiliza recursos y se gestiona
para que transforme entradas en salidas. Frecuentemente la salida de un proceso se
conecta con la entrada a un proceso.
La principal caracteristica de la gestion por procesos son los objetivos que se pueden
plantear:

+ Incrementar la eficacia.

% Incrementar la eficiencia.

% Mejorar la calidad.

L)

X/
o

Acortar los tiempos y reducir asi, los plazos de produccion y/o entrega del

servicio.

Con la implantacion de un enfoque por procesos, la organizacion funcional no es
eliminada, pero si se quiere satisfacer a los clientes, es imprescindible una visién
centrada en los procesos.

Cuando las empresas cambian su enfoque —de la gestion vertical a la transversal- se
comienzan a visualizar mejoras internas que rompen viejos preconceptos y paradigmas.
Sin embargo, algunos son muy fuertes y se resisten a abandonar el campo de batalla de
la organizacion.

Una herramienta fundamental en la gestion por procesos es el ciclo PDCA:
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¢ Planificar: establecer los objetivos y procesos necesarios para entregar
resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las politicas de la
organizacion.

%+ Hacer: implementar los procesos.

¢+ Verificar: monitorear y medir el desempefio de los procesos contra politicas,
objetivos y requisitos del producto y reportar los resultados.

¢+ Actuar: tomar acciones para mejorar los procesos en forma continua.

Una vez que nos acostumbramos a utilizar este enfoque innovador, toda actividad tendra
un proveedor, un cliente y retroalimentacion de informacion para verificar la
satisfaccion del mismo.

Para esta forma de gestion, es igual de importante la formulacion de politicas, la
congruencia de los objetivos con estas Ultimas, el despliegue en la realidad de la misma
para alcanzar los objetivos planteados, como asi también en el sistema de control para
verificar la satisfaccion del el cliente del proceso.

No hay una aceptacion unénime sobre la clasificacion de los procesos ni sobre la forma
de mostrar la empresa vista como un conjunto de procesos.

La representacion grafica de la empresa facilita la comunicacién; la méas clasica es el
organigrama que permite comunicar la estructura departamental asi como mostrar las
relaciones de dependencia jerarquicas.

Cada grafico sirve para una cosa; el organigrama representa la jerarquia pero no refleja
los procesos de empresa ni sus interacciones. Al contrario, en el “Mapa de Procesos” no
se ven las relaciones de dependencia jerarquica.

Los grafismos utilizados para hacer los mapas pasan determinados “mensajes”, por lo
que vale la pena disefiarlos como herramientas de comunicacién; para ello han de ser
faciles de explicar y de comprender y tener una cierta estabilidad en el tiempo.
Afortunadamente la forma de elaborar los mapas no esta normalizada; utilicemos la
creatividad para hacer “nuestro Mapa de Procesos”, el que mejor refleje la realidad de
nuestra empresa, aquel con el que todos se sientan identificados. En definitiva, se puede
concluir que un mapa de procesos de procesos es una herramienta que nos permite
representar en un papel como visualizamos los procesos y el funcionamiento de una

organizacion.
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ASPECTO GENERAL

La empresa cuenta con una planta ubicada en la ciudad de Cdrdoba, cuya superficie es

de 5000 m2, donde se desarrollan las actividades de produccién, administracion, y el

almacenamiento de indumentaria masculina y femenina para personas.

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

Tipo societario: sociedad de responsabilidad limitada (S.R.L.)

Tamario de la empresa: PyME, cuya facturacion anual puede tener un rango que
va desde los 8,2 hasta los 223 millones de pesos.

Cantidad de empleados: 120 personas.

Proceso productivo: produccion por lotes,

Volumen medio de produccién por temporada: total 550.000 articulos

» Produccion propia: entre un 40% y 60% dependiendo la temporada
(primavera-verano; otofio-invierno)

» Productos terminados adquiridos a terceros: entre un 40% y 20%
dependiendo la temporada (primavera-verano; otofio-invierno). Parte de
estos productos provienen de proveedores en el extranjero.

» Productos a la venta de temporadas anteriores: entre un 20% y 5%
dependiendo de los disefios de la temporada (primavera-verano; otofio-
invierno)

Tamario de lote: maximo 1000, minimo 500, promedio 750, moda 600.
Flujo de materiales: push
Tercerizacion:

» Parte del proceso productivo

» Parte del transporte

» Parte de la produccién de productos terminados

Caracteristicas del producto: perecedero.

Vision y Mision: Escritas pero no conocidas por el personal.

Politicas: No formalizadas, ni especificadas.

Obijetivos: Difusos, ya que la direccion no los formaliza ni los especifica. El
unico objetivo que se comunica es el numero de prendas a vender por
temporada.

Sistema de organizacion de tareas: Funcional por areas pero sin formalizacién

del organigrama.
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Sistema de gestion del proceso logistico: los procesos logisticos estan
reconocidos pero no formalizados y por lo tanto se carece de unidad y
coordinacion en la gestion de los mismos.

Sistema de informacion: ERP.

Distribucion: Local con transporte propio, nacional con operadores logisticos.
Cantidad de almacenes dentro de la planta: 3 con igual cantidad de responsables,
mas 2 almacenes temporales.

Cantidad de trabajadores del proceso logistico: 9

Clientes: Locales propios, locales multimarcas y franquicias.

Puntos de contacto con cliente final: Locales propios.

Proveedores: Internacionales, nacionales y locales.

Proceso de control logistico: Control de Stock desde el punto de vista financiero

1 vez al afio (balance).
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ANALISIS DE LA INDUSTRIA

Segun Michael Porter en cualquier industria, son cinco las fuerzas competitivas que

dictan las reglas de juego. Estas cinco fuerzas juntas determinan la rentabilidad de la

industria porque ejercen influencia directamente en los precios que las empresas pueden

fijar en lo individual, su estructura de costos y sus requerimientos de inversion de

capital. La gerencia evaluUa el atractivo de una industria mediante estos cinco factores:

X/
L X4

X/
°

Barreras de entrada: para la produccién de prendas a gran escala las barreras
de entrada no son demasiados altas ya que de ser necesario todo el proceso de
produccion puede ser tercerizado. Debido a esto, los costos fijos seran muy
bajos y los variables se podran adaptar de acuerdo a la disponibilidad del capital
de inversién y al aumento de la demanda.

Amenaza de sustitutos: las prendas en si carecen de sustitutos. Ademas si nos
referimos a la industria nacional en particular, la amenaza de sustitutos
importados es relativamente baja, debido a la actual politica de importaciones
promovida por el gobierno nacional.

Poder de negociacion con los compradores: en general debido al volumen
comprado por los clientes, el poder de negociacién de los mismos es bastante
débil. Debido a las caracteristicas del producto ofrecido, en situaciones de
dificultades econdmicas en el mercado, los clientes adquieren mayor poder de
negociacion que con respecto a eépocas de bonanza econdémica.

Poder de negociacion de los proveedores: el poder de negociacion de los
proveedores de materia prima, es sumamente alto debido a la concentracion de
los mismos. Sucede lo contrario con los proveedores de servicios tercerizados
(costura, bordado, estampado, entre otros).

Rivalidad existente: la rivalidad es alta debido a la multiplicidad de marcas que

se disputan una misma franja de mercado.
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2013

ORGANIGRAMAS DESARROLLADOS EN BASE AL RELEVAMIENTO.

La empresa no cuenta con un organigrama formalizado en papel. EI personal solo tiene

conocimiento del organigrama de manera informal, y a partir de la informacion

transmitida por los mismos en las entrevistas hemos desarrollado el organigrama que se

presenta a continuacion.

ORGANIGRAMA GENERAL

Direccion
Desarrollo de Produccion Ventas Finanzas y RRHH
productos
ORGANIGRAMA PRODUCCION

Produccién

. , Almacén de
. Almacén de Almacén de Taller de Control de
Recepcion . productos Transporte Corte )
telas avios ) costura Calidad

terminados
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Vision, Mision, Politicas y Objetivos.

La vision y mision de la empresa estan expresadas en la web de la compafiia, pero no

son comunicadas ni conocidas por el personal.

No se encuentran definidas las politicas ni los objetivos, tanto a nivel gerencial como a

nivel tactico-operativo en el manejo del flujo de materiales e informacion.

Cultura organizacional.

La cultura organizacional imperante se ve reflejada en una serie de actitudes de

resistencia al cambio. Para cada persona ademas existe la creencia de que el area o la

funcién que desempefia son imprescindibles, y la mas importante en la empresa, es por

esto que el personal tiene una vision de nicho y no ve la empresa como un todo.

Capital humano

*
L X4

Cantidad de empleados: 120 entre trabajadores de planta y de locales
comerciales.

Cantidad de empleados que desarrollan tareas logisticas: un gerente, 6
responsables y 15 trabajadores. Recordemos que la mayoria de estas personas no
desarrollan tareas logisticas exclusivamente.

Horario de trabajo: En planta de lunes a jueves de 08:00hs. a 17:00hs. y los
dias viernes hasta las 16:00hs. Los trabajadores de los locales se desempefian en
horario comercial o de shopping, dependiendo el caso. Por ejemplo, el personal
que desempefia tareas en el proceso de produccién (corte o costura), o en el
proceso de Control de calidad o en el proceso logistico, desempefia tareas de
vendedor en los locales minoristas de la empresa durante las épocas pico de
demanda. Ademéas podemos mencionar que personal de corte desempefia tareas
en el proceso de control de calidad en algunos momentos del afio. Por Gltimo
podemos destacar que debido a que muchas de las areas y sus respectivos
procesos los realiza una unica persona, el personal de cualquier area de la
empresa puede llegar a suplantarlo en caso de que el titular se tenga que ausentar

por algun motivo.
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Caracteristicas de trabajo: Los trabajadores desempefian multiples tareas de
acuerdo a las necesidades de la planta, destacandose la polivalencia del personal
para desempefiarse en distintos procesos.

Descripcion de tareas del puesto de trabajo: Inexistente.

Capacitacion: Sin planificacion ni registros de las capacitaciones realizadas. Sin
registro de la policompetencia del personal.

Ausentismo: Medio, de acuerdo a lo expresado por el responsable de RRHH,

cada trabajador tiene anualmente entre 8 y 12 ausencias promedio.

Infraestructura.

En este punto s6lo trataremos la infraestructura de la planta a nivel general, sin

desarrollar en profundidad la infraestructura en particular de cada uno de los

almacenes.

*
L X4

Ingresos: 2, s6lo uno con seguridad. Ambos poseen portones que permiten la
descarga del transporte bajo techo. Ancho de portones: 4,50m; Alto de portones:
4m.

Playa de estacionamiento: 1

Sefializacién interna: Deficiente y obsoleta.

Tamafio minimo de pasillos: 0,80m.

IHluminacién: lluminacion natural por luceras, iluminacién artificial por tubos
fluorescentes.

Pisos: Cemento

Aislacion térmica: Inexistente

Areas auxiliares: sanitarios, comedor y oficinas.
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LAYOUT DE LA PLANTA

INGRESO
PRINCIPAL

COMEDOR

OUTLET ‘ I I
AREA DE
CGSTURA.

TELA

ADMINISTRACIC

INGRESO — = —
SECURDARIO | s

Nota:

El mobiliario color madera son mesas de trabajo. EI mobiliario gris, son estanterias.

Referencias:

AP: almacén de productos de temporadas anteriores.
CC: almacén de Control de Calidad.

PT: almacén de Productos Terminados.

Ingreso Principal: Puerta 1.

Ingreso secundario: Puerta 2.
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FLUJO DE INFORMACION

Vias de transmision de informacion interna:
+ Verbal:

» en persona,
» por teléfono
> Nextel.
s Escrita:
» Mail
» Documentos:
* Hoja de produccion
» Planillas de conteo
* Remitos
» Facturas
« ERP:
» Ordenes de pedido
» Cantidad de stock
» Ubicacion del stock
» Caodificacion
< Planilla de Excel:

> Movimientos de materiales en los talleres tercerizados.

Vias de transmision de informacién externa:
% Verbal:

» en persona,

» por teléfono

» Nextel.

< Escrita:

» Mail

» Documentos:
= Hoja de produccion
» Planillas de conteo
= Remitos

=  [Facturas
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SISTEMA PRODUCTIVO

El sistema de produccién utilizado es de tipo de fabricacion por lotes con la

particularidad de que se produce un unico lote por temporada, por cada articulo.

Tipos de productos fabricados

Se producen 2 temporadas (otofio/invierno y primavera/verano) de:

X Pantalones X Polleras X
X Remeras X Vestidos X
X Camisas X Ropa interior <>

e

%

<> Camperas Trajes de bafio

*

< Sacos X Calzado

L)

Proveedores v clientes

Proveedores.

Tejidos
ACCesorios.
Medias

La empresa cuenta con diversos proveedores, para exponerlos de manera sistematizada

se decidi6 agruparlos segln caracteristicas comunes.
Clasificacion:
+¢+ Por producto y/o servicio suministrado:
» Telas
» Avios
» Productos terminados
» Servicio logistico
» Tercerizacién de produccion
+¢+ Por ubicacién geogréfica:
» Local
» Nacional
» Internacional
¢+ Por tipo de material suministrado:
» Materia Prima
» Semielaborados

> Productos terminados
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Clientes.

De igual manera que el punto anterior se trabajara agrupando los diferentes clientes
segun caracteristicas comunes.
Clasificacion:
A. Por tipo de cliente:
» Locales propios
» Franquicias
» Locales multimarcas
B. Por ubicacién geogréfica.
» Locales.
» Nacionales.
C. Por tipo de abastecimiento en transporte.
» Propio.

> Tercerizado.
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Operadores
logisticos de
transporte

Proveedores de
Productos

Sistema de gestion logistica para una Cadena textil 2013
TOPOGRAFIA DE LA RED
I I
I : I
PRIMER TIER ‘ FOCAL COMPANY : PRIMER TIER ‘ SEGUNDO TIER
I \ I
I | I
I \ I
I | I
I I
Proveedores de . : .
telas : ‘ :
I \ I
I : I
Proveedores de | ‘ \
avios \ \
‘ : LOCALES ‘
‘ : PROPIOS ‘
I : I
Lavadero ‘ : :
: ‘ c
| I L
Proveedores de : ‘ :E
senicio de FOCAL : : N
estampado ‘
b COMPANY | FRANQUICIAS ! T
‘ | E
\ I
Proveedores de \ : F
senicio de bordado \ ‘ :\l
| I
‘ | A
‘ | L
Proveedores de ! /
senicio de costura w :
| LOCALES !
| MINORISTAS !
\ I
| I
\ I
| I
| I
\ I
| I
\ I
| I

Terminados

Transporte

Transporte

Transporte
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GESTION LOGISTICA

¢+ Sin responsable general.

¢+ Descentralizada.

% No estandarizada.

++ Sin Control de Gestion.

¢+ Sin reconocimiento formal o informal en el organigrama de tareas.
++ Sin objetivos definidos.

++ Personalista.

Recursos logisticos.
% Capacidad total: 1001,76 m®
«+ Personal: 11.

+ Costo anual del personal: $1.072.500 aproximadamente.

< Almacenes: 5. Capacidad: 981,68 m*

% Estanterias auxiliares: 20,08 m®.

¢ Elementos de manipuleo: carros 4 ruedas con paredes (35), carros 3 ruedas (1),

mulitas (3).

¢+ Vehiculos propios: 2.

Elementos de manipuleo
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ASPECTO PARTICULAR

Procesos logisticos’:
++ Dimension estratégica
¢+ Dimensidn tactica-operativa
J

% Logistica inversa

« Administrativos

PROCESOS - DIMENSION ESTRATEGICA

PROCESOS - DIMENSION ESTRATEGICA

Acciones de
marketing
40

Planificacion de
produccion
30

Disefio de
temporada
10

| Fijacion de metas
20

« Diseflo de temporada: el proceso de disefio de todas las prendas a fabricar se
realiza con una anticipacién a su lanzamiento mayor a 6 meses. En esta etapa no
solo se disefian las prendas sino que ademas se definen los materiales con los que se
van a fabricar las mismas, y los productos terminados a adquirir. Los responsables
del disefio de prendas son responsables ademas del proceso de compras de telas que
se desarrollara posteriormente.

¢ Fijacion de metas: el duefio de la empresa nutrido de la informacion de ventas de la
temporada del afio anterior, los pronosticos realizados para esta temporada y el
clima econémico imperante en el momento, fija las metas de venta a alcanzar por la
compafiia. Con esto se determina la cantidad a producir para la temporada.

¢ Planificacion de produccion: se planifica la produccién de acuerdo a la dificultad
de confeccion de la prenda, en primera instancia, las prendas que necesitan mayor
cantidad de tiempo para su confeccion.

<+ Acciones de marketing: las mismas estan destinadas a la difusion de la marca en
general y de las prendas de temporada y locales en particular. Estas acciones tienen

su fundamento en conseguir una mayor cuota de mercado.

Los procesos logisticos no se encuentran formalizados ni son ejecutados con una vision de
proveedor-cliente.
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PROCESOS LOGISTICOS - DIMENSION TACTICA

Los procesos relevados son los siguientes:

% PROCESOS — DIMENSION TACTICA (MACROPROCESO)

A Procesos de logistica de entrada
Al Proceso de recepcion y guardado de telas
A2 Proceso de recepcion y guardado de PT adquiridos a terceros
A3 Proceso de recepcion y guardado de avios
B Proceso de logistica interna
B1 Proceso de aprovisionamiento a produccion de telas
B2 Proceso de aprovisionamiento a produccion de avios
B3 Proceso de aprovisionamiento a Control de Calidad de productos
terminados adquiridos a terceros
C Proceso de produccion
C1. Proceso de produccion tercerizada
C1.1 Proceso de recepcién de materiales de produccion tercerizada.
D Proceso de Control de Calidad
E Proceso de logistica de salida
E1 Proceso de recepcion y guardado de productos terminados
E2 Proceso de preparacion de pedidos a cliente interno
E3 Proceso de preparacion de pedido a cliente externo
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PROCESOS — DIMENSION TACTICA (MACROPROCESO)

PROCESOS - DIMENSION TACTICA (MACROPROCESO)

Responsable ! Gerente de ' | Responsable | ' | Responsablede | ' | Responsable Responsable ) | Responsable | ! Talleres
Almacén de telas | produccion ! de Avios I Control de Calidad | ! de AP | de Prqductos I [de Recepcion | ! Tercerizados
‘ ‘ ‘ ‘ Terminados ‘ ‘
I
, ! ! ! I ! !
I I I I ie
Recepcion y ! Recepcion y Recepcion PT
guardado I ! guardado "(pedido y envio a PT) ' ' adquiridos a 3ros
| I I I I
| 1 I I I
| I I I I
| I l l Verificacion l
Aprovisionar_nl'ento : Produccion , Aprovisionar_nl'ento , , , .| cantidad 100%. |,
a Produccion  —> 20 (€ @aproduccién | ‘ ‘ ‘ Envioa CC ‘
20 I 21 I I I I 22 I
I
| ¢ I I I I I I
, |Envioacosturao | ! l ! ! " |Costura o bordado
bordado ; ; 7 ; ; ; 50
I
| 40 I I I I I I
| I I I I I I
| I I
| I I
| I I I I 1
\ I I I I I
| I I 1 I I
! ‘ ‘ ‘ ‘ Recepcion y envio ‘ Bordado y/o
! ‘ ‘ atercerizados [ estampado  &—
, ! ! ! ! 60 ! 70
| I I I I I
| I I I I ; I
1 I I I i0 iol!
I Recepcm y envio Lavadero
' ! ! ! \| atercerizados |-
920
, ! ! ! ! 80 !
I
I
\ I I I I I
‘ | ;| Almacenamiento | | Recepmé‘n y  |Recepcion y envio|:
, . [temporal /o envio | | .| almacenamiento , acC ,
! aPT de PT 100
| I I 110 I I 120 I I

Preparacion y
envio de pedidos a
cliente

Envio a taller de

! origen de la falla
f I I I I 140 I I
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A. PROCESOS DE LOGISTICA DE ENTRADA

Al. Proceso de recepcion y guardado de telas

Proceso de recepcion y guardado de telas

Recepcion del transporte en
garita de seguridad
10

Aviso al responsable s
—pr de telas Documentacion OK?
20

| Descarga del transporte
30

"o 7

Estiba temporal dentro de la
fabrica
40

NO ntrol 100% de

cantidad OK?

Aviso a responsable de
compras de telas
80

orrespondencia de
documentacion OK?

Traslado de materiales al
almacén
50

argade stock en ERE,

Guardado en nicho libre
70

PROCESO: EI proceso de recepcién y guardado de telas corresponde a Logistica de
Entrada.

PROPIETARIO? Responsable del Almacén de Telas.

DESCRIPCION: El proceso de recepcion de telas comienza con el aviso por parte del
personal de seguridad de la puerta de ingreso principal del arribo del transporte con
bobinas de telas. La primera informacidn recibida por el propietario se realiza cuando el
transporte esta en la puerta.

En primera instancia se verifica la documentacion antes de la descarga para verificar el
destino correcto de la carga y luego se procede a la descarga manual de las bobinas,

realizandose esta tarea a la intemperie.

2 En este caso denominamos “propietario” a quien tiene mayor responsabilidad o coordina el proceso, aunque

crea que lleva a cabo tareas exclusivas de su area y no tareas de un proceso determinado. Paglna | 46
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Debido a que esta tarea es desempefiada por una unica persona, en la mayoria de los
casos se procede luego de la descarga, a la estiba temporal en el ingreso de la planta,
para poder controlar la congruencia entre el tipo y cantidad de materiales que figuran en
la factura con lo enviado. En caso de incongruencia se da notificacion al encargado de
disefio que es el responsable de las compras de telas.

Si el envio receptado es correcto, el mismo es trasladado en carros manuales de 2 o0 4
ruedas y ubicados en nichos libres de las estanterias del almacén de telas (se tratan de
ubicar todos juntos y las bobinas mas pesadas se ubican a nivel suelo). La estiba
temporal es consecuencia también de la distancia a recorrer entre el almacén de telas y
el ingreso utilizado.

El propietario de este proceso, encargado del almacén de telas, no tiene posibilidades
de comparar el envio con la orden de pedido emitida por el responsable de compras ya
que la misma no le es remitida.

La recepcion y guardado de las bobinas de jean genera riesgos de lesiones al

responsable de recepcion, debido al peso de las mismas.

A2. Proceso de recepcion de productos terminados adquiridos a terceros

Proceso de recepcion y guardado de productos terminados adquiridos a terceros

Recepcion del transporte en
garita de seguridad
10

Aviso al responsable sl
———Pr de recepcion Documentacion OK?
20

| Descarga del transporte
30

NO

ntrol 100% de
cantidad OK?

NO

‘Aviso a responsable de
compras de PT
70

orrespondencia de
documentacion OK?

Aviso al responsable de
Disefio de la llegada de
los productos
40

argade stock en ERB,

Almacenamiento temporal
60
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PROCESO: EI proceso de recepcion y guardado de productos terminados adquiridos a
terceros corresponde a la Logistica de Entrada.

PROPIETARIO: Responsable de recepcion

DESCRIPCION: Este proceso también comienza con el aviso por parte del guardia de
seguridad de la entrada principal del arribo del transporte de productos terminados
adquiridos a terceros.

Luego se realiza el procedimiento del control de documentacion y descarga del
transporte en caso de que la documentacion sea la correcta. Esta tarea es realizada a la
intemperie.

Para finalizar una vez que los materiales se encuentren en el area de recepcion se
controla el 100% del envio y luego se da aviso al responsable de disefio, encargado de
las compras de productos terminados adquiridos a terceros, si el envio esta correcto o
simplemente se informa del arribo del pedido. Luego se procede al almacenaje de los
materiales en las estanterias del almacén temporal de recepcion, para luego coordinar
su envio al proceso de control de calidad.

El propietario de este proceso no tiene posibilidades de comparar el envio con la orden
de pedido emitida por el responsable de compras de telas ya que no le es remita esta

informacion.
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A3. Proceso de recepcion y guardado de avios

Proceso de recepcion y guardado de avios

Recepcion del transporte en
garita de seguridad
10

Aviso al responsable
—pr de avios
20

| Descarga del transporte
30

Documentacion OK?

NO

ntrol 100% de
cantidad OK?

NO

Aviso a proveedor
60

orrespondencia de

L

arga de stock en ERP,

Guardado en estanteria
50

PROCESO: EIl proceso de recepcién y guardado de avios es parte del proceso de
Logistica de Entrada.

PROPIETARIO: Responsable del almacén de avios.

DESCRIPCION: De los procesos que integran el proceso de logistica de entrada de la
planta este es el mas eficaz ya que la tarea de recepcion se ve simplificada ya que el
encargado de la misma es la persona responsable de las compras de avios. Por el peso y
volumen la descarga manual no genera dificultad y son faciles de trasladar al almacén

de avios.
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B. PROCESO DE LOGISTICA INTERNA

B1. Proceso de aprovisionamiento a produccion de telas

Proceso de Aprovisionamiento a Produccién de telas

Recepcion Hoja de
Operaciones
30

Recepcion Programacion
semanal de produccion
10

| Preparado de telas
20

Picking de materiales
40

Traslado de materiales
a mesa de corte
50

!

Baja de stock en ERP
60

PROCESO: El proceso de aprovisionamiento de telas al proceso de produccion es parte

del proceso de logistica interna.

PROPIETARIO: Responsable de telas

DESCRIPCION: Este proceso recibe como input la informacion de la programacion de
la produccién, la misma es entregada a mitad de la semana anterior al lunes que
comienza la programacion semanal. En la programacion se incluyen los articulos a
cortar durante la semana.

Junto con la programacién se entrega la hoja de operaciones que contiene las cantidades
a fabricar discriminadas por talle y por color, el o los tipos de telas a utilizar y los avios
a emplear.

Con la programacion y hoja de produccion el responsable del almacén de telas
comienza a preparar las bobinas de telas necesarias. Llegado el primer dia que
comprende la programacién, el responsable del almacén de telas traslada las bobinas
hacia las mesas de corte. Las mesas a servir son 3, pero el proceso de aprovisionamiento

es sencillo ya que transcurren algunas horas entre pedido y pedido.
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B2. Proceso de aprovisionamiento de avios a produccion

Proceso de Aprovisionamiento a Produccién de avios

Recepcion Hoja de
Operaciones
30

Recepcién Programacién
semanal de produccion
10

Picking de materiales
40

| Preparado de avios
20

Traslado y guardado
de avios a las bolsas
para enviar a talleres
tercerizados
50

Baja de stock en ERP
60

Envio a proceso
productivo
70

PROCESO: El proceso de aprovisionamiento de avios al proceso de produccion es parte
del proceso de logistica interna.

PROPIETARIO: Responsable del almacén de avios.

DESCRIPCION: Este proceso recibe como input de informacion la programacion de
produccion indicando qué articulos se cortaran cada dia, y a cuales se les realizara el
proceso de costura dentro de la planta o en el taller tercerizado. Con esta informacion y
con la provista en la hoja de operaciones gue indica tipo y cantidad de avios a utilizar,
se prepara el pedido para su posterior consolidacion con los materiales surgidos de los
procesos de corte 0 costura seguin corresponda.

El material consolidado se enviard a los talleres tercerizados de costura, bordado,

estampado o lavado segun lo indique la hoja de operaciones.
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B3. Proceso de aprovisionamiento a Control de Calidad de productos terminados
adquiridos a terceros.

Proceso de aprovisionamiento a Control de Calidad de PT adquiridos a terceros

R i6n Progr: ion . ) Traslado de PT hacia
ecepcion Prog amac.o Picking de materiales as _ raslado de stock &
semanal de Control de Calidad t Control de Calidad ERP
20
10 30 40

PROCESO: EI proceso de aprovisionamiento de productos terminados adquiridos a
terceros a Control de Calidad y forma parte del proceso de logistica interna.
PROPIETARIO: Encargado de recepcion.

DESCRIPCION: El responsable de recepcion tiene almacenada en forma temporal los
productos terminados adquiridos a terceros. Una vez que desde el area de Control de

Calidad le informan que puede remitirlos, los mismos son enviados.
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C. PROCESO DE PRODUCCION

Proceso de Produccion

sl . . Consolidacién de prenda
Eostura en fabrica | Costura N Pedido de avios cosida + avio
20 30 40

Pedido de avios
90

Consolidacion de

corte + avio
100
Envio a talleres Costura
tercerizados tercerizada
110 120

Bordado Estampado
Bordado Costura
tercerizado tercerizada
130 50

| NO . Bordado
U os
Lavado Bordado
tercerizado tercerizado
70 60

eparacion en planta. Envio a
Control de Calidad
80

PROCESO: Proceso de Produccion

PROPIETARIO: Gerente de Produccion.

DESCRIPCION: En el proceso de produccion podemos distinguir 2 subprocesos, el de
produccion propia y el de produccion tercerizada.

Este proceso recibe como input de informacion la programacion de produccion, la
disponibilidad de los talleres propios de costura y los talleres tercerizados, como asi
también de la disponibilidad de materias primas (telas, avios), capacidad de las mesas

de corte y disponibilidad de transporte.
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En el procedimiento de corte se corta la tela segin el molde del disefio, con esto los
materiales pasan de moverse como bobinas de telas a pequefios cortes de tela.

El procedimiento de costura se puede hacer en fabrica (2 talleres) o tercerizado (11
talleres), y en el mismo se arma y se cose la prenda y los avios. Logisticamente este
proceso facilita el manejo de materiales ya que disminuye el nimero de los mismos
(antes eran partes ahora son una prenda) y aumenta su tamafio (manejar una prenda no
es lo mismo que manejar un boton)

El bordado y/o estampado no cambian las cualidades logisticas de la prendas (peso,
volumen, necesidad de manipulacion o guardado especial).

El procedimiento de lavado varia de acuerdo al tipo de prenda pudiendo ser lavado seco
0 himedo. Ademas a los jeans se les realiza un lavado especial (con piedras dentro de la
lavadora) para lograr el desgaste deseado por el disefiador. Este procedimiento tampoco

cambia las cualidades logisticas de las prendas.

Funciones del responsable de produccion.

++ Planificacion de produccion: se realiza con la informacion de los objetivos de
venta planteados, el mix de venta (productos terminados adquiridos a terceros,
productos de temporadas anteriores y productos producidos), disponibilidad de
materia prima, dificultad y tiempo de confeccién de la prenda.

¢+ Programacion de la produccion: dependera principalmente de la disponibilidad

de los talleres tercerizados.

X3

%

Determinacion del tamafio del lote a producir: se calculara en funcion a los
objetivos de venta por articulo, mix de talles por prenda y metros de tela de la
bobina.

++ Validacion de muestras en forma conjunta con disefio: antes del comienzo de la
produccion en serie o lote, la empresa produce una muestra que es igual a la
prenda a producir posteriormente. Esta muestra sirve para corroborar la
inexistencia de errores de disefio y para la puesta a punto de los procesos de
corte y costura.

+ Planificacion y programacion de los medios de transporte propios.
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C1. PROCESO DE PRODUCCION TERCERIZADA

Proceso de produccion tercerizada

> » Costura Bordado ‘ Estampado ' Lavado '
Produccion Recepcién . P
| | |
I

!
T
!
I
]
I
!
faltantes
I
!
!
I
!
I
!
I

I 1 I
! ! !
I I I
! ! !
I I I \ | ;
1 /“Envio de cortes y "\ | 1 Costura ,
. ! ! I
, avios - -
1 10 1 1 20 ‘ ‘ ‘ ‘
! I I I
I I I | \ ; ; |
1 1 1 | NO
! ! !
! ! Aviso de ! | . . .
1 1 faltantes , S| Estampado
| | 100 ‘ > Estampado? 10 [ ‘
I I I
I I I \ , , ,
| 1 ! NO 1 \ | 1
‘ ‘ Envio d ‘ / ‘ : ‘
! l vio de !
SI!
I I material < _Bordado? >—— Borfg do ! ! !
, , 30 , I I I
! I I I
! ! ! N ! | i i
! ! !
, Envio de avios y , , ! ! ! !
prendas cosidas ! 1 1 1
1 11 l ! 1 | | 1
1 1 T 1 | /
I I I \
!
! ! Aviso de ! | , , ,
I 1 i ? faltantes :
I | 120 , I i |
! L L |
‘ ‘ ‘ ! NO 1 1 1
‘ ‘ ‘ ! I I I
! ! Envio de ! I
Sl Estampado ! |
! ! material 7 Estampado? ‘ t gop ‘ ‘
1 1 50 1 ,
! ! !
! ! ! , ‘ , ‘
I I - T
] ! !
! ! ! , ‘ ‘ ‘
I I . I \ | | |
, , Aviso de ,
‘ ‘ faltantes ‘ 4 L ' /
130 ! I I I
' ' ' ! I I I
! ! ! .
I I I
! ! ! ! I I 1
‘ ‘ ! i I Lavado |
1 ! 1 . | 80
| | | \ \
I I , | ‘
! ! I I 1|
I
‘ Aviso de ‘
I
‘ 140
!
!
I
!
I
!
I
!

PROCESO: El proceso de produccion tercerizada es un subproceso que forma parte del
proceso de produccion.

PROPIETARIO: Gerente de produccion en la etapa de planificacion y el responsable de
recepcion, corte o costura en la dimension tactica-operativa.

DESCRIPCION: Los diferentes procesos tercerizados han sido descriptos con
anterioridad, pero desde el punto de vista logistico es destacable mencionar que debido
al control de cantidades los materiales luego de finalizar cada proceso tercerizado deben

retornar hacia la planta para ser contados y luego poder enviarlos al proximo proceso.
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C1.1. Proceso de recepcién y envio de materiales de produccion tercerizada.

Proceso de recepcion y envio de materiales tercerizados

Recepcion de
materiales
10

Cargade stock en

Cantidades OK~ Remito OK?

Reclamo a taller
tercerizado
50

Almacenamiento
temporal
30

Envio a taller
tercerizado
60

Fin de proceso de
produccion?

Envioa CC
40

PROCESO: El proceso de recepcion de materiales tercerizados forma parte del proceso
de produccion tercerizada

PROPIETARIO: Responsable de recepcion

DESCRIPCION: En este proceso podemos visualizar que los materiales se reciben
dentro de la planta, no habiendo inconvenientes con la inclemencia del tiempo. Una vez
receptados los materiales se controla el remito y se comparan las cantidades de los
mismos con las reales, en caso de coincidencia se carga el stock en el Excel para luego
proceder al almacenamiento temporal en espera al envio al proceso de control de
calidad u otro proceso tercerizado. En caso de haber diferencias el responsable de

recepcion se comunica con el taller que remitio el pedido para resolver la cuestion.
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D. PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD

PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD

i Control de Calidad :l AP Talleres tercerizados
I

ecepcion de materiales
para control

Almacenamiento Programacion de
ay mesas sin temporal —> produccién
trabajo?

Picking y traslado a
la mesa de trabajo

50

Envio a taller de
costura
70

Reproceso de
costura
80

Envio a Recepcién
NO 60

Costura OK?

S|

Recepcion de
reproceso y envio
a Control de
Calidad
90

I
I
I
I
I
T
I
I
I
I
I
I
I
30 40 |
I
I
I
I
1
I
I
I
I
I
I
I
I

Relavado
120

S|

Recepcion de
relavado y envio a
Control de Calidad

130

vio a almacén de
PT
20

emporada actual?

NO

Almacenamiento

temporal
140 Confirmacion 2da
{ Seleccion
Inicio de temporada|

150

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
! ! NO |Envio a Recepcion Envio a lavadero
Sin manchas?
1 100 110
I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
w 160
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

PROCESO: Proceso de control de calidad

PROPIETARIO: Responsable de control de calidad

DESCRIPCION: Este proceso comienza con la recepcion del material enviado desde el
proceso de recepcion de materiales de produccion tercerizados o el de recepcion de
productos terminados adquiridos a terceros. Una vez receptados los materiales se podra
trabajar en ellos en algunas de las cuatro mesas de trabajo o se almacenara

temporalmente hasta su control.
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En cada mesa trabajan en promedio 3 o0 4 personas dependiendo el material a controlar,
y solo realizan el control de un Unico codigo por mesa. Aparte de las tareas de control
en este proceso también se colocan las etiquetas en las prendas, y se produce la
clasificacion de las mismas por talles y colores.

En caso de encontrarse manchas o problemas de costura las prendas se empaquetan en
bolsas de colores especiales, las mismas solo se usan en este proceso, para ser enviadas
al taller de costura que cosio la prenda originalmente o al lavadero en caso de manchas.
En caso de ser clasificadas las prendas como segunda seleccién son remitidas al
personal del almacén de AP para realizar un segundo control y ver si pueden ser
vendidas como primera o segunda seleccion o simplemente son Scrap.

Logisticamente podemos destacar que el proceso de control de calidad comienza mucho
antes del lanzamiento de temporada es por ello que durante algunos meses funciona
también como almacén temporal, ya que se espera el comienzo de la temporada para

enviar las prendas controladas al almacén de PT.
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E. PROCESO DE LOGISTICA DE SALIDA

Proceso de preparacion de pedido de productos terminados

Recepcién de orden y pedido
10

Procedimiento preparacion de pedido cliente
interno. Responsable de almacén PT
20

Destino Local propio

Procedimiento preparacion de
pedido cliente externo. Personal de Ventas
30

PROCESO: Dentro del proceso de logistica de salida podemos identificar tres
subprocesos, el proceso de recepcion y guardado de productos terminados, el proceso de
preparacion de pedidos al cliente interno y por ultimo el proceso de preparacion de
pedidos del cliente externo

PROPIETARIO: Responsable del almacén de PT en forma conjunta con el personal de
ventas.

DESCRIPCION: En este proceso se receptan y son almacenados los materiales
remitidos por el proceso de control de calidad, ademas se receptan y atienden las

ordenes de pedidos de los locales propios, las franquicias y los locales multimarcas.

E1. Proceso de recepcion y guardado de productos terminados

Recepcion y guardado de productos terminados

Reacomodamiento del Traslado de materiales Guardado de prendas Pegado de etiquetas
almacén —> y estanterias — en estanterias 9 50 q
20 30 40

PROCESQO: El proceso de recepcion y guardado de productos terminados forma parte

ecepcion de prendas sin
control de cantidades
10

del proceso de logistica de salida.
PROPIETARIO: Responsable del almacén de PT.
DESCRIPCION: Las prendas que se receptan son enviadas desde el proceso de control

de calidad, este ultimo proceso no informa la programacion de envios (proximos
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articulos a enviar, horario). Generalmente por falta de personal las prendas no se
controlan en la recepcion.

Una vez receptadas las prendas y a consecuencia del sistema de ubicacion de articulos
en el almacén implementado se procede al reacomodamiento de las prendas en la
estanteria. Las prendas se ubican en la estanteria en forma consecutiva de acuerdo a su
cédigo de identificacion. Por este sistema las tareas de reacomodamiento son
constantes.

Una vez reacomodadas las prendas en la estanteria se procede el guardado de los
articulos 'y luego son colocadas en las pilas de prendas stickers con el nimero de
cbdigo de la prenda para que sea facilmente visualizable.

E2. Proceso de preparacion de pedidos a cliente interno

Procedimiento preparacion de pedido cliente interno. Responsable de almacén PT

erficacion de venta de I0s i6 i Districhic’)n al perspnal de s
- ) Impresién de lista de las listas de pedido. Picking
locales del dia anterior articulos vendido de 1 persona =1 lista — 20
10 cada local 20
N
Busqueda de faltante
por parte del NO _ )
responsable del almacén [¢«—— El é’;‘:]“;l‘;eosf:a
PT ?

100

Hay stock fisico?

Impresién de factura

60
—""_L

|

Embolsado del pedido con
factura
70

Aviso de faltantes al local

i ?
130 Hay stock virtual?

Aviso al responsable
control de stock del faltante
140

Aviso a conductor de
transporte propio
80

viso al responsable
control de stock de la
diferencia
120
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PROCESO: EI proceso de preparacion de pedidos al cliente interno forma parte del
proceso de logistica de salida.

PROPIETARIO: Responsable del almacén de PT.

DESCRIPCION: El proceso comienza con la verificacion de las ventas de los locales
del dia anterior mediante el ERP. Esta forma de tomar las érdenes del pedido puede
acarrear algunos errores debido a las diferencias entre el stock virtual y el stock real.
Luego de la verificacion de las ventas se imprime el listado de los productos vendidos
para realizar la reposicion, esa lista es distribuida entre el personal de ventas que
colabora con el responsable del almacén de PT para la realizacion de este proceso.

Si algun pedido no se puede completar se le informa al responsable del almacén de PT
que no se encuentran determinados articulos, si este ultimo no los encuentra se
corrobora el stock virtual del articulo. Si no hay stock virtual y real se les informa al
responsable del local y al responsable del proceso de control de stock para que asi tome
la decision de realizar transferencia de stock entre locales, en el caso que si haya stock
virtual pero no real también se le informa al responsable del proceso de control de stock
para analizar porque se produjo la diferencia.

Si el pedido estd completo se realiza la factura, transferencia del stock virtual y el

embolsado del mismo para su envio en transporte propio.
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2013

E3. Proceso de preparacion de pedido a cliente externo

Procedimiento preparacion de pedido cliente externo. Personal de Ventas

Recepcion de orden de pedido de
franquicia y locales multimarcas
10

Impresiéon de

Traslado al

orden de pedido

ﬁo"’\__/

30

almacén de PT —>

Picking

T

H pedido se
puede completar?

lNo

Comunicacién con
el cliente para

cambio de orden
de pedido
130

Consulta al
responsable del
almacén de PT

120

H pedido esta
completo?

Impresion de
factura
50

l

Busqueda de datos del
operador logistico
70

Impresién de datos del
operador logistico
80

[

Aviso al conductor del
transporte interno
90

|

Traslado a operador
logistico
100

Comunicacion al cliente
110

PROCESO: El proceso de preparacion de pedidos a cliente externo es parte del proceso

de logistica de salida.

PROPIETARIO: Personal de ventas.

DESCRIPCION: Este proceso es similar al anterior descripto pero suele generar mayor

cantidad de errores ya que es llevado a cabo por personal de ventas y no por personal

del almacén de PT.

La mayor diferencia es que el envio se realiza mediante operador logistico de transporte

y se debe coordinar el envio con transporte propio desde la planta hacia el operador

logistico.
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PROCESOS DE LOGISTICA INVERSA
Los procesos relevados son los siguientes:

« Transferencia de stock del local al almacén de AP

« Transferencia de stock del local al almacén de PT

% Transferencia de stock desde franquicias/locales multimarcas a almacén de PT.

+ Transferencia de stock de local a local.

En los procesos de logistica inversa el material se traslada en sentido inverso a lo que

normalmente ocurre, es decir, proveedores se transforman en clientes y clientes en

proveedores.

TRANSFERENCIA DE STOCK DEL LOCAL AL ALMACEN DE AP

| Proceso de logistica inversa - Transferencia de stock local a almacén de AP |

i Almacén de AP

Locales :‘

Programacion de devolucion de fin de temporada
10

Envio de orden de pedido a locales

20

Recepcion del pedido

Recepcion de orden de pedido
30

AP

1

almacén
40

l

ransferencia de stock hacia

60

L

Almacenaje temporal
70

L

Preparacion de las cajas para el guardado
80

L

Identificaciéon de las cajas
90

Guardado en estanterias
100

Preparacion y envio del pedido
50

PROCESO: Transferencia de stock del local al almacén de AP.

PROPIETARIO: Responsable del almacén de AP.

DESCRIPCION: De acuerdo a las instrucciones de la alta gerencia y en coordinacion

con el gerente de produccion, el responsable del almacén de AP planifica las fechas y

los articulos a ser devueltos por los locales.
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En este proceso el personal de AP controlara los articulos devueltos y se modificara la
unidad de guardado. En este almacén los articulos se almacenan en cajas que se
encuentran identificadas con etiquetas que contienen la siguiente informacion:

s NOde articulo

++ Cantidad de articulos guardados

Luego del proceso de recepcion del pedido de devolucién, las bolsas en las que son
enviados los mismos suelen ser ubicadas en forma temporal en los pasillos hasta su

guardado final, ocasionando esto inconvenientes para la circulacion por los mismos.

TRANSFERENCIA DE STOCK DEL LOCAL AL ALMACEN DE PT

| Proceso de logistica inversa - Transferencia de stock local a almacén de PT |

Ii Almacén de PT :‘ : Ii Locales :‘
!
!

Identificacion de error en el pedido recibido o
deteccion de articulos con falla
10

Aviso al almacén de PT de las no
conformidades encontradas

20

ransferencia de stock hacia almacén
PT 30

|

Recepcion del pedido | ' | Preparacion y envio del pedido
50 | " | 40
!

Reprocesamiento
| orden de pedido
original

60

!
!

!

!

!

!

!

macenamiento de articulos 1
mal enviados '

!

!

Envio a proceso de CC
80

PROCESO: Transferencia de stock del local al almacén de PT.

PROPIETARIO: Responsable del almacén de productos terminados.

DESCRIPCION: En este proceso el responsable del local informa al responsable del
almacén de Productos Terminados de un error en el pedido del proceso de
aprovisionamiento a locales propios o de algun defecto en la calidad o confeccion de la

prenda. A partir de esta informacion se coordina el envio del pedido y dentro del
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almacén de PT, se le da como destino el proceso de Control de Calidad en caso de
defecto, se reenvia el pedido correctamente (proceso de aprovisionamiento a local
propio) y se almacena nuevamente los articulos devueltos que no tengan problemas de

calidad.

TRANSFERENCIA DEL STOCK DE LAS FRANQUICIAS/LOCALES
MULTIMARCAS AL ALMACEN DE PT.

Proceso de logistica inversa - Transferencia de stock franquicias / locales multimarcas a almacén de PT

li Ventas :’ Ii Franquicias / locales multimarcas :‘

Identificacion de error en el pedido recibido o
deteccién de articulos con falla
10

Aviso al almacén de PT de las no
conformidades encontradas
20

A

Preparacién y envio del pedido
30

Recepcién del pedido
40

l Carga de stock 50

Reprocesamiento
Sl | orden de pedido
original

60

Error de pedido?

Aimacenamiento de articulos
mal enviados
70

Envio a proceso de CC
80

PROCESO: Transferencia del stock de las franquicias/locales multimarcas al almacén
de PT.

PROPIETARIO: Personal de Ventas.

DESCRIPCION: En este proceso las personas de contacto de los locales franquiciados o
de los locales multimarcas informan al personal de Ventas de un error en el pedido del

proceso de abastecimiento a franquicias o locales multimarcas de algun defecto en la
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calidad o confeccion de la prenda. A partir de esta informacion se coordina el envio del
pedido y dentro del almacén de PT, se le da como destino el proceso de Control de
Calidad en caso de defecto, se reenvia el pedido correctamente (proceso de
aprovisionamiento a local propio) y se almacenan nuevamente los articulos devueltos

que no tengan problemas de calidad.

TRANSFERENCIA DE STOCK DE LOCAL A LOCAL

Proceso de logistica inversa - Transferencia de local a local

Verificacion de necesidad de
stock en local 2
10

Envio de orden de
pedido a Local 1
20

Recepcioén de orden de
pedido
30

Preparacion y envio de
pedido a Almacén de
PT
40

=

Recepcién de pedido
60

l

Consolidacion con
pedido de
aprovisionamiento a
local propio
70

l

Envio de pedido a local

tualizacion de
stock en ERP 50

Recepcioén de pedido
90

Carga de stock en ERP
100

PROCESO: Transferencia de stock de local a local.

80

PROPIETARIO: Dependiendo de la situacion el responsable de un local, el responsable
de control de stock o el responsable del almacén de Productos Terminados gestionan
este proceso.

DESCRIPCION: Este proceso comienza con la deteccion de una necesidad de stock de

determinado articulo en el local y la falta del mismo en el almacén de productos
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terminados. Esta informacion puede ser visualizada por el responsable del control de
stock, por el responsable del almacén de productos terminados que no cuenta con el
articulo solicitado para completar el pedido del proceso de aprovisionamiento a cliente
interno, o directamente por el responsable de un local que tiene conocimiento que el
articulo que necesita se encuentra en otro local.

En este proceso se envia el o los articulos de un local hacia el almacén de productos
terminados donde al dia siguiente consolidan estos articulos con el pedido de
aprovisionamiento a locales propios de ese dia.

Debemos aclarar que junto con los articulos se transfiere la tenencia virtual mediante el
ERP desde el local proveedor hacia el almacén de productos terminados y luego desde

el almacen de productos terminados hacia el local cliente.
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PROCESOS ADMINISTRATIVOS O DE SOPORTE

Los procesos relevados son los siguientes:
% Proceso de compras
» Subproceso de compras de telas
» Subproceso de compras de productos terminados y accesorios
» Subproceso de compras de avios

¢+ Proceso de gestion de stock

PROCESO DE COMPRAS

Proceso de compras

Responsable de
control de stock

Responsable de
avios

Gerente de
produccidn

Responsable de

Alta gerencia

disefio

Consulta de stock

Fijacion de objetivos d& Disefio de de temporadas
venta temporada antefi)ores
10 20
30

Planificacion de
produccidn:
determinacion de (J_telas y prep@as de
. AP a utilizar
cantidades 0

accesorios y
producto
terminados
60

|
|
|
|
|
|
! 50
|
|
|
|
|
|

I
I
I
I
, | Compras de telas,
I
I
I
1

1
1
]
1
1
1
1
1
1
1
Discriminacion de |
]
1
1
1
1
1
1
1
1
1

PROCESO: Proceso de compras.

PROPIETARIO: Mdltiples, debido a que la compra de telas, avios y productos
terminados/accesorios es desarrollada por distintos responsables. El Gnico subproceso
que se encuentra centralizado en un mismo responsable es el control financiero para la
emision de pagos a proveedores de los articulos comprados.

DESCRIPCION: EIl proceso de compras comienza con la fijacion de los objetivos de

ventas estipulados por el duefio de la empresa en base a los prondsticos de ventas, las
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condiciones macroeconomicas Y la liquidez financiera de la compafiia. En esta etapa se
fija la cantidad a vender.

A continuacion, los responsables de Disefio determinan la cantidad y tipo de tela a
comprar en base a la fijacion de los objetivos de ventas, la cantidad de articulos de AP a
utilizar y el stock disponible de telas. Ademas, en esta etapa se define la cantidad de
articulos de productos terminados adquiridos a terceros a comprar.

Por altimo, la cantidad y tipo de avios a comprar se definen en base al stock actual y la
cantidad de prendas a producir en la temporada.

Es para destacar que tanto las compras de telas como de productos terminados, se
realizan en promedio 6 meses antes del lanzamiento de temporada. Los avios, a causa de
los problemas de abastecimiento por parte de los proveedores debido a las politicas
macroeconomicas, se deben adquirir también con mucho tiempo de anticipacion.
Finalmente, el proceso se cierra con la liberacion del pago a proveedores que se realiza
previo control del &rea financiera hacia los responsables de los articulos o materiales
comprados, para determinar la veracidad de la orden de pedido.

Los subprocesos que comprenden este proceso son los siguientes:

*

%+ Subproceso de compras de telas
X/

¢+ Subproceso de compras de productos terminados y accesorios
¢+ Subproceso de compras de avios
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Subproceso de compras de telas.
Subproceso de compras de telas

Determinacion de - —— —

Consulta de stock de telas por la cantidad de tela Pedido de cotizacién Eleccion del
parte del responsable de disefioc J———— & a los proveedores proveedor
10 a comprar 20 20
20

PROCESO: Subproceso de compras de telas.

Emision de orden del
pedido
50

|

Control del area
financiera sobre la
efectivizacion del
pedido
60

Pago al proveedor
70

PROPIETARIO: Responsable de disefio, con control del éarea financiera para la

realizacion de pagos.

DESCRIPCION: Este subproceso define el tipo de telas a adquirir en funcion de las

prendas disefiadas. La definicién de la cantidad a comprar es determinada por los

objetivos definidos por la alta gerencia, el stock disponible, la mezcla de productos a

fabricar y a comprar y la cantidad de articulos de temporadas anteriores a utilizar. En

definitiva, la entrada de informacion antes mencionada, nos dara por resultado el tipo y

las cantidades de telas a adqu

irir.
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Subproceso de compras de productos terminados y accesorios.

Subproceso de compras de productos terminados y accesorios

Determinacion de
Consulta de stock de AP por los productos y Pedido de cotizaciéon Eleccion del
parte del responsable de | ———¢ las cantidades a a los proveedores proveedor
disefio comprar 30 40
10 20

Emisién de orden del
pedido
50

Control del area
financiera sobre la
efectivizacion del

Pago al proveedor
70

PROCESO: Subproceso de compras de productos terminados y accesorios.
PROPIETARIO: Responsable de disefio, con control del éarea financiera para la
realizacion de pagos.

DESCRIPCION: La fijacion de metas por parte de la alta gerencia, la liquidez
financiera de la compafiia y el tipo/cantidad de articulos remanentes de temporadas
anteriores, junto con la determinacion del mix de cantidades a producir o comprar fijan
las cantidades de articulos terminados a terceros a adquirir. Las caracteristicas de estos
articulos asi como la seleccion de los proveedores, ya sean nacionales o internacionales

son determinadas exclusivamente por el responsable de Disefio.

Péagina | 71



Sistema de gestion logistica para una Cadena textil 2013

Subproceso de compras de avios.

Subproceso de compras de avios

ecepcion de necesidades Pedido de cotizacion Eleccion del
: Control de stock
de avios dellg temporada . 20 a los proveedores proveedor
30 40

Emision de orden del
pedido
50

Control del area
financiera sobre la
efectivizacion del

pedido
60

Pago al proveedor
70

PROCESO: Subproceso de compras de avios.

PROPIETARIO: Responsable del almacén de avios.

DESCRIPCION: Este proceso se nutre de la informacion de la planificacion de la
produccion de la temporada y del stock actual del almacén, donde se determinan

cantidades y tipos de articulos a producir.
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PROCESO DE CONTROL DE STOCK

Proceso de control de stock

Comunicacién con el

Seleccion del articulo a controlar pd Seleccion del Verificacion del rs:rgogls::r:etrgle;::r;fg:l?
parte del responsable de control de stock almacén a controlar stock virtual real del articulo
10 20 30 seleccionado

40

Reunion con los
responsables para
averiguacion de las

causas
60

Los stocks
coinciden?

Marcado de articulo
controlado
50

PROCESO: Proceso de control de stock.

PROPIETARIO: Responsable del control de stock.

DESCRIPCION: De acuerdo a la planificacion del trabajo del responsable de stock, es
realizada junto a los responsables de cada almacén (tomamos en este caso el término
almacén en un sentido amplio), indicando las diferentes areas donde hay stock virtual,
reflejado en el ERP la comparacién del stock real con el stock virtual. En caso de haber
diferencias se conciertan reuniones para tratar de averiguar las causas de las diferencias
de stock, pero esto resulta sumamente complicado ya que hay articulos que pasan un
afio 0 mas entre conteo y conteo.

El enfoque de este proceso no se realiza desde el punto de vista logistico, ya que no se
lleva a cabo una clasificacion ABC de los productos en stock ni tampoco se tiene como
modalidad el conteo ciclico del mismo, para con esto poder tener un control mas exacto
del stock de la empresa y poder tener mayores armas para encontrar las causas de las
diferencias. En definitiva, este proceso esta enfocado desde la dptica meramente
financiera, donde se puede ver solamente “una foto de la evolucion del stock y no la

pelicula”.
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PROCESO DE REALIZACION DE PRONOSTICOS

PROCESO: el proceso de realizacion de prondstico forma parte de los procesos
administrativos de soporte.

PROPIETARIO: responsable de pronosticos

DESCRIPCION: este proceso toma como input la informacion de las ventas de los afios
anteriores para determinar la proyeccion de ventas del corriente afio.

No se realiza ningun calculo para determinar los errores de pronosticos de afios
anteriores.

El propietario de la empresa junto con el gerente de produccion corrige los calculos del

prondstico de ventas de acuerdo a las condiciones econdmicas del momento.
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ELEMENTOS LOGISTICOS UTILIZADOS EN LOS PROCESOS.

X/
°

7
L X4

Almacenes

Transporte.

ALMACENES

Almacén de telas.

Cantidad de empleados: 1

Tipo de estanteria: Estandar o convencional.

Cantidad de estantes: 4 estantes en el nivel inferior, 2 estantes en el superior.
Cantidad de nichos: 256.

Altura méaxima de guardado: 4,60m.

Capacidad: Nivel superior: 118,50m*— Nivel inferior: 203,1m°.

Unidad de guardado: Bobina de tela

Sistema de picking: manual (hombre a estanteria), orden por orden.

Peso de la unidad de guardado: minimo 8kg; maximo 70kg.

Largo de la unidad de guardado: entre 0,90 y 1,50m. diametro entre 0,15 y
0,50m.

Cantidad de pasillo: 3

Medidas del pasillo: maximo 2m, minimo 1,05m.

Sefalizacion: Sin sefializacién de pasillos o nichos de guardado o con
sefializacion obsoleta.

Elementos auxiliares: 2 escaleras

Elementos informéticos: 1 PC de escritorio.

1 ELA
%
"
———t—+—+—1+—1 Almacén de Telasy AP
| AP |
"m'*
L 1 L ) | ] | L ] | |
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Almacén de avios

% Seguimiento de las 6rdenes en los talleres tercerizados.

% Envio de accesorios y etiquetas junto al lote de tela cortada hacia el taller
tercerizado.

%+ Compra, recepcion y almacenamiento de accesorios.

+ Cantidad de empleados: 1

+«+ Tipo de estanteria: cajones y estanterias livianas

¢+ Unidad de guardado: cajas y articulos sueltos

++ Sistema de picking: manual (hombre a estanteria), orden por orden.

¢ Cantidad de pasillos: 2

% Medidas del pasillo: 1m.

+« Sefializaciéon: Sin sefializacion de pasillos o nichos de guardado o con

sefializacién obsoleta.

7
L4

Elementos de manipuleo: ninguno.

Almacén de avios y Recepcién

Almacén de avios
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Almacén AP
% Cantidad de empleados: 3, més 1 responsable
% Tipo de estanteria: estandar o convencional.
% Cantidad de estantes: 4
% Cantidad de nichos: 184.
¢+ Altura maxima de guardado: 3,30m.
< Capacidad: 364,32m*
¢+ Unidad de guardado: Caja etiquetada
¢+ Peso de la unidad de guardado: méximo 5kg.
% Volumen de la unidad de guardado: 0,052 m*
¢+ Sistema de picking: manual (hombre a estanteria), orden por orden.
¢+ Cantidad de pasillo: 3
% Medidas del pasillo: médxima 2m; minima 1,05m.
% Sefalizacion: Sin sefializacion de pasillos o nichos de guardado o con
sefializacion obsoleta.
% Elementos auxiliares: 1 escalera

«» Elementos informaticos: 1 PC de escritorio, 1 notebook, 2 lectores

Almacén de AP

Almacén de AP
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Almacén PT.

X/
°

7
L X4

OUTLET

T 1‘ - . - —lﬁ gl
1 1 | { 1 1 9
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Cantidad de empleados: 2

Cantidad de empleados temporales para tareas especificas: 8/11

Tipo de estanteria: estandar o convencional/estanterias livianas.

Cantidad de estantes: m&ximo 7; minimo 4.

Cantidad de nichos: 606.

Altura maxima de guardado: 3,30m.

Capacidad: 86m2

Unidad de guardado: Prenda individual y cajas

Sistema de picking: manual (hombre a estanteria), orden por orden.

Cantidad de pasillo: 9.

Medidas del pasillo: 1,90m pasillo central, 1,20m pasillos interiores.
Sefializacion: Sin sefializacion de pasillos o nichos de guardado o con
sefializacion obsoleta.

Elementos de manipuleo: 11 carros de 4 ruedas.

Elementos auxiliares: 1 escalera.

Elementos informéticos: 3 PC de escritorio, 3 lectores, 1 impresora.

Sistema de picking: Orden por orden

Particularidades: A este almacén ingresan los propietarios de los locales

multimarcas y franquicias a preparar su propio pedido.

L/

Almacén PT, Outlet e Ingreso secundario.
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Almacenes temporales

a) CONTROL DE CALIDAD

7
L X4

Cantidad de empleados: 7

Cantidad de empleados temporales para tareas especificas: 8/11

Tipo de estanteria: estandar o convencional

Cantidad de estantes: 2/3

Altura maxima de guardado: 3m

Capacidad: 176,64m*

Unidad de guardado: Prenda individual y cajas

Cantidad de pasillos: 4

Medidas del pasillo: Maximo 4m, Minimo 0,80m.

Sefializacion: Sin sefializacion de pasillos 0 nichos de guardado o con
sefializacion obsoleta.

Elementos de manipuleo: 11 carros de 4 ruedas.

Elementos auxiliares: 1 escalera.

Elementos informaticos: 3 PC de escritorio, 1 lector, 1 impresora.
Sistema de picking: manual (hombre a estanteria), orden por orden
Particularidades: A este almacén ingresan los propietarios de los locales

multimarcas y franquicias a preparar su propio pedido.

Almacén temporal en Control de Calidad
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ADMINISTRACION

11l
COMEDOR
o

Control de Calidad

b) RECEPCION:

+ Cantidad de empleados: 1

% Tipo de estanteria: estandar o convencional.

% Cantidad de estantes: 3

++ Altura maxima de guardado: 3,30m.

% Capacidad: 33,12m®

% Unidad de guardado: Prenda individual y cajas

++ Sistema de picking: manual (hombre a estanteria), orden por orden.

¢+ Cantidad de pasillo: 2

< Medidas del pasillo: Maximo: 2,10m; Minimo: 1,35m.

++ Sefializacion: Sin sefializacion de pasillos o nichos de guardado o con
sefializacion obsoleta.

¢ Elementos informaticos: 1 PC de escritorio, 1 impresora.

< Sistema de picking: Orden por orden

H Recepcion y Avios
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Recepcion

TRANSPORTE

RS

*

Cantidad de vehiculos: 2

*,

X/
o

Tipo de vehiculos: utilitario livianos.

X4

Zona de distribucion: ciudad de Cordoba.

L)

% Funcion:

L)

» Traslado de los pedidos hacia los locales propios.

» Traslado de materiales desde y hacia los talleres tercerizados.

» Traslados de los pedidos ordenados por los locales multimarcas y
franquicias a los operadores logisticos de transporte.

Transporte propio
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ASPECTO GENERAL
La localizacion de la planta es adecuada ya que se encuentra ubicada en cercanias a

avenidas que permiten un rapido acceso al centro de la ciudad como asi también a la

avenida Circunvalacion.
El tamafio de la planta es méas que suficiente para el funcionamiento de la misma.
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Ubicacion de la planta en la ciudad de Coérdoba
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Organigrama

++ Una falencia de esta organizacion es la ausencia de un organigrama formalizado,
aungue el personal conoce de manera informal la jerarquia, division de trabajo y
funciones dentro de la organizacion.

+« La divisiéon de tareas aunque informalizada, se realiza de manera funcional,
ocasionando con esto dificultades en el flujo de materiales e informacion. Esto
se ve expresado en la gran cantidad de retrabajos realizados en el proceso de
produccion.

s Se transmite informacion de manera errénea, incompleta, incorrecta o
directamente no se transmite, generando inconvenientes en la gestion del flujo

de materiales.

Vision, Mision, Politicas y Objetivos.

¢ La Vision y Mision no se encuentran comunicadas al personal, su declaracion es
meramente formal.

% A causa de la ausencia de definicion de politicas resulta imposible plantear
objetivos estratégicos, tacticos y operativos, con la consecuente dificultad de no
poder medir el desempefio de la gestion. Esto ocasiona que los objetivos a
alcanzar por cada area no estén expresados, sean difusos, y muchas veces
contradictorios.

% Ademas, la ausencia de politicas y objetivos se ve reflejada en la personalizacién

para la gestion.

Cultura organizacional.

Debido a la cultura imperante, para el éxito de cualquier mejora que se desee
implementar se debera trabajar en el convencimiento de todo el personal. Habra que
despojar al personal de su temor a los cambios y persuadirlos de una visién

organizacional menos sesgada de la que tienen en este momento.
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Capital humano

X/
L X4

X/
L X4

Una debilidad en la organizacion se manifiesta en que el personal no conoce en
forma detallada sus funciones, ni tampoco conoce la manera en que se pueden
medir o le miden su desempefio.

Ademas es preocupante el matiz personalista que adquirieron ciertas funciones.
Para agravar la situacion en ciertas areas se desempefia una Unica persona y en
otras donde se desempefia mas de una, los subordinados no saben las tareas que
desempefian sus jefes. A modo de conclusidén observamos una gran debilidad de
la estructura organizacional que se puede ver plasmada cuando alguna de las
personas que desempefia tareas claves en el flujo de materiales no se encuentra
en la empresa por diferentes motivos (enfermedad, vacaciones, renuncia).

Otro aspecto que hemos observado que no se cuenta con una capacitacion
planificada de ningln tipo, s6lo algunas iniciativas excepcionales y en ningun
caso mejora las competencias del personal en materia logistica. Esto se ve
reflejado en la falta de uniformidad en la gestién de los almacenes y en el
desorden generalizado.

Es de destacar la polivalencia del personal pero la misma no se encuentra
documentada o formalizada, y esto puede ocasionar una ineficaz distribucion de
tareas del mismo.

Por altimo, con respecto al personal podemos mencionar que en promedio hay
una inasistencia por dia y esto se mantiene constante. Ademas, el comienzo de
las realizaciones de las tareas en el horario de trabajo muchas veces se ve
retrasado. Todo esto repercute en no poder realizar un aprovechamiento pleno

del personal.
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Infraestructura.

X/
L X4

De los dos ingresos de la planta s6lo uno es utilizado, ocasionando con esto, una
mayor distancia a recorrer en la carga y descarga de los almacenes de telas y AP.
Es de destacar ademas que uno de los ingresos cuenta con seguridad y la carga y
descarga de vehiculos de mediano porte se realiza bajo techo.

Los pisos son adecuados para los medios de transporte interno utilizados.

La iluminacion artificial es correcta para las tareas que se realizan, pero se
desaprovecha la utilizacion de la iluminacion natural ya que las luceras de la
planta se encuentran opacas y por ello no cumplen su funcion. Esto ocasiona que
la luz artificial esté encendida durante la mayor parte del dia, impactando esto en
los costos de electricidad.

La mayoria de los pasillos de la planta de acuerdo al relevamiento efectuado
tienen un ancho maés que suficiente para los elementos de transporte utilizados.
El inconveniente se plantea en el pasillo utilizado para la carga y descarga del
almacén de telas que un tramo sélo tiene 80cm. de ancho, y ademas el desorden
general de la planta impide el aprovechamiento del ancho total de los pasillos.
La demarcacion de los pasillos en la planta como en los almacenes es
inexistente. (Ver imagenes pagina siguiente)

Las goteras de los techos, aunque no son numerosas, han ocasionado deterioro
en los articulos almacenados. El porton de ingreso cercano al almacén de AP, a
causa de su falta de aislacion térmica, expone al personal de dicho almacén y al
del almacén de Telas a trabajar en condiciones de temperaturas poco
confortables.

La sefializacion en la planta, en general, y en los almacenes, en particular, es
inexistente desde el punto de vista logistico. Los pasillos, las estanterias y el
material almacenado en las mismas carece de cualquier elemento identificatorio.
Solo se divisan carteles relacionados a la seguridad de la planta, pero los mismos
no se encuentran actualizados.

Ademas se carece de toda demarcacion en los pisos, todo esto ocasiona
obstaculizacion de los pasillos, dificultad en la busqueda de articulos.

El layout aprobado por la habilitacion de bomberos funciona como restriccion

para una modificacion de fondo del layout. Se puede considerar una fortaleza
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que el almacén de AP y el almacén de Telas no se encuentren divididos,
permitiendo con esto tener un Unico espacio de almacenamiento.
Ademas es de destacar que casi todas las estanterias de la planta son iguales pero

estan configuradas de manera diferente.

/mmNuMi'luHHINl

MR

M|

Desorden y obstruccion en los pasillos.
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FLUJO DE INFORMACION

Flujo de informacion interna
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El principal problema a resolver es la falta de comunicacion interareas, que
impacta en un aumento en los costos por la realizacion de retrabajos, de
produccion y envio de cantidades equivocadas, de produccion de articulos que
no solicita el mercado, etc.

La implementacion del ERP deberia haber ayudado a solucionar los problemas
en el flujo de informacidn, pero la informacion obtenida a partir de los datos
cargados, muchas veces no es confiable debido a falta de correlacion con los
datos reales.

El ERP no cuenta con todas las aplicaciones necesarias para una buena gestion
logistica en determinadas terminales. Para ilustrar esta situacion, se puede
mencionar que el responsable del almacén de PT, no puede visualizar los datos
de la evolucidn del inventario en forma de informes.

Resulta sumamente complicada la gestion de cada uno de los almacenes a causa
de la ausencia de un WMS o una planilla de Excel que cumpla la funcion de
gestionar la ubicacion del stock en el almacén.

Para la comunicacion escrita, se utilizan diferentes planillas en diversas areas
para una misma tarea, como por ejemplo el conteo, ya que esto dificulta la
velocidad de procesamiento de la misma.

Ademas siendo una empresa que tiene contacto directo con el cliente final a
través de sus locales propios, no se aprovecha esta situacion para definir de
manera correcta los gustos del cliente. Esto se ve en que en ninglin momento se
informa al area de disefio de los productos solicitados que no se encuentran en el
catalogo de la temporada.

El tipo de codificacion utilizada no facilita la tarea de transmision de
informacion, pero nos encontramos con la restriccion de estar descartada su
modificacion por el alto costo de implementacion de un nuevo sistema de

acuerdo a un estudio reciente realizado por el responsable del sistema de gestién.
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Flujo de informacion externa

El principal inconveniente dentro de la transmision de la informacion con proveedores y

clientes es la diversidad de interlocutores validos con los mismos.

SISTEMA PRODUCTIVO

De acuerdo a los productos fabricados, es adecuado el sistema productivo utilizado. La
produccion por lote Unico satisface las necesidades de la produccion de toda la
coleccion, pero el lead time de produccion es demasiado largo debido al tamafio del
lote, a las demoras en los procesos de produccidn tercerizada a causa de los multiples
controles y transportes, y a los retrabajos a causa de la mala calidad provista por los

talleres tercerizados.

Proveedores v clientes.

Proveedores.

El mayor inconveniente que se plantea en la relacion con proveedores es la poca
predisposicion al trabajo en conjunto con los mismos. Ademas, otro tema a destacar son
los inconvenientes en la recepcién de los productos adquiridos en el extranjero a causa
de la restriccién a las importaciones.

Los proveedores responsables de la produccién tercerizada no se encuentran
debidamente desarrollados ocasionando altos costos en controles de cantidad y calidad.

Clientes.

A todos los clientes no se los aprovecha para obtener informacion confiable e inmediata

de lo que el cliente quiere.
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Gestion logistica

+¢ Por causa de carecer de un responsable y que las tareas estén descentralizadas, la
gestidn se ve afectada por multiples ineficacias e ineficiencias en los procesos de
transporte y almacenamiento.

% La gestion personalizada en el manejo de los almacenes dificulta la
policompetencia del personal logistico para una gestion mas eficiente de los
mismos.

+¢ Por Gltimo la falta de reconocimiento a la importancia de la logistica dentro de la
empresa impide la utilizacion de la misma como un arma diferenciadora contra

sus competidores.

Recursos logisticos

++ Debido a una gestion logistica deficiente, la capacidad de almacenamiento de la
planta esta desaprovechada, esto se videncia en la capacidad de almacenamiento
que posee el almacén de AP. Esto trae como consecuencia altos costos de
gestion en almacenes que no generan valor.

+ La situacidén descripta con anterioridad se percibe en el siguiente grafico, el cual
indica el porcentaje de ocupacion (en m®) de cada almacén sobre la capacidad

total de almacenaje de la planta (en m®):

Almacenes - Capacidades

3% 2%

0,
367 ETelas

PT

m Control de Calidad
AP

m Recepcion

m Auxiliares
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ASPECTO PARTICULAR

1) PROCESOS - DIMENSION ESTRATEGICA

PROCESOS - DIMENSION ESTRATEGICA

Planificacion de
produccion
30

Disefio de
temporada
10

Acciones de
marketing
40

| Fijacion de metas
20

El proceso de planificacion esta correctamente disefiado pero la informacion de la cual
se nutre el mismo es insuficiente. Esto es debido a que los responsables del almacén de
telas y de AP al desconocer la totalidad de su inventario no pueden proporcionar una
informacion fidedigna a los encargados de Disefio.

Ademas al no evaluarse la efectividad de los pronosticos, los mismos no resultan

idoneos para la fijacion de las metas.

1) PROCESOS LOGISTICOS — DIMENSION TACTICA

Talleres
Tercerizados

, ! ! ! ! !
Responsable ' Gerente de ! Responsable ! Responsable de ! Responsable ! ?ee:‘:gdnj;gl: ' Responsable '
Almaceén de telas ' producciéon ' de Avios ' ontrol de Calidad | ' de AP ' ' | de Recepcion '
, , , , \Jerminados ,
!
! ! ! ' !
! !

!
Recepcion y ' ! Recepcion y ! ' ~Preparacién dé Recepcion PT

guardado ' ! guardado ! ' (pedido y envioa PT) ' ' ( adquiridos a 3ros )’

10 , ! 11 ] ! 12 ! ! 13 !

, ' ! ! ! ! !

) ! ! ! ! ! !

! 1 1 1 1
!

!

’ PROCESOS - DIMENSION TACTICA (MACROPROCESO)
!
'
'
'
'
'
'
'
'
'

' Verificacion
i |Aprovisionamiento Produccién Aprovisionamiento | | . | cantidad 100%

a Produccion  —¢ l«— a produccion

- X ) ) , Envio a CC
20 ! 21 22
! ! ! ! !
! I !
Envio a costurao | ' ! ! ! ' |Costura o bordado
bordado T T T T T d
40

! !
Recepcion y envio Bordado y/o
atercerizados  — estampado fe—
60 ! 70

s

' |Recepcion y envio|!

Lavadero

'
'

'

'

'

'

'

' NO~Control de
0 alidad OK?
!

'

'

atercerizados | fe—
90
80 1
sI ‘ ]

Almacenamiento ' ' Recepcion y | |Recepcién y envioli
. |temporal y/o envio almacenamiento ) ace
aPT } ) de PT X 100

110 120
! !

Preparacion y
, envio de pedidos a
cliente
130

Envio a taller de
origen de la falla

140

Péagina | 91



Sistema de gestion logistica para una Cadena textil 2013

A. PROCESOS DE LOGISTICA DE ENTRADA.

Al. Proceso de recepcion y guardado de telas.

Proceso de recepcion y guardado de telas

Recepcién del transporte en Aviso al responsable
garita de seguridad —r de telas Documentacion OK?
10 20

Sl | Descarga del transporte
30

No il

Estiba temporal dentro de la
fabrica
40

NO ontrol 100% de

cantidad OK?

S

Aviso a responsable de
compras de telas

I
80 : ?

NO orrespondencia de
documentacion OK?

Si

Traslado de materiales al
almacén
50

Guardado en nicho libre
70

Este proceso presenta una serie de inconvenientes:
¢ EIl responsable del almacén de telas no recibe por parte del responsable de
compras de telas la informacion necesaria para realizar una correcta recepcion.
Es decir, no se le informa qué material, cuénto, cuando y quién lo trae.
% Ladescarga al aire libre no es conveniente bajo condiciones climaticas adversas.
+«+ Al no utilizar el ingreso secundario de la planta, la distancia a recorrer entre el
almacén de telas y la zona de descarga del ingreso principal aumenta
considerablemente. Ademas debido a la mala colocacion de mobiliario se debe
trasladar las bobinas de telas por espacios reducidos.
+» Debido a que no se conoce con antelacién la llegada de materiales, no se
determinan las ubicaciones a utilizar ante la llegada del mismo. Normalmente,
las bobinas son guardadas en nichos libres por familia (todos las telas de un

mismo género —jean, gabardina, entre otros- se guardan juntas).
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A2. Proceso de recepcion de productos terminados adquiridos a terceros.

Proceso de recepcion y guardado de productos terminados adquiridos a terceros

Aviso al responsable
—»r  de recepcion
20

Recepcion del transporte en
garita de seguridad
10

| Descarga del transporte
30

Documentacion OK?

NO

ntrol 100% de
cantidad OK?

NO

Aviso a responsable de
compras de PT
70

orrespondencia de
documentacion OK?

Aviso al responsable de
Disefio de la llegada de
los productos
40

argade stock en ERE,

Almacenamiento temporal
60

Este proceso cuenta con la misma dificultad que el proceso anterior, que es la no
transmision de la informacion necesaria para realizar una correcta recepcion (no se le
informa qué material, cuanto, cuando y quién lo trae).

El proceso de descarga se ve dificultado porque es realizado al aire libre. Debido al
volumen y peso de las cajas que se utilizan para el envio de las prendas los procesos de
descarga, traslado y almacenamiento se pueden realizar de manera manual sin ninguna

clase de dificultad.
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A3. Proceso de recepcion y guardado de avios.

Proceso de recepcion y guardado de avios

Recepcion del transporte en
garita de seguridad
10

Aviso al responsable

de avios
20

NO

Documentacion OK?

NO

| Descarga del transporte
30

ntrol 100% de

60

Aviso a proveedor

cantidad OK?

orrespondencia de
documentacion OK?

arga de stock en ERP,

Guardado en estanteria
50

Este proceso al ser llevado a cabo por la misma persona responsable de las compras de

avios es realizado de manera 6ptima, ya que se cuenta con toda la informacion necesaria

para la recepcion de los materiales. Ademas, las tareas se ven simplificadas debido al

peso y al volumen de los articulos manipulados.
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B. PROCESOS DE LOGISTICA INTERNA.

B1. Proceso de aprovisionamiento de telas al proceso de produccion.

| Proceso de Aprovisionamiento a Produccion de telas |

Recepcion Programacion | Preparado de telas Recepuoq Hoja de Picking de materiales
semanal de produccion > 20 OPEVa;C;O”es 20
10

Il

Traslado de materiales
a mesa de corte
50

Baja de stock en ERP
60

Se cuenta con la informacién necesaria para llevar a cabo en forma eficaz este proceso,

ya que la programacion de produccion se envia con antelacion.

El dnico inconveniente que podemos destacar es la dificultad para el picking de las
bobinas de telas guardadas en altura, ya que no se cuenta con los elementos necesarios
para realizar esta tarea en forma segura para el personal.

Debido a la gestion personalista del almacén y a la falta de sefializacion del mismo, este
proceso sélo puede llevarlo a cabo de manera correcta el responsable del almacén.
Sobre este punto nos explayaremos cuando tratemos la gestion logistica del almacén de

telas.

B2. Proceso de aprovisionamiento de avios al proceso de produccion.

| Proceso de Aprovisionamiento a Produccién de avios |

- — . Recepcion Hoja de . .
Recepcion Programacion Preparado de avios peton o) Picking de materiales
semanal de produccién i 20 Operaciones 20

10 30

Traslado y guardado
de avios a las bolsas
para enviar a talleres
tercerizados
50

Baja de stock en ERP
60

Se cuenta con la informacion necesaria para llevar a cabo en forma eficaz este proceso,

ya que la programacion de produccion se envia con antelacion.
Debido al tamafio y peso de los avios, las tareas de manipulacion de los mismos son

sumamente sencillas y la Unica dificultad en la gestion son los extravios de ellos.
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Como consecuencia de la gestion personalista del almacén y a la falta de sefializacion
del mismo, este proceso solo puede llevarlo a cabo de manera correcta el responsable
del almacén. Sobre este punto nos explayaremos cuando tratemos la gestion logistica

del almacén de avios.

B3. Proceso de aprovisionamiento de productos terminados adquiridos a terceros
al Control de Calidad.

Proceso de aprovisionamiento a Control de Calidad de PT adquiridos a terceros

Recepcion Programacion L . Traslado de PT hacia raslado de stock &
semanal de Control de Calidad | Picking dezcr)'natenales Control de Calidad ERP
10 30 40

El flujo de informacion entre el responsable de recepcion y el responsable del control de
calidad que inicia este proceso es sumamente informal, la informacion es transmitida
via verbal. No se pactan con anterioridad dias y horarios de entregas de los articulos,

por ejemplo.

C. PROCESO DE PRODUCCION.

| Proceso de Produccion |

20

Costura Pedido de avios Consolldgcion de’ prenda
cosida + avio
30 4

NO

Pedido de avios
90

Consolidacion de
corte + avio
0]0]

Costura
t tercerizada
120

Envio a talleres
tercerizados
110

NO NO
Bordado Estampado

s

Bordado Costura
tercerizado tercerizada

130
i

S

Si

Lavado Bordado
tercerizado [« tercerizado

eparacion en planta. Envio a
Control de Calidad
80
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La dificultad de este proceso esta dada por gestionar de manera eficaz no solamente el
proceso productivo interno sino ademas los talleres encargados de la produccion
tercerizada. Estos ultimos tienen como caracteristica ser sumamente informales en su
gestion.

Ademaés para sumar un elemento méas se deberan gestionar los transportes propios para
el traslado de los materiales entre la planta y los talleres.

Desde el punto de vista logistico vemos como una variable mas a considerar el cambio
de caracteristicas logisticas de los materiales a manipular. La mesa de corte recibe
bobinas de telas, de la mesa de corte salen gran cantidad de pedazos cortados y del taller
de costura propio surgen prendas ya armadas.

Todo esto lo podemos resumir en que en una primera etapa manipulamos un Unico
articulo de volumen y peso considerable (bobina), luego pasamos a manipular muchos
articulos de volumen y peso muy pequefio (cortes) y finalizamos manipulando articulos

de volumen intermedio (prendas terminadas).

C1. Proceso de produccion tercerizada

Proceso de produccién tercerizada |

p.—oducc.on Recepc Sn Coslufa Bordado Estampado Lavado
tefcerlzada tercerizado tercerizado tercerizado
!

Envio de cortes y
avios . . Costura
10

Aviso de
faltantes

t Estampado fe—

Bordado

NO

Envio de ! s

' ' ,
' > )
' ' ;
' ' ,
! material Bordado? - t
! ! ,
! ! ,
! ! ,
Envio de avios y ™\, ,
] T ;
! ]
! ]

prendas cosidas
11

NO_ | Aviso de
1 <Cantidad OK?Z faltantes

! 1
!
! 1
! , !
! [l
! 1
sI ! ! NO !
! , X
Envio de ! SI_ | Estampado
T [
! 1
!
!
!

Estampado?
material

, No| Aviso de
. Cantidad OK? faltantes

sI

Envio de |
material T - - . Lavado

. N
, Cantidad OK?Z

'

'

'

sI

Aviso de
faltantes

'
( Envio a Control de
Calidad
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El mayor inconveniente que se da en este proceso es la falta de confianza con los
proveedores que genera que a la salida de cada proceso se deba contar el 100% de la
cantidad de los materiales enviados. Debido a esto aumentan los costos de transporte, ya
que el conteo se realiza en planta.

Ademas, los talleres de produccion tercerizada tienen serios problemas en la calidad
provista, generando con esto, como veremos mas adelante, altos costos en el proceso de

control de calidad y de logistica inversa.

C1.1. Proceso de recepcion de materiales de produccidn tercerizada

Proceso de recepcion y envio de materiales tercerizados

Recepcién de
materiales
10

Cargade stock en

Cantidades OK~ Remito OK?

Reclamo a taller
tercerizado
50

Almacenamiento
temporal
30

Envio a taller
tercerizado
60

Fin de proceso de
produccion?

Envioa CC
40

El principal problema de este proceso son los altos costos de mano de obra utilizados en
una tarea no productiva (control del 100% de las cantidades).
La descarga de los vehiculos no genera inconveniente ya que se realiza en el interior de

la planta.
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D. PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD.

PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD

i Control de Calidad :l AP Talleres tercerizados

ecepcion de materiales
para control

Almacenamiento Programacion de
ay mesas sin temporal —  produccion
trabajo?

Picking y traslado a|
la mesa de trabajo

80

Envio a taller de
costura
100

Reproceso de
costura
110

Envio a Recepcién

Costura OK?

NO 90

SI

Recepcion de
reproceso y envio
a Control de

Calidad
120

1
1
1
1
1
T
1
1
1
1
1
1
1

60 70 1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

Relavado
150

/I

NO

Recepcién de
relavado y envio a
Control de Calidad

160

vio a almacén de
PT
20

emporada actual?

NO

Almacenamiento

temporal
30 Confirmacioén 2da
Seleccion

Inicio de temporada|
40

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
! Sl |Envioa Recepcion Envio a lavadero
?
| Mm% 130 140
I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
| 50
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I

Debido a que se controla la calidad del 100% de los articulos, los costos de personal son
elevados por la cantidad de horas/hombre necesarias para verificar la totalidad de los
articulos. Ademas debido a las falencias de calidad de los articulos provistos por los
talleres tercerizados, gran parte del lote es controlado méas de una vez a pesar de las
penalidades economicas que se le imponen a los talleres tercerizados por la entrega de

articulos de calidad deficiente.
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No se aprovecha la informacién recolectada por esta area, respecto al desempefio de los
talleres tercerizados.

Es deficiente la comunicacion con el almacén de PT ocasionando esto quejas y
problemas en la gestion de dicho almacén. No se informa qué articulos se estan
controlando, qué articulos se enviaran, la cantidad de los mismos y no se planifica la
forma de envio (por unidad o bulto, cantidades, horarios).

Por ultimo, la gestion del personal se ve dificultada debido a que ciertas épocas de afio
personal que no interviene normalmente en este proceso lo realiza de manera temporal
teniendo esto como consecuencia una gran brecha entre la cantidad de articulos que
puede controlar una persona que realiza normalmente este proceso y una que lo esta

realizando de manera temporal.

E. PROCESO DE LOGISTICA DE SALIDA.

Proceso de preparacion de pedido de productos terminados

Recepcién de orden y pedido
10

Procedimiento preparacion de pedido cliente
interno. Responsable de almacén PT
20

Destino Local propio

Procedimiento preparacion de
pedido cliente externo. Personal de Ventas
30

E1. Proceso de recepcion y guardado de productos terminados

Recepcion y guardado de productos terminados

Reacomodamiento del Traslado de materiales Guardado de prendas Pegado de etiguetas
almacén —> y estanterias > enestanterias 9 50 a
20 30 40

En este proceso se evidencia una falta de comunicacion entre el proveedor (Proceso de

ecepcion de prendas sin
control de cantidades
10

control de calidad) y el cliente (almacén de PT), ya que se no se informan los articulos a
remitir ademas del horario y dia de envio.
A su vez, no se controlan las cantidades enviadas, esto no seria un inconveniente si se

confiara en el proveedor, circunstancia que no se da en este caso.
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Para finalizar, el proceso de guardado se ve dificultado por el procedimiento utilizado

para la disposicion de los articulos en las estanterias, sobre este punto nos explayaremos

cuando tratemos la gestion del almacén de PT.

E2. Proceso de preparacion de pedido al cliente interno

Procedimiento preparacion de pedido cliente interno. Responsable de almacén PT

erficacion de venta de I0s
locales del dia anterior
10

cada local
20

Impresién de lista de
articulos vendido de

/’_\/

Distribucion al personal de
las listas de pedido.
1 persona =1 lista
30

Picking
40

Busqueda de faltante
por parte del

NO Ajo esta

responsable del almacén
PT

100

Hay stock fisico?

Aviso de faltantes al local
130

Hay stock virtual?

Aviso al responsable
control de stock del faltante
140

Aviso al responsable
control de stock de la
diferencia
120

completo?

Impresion de factura

60
_—

l

Embolsado del pedido con
factura
70

Aviso a conductor de
transporte propio
80

La dificultad de este proceso estd dada por la falta de conocimiento de la cantidad de

stock y de la ubicacién del mismo. Esto se ve agravado ya que este proceso es realizado

por personas que no desempefian su tarea habitual dentro del almacen de PT.

Como consecuencia de esto, el costo de preparacion de pedidos es sumamente alto

debido a la cantidad de horas-hombre utilizadas para la realizacion del mismo.

El desarrollo puntual de los problemas de gestion dentro del almacén sera tratado mas

adelante con los problemas de gestion del almacén de PT.
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E3. Proceso de preparacion de pedido al cliente externo

| Procedimiento preparacion de pedido cliente externo. Personal de Ventas

Recepcion de orden de pedido de

IS Traslado al B .
L - Impresion de Pickin
franquicia y locales multimarcas > 5 > g
10 orden de pedido almace;ode PT 40
’2’0"\_.»-'-

Consulta al
responsable del NO Bl pedido esta
almacén de PT completo?

120

El pedido se
uede completar?2

NO

Comunicacion con
el cliente para
cambio de orden
de pedido
130

Impresién de
factura
50

Busqueda de datos del
operador logistico
70

|

Impresién de datos del
operador logistico
80

T

Aviso al conductor del
transporte interno
90

|

Traslado a operador
logistico
100

Comunicacion al cliente
110

Este proceso es similar al anterior pero se ve agravado debido a que lo realiza el

personal de Ventas y no el responsable del almacén teniendo como consecuencia esto
errores en los envios, desorden en el almacén, altos costos por el tiempo que insume la
preparacion de los pedidos.

Ademas podemos destacar como inconveniente que el responsable del almacén carece
de informacion sobre los articulos pickeados por el personal de Ventas.

El desarrollo puntual de los problemas de gestion dentro del almacén sera tratado mas
adelante con los problemas de gestion del almacén de PT.
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I11) PROCESO DE LOGISTICA INVERSA

Transferencia de stock del local al almacén de AP.

| Proceso de logistica inversa - Transferencia de stock local a almacén de AP |

Ii Almacén de AP

Locales :‘

Programacion de devoluciéon de fin de temporada
10

Envio de orden de pedido a locales

Recepcion de orden de pedido

20

Recepcion del pedido

30

ransferencia de stock hacia almacén
AP 40

l

Preparacion y envio del pedido

60

1

Almacenaje temporal
70

L

Preparacion de las cajas para el guardado
80

Identificacion de las cajas
90

Guardado en estanterias
100

50

Este proceso esta correctamente planificado, ya que los articulos enviados por los

locales se reciben gradualmente. El inconveniente se vislumbra en el proceso de

guardado de los articulos remitidos, debido a que por la falta de personal o por no

respetar la planificacion realizada por el responsable del almacén de AP, las bolsas con

los articulos remitidos son estibadas durante dias en los pasillos del almacén,

interrumpiendo con esto la normal circulacion por los mismos.

El desarrollo puntual de los problemas de gestion dentro del almacén sera tratado mas

adelante con los problemas de gestidn del almacén de AP.
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Transferencia de stock del local al almacén de PT.

| Proceso de logistica inversa - Transferencia de stock local a almacén de PT |

Ii Almacén de PT :‘ : Ii Locales :‘
'
'

Identificacion de error en el pedido recibido o
deteccion de articulos con falla
10

Aviso al almacén de PT de las no
conformidades encontradas
20

. ansferencia de stock hacia almacén de l

Recepcion del pedido ' Preparacion y envio del pedido
50 ! 40
'

Reprocesamiento
s N
Error de pedido? | orden _de_ pedido
original
60

!
!
!
!
!
!
!
macenamiento de articulos |
mal enviados '
!
!
Envio a proceso de CC
80

Este proceso en general no conlleva ninguna clase de inconveniente, ya que el
responsable del almacén de PT solicita el envio de determinado articulo al responsable
del local y el mismo es remitido al transporte para su traslado al almacén de PT cuando
se realiza el aprovisionamiento diario. El Gnico inconveniente que se suele plantear en

este proceso es que el responsable del local no realiza la transferencia virtual del stock.
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Transferencia de stock de franquicias/locales multimarcas al almacén de PT.

Proceso de logistica inversa - Transferencia de stock franquicias / locales multimarcas a almacén de PT

Ii Ventas :’ li Franquicias / locales multimarcas :‘

Identificacion de error en el pedido recibido o
deteccion de articulos con falla
10

Aviso al almacén de PT de las no
conformidades encontradas
20

~

Preparacion y envio del pedido
30

Recepcién del pedido
40

l Carga de stock 50 |

Reprocesamiento
Sl | orden de pedido
original

60

Error de pedido?

Almacenamiento de articulos’

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
1
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
mal enviados '
I
I
I
I
I

Envio a proceso de CC
80

Este proceso no se da habitualmente y es consecuencia de errores en el envio del pedido
por parte del personal de Ventas o fallas de calidad en alguna prenda. Debido a los altos
costos de transporte, este proceso se deberia tratar de reducir a su minima expresion,
mejorando el proceso de abastecimiento al cliente externo sobre todo.

Este proceso normalmente se gestiona via telefénica entre personal de Ventas y los

responsables o duefios de los locales multimarcas/franquicias.
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Transferencia de stock de local a local.

Proceso de logistica inversa - Transferencia de local a local

Verificacion de necesidad de
stock en local 2
10

Envio de orden de
pedido a Local 1
20

Recepcion de orden de
pedido
30

Preparacioén y envio de
pedido a Almacén de
PT
40

ctualizacion de
stock en ERP 50

Recepcion de pedido

Recepcion de pedido
60

l

Consolidacion con
pedido de
aprovisionamiento a
local propio
70

|

90

—

Carga de stock en ERP
100

Envio de pedido a local

80

Este proceso se da cuando el almacén de PT no cuenta con stock de determinado

articulo. La transferencia de stock de local a local se gestiona de manera similar que el

proceso de transferencia de local al almacén de PT.

La mayor dificultad que se visualiza es que en ciertas ocasiones el stock se transfiere

materialmente pero no virtualmente.
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V) PROCESOS ADMINISTRATIVOS O DE SOPORTE

A. PROCESO DE COMPRAS.

Proceso de compras

Responsable de
control de stock

Responsable de

Gerente de Responsable de

disefio

Alta gerencia

avios

produccién

Consulta de stock

Fijacion de objetivos de Disefio de de temnoradas
venta temporada anterFi)ores
10 20 30

Planificacion de
produccion:
determinacion de <J—t6|a5 y pren.das de
. AP a utilizar
cantidades 10

accesorios y
producto
terminados
60

1
1
1
]
1
1
1
1
1
1
Discriminacion de |
1
1
1
1
1
1
]
1
]
1
1

|
|
|
|
|
|
! 50
|
|
|
|
|
|

I
I
|
I
, |Compras de telas,
I
I
I
1

La dificultad de este proceso esta dada por la multiplicidad de personas encargadas de
compras, la falta de medicion de desempefio de los proveedores y la ausencia de
estandarizacion de los procedimientos de compras y los procesos de seleccion de
proveedores, que hacen que esta tarea sea ejecutada de forma sumamente personal e
ineficiente.

Ademas, en este proceso se pone en evidencia la falta de colaboracion con los
proveedores ya que se desconoce los tiempos de entrega o la disponibilidad de stock de
los proveedores.

La determinacion del tamafio del lote de compras no surge de ningun calculo

matematico sino de la mera intuicion del comprador.
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Al. Subproceso de compras de telas

Subproceso de compras de telas

Determinacién de - - — —
Consulta de stock de telas por la cantidad de tela Pedido de cotizacion Eleccion del
parte del responsable de disefio J——— ¢ a los proveedores proveedor
10 a comprar 30 40
20

Emision de orden del
pedido
50

l

Control del area
financiera sobre la
efectivizacion del

pedido
60

Pago al proveedor
70

El inconveniente particular de este proceso esta dado por el conocimiento parcial del

stock y de las condiciones en que se encuentran las bobinas de telas, que repercute en el

tipo y cantidad de telas a comprar.

A2. Subproceso de compras de productos terminados y accesorios

| Subproceso de compras de productos terminados y accesorios |

Determinacion de
CTonsulta de stock de AP por los productos y Pedido de cotizacion Eleccion del
parte del responsable de t las cantidades a a los proveedores proveedor
disefio comprar 30 40
10 20

Emision de orden del
pedido
50

Control del area
financiera sobre la
efectivizacion del
pedido
60

Pago al proveedor
70

La particularidad de este proceso esta dada porque varios de los articulos comprados

provienen de proveedores internacionales que, debido a las restricciones impuestas a las
importaciones, resulta sumamente dificil la estimacion del tiempo de

reaprovisionamiento. Esto se ve agravado por la naturaleza perecedera de los articulos.
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A3. Subproceso de compras de avios

| Subproceso de compras de avios

Recepcion de necesidades Pedido de cotizacion Eleccion del
; Control de stock
de avios del'g temporada t 20 a los proveedores proveedor
30 4

Emision de orden del
pedido
50

Control del area
financiera sobre la
efectivizacion del

pedido
60

Pago al proveedor
70

Este proceso no presenta ningun inconveniente al tener el comprador toda la

informacidn necesaria para realizar un 6ptimo proceso de compras.

El comprador conoce el stock actual debi6 a que es el responsable del almacén de avios.

B. PROCESO DE CONTROL DE STOCK.

| Proceso de control de stock

Comunicacion con el
responsable del almacén
para el control del stock

real del articulo
seleccionado
40

Seleccion del articulo a controlar po Seleccion del Verificacion del
parte del responsable de control de stock almacén a controlar stock virtual
10

Reunién con los

responsables para

averiguacién de causas
60

NO_~Los stocks
coinciden?

Marcado de articulo
controlado
50

Como falencia encontramos que sélo se controla parcialmente el stock total una vez al
afio. Al no tener realizado un ABC del stock resulta imposible implementar en forma
eficaz la modalidad de conteo ciclico. Debido a esta forma de trabajo sélo se puede ver
la “fotografia” del stock en un momento determinado y no la “pelicula” de como va
evolucionando. Esto causa que ante diferencias de stock resulte practicamente imposible
detectar las causas o en caso de ser detectadas, el dafio ocasionado es considerable.

Ademas gran parte del personal no es consciente de la importancia de la realizacion de

los controles de stock.
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C. PROCESO DE REALIZACION DE PRONOSTICOS.

El excesivo stock del almacén de AP pone en duda la metodologia utilizada para el
calculo de los pronosticos de Ventas. La gran deficiencia que se observa es que no se
mide el error de prondstico por temporada.

Otro punto a destacar es que la informacion de la cual se nutre no esta del todo precisa,

por ejemplo se tienen en cuenta las ventas pero no las devoluciones.

D. PROCESO DE CODIFICACION

El principal inconveniente de este proceso es la cantidad de digitos (4) que definen el
articulo, ya que en este momento se estd Illegando al limite de tener més de 1000

articulos distintos por temporada.
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RECURSOS LOGISTICOS UTILIZADOS EN LOS PROCESOS.

++ Almacenes

s Transporte.

ALMACENES

Almacén de telas

% Gestion

» Desconocimiento de la informacién necesaria para realizar una

planificacion correcta en la recepcion de materiales.

» EIl desorden del almacén se ve plasmado en la obstaculizacién de los

pasillos ocasionando con esto multiples inconvenientes para el traslado

de materiales dentro del mismo.

» El desconocimiento de herramientas de gestion logistica para almacenaje

ocasiona:

Pérdida de inventario.

Aumento de obsolescencias.

Desconocimiento del total del inventario.

Aumento de las horas hombre para las tareas de guardado y de
picking.

Exclusividad para la realizacion de las tareas de picking del
personal del personal del almacén. Nadie mas puede realizar esta

tarea a causa de no conocer la ubicacion del stock.

% Infraestructura

» Las estanterias cumplen correctamente su funcion, pero carecen de

barandas de seguridad en el segundo nivel de estanterias, exponiendo a

riesgos al personal que realiza las tareas de guardado y picking.

» Los pasillos del almacén estan disefiados de forma correcta para permitir

un rapido flujo de materiales.

» Una de las escaleras del almacén cumple correctamente su funcion,

mientras que la otra expone a riesgos de caidas al personal cuando realiza
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las tareas de guardado y picking en altura. Esto se debe a que la misma
no cuenta con barandas ni apoyos firmes para realizar el trabajo en altura
en forma segura.

» Al carecer de equipos adecuados para los movimientos de materiales en
altura, el personal esta expuesto a riesgos de accidentes laborales.

» Debido a la existencia de extintores exigidos por el Departamento de
Bomberos en el almacén, resulta sumamente costoso realizar cualquier
modificacion del layout del mismo. Ademéas por las disposiciones
vigentes exigidas por el Departamento de Bomberos es imposible
construir un entrepiso.

» La carencia de equipos eficaces para la carga, descarga y traslado de las
bobinas de mayor peso ocasionan esfuerzos peligrosos para la salud del
personal.

» No existe ningln tipo de sefializacién dentro del almacén.

Almacén de telas
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Almacén de Avios

s Gestion
» Los problemas de gestion de este almacén son similares a los analizados
en el almacén de Telas.
% Infraestructura
» Las estanterias, cajones y lugares de guardado son adecuadas para los
items almacenados, pero pierden eficacia debido a la falta de
sefializacion del almacén en general; de los items y de las estanterias en

particular.

Almacén AP

% Gestion:

» Los problemas de gestion de este almacen son similares a los mencionados
en el almacén de Telas, aunque podemos destacar como positivo, que los
articulos de temporadas recientes se encuentran debidamente identificados.
El reacomodo del almacén se realiza en cada temporada y se ha fijado un
limite en la altura de apilamiento de las cajas. Como punto negativo
destacamos que una parte importante del stock de este almacén, que
involucra articulos de temporadas anteriores al afio 2006, se encuentra
almacenado en cajas incorrectamente identificadas; a consecuencia de esto
No se conoce con precision su contenido.

» Gran parte del tiempo que debe ser utilizado para optimizar la gestion del
almacén (por ejemplo conocer el inventario) es utilizado para controlar la
calidad de los articulos.

» El desorden del almacén se ve plasmado en la obstaculizacion de los pasillos
ocasionando con esto multiples inconvenientes para el traslado de materiales
dentro del mismo.

% Infraestructura:

» Las estanterias cumplen correctamente su funcion, y el aprovechamiento de

las mismas se ve facilitado por la utilizacion, como unidad de guardado, de

la caja.
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Los pasillos del almacén estan disefiados de forma correcta para permitir un
répido flujo de materiales.

Las escaleras del almacén exponen a riesgos innecesarios al personal para
las tareas de guardado y picking en altura.

Al carecer de equipos adecuados para el movimiento de materiales en altura,
el personal estd expuesto a la ocurrencia de accidentes laborales.

Debido a la existencia de extintores exigidos por el Departamento de
Bomberos en el almacén, resulta sumamente costoso realizar cualquier
modificacion del layout del mismo. Ademas por las disposiciones vigentes
exigidas por el Departamento de Bomberos es imposible construir un
entrepiso.

No existe ningun tipo de sefializacion dentro del almaceén.

Almacén PT

< Gestion:

>

El ingreso continuo de personas ajenas a la empresa por la modalidad de
venta a los locales multimarcas y franquicias, ocasiona desorden en la
ubicacion correcta de los items almacenados.

El personal de Ventas realiza la preparacion de pedidos a los clientes
multimarcas y las franquicias, esto trae como consecuencia que diferentes
personas gestionan un mismo proceso (preparacion de pedidos) de acuerdo
al tipo de cliente. Esta doble gestion resulta ineficaz e ineficiente.

El responsable del almacén no puede visualizar las érdenes de pedidos y los
pedidos preparados por el personal de ventas.

La zonificacion de la zona de estanterias del almacén es eficaz ya que
permite una facil ubicacién de las familias de items. La Unica observacion a
realizar es que no se cuenta con un almacén de dia para la recepcion y
despacho de los articulos.

Si bien existe una metodologia para la ubicacion de los distintos items dentro
del almacén, la misma carece de eficiencia. Esto es asi ya que los mismos se
acomodan por las siguientes categorias: hombre/mujer para definir el sector,

y luego los distintos tipos de prendas (remeras, pantalones, camisas,
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camperas, trajes de bafio) para definir el pasillo en el cual se ubicaran. El
inconveniente surge en este punto: los items una vez que se les asigna un
pasillo son ubicados de acuerdo a su codigo de identificacion y de acuerdo a
la numeracion de éste se acomodan en forma consecutiva ocasionando
reacomodamientos en forma continua.

» Se evidencia una correcta identificacion de los items almacenados, pero es
mejorable las propiedades de las etiquetas utilizadas, ya que las que se
utilizan actualmente son faciles de despegar.

» Se presenta un destacable orden y limpieza dentro del almacén, en relacion
con el resto de la planta, lo cual facilita la identificacion visual de los
articulos alli almacenados.

» EIl picking para el armado de los pedidos de los locales propios resulta
ineficiente porque la tarea insume gran cantidad de horas/hombre, ya que la
misma es realizada por gran cantidad de personal. Por la falta de un sistema
de coordenadas para la ubicacién de los items, la tarea de picking insume
aproximadamente 2 horas para la busqueda de entre 200 y 300 articulos. A
todo esto le debemos sumar que el personal no comienza la tarea a horario y
no perciben la importancia que tiene el cumplimiento del horario de entrega

hacia su préximo cliente aguas abajo (distribucion).

Andlisis del costo del proceso de picking:

10

2
45
900
18000
216000

El cuadro anterior toma el costo de la preparacion de pedidos a clientes propios, con una
media de 250 a 300 articulos diarios.
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+ Infraestructura

» Las estanterias cumplen correctamente su funcion, y permiten cierta
flexibilidad en el redisefio del almacén.

» Elancho de los pasillos es correcto de acuerdo al relevamiento realizado.

» Debido al layout del almacén, los tiempos de guardado y de picking no
pueden ser los 6ptimos.

» Como el resto de los almacenes se carece de sefializacion ocasionando esto
dificultades para las tareas de picking del personal no exclusivo del almacén.

» La sefalizacién para las medidas de seguridad es obsoleta, pudiendo

ocasionar confusion en el personal que no es del almacen.

Vista desde la entrada al

almacén PT

Vista desde el pasillo

central del almacén PT.
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Almacenes temporales

a) CONTROL DE CALIDAD
s Gestion:

> Debido a la unidad de guardado (la caja), cantidad y volumen de
articulos, y tiempo que los mismos permanecen en el almacén, la
gestion de este ultimo debe ser sumamente sencilla, sin necesidad
de la utilizacion de herramientas informaticas.

» Al presentar los mismos problemas de sefializacion y orden en
menor medida que el resto de los almacenes, la gestion no puede
ser llevada a cabo de manera 6ptima.

% Infraestructura:

» Las estanterias son adecuadas para los articulos guardados; los
carros de transporte y guardado no se encuentran del todo
aprovechados ya que deberian ser utilizados con mayor

asiduidad.

b) RECEPCION
% Gestion:

» El desorden y la falta de sefalizacion dificulta la posibilidad de
que personal que no se desempefie de manera cotidiana en este
sector, pueda llevar a cabo una gestion 6ptima.

» Un inconveniente que impide el aprovechamiento de todas las
capacidades del almacén es el guardado de articulos que nada
tienen que ver con la gestion de recepcion.

» La gestion de este almacén deberia ser sumamente simple, sin
necesidad de herramientas informaticas, debido a la cantidad de
articulos diferentes almacenados.

¢ Infraestructura:

» Las estanterias son adecuadas para el volumen de articulos
guardados, y la tarea se ve simplificada ya que en este almacén
no se guarda en altura y la unidad de guardado (bolsas o fardos)

son facilmente maleables debido a su peso y volumen.
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TRANSPORTE

Como positivo podemos sefialar que hay mas choferes que vehiculos en la planta, y por
ello destacamos que es una de las pocas tareas que la ausencia del chofer titular no
acarrea inconvenientes en el normal desarrollo del proceso.

Ademas, los vehiculos utilizados son suficientes para el trabajo a realizar y adecuados

en su capacidad.

CONCLUSION DEL DIAGNOSTICO

En definitiva, haciendo un analisis global del funcionamiento del proceso logistico en la
empresa, podemos concluir que los mayores inconvenientes con los cuales nos
encontramos son la falta de capacitacion del personal y un deficiente gerenciamiento del
proceso logistico a causa de carecer de un unico responsable. Todo esto tiene como
consecuencia una deficiente gestion logistica que impacta en el aprovechamiento de la
infraestructura logistica.

Debido a lo anteriormente mencionado, y a la falta de definicion de funciones, los
distintos subprocesos dentro del proceso logistico presentan falencias distintas, ya que
los mismos se encuentran sumamente personalizados. Podemos sefialar ademas que el

almacén de Productos Terminados es el que se encuentra mejor gestionado
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INTRODUCCION

A partir del andlisis realizado, Ilegamos a la conclusion de que para lograr una mejora
concreta y significativa se deben focalizar los esfuerzos en conseguir un cambio
cultural, que traiga como consecuencia un mayor involucramiento del personal en la
mejora de la gestion y la calidad dentro de la organizacion.

Habiendo logrado el apoyo de la direccion, y conociendo la tendencia de resistencia al
cambio que gobierna al personal, creemos conveniente realizar una prueba piloto en un
area especifica para implementar la cultura de proceso. Es lo mas conveniente como
punto de partida en lugar de tratar de imponer el trabajo por proceso en toda la
organizacion de una sola vez.

Es por esto que en una primera instancia se proponen mejoras a implementar en el
almacén de PT, y una vez que estén puestas en accion y los trabajadores vean los
resultados se aplicaran en el resto de las areas. Se selecciond al almacén de PT para la
realizacion de la prueba piloto porque de acuerdo al diagndstico realizado es el almacén
mejor gestionado de toda la planta.

En conclusion, se exponen las propuestas de mejoras a implementar como una serie de
pasos que abarcan progresivamente los diferentes procesos y las diversas visiones
(tActica y estratégica). Se comienza con la descripcion de las propuestas de mejoras
aplicables al almacén de PT que tendran como objetivo adicional predisponer al
personal de toda la planta a aceptar cambios en sus métodos y procesos de trabajo.
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1) PLANIFICACION

1° MES 2° MES 3°MES  4°MES 5° MES 6° MES
ETAPAT [ | | |
ETAPAII | ] |
ETAPAIII | | - |
ETAPA IV | | | | I

1. Etapa | o Prueba Piloto. Se capacitara y se comenzara a trabajar unicamente en el
almacén de Productos Terminados, lo primero consistira en realizar una fuerte
capacitacion al personal, para luego poder cambiar la forma de gestion del almacén.
Pasos a implementar en la primera etapa:
I.  Capacitacion (herramientas de management, conceptos de calidad, conceptos de
orden y limpieza).
Il.  Limpiezay orden del almacén.
I1l.  Senalizacion del almacén.
IV.  Capacitacion en procesos y procedimientos del almacén.
V. Capacitacion en la utilizacion de planillas de Excel y realizacién de las
auditorias.
VI.  Carga de la planilla de Excel.
VIl.  Realizacién de ensayos de auditorias.

VIII.  Capacitacion en la carga y utilizacion del tablero de comando.

Etapa 2. El personal del almacén de Productos Terminados, a partir de los
conocimientos adquiridos con anterioridad capacitara al resto del personal con
responsabilidades logisticas, y colaborara en la implementacion del cambio de gestion
dentro de los almacenes.

Pasos a implementar en la segunda etapa:

I.  Capacitacion de los responsables de los almacenes de telas, AP, avios y recepcion.

I.  Implementar los 7 primeros pasos de la prueba piloto en el almacén de avios.
I1l.  Implementar los 7 primeros pasos de la prueba piloto en el almacén de telas.

IV.  Implementar los 7 primeros pasos de la prueba piloto en el almacén de AP.
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Etapa 3. En esta etapa se trabaja en toda la organizacién y no esté focalizada en los
almacenes como la etapa 1y 2.
Pasos a implementar en la tercera etapa:
I.  Redefinicién del organigrama.
Il.  Aplicacion de los principios de orden y limpieza a toda la planta.
I1l.  Establecimiento de medidas minimas de los pasillos.
IV.  Implementacion de mejoras en el proceso de logistica de entrada.

V.  Implementacion de mejoras en el proceso de logistica interna.

VI.  Compra e implementacion de los lectores y botones RFID para el movimiento de
materiales.
VII.  Implementacion de mejoras en el proceso de logistica inversa.
VIIl.  Implementacién de mejoras y evaluacion de la confeccion del prondstico de ventas.

Etapa 4. Pasos a implementar:
. Comenzar atrabajar con la clasificacién de moda y béasicos en las prendas.

Il.  Implementacion de mejoras en el manejo, modificaciones y archivo de los documentos
y registros.
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1) PRIMERA ETAPA. PRUEBA PILOTO.

El almacén de PT estard a cargo de la Logistica de Salida.

Dentro de este proceso hemos identificado tres subprocesos que son los siguientes:
¢+ El proceso de entrada de materiales al almacén.
¢+ El proceso de guardado y reacomodo de materiales dentro del almacén.

% El proceso de salida de materiales del almacen.

Para una mejor realizacién de estos tres subprocesos se recomendaran mejoras en

infraestructura y en sistemas de informacion que se pasan a detallar posteriormente.

11 — A) Subproceso de Entrada de material al almacén.

¢+ Proveedor:
» Control de Calidad
< Cliente:
» El proceso de guardado de materiales dentro del almacén.

Re_cepmon de Control de cantidad. S| Control en eI.ERP— S Qarga de
materiales remitidos " Paquetes v caias t Transferencia de articulos en
desde CC q y caas. stock Excel

NO

NO

» Ingreso del cdédigo del articulo en una planilla de Excel, en la cual se

%+ Carga en Excel
encuentran esquematizadas las coordenadas de los lugares de guardado

en el almacén. Mas adelante, se detalla con profundidad el

funcionamiento de la planilla.
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11 - B) Requisitos al proveedor:

«» Control de Calidad

> El envio de materiales desde el almacén de Control de Calidad hacia el

almacén de PT se debe realizar en el horario de 14:00 a 14:30. Para
fechas especiales (por ejemplo Navidad, dia de la madre, entre otros) este
horario se acordarad verbalmente entre los responsables del proceso de
Control de Calidad y el almacén de PT, dependiendo de la carga de
trabajo de este ultimo. Los dias de cambio de temporada en el almacén
de PT esta restriccion horaria de envio no se aplica.

» El responsable del proceso de Control de Calidad debe informar via e-
mail diariamente, en la misma franja horaria en la que se remiten los
materiales al almacén de PT, los articulos que se encuentran proximos a
finalizar su proceso de control de calidad. El objetivo de este aviso es
poder reordenar el almacén con mayor eficiencia.

» Definicion de la cantidad enviada:

= Proceso de envio de articulos nuevos (no ingresados nunca antes
al almacén de PT): Control de Calidad envia al almacén de PT un
primer envio que contenga como minimo dos prendas por talle
para cada uno de los 11 locales. Con esto se logra abastecer con
mayor rapidez a los locales propios.

= Proceso de envio de articulos ya ingresados al ERP y Excel del
almacén: el envio se realiza en cajas que contienen paquetes de
10 prendas de un mismo talle (colores variados).

» Proceso de envio:

Area Control de Calidad | | Area Almacén de Productos Terminados |

S| [Envio 2 por talle y Recepcion Recepcion Preparacion de envios
por color manual ERP a locales propios
Preparacion de .
. . Primer
pedidos de articulos en\;TiE'7
controlados ,

Envio de
paquetes de 10
NO unidades

Recepcion Recepcion Preparacién para
manual ERP almacenamiento
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¢ Aclaraciones:

» El envio se realiza en cajas estandar, las mismas una vez vacias son
devueltas a Control de Calidad para ser reutilizadas. Para mantener las
propiedades estructurales de las cajas se recomienda seguir utilizando el
sistema de utilizacion-descanso que se implementa en la actualidad. En
dicho sistema se utilizan las cajas durante una temporada y luego se las
desarma y se las almacena apiladas durante una temporada.

» Larecepcion lleva a cabo en una primera etapa un control del 100% de la
cantidad de lo enviado, en una segunda etapa se comienza con control

por muestreo, y por ultimo no se controla mas la cantidad.

Il - C) Subproceso de guardado y reacomodo de materiales dentro del almacén.

«* Proveedor.
» Subproceso de recepcion de materiales.
s Cliente.

» Subproceso de salida de materiales.

Proceso.

Verificacion de Impresion de la s Preparacion del

carro

Guardado

oordenadas en Excel

1) Verificacion de coordenadas en Excel
a. Filtrado en la planilla de Excel de los articulos nuevos ingresados con
sus respectivas coordenadas. La locacion estara determinada por: pasillo,
estanteria, status, estante y posicion. Con esto se lograra tener una
posicion unica para cada articulo.
2) Impresion de la ruta
a. Luego de realizada la carga de los cddigos, se debera filtrar los mismos e
imprimir la hoja resultante para que indique una ruta ordenada para el

guardado de los articulos.
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3) Preparacion del carro
a. De acuerdo a la ruta impresa, se deberan acomodar al fondo del carro los
articulos que se van a guardar al finalizar el recorrido, y ascendiendo los
articulos mas proximos al comienzo del recorrido. Es decir, los articulos
que ocupan el fondo del carro son los que se pickean primero y los que
ocupen lugares superiores al final del recorrido
4) Guardado
a. Se ubicaran los articulos en el lugar correspondiente a las coordenadas
dispuestas en la planilla de Excel. Antes del guardado de los articulos se

procedera a la limpieza del espacio que ocuparan los SKU en estanteria.

Il - D) Diserio y funcionamiento de la planilla de Excel para la gestién del almacén.

Debido a la carencia de un WMS vy por los bajos costos de implementacién, se
recomienda la confeccion de una planilla de Excel que indique la ubicacion de cada
articulo dentro del almacén.
Como ya hemos explicado con anterioridad el almacén una vez sefializado sirve de base
para la confeccion de planilla de Excel, donde cada articulo es localizado de acuerdo a
los siguientes items:

¢ Numero de pasillo;

 NUmero de estanteria;

«» NuUmero de nicho;

Para una economia de gestién, la planilla de Excel sélo indicara las ubicaciones del
inventario y no el stock del mismo, ya que esta informacion se encuentra en el sistema

ERP de la empresa.
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Modelo de planilla de Excel para la gestion de inventario en almacén PT

CODIGO PASILLO ESTANTERIA NICHO

INS4232V 1 A

0 N O O &~ W N B

Il - E) Herramientas de management.

X/
L X4

7
°

Para una mejora en la productividad en la confeccidn de las rutas de guardado y
de picking se debe realizar, un ABC o Diagrama de Pareto para determinar la
mejor ubicacion con respecto a la posicion de la estanteria que deben ocupar los
articulos. Con la clasificacion ABC se determina la ubicacion de las prendas mas
cerca 0 mas lejos del pasillo central y mas cerca o mas lejos del alcance de los
brazos del operador que realiza la tarea de picking. Por ejemplo, un jean que esté
clasificado como item A se ubica en los primeros lugares de la estanteria cerca
del pasillo central (perpendicular) y a la altura de las manos de la persona que
realiza el picking. Los articulos de mayor demanda estan bajo la clasificacion de
items tipo A; los de demanda media como items de tipo B y los de baja demanda
como items de tipo C. Los datos para clasificar los articulos se extraeran del
ERP que cuentan con el stock actualizado de cada articulo y la demanda actual
de los mismos.

El almacén esta zonificado por género (Hombre y Mujer) y familia de articulos
(remeras, pantalones, camisas, entre otros). EI ABC sirve tanto para ubicar a las
familias de los articulos en las estanterias, como para determinar la posicion de
cada articulo en el pasillo.

La clasificacion ABC de las prendas de este almacén se debe realizar de acuerdo
a la demanda de cada articulo, es probable que se deba realizar 2 0 3

clasificaciones por temporada.
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+ Para facilitar la operacion, se comenzar a trabajar con gestion visual dentro del

almacén, implementando la sefializacion e identificacion de pasillos, estanterias

y nichos de almacenamiento.

7
0.0

Debido a que se sectorizan las estanterias con niveles de picking y niveles de

almacenamiento, se recomienda para una gestion simplificada, y a su vez un

mayor orden en el almacén, comenzar a trabajar con sistema de reposicion tipo

Kanban. La tarjeta Kanban a utilizar cumplira sélo la funcion de transporte y

servird para reabastecer los niveles de picking con los articulos guardados en los

distintos niveles de almacenamiento.

11 - F) Capacitacion

La tarea de capacitar serd llevada a cabo por personal ajeno a la empresa y estarad

dirigida al gerente de logistica y los coordinadores de cada almacén (ver nuevo

organigrama pag.151). En un principio el personal se formara con conocimientos

generales para luego trasladarlos a situaciones particulares, estas personas una vez

capacitadas seran formadores del resto del personal involucrado en tareas logisticas.

Il — F1) Capacitacion. Temario:

1) Conceptos de logistica. Carga horaria: 16 horas.

Almacenamiento

Aprovisionamiento y abastecimiento

Gestidn por procesos, definicidn proveedor-cliente.

Tablero de comando
Mantenimiento

Transporte

2) Conceptos de seguridad e higiene. Carga horaria: 8 horas.

3) Ordeny limpiezas. Carga horaria: 8 horas.

4) Conceptos de calidad. Carga horaria: 4 horas.

5) Practicas de auditoria y manejo de documentacion. Carga horaria: 16 horas.
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Il — G) Funcionamiento del Kanban.

El sistema Kanban de transporte cuenta con una Unica tarjeta que ordena el
aprovisionamiento de la zona de almacenamiento de la estanteria hacia la zona de
picking de la misma.
¢+ Las estanterias contaran con 5 niveles para la realizacion del procedimiento de
picking en las cuales se almacenaran los articulos en forma individual hasta un
maximo de 15 articulos por posicion. Entre los articulos 5y 6 se ubicard una
tarjeta de reposicion.
¢+ En el nivel superior de la estanteria se ubicaran los articulos guardados en cajas
y dentro de las cajas, la unidad seran bultos de 10 articulos. El limite de
apilamiento seré de 3 cajas.
+ Latarjeta indicara la reposicion de un bulto a la posicién de picking. La cantidad
de tarjetas en el sistema variara de acuerdo a la cantidad de articulos guardados

dentro del almaceén, habiendo una tarjeta por cadigo.

> Procedimiento:

Visualizacién
del Kanban

| Ubicacion de la Reposicién del Reintegrar Preparacion del
caja T drea de picking ? tarjeta pedido

NO

Preparacion del
pedido
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llustracion del proceso:

ZOMA
almacenamiento

En este grafico observamos
el estante de picking en su
maxima capacidad de
almacenamiento (15 prendas)
y en el estante de
almacenamiento las cajas de
guardado.

En este gréafico vemos que los
articulos almacenados en el
estante de picking han
disminuido y se puede visualizar
el Kanban, que indica que se
debe aprovisionar el estante de
picking desde la caja de

guardado ubicada en el estante

superior.

ZOMA
almacenamiento

En este grafico el estante de
picking ha sido
reaprovisionado. El Kanban se
encuentra entre la 5ta y 6ta
prenday la caja de guardado se
encuentra acomodada en la

zona de almacenamiento.
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MODELO DE TARJETA DE REPOSICION

(*) Aclaracion: para los articulos de color rojo la presente tarjeta serd de color amarillo; en
todos los casos sera de carton de mediano espesor.

Il — G1) Infraestructura.

Para hacer efectiva la gestion por coordenadas se procedera a la sefializacion del
almacén por medio de carteleria, los pasillos estaran indicados por carteles ubicados en
la puntera de la estanteria; abajo del mismo se ubicaran los carteles identificativos de
cada estanteria.

Para finalizar, los nichos de cada estanteria se encontraran identificados con etiquetas
adheridas a la misma en forma magnética, y los articulos alli almacenados se

identificaran por medio de etiquetas similares a los nichos, pero de diferente color.
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La misma consistira en adherir etiquetas a la estanteria por medio de planchas
magnéticas para facilitar la flexibilidad en la sefializacion del almacén.

De acuerdo a lo analizado en la etapa de Diagndstico, tanto los pisos, techos, paredes,
estanterias y medios de transporte son Optimos para la gestion del almacén, Gnicamente
se deben retirar los dos carteles indicadores de sefializacion que son obsoletos.

1 Vista frontal de la estanteria: en

m\ este gréfico observamos donde

se encuentra los carteles que

indican el cédigo de articulo y

namero de nicho. Ademas en la
punta de la estanteria vemos el
cartel indicativo del nimero de

pasillo.

n" de estanteris

Vista lateral de la estanteria: en

este grafico observamos el cartel

identificatorio de la estanteria.

Il — G2) Procedimiento de reacomodamiento.

El encargado del almacén debera programar las tareas de reacomodamiento en la franja
horaria de 12:00 a 13:00, debido a que en las primeras horas de la mafiana se deben
realizar las tareas de picking y preparaciones de oOrdenes y luego del almuerzo el
almacén de PT debe receptar los articulos remitidos desde Control de Calidad. La
frecuencia de la realizacion de esta tarea variara de acuerdo a la época de la temporada,
ya que por el ingreso constante de nuevos articulos al comienzo de la temporada esta
tarea deberd ser diaria y a medida que avanza la misma se podré realizar una o dos
Veces por semana.
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11 — G3) Control

Para un correcto funcionamiento del sistema de coordenadas se deberan planificar

controles periodicos para confirmar la correspondencia entre la ubicacion virtual y la
ubicacién real de los articulos dentro del almacén. Este control se realizara por medio de
auditorias planificadas. (Ver “Auditorias” pdg. 146)

Check List de almacenes

CHECK-LIST ALMACENES

Instrucciones: Asignar una Nota de 0 a 4 en categoria "Orden y

Area Obsenvada: Auditores: Limpieza". En Categoria "Otros" asignar el N° de elementos correctos e
Responsable: Fecha: incorrectos.
ORDEN Y LIMPIEZA OTROS
Ne Criterio de Observacion Muy Malo |Regular [ Bueno Muy Correcto Incorrecto
Malo Bueno
0 1 2 3 4
1 |pisos Los pisos y corredores (limpios, sin residuos, muebles
alineados, sin cajas en el suelo...)
Escritorios, teléfonos, PC e impresoras, estante de
2 |AREA AUXILIAR archivo de papeles. (limpios, sin residuos, muebles
alineados, sin cajas en el suelo...)
3 |cEsTos DE RESIDUOS Los cestos de residuos ubicados correctamente y no
desbordados.
4 |TABLERO DE NOVEDADES Actualizados.
5 |CARROS Acomodados, limpios, fuera de pasillos.
6 |PASILLOS Despejados y limpios.
7 |ESTANTERIAS Limpias y ordenadas.
8 [ILUMINACION lluminacién (verificar limpieza y funcionamento)
9 |SENALIZACION Visible, ubicada correctamente y actualizada.
10 [MATAFUEGOS Verificacion de vencimiento.
11 [EXACTITUD DE INVENTARIO Comparacion de Inventario Virtual con Inventario Real
15 |EXACTITUD DE UBICACION DE |Comparacién de la ubicacién del Inventario Virtual con
INVENTARIO Inventario Real
13 |SEGUIMIENTO DE ACCIONES Levantamiento de No Conformidades de Auditorias
CORRECTIVAS anteriores.
PLANEAMIENTO DE TAREAS . . A .
14 |SOBRE PUNTOS AUDITABLES | EXiSte una revision periddica de los 5S (planeamiento)
NOTA MAXIMA 48 0
CANTIDAD DE NOTAS (0, 1, 2 ,3, 4, 5) o q q q 9 o g
PUNTOS POR NOTAS of of of of 0| of o
SUMA PUNTOS 0 0
% 0%
Nivel minimo puntos
OBJETIVO 2013 80% puntos Auditor 1:
NIVEL MAXIMO | 100%| puntos Puntaje Max.
Auditor 2:
Preparé:
Fecha: / /20
CODIGO:
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CHECK-LIST ALMACENES

NO

COMENTARIOS / SUGERENCIAS

PISOS

AREA AUXILIAR

CESTOS DE RESIDUOS

TABLERO DE NOVEDADES

CARROS

PASILLOS

ESTANTERIAS

ILUMINACION

SENALIZACION

10

MATAFUEGOS

11

EXACTITUD DE INVENTARIO

12

EXACTITUD DE UBICACION DE
INVENTARIO

13

SEGUIMIENTO DE ACCIONES
CORRECTIVAS

14

PLANEAMIENTO DE TAREAS
SOBRE PUNTOS AUDITABLES

Preparo:

Fecha: / /20
CcODIGO:
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Planificaciéon — Auditoria

PLANIFICACION - AUDITORIA

!|ENERO FEBRERO | MARZO | ABRIL [ MAYO|JUNIO[JULIO|AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
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PREPARO:
FECHA: | 120
CODIGO:
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I1 — H) Subproceso de salida de materiales del almacén.

¢+ Proveedores
» Subproceso de logistica interna
» Ventas
» Locales propios
% Clientes
» Locales propios
» Transporte propio
» Operadores logisticos

Il — 1) Proceso de salida de materiales.

Recepcion de Consulta 4/\_’ Impresion de | Desconsolidacion
impresion ae la s . »
ordenes de pedido t ERP ¢ Hay stock? S ade picking Picking depedidos | JFacturacion
10 20 30 40 individuales 60
TN 50
NO

Aviso a 0]
produccion e stock—1
100 N~

Aviso al cliente
110

io\ Sl
Transporte propio {ocal propid

Retiro del pedido

130 En fabrica

NO

Consulta ficha
del cliente
140

Consulta ficha
del operador
logistico
150

Operador logistico
160
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11 — J) Descripcién del proceso.

Una vez receptadas las oOrdenes de pedidos se controla el stock de los articulos
solicitados mediante el ERP, luego se elabora la ruta de picking por medio de la planilla
de Excel. En caso de faltantes se informa al area de produccion y al cliente.

Impresa la ruta de picking se procede a realizar el mismo para todos los pedidos en
forma conjunta. Finalizada esta tarea se desconsolida el pedido conjunto y se preparara
cada uno de los pedidos particulares.

Preparado cada pedido se imprime la factura y se embala con triple bolsa el pedido en
forma conjunta con la factura. En el exterior de la bolsa se debe indicar el nombre del
comercio y direccion a la cual esta dirigido.

Luego, se envia via transporte propio a los locales propios o a los operadores logisticos
de transporte previa consulta del fichero de clientes y proveedores logisticos para
determinar cual es el operador logistico que corresponde y los horarios y dias de salida
del mismo hacia el destino pactado con el cliente. En caso de ser retirado en fabrica el

pedido se lo entregan directamente al cliente.

¢ Interrelacion con los proveedores

» Proceso de Logistica interna: la realizacion de este proceso en forma

correcta permitira realizar la tarea de picking en forma eficaz y eficiente.
La elaboracion de rutas de picking dependera de la correcta correlacion
entre el almacén virtual con el almacén real, dada por el proceso de
logistica interna.
» Ventas: Los medios para el envio del pedido son:
» Mail, forma de envio de pedido estandar.
= Teléfono o personal, forma de pedido extraordinario, para avisar
el envio de determinado e-mail.
Se debe informar a Ventas los horarios de lectura de los e-mails, y se

acordara el envio de confirmacion una vez leido.
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Informacion que debe contener el pedido

ORDEN DE PEDIDO — Ventas

Nombre de cliente:
Numero de cliente:
Entrega en fabrica: Si/ No
Embalaje: Bolsa / Caja

Fecha: [/ /20 Vendedor:
Cddigo Cantidad Talle Color
PREPARO:

FECHA: / 120
CODIGO:

= Ademas se debe mantener actualizada la informacion
concerniente a direccion, teléfono u operador logistico utilizado
por el mismo.

= Con posterioridad y para un eficaz funcionamiento del proceso es
necesario que el area de ventas realice una clasificacion ABC de
los clientes de la empresa para asi poder dar fundamento real de

los pedidos extraordinarios.
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= La lista de pedido debe ser ordenada por el responsable del
almacén de acuerdo al numero de codigo, de manera
descendente., para asi poder trabajar en forma ordenada.
» Locales propios: el medio para el envio del pedido es:
» Mail, forma de envio de pedido estandar.
Aclaracion: el responsable del almacén debe ordenar la lista de pedido de
acuerdo al numero de cddigo, de manera descendente.

Informacién que debe contener el pedido

ORDEN DE PEDIDO — Locales Propios

Nombre de Local:
NUmero de Local:
Fecha: [/ /20

Cdédigo Cantidad Talle Color

PREPARO:

FECHA: / 120
CODIGO:
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Informacién de clientes y proveedores

FICHA DE CLIENTE

Nombre:
Cadigo:

Provincia

Localidad

Direccion

Codigo postal

Teléfono

Fax

Mail

Persona de Contacto

Horario
Operador Logistico 1 Cadigo
Operador Logistico 2 Cadigo
Operador Logistico 3 Codigo
Preparo:
Fecha: / /20
CODIGO:
FICHA DE PROVEEDOR
Nombre:
Cadigo:
Provincia
Localidad
Direccion

Codigo postal

Teléfono

Fax

Mail

Persona de Contacto

Horario
Destino Diay Horario Limite de envio
Destino Diay Horario Limite de envio
Destino Dia y Horario Limite de envio
Preparo:
Fecha: / /20
CODIGO:
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LISTADO DE PROVEEDORES

Cddigo Nombre

Preparo:
Fepha: [ 120
CODIGO:

LISTADO DE CLIENTES

Caodigo Nombre

Preparo:
Fecha: / /20
CODIGO:

Pagina | 141




Sistema de gestion logistica para una Cadena textil 2013

+ Interrelacion con los clientes.
» Locales propios: deben interactuar con el personal de transporte en la

recepcion del pedido e informar antes de las 15:00Hs. sobre alguna clase

de error en el pedido enviado.
» Transporte propio: se debe planificar y programar la utilizacion del

transporte con el responsable de produccion (responsable del transporte).
Prioridad en la utilizacién de transporte propio:

1. Aprovisionamiento a locales propios.

2. Abastecimiento a cliente externo y envios a talleres tercerizados.

DESPACHO DE TRANSPORTE

Destino Direccion Cantidad de Horario Limite NUmero de
bultos pedido

Recibido por: Total de bultos:

Prepard:

Fecha: [/ /20

CODIGO:

» Operadores logisticos: se debe tener actualizada la ficha de proveedores

para brindarle un mejor servicio al cliente (locales multimarcas y
franquicias -menor tiempo de entrega-), y ademas lograr un mayor

aprovechamiento de los vehiculos de transporte propio.
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Il — K) Orden y limpieza

Para facilitar la gestion del almacén se debe comenzar a trabajar en la mejora del orden

y limpieza del mismo. Debido al bajo costo que implica su implementacion, este tipo de

mejoras es altamente recomendable y genera un impacto positivo en la facilidad para la

gestién del almacén.

Para ello se comenzara con las siguientes actividades:

 Implementacion de politicas de orden, tanto en el almacén, como en las areas

auxiliares del mismo. Con esto nos referimos a:

>
>

Anélisis de elementos existentes en el almaceén.
Eliminacion de elementos que no contribuyan al correcto funcionamiento
del almacén.
Pasillos sin obstaculos y demarcados con la utilizacion de pintura.
El tiempo maximo de tolerancia de items sin guardar sera de 2 horas, ya
que el almacén de PT debe ser abastecido antes de las 15:00hs y los
articulos deberdn estar almacenados antes de que finalice el dia
(18:00hs).
Asignacion de una ubicacion especifica para los medios de traslado y
elevacion.
Los lugares donde se realizan las tareas administrativas dentro del
almacén deben estar limpios y ordenados, sin papeles sueltos ni
desperdicios.
Colocacion en un lugar visible de un “Tablero de Novedades”: donde se
deben colocar:
= Listado de los operadores logisticos.
= Nombre y teléfono de contacto de los responsables de cada local
propio.
= Documentos y despachos de transporte remitidos en la semana.
= Listado de o6rdenes de pedidos de locales propios a preparar (se
colocara un tilde que indique que la orden se transformado en
pedido).
= Listado de ordenes de pedidos de clientes externos a preparar (se
colocarad un tilde que indique que la orden se transformado en
pedido).
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= Check List de la tltima auditoria
» Hoja de planificacién de las proximas auditorias

= Programacion de las tareas de orden y limpieza.

Il — K1) Ejecucion de las tareas de limpieza.

“ EIl responsable del almacén debera asignar qué tareas debera realizar él y cada

colaborador, el horario de llevarlas a cabo y el lugar dentro del almacén donde

se desarrollard la misma. Esta informacion estara disponible desde primera hora

de la

marfiana en el tablero de novedades siguiente:

Planificacion de tareas de Orden v Limpieza

Ejecuto:

Controlo:

Novedades:

>
)
b

8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00

15:00

16:00

(o] {ee] N} o (N ENY (@) [

31

Preparo:

Fecha: / /20
CODIGO:

%+ Control de la eficacia de las tareas de orden y limpieza. Se propone controlar la

eficacia de las tareas de orden y limpieza por medio de auditorias.

Il — L) Proceso de control.

Para una mejor gestion del almacén se debera comenzar a medir el desempefio en los

subprocesos

de:
1. Entrada de materiales al almacén.
2. Guardado y reacomodo de materiales dentro del almacén.

3. Salida de materiales del almacén.

Para realizar una medicién efectiva es imperativo el planteamiento de politicas y

definicion de objetivos, de igual manera se debe implementar el tablero de control

desarrollado a continuacién.
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ALMACEN DE
PRODUCTOS
TERMINADOS

N3

ENTRADA DE
MATERIALES

NIVEL DE
SERVICIO DE
PROVEEDOR

L

L

GUARDADO Y
REACONMODO DE
MATERIALES

SALIDA DE
MATERIALES

.

l

EXACTITUD DE
UBICACION DE
INVVENTARIO

HORA S HOVIBERE EN
LA PREPA RACION
DE PEDIDO

.

.

EXACTITUD DE
ORDENES
PREPARADAS

EXACTITUD DE
ORDENES
PREPARADAS

11 — M) Objetivos definidos

EL PROCESO DE ENTRADA DE MATERIALES AL ALMACEN.
1. Evaluacion del Nivel de Servicio al proveedor (Objetivo de Eficacia)

EL PROCESO DE GUARDADO Y REACOMODO DE MATERIALES DENTRO
DEL ALMACEN.
1. Exactitud de ubicacion de inventario (Objetivo de Eficacia)

2. Exactitud de inventario (Objetivo de Eficiencia)

EL PROCESO DE SALIDA DE MATERIALES DEL ALMACEN.
1. Horas hombre en la preparacion del pedido (Objetivo de Eficiencia)

2. Exactitud de 6rdenes preparadas (Objetivo de Eficacia)

| INDICADORES LOGISTICOS |

. I}

| INDICADORES DE EFICACIA 30 % | INDICADORES DE EFICIENCIA 70 %

. L . I}

Entrada de
materiales 10%

Guardado y
reacomodo de
materiales 10%

Salida de
materiales 10%

Entrada de
materiales

Guardado y
reacomodo de
materiales 30%

Salida de
materiales 40%

l

|

|

Nivel de servicio
al proveedor
10%

Exactitud de
ubicacion del
inventario 10%

Exactitud de
ordenes
preparadas 10%

l

!

Exactitud del
inventario 30%

Horas hombre en
la preparacion
del pedido 40%

11 — N) Tablero de Control
El tablero propuesto sera eficaz en un primer periodo, y a medida que la organizacion

adopte como habito trabajar con objetivos y realizar mediciones, se podra perfeccionar
el mismo y contar con mayor cantidad y variedad de indicadores. Los objetivos, para la
elaboracion de este tablero fueron, consensuados con el responsable del almacén de

Productos Terminados de acuerdo a los problemas existentes.
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Il — O) Auditorias.

Se deben realizar auditorias internas dentro del almacén, y para lograr la eficacia de las

mismas, deben ser realizadas por personal ajeno al almacén a auditar. La forma eficaz
de realizar esta tarea es que los responsables de los almacenes de telas, AP o avios
realicen esta tarea en forma alternada.

Los responsables de ejecutar la Auditoria deberan planificar las fechas de realizacion e
informarle de las mismas al personal del almacén de PT.

Para la realizar una correcta auditoria serd necesario capacitar al personal que llevaré a
cabo esta tarea, ademas es conveniente que la misma sea realizada por el personal de
mayor jerarquia para darle la importancia que amerita.

El objetivo de las auditorias es proveer informacion para la evaluacion de las acciones
llevadas a cabo en la gestion del almacén controlada.

Debera encontrarse en el Tablero de novedades y debera ser controlada la realizacion
tareas correctivas por parte del responsable.

La frecuencia de realizacion de las auditorias, en la etapa de implementacion de las
mejoras, debe ser semanal y de acuerdo a los resultados obtenidos a lo largo del tiempo
los responsables de realizarla podran analizar ejecutarlas con menor frecuencia. Las
fechas y responsables, de la realizacién de las auditorias, estaran a la vista de todo el
personal en el tablero de novedades en la planilla de planificacién de auditorias.

Las desviaciones encontradas deberan ser informadas a todo el personal por medio de
los Check List de almacenes, y el responsable del almacén estara a cargo levantar las no

conformidades.
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Il — P) Relacidon Costo-Beneficio. Mejoras almacén PT.

Materiales a utilizar Cantidad Costo Unitario ($) Costo Total ($)
Laminas de imanes autoadhesivas 10 16 160
Carteles 70 7 490
Hojas de colores (resma) 2 50 100
Total 750
Cantidad Costo ($/h)
Personal 3 45
Horas diarias Dias laborales mensuales Meses laborales
2 20 12
Costo diario Costo mensual Costo anual
270 5400 64800
Situacion PRE- Situacion POST-
AHORRO (%)
MEJORA MEJORA
Costo diario 900 270 630
Costo mensual 18.000 5.400 12.600
Costo anual 216.000 64.800 151.200
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111) MEJORAS - SEGUNDA ETAPA

111 - A) Mejoras aplicadas sobre almacén de PT trasladable al resto de los

almacenes.
¢ Herramientas de management: ABC, Gestion visual.
%+ Ordeny limpieza
¢+ Sistema de control
¢ Auditorias
¢+ Tablero de comando
¢ Sefalizacién

« Planilla de Excel

Con esto, todos los almacenes se gestionarian en forma estandarizada y con ello el
personal de uno podria realizar tareas en otro, lograndose la polivalencia del capital

humano.

111 — B) Tablero de comando.

En esta segunda etapa se confeccionara un tablero de comando en cada uno de los
almacenes, y un tablero general de la gestion logistica, el cual se nutrira entre otras
cosas de la informacion provista de los tableros de cada almacén. Para la elaboracion de
los tableros, el gerente de logistica fijara los objetivos junto con el propietario de la
planta, como asi también con los coordinadores de cada almacén. Para comenzar con
este trabajo se puede tomar como punto de partida el tablero de comando propuesto en
la Prueba Piloto.
De acuerdo a los problemas evidenciados en la etapa de Diagndstico, es imprescindible
controlar:

% Cantidad de articulos AP almacenados / Cantidad de articulos totales

almacenados.

4

M3 de articulos AP almacenados / Total de m® almacenados.

7

%

.0

Valuacion econdmica de los stocks de cada almacén

.0

Costo logistico total / costo total del productos

*,

X3

%

Cantidades totales producidas y compradas por temporadas / Ventas totales de la

temporada.
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I11 - C) MEJORAS PARTICULARES EN CADA ALMACEN

111 — C1) Almacén de telas:

X/
L X4

Fusion en el responsable de la gestion del Almacén de telas y el Almacén de AP

% Realizacion del inventario del almacen.

«+ En el proceso de ingreso de mercancia al almacén se necesita la colaboracion del
personal del almacén de AP, ya que la tarea de descarga del transporte y
almacenamiento de las estanterias es demasiado pesada y se realiza de manera
muy lenta.

+ Debido a la altura de almacenamiento se recomienda:

» Almacenar obsoletos en el nivel superior, y en una misma zona.

» Adquisicion de un elevador, preferentemente manual, para mejorar la
seguridad en el almacenaje y picking del segundo nivel de estanterias.

» Colocacion de barandas en el entrepiso para la reduccion de riesgo de
accidentes laborales.

% Reemplazo de las luceras deterioradas para lograr una mayor cantidad de horas

con luz natural, y asi poder trabajar un mayor cantidad de tiempo con luz

natural.

11l — C2) Almacén de AP:

X/

¢ Realizacion del inventario inicial y con esto actualizacion del inventario virtual.

¢+ El ingreso del transporte para la carga y descarga de materiales desde y hacia los
almacenes de AP y Telas se deberia realizar por el Portdn de Ingreso N°2 de la
empresa para reducir tiempos y distancias.

% Reemplazo de las luceras deterioradas para lograr una mayor cantidad de horas

con luz natural, y asi poder trabajar un mayor cantidad de tiempo con luz

natural.

111 — C3) Almacén de Avios.

% Idem almacén AP.
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111 — D) Costo de la mejora:

Cantidad Costo unitario ($) Costo Total ($)
Materiales a
utilizar
Luceras 34 30 1020
Mano de Obra
Costo/m2 34 100 3400
Total (%) 4420
Situacion PRE- Situacion POST- AHORRO
MEJORA MEJORA (%)
Costo de Energia
Mensual (§) 10000 6000 4000
Costo de Energia Anual
) 120000 72000 48000

» Recupero de la inversion: al cabo de un poco méas de un mes aproximadamente.

Cantidad Costo Unitario ()  Costo Total ($)
Materiales a utilizar
Elevador manual 1 6000 6000
Baranda (mts) 75 275 20625
Total ($) 26625

Fuentes:
e Industria Lam S.A. (www.industrialam.com.ar)

e Zarate (www.zaratemateriales.com.ar)
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IV) MEJORAS - TERCERA ETAPA

Propuesta general.

1V — A) Infraestructura.

En este punto haremos referencia a las mejoras en infraestructura necesaria dentro de la
planta con excepcion de los almacenes. Se deben aplicar los principios de Orden y
Limpieza para toda la planta en general, y ademas es imperativo establecer, como
medida minima 1,20m en todos los pasillos para facilitar la circulacion peatonal como
asi también de los carros sin motor. Se debe proceder a la sefializacion no soélo de los

almacenes sino de toda la planta.

1V — B) Organigrama

Recomendamos la puesta en funciones de un responsable de todo el proceso logistico,
que dependeré del gerente general (duefio de la empresa).

Los beneficios que se obtendran a partir de la implementacion de este organigrama
logistico son:

*,

% Precision y mayor fluidez en la informacion logistica del sistema.

%

% Coordinacién y unificacion de todo el proceso logistico.

DS

» Mejora en la calidad de la informacion para la toma de decisiones.

>

R/
*

Formalizacion de las responsabilidades y tareas de cada puesto.

)

ORGANIGRAMA LOGISTICO

Responsable Logistica Integral

Coordinador de . . . .
. i . Coordinador del almacén Coordinador del almacén
Recepciéon y Coordinador del Coordinador del - . .
. . . de PTy Logistica de de Avios y Movimientos a
Logistica de almacén de telas almacén de AP ; .
Entrada Salida talleres tercerizados

Encargado de Logistica
del Almacén de CC
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IV — C) Loagistica de entrada

Se debe nombrar un responsable en el proceso de Recepcidn de todos los materiales a la
planta, tarea ejecutada en gran parte, de acuerdo a la descripcion realizada, por el
personal de Recepcion. Es por ello que el encargado de este proceso debe ser la persona
a cargo del area de Recepcion, y ademas sera responsable del proceso de Logistica de
Entrada.

% Proveedores:

» Compras.

» Operadores Logisticos Transporte.

» Tercerizado

< Clientes:

» Control de Calidad.

» Almacén de Telas.

» Almacén de Avios.

» Almacén de AP. (Logistica Inversa)

» Almacén de Productos Terminados. (Logistica Inversa).

¢ Interrelacion con Proveedores.

» Compras: este proceso debe tener un responsable encargado de brindarle
al proceso de Logistica de Entrada, la siguiente informacion para una
mejor planificacion y programacion de las tareas:

» Proveedores del material

= Cantidad comprada

= Copia de la orden de pedido

= Operador logistico (teléfono y persona de contacto)
= Fecha de entrega.

» Operador Logistico de Transporte: Con el teléfono y persona de contacto
se debera acordar el horario de ingreso a planta, cantidad de bultos, peso
y tamario de los mismos.

» Tercerizados: Debido a la importancia del proceso de tercerizacion en el
proceso productivo de la planta, este punto sera tratado en forma

detallada en la siguiente pagina.
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< Interrelacién con Clientes:

De acuerdo a lo informacion suministrada por los proveedores, y la planificacion y
programacion de tareas, se debera informar con anterioridad el arribo de mercancias
(tipo y cantidad), a cada uno de los coordinadores de los almacenes, al responsable de

Control de Calidad o al gerente de produccién, segun sea el caso.

IV — D) Logistica interna

El gerente de produccién debe congelar el programa de produccion semanal e informar
con anterioridad al almacén de Telas el programa, incluyendo tipos y cantidades de telas
a utilizar en el proceso productivo diariamente. Con esto el coordinador del almacén de
telas podra planificar sus tareas semanales y aprovisionard en forma mas eficaz y
eficiente el proceso de corte de telas.

Las recomendaciones en cuanto al movimiento de materiales desde el area de Control

de calidad hacia el almacén de PT fueron tratadas con anterioridad.

IV — E) Proceso de movimiento de materiales en el proceso de Tercerizacion.

Debido al costo de horas hombre, que involucra el conteo de la mercaderia cada vez que
ingresa al almacén, y el costo de transporte, de trasladar la misma desde un taller hacia
la planta para volver a trasladarla hacia otro taller, se recomienda la utilizacion de
RFID.

Para comenzar a trabajar con tecnologia RFID se deberan adquirir 2 lectores manuales
de corto alcance que serviran, tanto para el conteo de las prendas como para la
programacion de los botones RFID. La informacion captada por el lector podra

alimentar al ERP una vez que el lector se asiente en su base.

Ademas se deberan adquirir botones RFID pasivos (no utilizan bateria), resistentes al
agua y reutilizables en un rango entre 7000 y 10000 ciclos de uso. El proceso consistira
en enviar los botones junto a los cortes al taller de costura para ser cocidos en la prenda,
y con estos, se podran contar las prendas y trasladarlas de un taller a otro sin necesidad

de que regresen a la planta.
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Para la realizacion de esta tarea es necesario contar con el nimero exacto de las prendas
a confeccionar, y el encargado del envio deberia ser el responsable de avios para
enviarlos junto al resto de los avios.

Una vez que las prendas pasen el Control de calidad, los botones serdn removidos por

personal de esta area para ser reutilizados nuevamente en el proceso de Tercerizacion.

Cantidad Costo Unitario ($)* Costo Total ($)
Materiales a utilizar
Botones RFID 12000 6 72000
Hand Held 2 10000 20000
Total ($) 92000

*Costos aproximados.

Beneficios:
¢ Reduccion del 60% de las horas’lhombre destinadas al conteo por parte del
responsable de Recepcion. Sueldo bruto mensual: $8000. Reduccion de costo
logistico mensual $4800; Anual: $57600.
¢ Reduccion de aproximadamente 15.000Km. recorridos al afio por los transportes
propios. Costo de combustible: $15000 aprox. Costo de mantenimiento: $5000
aprox.

% Beneficios totales aprox. $77600.

Costo
Costo Anual ($)
mensual (3$)
Item

Horas/hombre 4800 57600
Combustible 1250 15000
Mantenimiento 416.6 5000
Total ($) 77600

Conclusion: la inversion se recuperaria aproximadamente en 14 meses. Si bien es cierto
que el costo total de la mano de obra no se reduce, el encargado de recepcion dispondra

de tiempo para colaborar con procesos que se encuentran con falta de personal (tareas
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de Control de Calidad, tareas de realizacion de inventario, tareas de reacomodamiento,

auditorias, entre otras)

ARLARRRES:
ALY
ARTLRHERAE

AURBANERNE |

L)
\)
\)

A\
T

Imagen ilustrativa de botones RFID Imagen ilustrativa de un Hand Held

La utilizacién del RFID, traera como consecuencia:
» Lareduccion del tiempo total de fabricacion
Reduccion de los costos del transporte

Reduccion al minimo de errores del conteo

vV V VY

Liberacion del personal para la realizacion de otras tareas.

Una vez solucionado el problema del Control de las cantidades, se debera trabajar en
mejorar la calidad provista por los talleres tercerizados, para con esto reducir los
tiempos de produccion y los costos de la Logistica Reversa en este proceso productivo.
El indice de rechazos de las mercancias provistas por los talleres es sumamente alto, a
pesar de las penalidades econdmicas aplicadas a los proveedores (talleres) que entregan
productos defectuosos. Con los datos de rechazos provistos por Control de Calidad se
deberd trabajar con los proveedores. Entre las recomendaciones que el personal de
Control de Calidad realizé se encuentran las siguientes:
¢+ Control de que las maquinas de coser de cada taller tengan realizado el service
antes del comienzo de cada temporada.
» Marca de las maquinas: Singer
» Cantidad: 18
» Fecha de mantenimiento: durante la primera y segunda semana de
trabajo de cada temporada, cuando sélo se realizan tareas de corte.
» Proveedor: Service oficial Singer
++ Indicacion del tipo y nimero de aguja a utilizar en la costura de cada prenda.
+¢+ Capacitacién en nociones basicas de orden y limpieza para evitar manchas y

olores en las prendas.
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IV —F) SITUACION ACTUAL.

Proceso de Produccion Tercerizada

Recepciéon Costura Bordado
tercerizada tercerizado

Produccién

Hoja de
produccion Costura
T NO
N
Hoja de Recepcion y <
operaciones control de sEstampado? Estampado
material NO
3 i s
¢Costura Envio de ¢ Bordado? ! Bordado
NO™tercerizada? material
Si
Envio de avios y
cortes
Envio de avios y
prendas cosidas
Recepcion y
control de
material
l NO
Envio de Si
3 2
material ¢Estampado? Estampado
Recepcion y
control de
material
A Lavado
material
Recepcion y
control de
material

Envio a Control de
Calidad

IV - G) SITUACION CON MEJORA.

Proceso de Produccién Tercerizada

Produccién Recepcion Costura Bordado

Estampado
tercerizado

tercerizado

tercerizada

Lavado
tercerizado

Hoja de
produccion

Costura

Hoja de l
operaciones

¢Bordado? Bordado

¢ Costura

Envio de avios y
cortes

¢ Estampado?

Estampado

Envio de avios y
prendas cosidas

Envio a Control de
Calidad

Lavado
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1V —H) Logistica inversa

En el proceso de logistica inversa de traslado de materiales desde los locales propios
hacia el almacén de AP, el coordinador de dicha almacén debe planificar y programar la
devolucidn de articulos de acuerdo su codigo para lograr una economia de gestion en el
almacenamiento de estas prendas. Asi, todos los locales deberan enviar los codigos
solicitados. Esta tarea facilitaria el proceso de guardado en cajas de la mercaderia que
realiza AP.

Este proceso se realizara al final de cada temporada y la frecuencia en los envios
dependera de la cantidad de los articulos a devolver, la extension de la temporada y la

carga de trabajo de los locales de venta propios.

IV — 1) Prondéstico

Se deberd revisar el método de realizacion del mismo, tomando informacion no sélo del
area de Ventas sino también del almacén de PT y AP. Con la informacion suministrada
por dichos almacenes, el responsable de la realizacion del prondstico se nutrird de
informacién clave para evaluar y corregir el prondstico propuesto a principio de
temporada.

Ademas se debera evaluar constantemente la efectividad del pronéstico de Ventas con
respecto a las ventas realizadas.

Para la evaluacién de la efectividad del prondstico realizado se aconseja la utilizacion
de la desviacion absoluta media o el error cuadratico medio.

La consecuencia mediata de la utilizacion de un prondstico confiable serd la
disminucion del volumen de prendas devueltas desde los locales propios hacia el

almacén AP al final de la temporada.

1V — J) Puntos de contacto con proveedores/clientes externos

En este punto tomaremos la solucion mas facil de implementar, que es la reduccién del
namero de interlocutores véalidos. Ademas, los mismos deberan estandarizar sus
procesos y procedimientos para dar a los proveedores y clientes, una vision homogénea
de la organizacion.
Proceso de control de calidad (Ver Capitulo Relevamiento - Grafico D)
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Para la reduccién de costos de mano de obra y retrabajos en este proceso y la

disminucion de los tiempos de procesamiento se recomienda:

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
°

Capacitar a los talleres tercerizados, haciendo hincapié en los talleres de costura
tomando como referencia los registros que lleva el responsable de control de
calidad de la performance de cada uno de ellos.
» Capacitacion.
= Encargado: coordinador de logistica interna.
= Destinatarios.
= Un representante de cada taller de costura.
= Temas a tratar: relevancia del mantenimiento del orden y la
limpieza dentro de los talleres, importancia y beneficio del
mantenimiento preventivo de las maquinarias, concientizacion de
la relevancia de entregar articulos de calidad y por ultimo
importancia de cumplir con los plazos de entrega.
Ademas siguiendo las recomendaciones del responsable del control de calidad,
se aconseja exigir el certificado de mantenimiento de las méaquinas de coser
anualmente. Se recomienda también especificar en la hoja de produccién el
namero Yy tipo de aguja a utilizar en el proceso de costura para evitar dafios en la
tela de la prenda.
Se eliminard progresivamente el doble control de calidad existente en este
momento, tanto en los talleres de costura como dentro del area Control de
Calidad.
Luego de haber capacitado a los talleres de costura, y una vez fiabilizado el
proceso, respaldado esto por el desempefio mostrado por los talleres, se debe
pasar de un control total de los articulos hacia un control por muestreo.
El gerente de produccion debera solicitar informacion al responsable de control
de calidad de la performance de los talleres tercerizados para la evaluacién de
los proveedores.
Una vez fiabilizado el proceso con los talleres tercerizados, el proceso de control
de calidad no requerira mas la utilizacién de personal temporal (5 6 6 personas
durante dos meses) cuyo costo total de mano de obra representa

aproximadamente $96.000/afio en la actualidad.
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Ademas se reduciran los costos de transporte, los tiempos de produccion y el
total de articulos de Segunda calidad y Scrap.

Lo més importante de esto es que se logrard ampliar la capacidad en el flujo de
materiales, en un punto critico de utilizacion de mano de obra como es el

proceso de control de calidad.
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V) MEJORAS - CUARTA ETAPA
En este punto se sugiere la clasificacion de las prendas en:
% Moda

< Baésicos

Entendemos por “Bésicos” los articulos que por su color o tipo tienen amplias
probabilidades de poder ser vendidos la temporada siguiente; los articulos de “Moda”
son aquellos que por su disefio, tipo de tela o color, la temporada siguiente serdn muy
dificiles de vender. Los primeros no estan tan afectados por la obsolescencia como los
segundos. Un ejemplo de un articulo clasificado como “basico” podria ser un pantalon
de jean corte clasico, y un articulo clasificado como “moda” una remera fldor o un
pantalon tipo chupin. La clasificacion de moda o bésico la deberd determinar los
responsables de disefio.

Ademas, el tamafio de lote de las prendas de “Moda” debera ser reducido, a no mas de
400 unidades por articulo, para una reduccién en el lead time de produccion del lote,
minimizando los obsoletos por error de pronostico. Asi también de acuerdo al
desempefio de los proveedores y la flexibilidad de los mismos, se deberian elegir
proveedores de moda y proveedores de “Bésicos”. Los talleres de costura propios
deberian producir solo prendas de “Moda”.

Todo esto se aconseja para:

s Mejorar la flexibilidad.

>

+ Reaccionar a la demanda especifica del mercado.

L)

0

¢+ Reducir los tiempos de produccion de los articulos de moda.
¢+ Reducir los articulos de moda no vendidos.
¢ De los articulos no vendidos aumentar en la mezcla los articulos. basicos que

son facilmente vendibles la temporada siguiente.
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V - A) Documentacion:

En este punto nos referimos al manejo de los documentos mencionados a lo largo de la

propuesta:
» Tarjeta de Kanban » Despacho de transporte
» Orden de Pedido-Ventas » Check-List almacenes
» Orden de Pedido Locales » Modelo de planilla de Excel

Propios para planificacion de auditoria.

» Ficha de cliente » Modelo de planilla de Excel
» Ficha de proveedor para programacion de las tareas
» Listado de proveedores de orden y limpieza.
» Listado de clientes

X/

X/
°

El responsable de logistica archivard todos los documentos vigentes en un
manual por un plazo minimo de 5 afos.
El responsable de logistica debe autorizar cambios o proponer mejoras en el
disefio de los documentos.
Se debe elaborar una lista con las fechas de los documentos vigentes.
El procedimiento para la modificacion de documentos sera:

e Pedido de autorizacion al gerente de logistica del cambio de disefio del

documento.

e Cambio de disefio del documento.

e Aprobacion del nuevo disefio.

e Inclusion en el listado de documentos vigentes.

e Retiro y sellado para identificacion de los disefios desactualizados.

e Comunicacion al personal.

e Inclusidn del disefio actualizado en el manual de documentos vigentes.

e Archivo del disefio desactualizado.
El gerente de logistica debe determinar el lugar y forma de archivo de los
documentos y registros.
Fijacion del procedimiento para el retiro e identificacion de todos los

documentos desactualizados.
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V - B) ANALISIS FINANCIERO DEL PROYECTO DE INVERSION

INGRESOS 0 1 2 3 4 5
Ahorro de costos 68000 68000 68000 68000 68000
Valor residual RFID 30000
Valor residual Elementos almacén 6000
de Telas

Total de ingresos 0 68000 68000 68000 68000 104000
EGRESOS

Inversion activos fijos: RFID 92000

Inversion activos fijos: Luceras 4420

Inversion activos fijos: Elementos 26625

de almacén Telas

Inversion activos fijos: Elementos 750

de almacén PT

Depreciacion RFID 12400 12400 12400 12400 12400
Depreciacion Luceras 204 204 204 204 204
Depreciacion Elementos almacén 4125 4125 4125 4125 4125
Telas

Total de egresos 123795 16729 16729 16729 16729 16729
Utilidad antes de impuestos -123795 51271 51271 51271 51271 87271
Impuesto a las utilidades: Utild. 1794485 17944,85 17944,85 17944,85 30544,85
*0,35

Flujo de fondos después de -123795 33326,15 33326,15 33326,15 33326,15 56726,15
impuesto

Depreciaciones 16729 16729 16729 16729 16729

Flujos de fondos netos operativos -123795 50055,15 50055,15 50055,15 50055,15 73455,15

VAN $ 18.485,03
TYR 32%

La VAN (Valor Actual Neto) esta calculada con una tasa del 25%, mientras que la TIR

(Tasa de retorno de la Inversién) esta calculada con una tasa del 35%.

Aclaracion:
El anélisis financiero realizado no puede reflejar el impacto a causa de la disminucion
de las horas/hombre necesarias para la realizacion del proceso logistico. Las horas

remanentes seran utilizadas para colaborar con otros procesos.
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INTRODUCCION

Debido a que en la fecha de la realizacion de este trabajo la propuesta de mejora no ha

sido implementada, detallaremos los resultados esperados.

Para continuar con la misma metodologia de exposicion, trataremos en primera

instancia los resultados proyectados de la Prueba Piloto para posteriormente detallar los

de las mejoras de la segunda, tercera y cuarta etapas.

Resultados esperados — Prueba Piloto.

X/
L X4

X/

Identificacidn y estandarizacion de los procesos y procedimientos que se llevan
a cabo en la gestion del almacén.

Cambio de perspectiva: de una mirada funcional a una mirada de procesos.
Cambio cultural en el personal.

Mayor aprovechamiento de la infraestructura.

Reduccion de costos en las tareas de preparacion de pedidos, por la reduccion de
horas-hombre trabajadas para la realizacion de la tarea.

Mejora en los tiempos de guardado.

Control e identificacion de la ubicacion del inventario.

Control de stock del almacen.

Almacén limpio y ordenado.

Simplificacion y estandarizacion del manejo del almacén a consecuencia de las
herramientas de gestion visual.

Mejor presentacion de los articulos en estanteria.

Inicio del proceso de mejora continua.

Mejora en la calidad de la informacion.

Fiabilizar los flujos.

Reducir o eliminar las mermas.
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Mejoras en Seqgunda, Terceray Cuarta Etapa.

++ Estandarizacion de los procesos de gestion de almacenes.

¢+ Polivalencia del personal en la gestion de los distintos almacenes.

¢+ Mejora en la seguridad del personal.

% Mejor aprovechamiento de la infraestructura.

¢ Aumento del orden y de la limpieza.

++ Reduccion de los costos de electricidad.

% Conocimiento del inventario.

¢ Conocimiento de ubicacion del inventario.

++ Reduccion de tiempo y distancia en las operaciones de carga y descarga.

++ Reduccion de tiempos, costos de transporte y costos de control de calidad en el
flujo de materiales en el proceso de tercerizacion.

¢+ Mayor integracion con los proveedores.

%+ Mejora en la calidad de la informacion.
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CONCLUSIONES

El presente trabajo, fue planteado con el objetivo de recomendar acciones para un
mejoramiento del Sistema Logistico, de una empresa textil localizada en la ciudad de
Cordoba.
Al realizar el andlisis de esta Pyme, nos encontramos con lo siguiente:
+¢+ Los procesos logisticos no se estaban formalizados ni estandarizados.
+ No existia la funcion claramente definida del responsable de la gestion logistica.
% Las tareas realizadas dentro de cada proceso logistico estaban absolutamente
personalizadas.
¢+ Se verifico la existencia de excesivos puntos de control de cantidad y calidad en
el flujo de materiales.

¢+ Se constato una cultura del personal reacia a la implementacién de cambios.

A partir de los aspectos antes descriptos, se trabajo en una serie de recomendaciones,
que de ser implementadas por la alta gerencia optimizaran el sistema logistico de la
empresa.

Como obstaculo méas importante consideramos la resistencia cultural al cambio, es por
ello que para la realizacion de las mejoras, se propuso una prueba piloto en un punto
especifico de la empresa, para que una vez que el resto del personal vea las mejoras
logradas sea mas facil la implementacion en toda la empresa.

Con la prueba piloto, se buscara definir y estandarizar los procesos logisticos, y dotar al
responsable del almacén de herramientas basicas pero muy Utiles para la mejora de la
gestion del mismo.

Asimismo, se tom6 en cuenta otro gran problema de la empresa, como lo es la
multiplicidad de puntos de control en el proceso de tercerizacion y se recomendo la
utilizacion de nuevas tecnologias disponibles en el pais en este momento. Este es el
unico punto dentro de las recomendaciones que requiere una inversion de capital
importante para la empresa.

La viabilidad econdmica de la propuesta es absolutamente factible en casi todos los
puntos, ya que la misma no conlleva una gran inversion en infraestructura sino mas bien

se trabajo en dotar al personal con herramientas de gestion.
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Se trabajo en general con métodos cualitativos de gestion, ya que al no tener cultura de
trabajo en procesos logisticos era sumamente inconveniente recomendar la utilizacion
de métodos cuantitativos de gestion.

Sabemos que este trabajo, de ser implementado, puede ser un primer gran paso para la

mejora de la gestion logistica de la empresa.
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