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RESUMEN Y PALABRAS CLAVE

El siguiente trabajo est4 basado en el estudio de mejora, realizado al almacén de avios de
costura en una empresa textil ubicada en la provincia de Chincha, departamento de Ica;
este estudio fue aplicado a los procesos de recepcion, habilitado y despacho; ya que
presentaban problemas de demora en la atencion de sus despachos, asi como también, no
contaban con un adecuado sistema de gestion de sus inventarios el cual dificultaba el
desarrollo normal de sus procesos; para realizar este proyecto se necesitd conocer el
funcionamiento de sus procesos, la capacidad de almacenamiento y la fuerza laboral con
la que contaban; con el siguiente proyecto de mejora se consiguié reducir los tiempos de
las operaciones en los procesos de Habilitado y despacho, aplicando el método del
paqueteo realizado desde el proceso de recepcion, logrando la reduccion y eliminacion
de tareas en el habilitado ya que se concluyé gue en este proceso se estaban realizando
tareas innecesarias que solo alargaban el tiempo de preparacién de los avios, del mismo
modo se realizaron ajustes y se incluyeron condiciones nuevas al programa de despacho,
logrando que se trabajara solamente lo necesario y que cumpliera con las condiciones
para un correcto despacho; también se logré ampliar el area del almacén, permitiendo
mayor capacidad de almacenaje, reacomodando y restructurando las ubicaciones fisicas
de los avios, separandolos por secciones y distribuyéndolos segln su familia y tiempo de
rotacion; con esto se consiguié un sistema de ubicacion mas agil y dinamico, logrando

controlar su gestion de inventario.

Palabras clave: Mejora de Proceso, Sistema de Gestion, Inventario Rotativo, Gestion

Logistica; Control de Abastecimiento.



ABSTRACT AND KEYWORDS

The following work is based on the improvement study carried out at the sewing supplies
warehouse in a textile company located in the province of Chincha, department of Ica;
This study was applied to the reception, authorization and dispatch processes; since they
had delay problems in the attention of their dispatches, as well as, they did not have an
adequate inventory management system which made the normal development of their
processes difficult; To carry out this project it was necessary to know the operation of
their processes, the storage capacity and the workforce they had; With the following
improvement project, it was possible to reduce the operation times in the Authorization
and dispatch processes, applying the packaging method carried out from the reception
process, achieving the reduction and elimination of tasks in the authorization since it was
concluded that in In this process, unnecessary tasks were being carried out that only
lengthened the preparation time of the items. In the same way, adjustments were made
and new conditions were included in the dispatch program, ensuring that only what was
necessary was worked and that it met the conditions for a correct dispatch; It was also
possible to expand the warehouse area, allowing greater storage capacity, rearranging and
restructuring the physical locations of the supplies, separating them into sections and
distributing them according to their family and rotation time; With this, a more agile and

dynamic location system was achieved, managing to control its inventory management.

Keywords: Process Improvement, Management System, Rotating Inventory, Logistics
Management; Supply Control.
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INTRODUCCION

En la actualidad la necesidad del sector textil por contar con un buen sistema de
gestion de almacenes y distribucion se ha vuelto mas exigente puesto que podriamos decir
que este, se ha convertido en el pilar del inicio y fin de toda la cadena productiva; es por
esto por esto que se ha desarrollado el siguiente proyecto de mejora, aplicado al almacén
de avios de costura de la empresa Textile Sourcing Company a los procesos de recepcion,
habilitado y despacho los mismos que presentaban problemas de demora en la atencion a

los procesos productivo y deficiencias en su control de inventario.

En el capitulo I, presentamos el marco histérico del proyecto, consolidandolo con
algunas bases teoricas y antecedente con los que logramos fundamentar y tomar algunas
evidencias aplicadas a estudios similares que nos ayudaran a conseguir el respaldo

cientifico y académico necesarios para el estudio realizado.

En el capitulo Il, pasamos a presentar y a exponer toda la problematica del
almacén de acuerdo con las investigaciones realizadas en el desarrollo actual de sus
procesos para proceder a plantear de manera mas estructurada el objetivo general y los

objetivos especifico.

En el capitulo 111, explicamos de manera muy concreta el porqué es conveniente
realizar el estudio de acuerdo con los intereses de la empresa en la cual se estd
desarrollando el proyecto, asi mismos trataramos sobre las delimitaciones con las cuales
se desarrollara esta propuesta de mejora incluyendo la limitacién poblacional, estructural

y fisicas con las que se cont6 para su desarrollo.

En el capitulo IV, presentamos el analisis de disefios y alternativas planteadas para
el desarrollo del proyecto con el cual aseguramos una correcta implementacion de la

propuesta de mejora.

En el capitulo V, pasamos a poner en préactica el desarrollo y la implementacién
de la propuesta de mejora, empleando la metodologia y herramientas aplicadas para la
resolucion del problema, consiguiendo de manera inmediata el logro los objetivos

propuestos.

Al final se presentan las conclusiones y recomendaciones aplicadas para los

objetivos trazados.
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CAPITULO I: MARCO TEORICO DE LA INVESTIGACION
1.1 Marco histérico

Viviendo en un mundo globalizado y altamente competitivo, las necesidades del
sector industrial exigen a las empresas ser mas flexibles, eficientes y capaces de satisfacer
las necesidades de los clientes en tiempo récord, debido al crecimiento continuo y
paulatino del mercado y la entrada gradual de muchos paises latinoamericanos al tratado
de libre comercio (TLC) con paises del primer mundo, es que se presenta esta nueva
realidad en donde las empresas necesitan contar con un sistema logistico y de
almacenamiento mas dinamico y estructurado, que permita ahorrar tiempo y reducir
costos. Ahora, los almacenes ya no deben ser considerados como instalaciones fisicas de
almacenamiento de productos, sino como un sistema de gestion que les permite enfocar
y asignar tiempos y proporcionar periodos de entrega cada vez mas cortos que ayudan a

lidiar con la distancia y los costos.

Segln Mora & Tuesta (2021) desde principios del siglo XXI, el pais asiatico China
se ha convertido en el primer exportador en la industria textil, gracias a su mano de obra
barata y gran poblacién trabajadora, esto combinado con grandes instalaciones y fortaleza
econdmica estable, haciéndose muy atractivo para los empresarios de la industria de ropa.
Desde entonces, China produce anualmente el 28,74% de las prendas del mundo,
convirtiéndose en el mayor exportador mundial, seguido de Estados Unidos, que produce
el 16% de la produccion anual, y en tercer lugar Japon con el 7,23%. Alemania ocupa el
cuarto lugar con el 5,78% de la produccion, seguida de Corea del Sur en el quinto lugar
con el 3,29%.

Los tres principales paises latinoamericanos que le siguen son: México, Honduras
y El Salvador; aunque sus volimenes de produccién son muy bajos en comparacion con
sus competidores asiaticos y europeos. En las ultimas décadas, la industria textil y de la
confeccion ha sido uno de los sectores mas representativos de nuestra economia nacional
y una importante fuente de empleo en la industria manufacturera, pero en los Gltimos afios

este nimero ha disminuido significativamente.

En 2016, las exportaciones textiles alcanzaron los $1.196 millones, un 10,1%
menos que en 2015 y un 33,8% en comparacion con 2014. Hasta ahora, las exportaciones

de la industria han disminuido durante cuatro afios consecutivos. Es poco probable que
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esta tendencia cambie en 2017, si se tiene en cuenta el pequefio aumento del 3% en el

primer semestre del afio (ComexPeru, 2017).

Las cadenas logisticas y de almacenamiento se han fortalecido durante la
pandemia del Covid-19, y uno de los nuevos desafios que enfrenta es el comercio
electronico, que obliga a muchas empresas a comunicarse a través de Internet, al no poder
interactuar directamente entre clientes y proveedores, productos famosos, compray venta

de productos, dicho comercio ha activado la cadena logistica en la era epidémica.

Segun Correa et al., (2010) afirmaron que la gestion de inventarios es la base para
lograr un flujo suficiente entre la oferta y la demanda, lo que reducira y optimizara
gradualmente los costos de distribucién y cumpliré con los requisitos de ciertos procesos
de produccion; sin embargo, Gunasekaran et al., (2008) afirm6 que la gestion de
inventarios ayuda a la gestion adecuada y eficiente de toda la cadena de suministro porque
participa directamente en el intercambio de informacion y bienes entre todas las personas
que componen la cadena de suministro. Como proveedores, clientes, fabricantes, centros

de distribucion y todos los involucrados en las operaciones de la empresa.

Textil Sourcing Company, es una empresa textil constituida el 1 de junio de 2013,
ubicada en la Provincia de Chincha, Departamento de Ica, dedicada a la confeccion y
exportacién de prendas de marcas de renombre mundial, entre ellas Marmaxx, Lands End,
Lacoste, etc. Al inicio de la implementacion, el nimero de empleados no superaba los
250 operarios y producia anualmente 300.000 piezas de prendas para exportacién, hoy
por hoy se encuentra entre las tres primeras empresas textiles exportadoras a nivel
nacional y no puede ignorar los avances tecnoldgicos utilizados a nivel mundial. Por ello,
hoy en dia cuenta con un sistema de produccion integrado a nivel informatico que puede
monitorear el proceso de produccién en orden cronoldgico. Asimismo, para convertirse
en una empresa lider en el mercado mundial de exportacion, también debe contar con una
estrategia de abastecimiento en su proceso productivo y cadena de suministro, para
reducir el tiempo de atencion requerido por los clientes, para ser una de las mas agiles,
integradas, eficientes y sostenibles del entorno; ya que apuesta por la estrategia de Porter,
que les permite competir econdmicay operativamente, la adecuacion de toda la operacién
en cadena de este modelo no requiere la participacion de tantos intermediarios. Por otro
lado, también automatiza su sistema de almacén, lo que ayudara a reducir ain mas el
tiempo de atencidn en su proceso productivo y asi posicionarse como una empresa rapida

y eficiente que supera a sus competidores.
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1.2 Bases tedricas
Teorias cientificas que sustentan el tema tratado

Entre las teorias relacionadas con este tema, se ha descrito el paradigma
positivista. Este paradigma pertenece a la teoria del positivismo. Esto aumenta la
posibilidad de llegar a la verdad absoluta, resolver problemas y crear con el investigador
y su objeto un trayecto demostrativo. Desde una perspectiva epistemoldgica, este
paradigma distingue entre el investigador como sujeto neutro y la realidad, que se

considera influenciada por el sujeto cientifico (Miranda & Ortiz, 2020).

Asimismo, se toma en cuenta la teoria general de sistemas, la cual se define a si
misma como una poderosa herramienta, donde se reconocen definiciones de fendmenos
que ocurren en la realidad y predicciones de comportamientos futuros, conocimientos y
explicaciones cuando interactuan con el entorno circundante. Y a partir de ese
conocimiento, esta realidad puede ser compartida en ciertas variaciones del medio o

entorno en el que se sitda (De la Pefia & Veldzquez, 2018).

Y también se considero la teoria de TQM (Total Quality Management), traducida
al espafiol como gestidn de calidad total, calidad total o gestion de calidad. La teoria TQM
se basa en las contribuciones de los gurus de la calidad Crosby, Deming, Ishikawa y
Feigenbaum experimentados maestros en el tema de la calidad. TQM se implementa
principalmente en paises desarrollados, especialmente en paises occidentales como
EE.UU., Japon y Europa. Como hacer de que el cliente se sienta mas satisfecho, mejorar
la calidad de cierto producto y utilizar sistemas para eliminar el desperdicio y reducir la

productividad no técnica (Torres, 2019).
Mejora continua

Se define como brio continuo en indagar y emplear activamente novedosas
maneras del mejoramiento laboral, herramientas de perfeccionamiento, en donde el
desempefio de los individuos y procesos deben monitorearse continuamente para eliminar
el desperdicio en todos los procesos que involucran a todos los empleados, y no es
necesario tener costos financieros significativos; en cambio, significa lograr que el
entorno laboral sea mas efectivo y eficiente logrando crear un espacio de equipo y
optimizando las operaciones diarias (McDermott et al., 2022); también, Arnaiz et al.

(2022) afirmaron que la mejora continua no se trata solamente de mejorar los
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productos o los lugares de trabajo, sino una metodologia que involucraa toda

la empresa o partes de ella.

La mejora continua de acuerdo a Zayas (2022) se desarroll6 una estrategia
corporativa por la alta direccion y los directores que a menudo establecen objetivos,
politicas, redisefios, renovacionesy mejoras de procesos, etc., y en cierta medida
formulan mejoras e indican la necesidad de que la alta direccidn se preocupe mas por la
mejora continua, pero esto no significa que los empleados no puedan liderar, sino que la
alta direccion tiene el derecho a la aceptacion o no de ciertas faenas, de igual manera,
asignan acciones planeadas, siempre y cuando respeten el rango, recomendaciones y

contribuciones de las personas que trabajan.

Al respecto, Rusdiana & Soediantono (2022) es conocida a la mejora continua
como kaizen, aplicada a empresas e incluyendo a todos los participantes, desde el alto
directivo a la baja direccidn, tiene ventajas en su implementacion a) eliminar el tiempo
de inactividad por el desempefio rutinario de tareas; b) promover la produccién a tiempo
de los productos; c) producir de manera eficiente y sin errores; y, d) Ayuda a evitar
confusiones en la aplicacion de las correcciones. Asimismo, Chung (2020) afirmo que los
bienes se centran en un asunto determinado, donde se busca el perfeccionar constante,
por lo que estos procesos necesitan ser analizados, evaluados y mejorados. Por otro lado,
mejorar continuamente estd basado en EFQM, reflejado en Europa, incidiendo en los
modelos de negocio Yy compafiias internacionales, haciendo que la calidad sea

competitiva. (Evans & Lindsay, 2014).

La calidad total implica la mejora continua y es una estrategia dirigida a satisfacer
las necesidades de todo cliente y parte interesada de la compafiia. Asi también emplean
actividades que diagnostican y examinan, considerados en el planeamiento, gestion,

proceso Y resultados.

Centrarse en los resultados de los diferentes aspectos de la operacion, siendo
componentes identificados para lograr la calidad total. El sistema EFQM cuenta con
facilitadores, que son personas de la empresa que cumplen el rol de canal para desarrollar
mejoras de acuerdo a los compromisos del oficio, teniendo en cuenta la implementacion
de innovar y realizar actividades para aprender (Evans & Lindsay, 2014). El estudio por
hallazgos se centra al impacto de las industrias en la comunidad, determinado por las
apreciaciones de las partes involucradas y las acciones de la sociedad sostenibles para el

bien habitual de la compafiia. (Evans & Lindsay, 2014).
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En cuando a la definicion de mejora continua, es un plan que tiene en cuenta la
gestion de las personas y los procesos contenidos en la idea de negocio consiguiendo
hallazgos efectivos para la industria. (Proafio et al., 2017). No obstante, la mejora
continua es un proceso que requiere la participacion de todo el personal relevante, desde
la alta direccion, coordinadores medios hasta el area de operacién, y busca mejorar la
actitud y el comportamiento de todos los que esta en Focus, un solo objetivo y trabajar
juntos para minimizar errores, obteniendo hallazgos efectivos a un largo plazo. Diversos
estudios han podido determinar que estas variables estan interrelacionadas y que la mejora
continua esta relacionada con un conglomerado orientaciones de estrategias en la
industria (Alvarado & Pumisacho, 2017). Ademaés, es importante identificar los
componentes claves, tanto documentos de procesos, participacion de socios orientados
en la optimizacion de la calidad, algunos documentos regulados como son procedimiento
de los procesos, aspectos que afectan y describen sus capacitaciones. Se refiere a las

actividades industriales en el entorno textil. (Kamalasanan et al., 2020).
Definicion de almacén por diversos autores

Los almacenes son una parte esencial de la cadena de suministro de una empresa
y su objetivo es almacenar, administrar y garantizar a la unidad que tenga productos
abastecidos para la solicitud de los clientes. (Sooksai, 2019). Se puede dar proteccion,
reparacion, inspeccion, servicio, prueba y seguro del producto como un medio (Shah &
Khanzode, 2017). Por otro lado, un almaceén es un lugar fisico que reune las condiciones
necesarias para el almacenamiento con caracteristicas como seguridad, disponibilidad,
acceso y movimiento de productos o materiales. En este sentido, es fundamental una zona
con las peculiaridades precisas en satisfacer las necesidades evidentes, teniendo en cuenta

los costes en los que pueda incurrir la empresa (Elizalde, 2018).

Por su parte, Perdiguero (2017) indic6 que el almacén es el nicleo de todas las
actividades estratégicas, las herramientas basicas que abastecen incansablemente al resto
de la empresa de todo lo necesario para el cumplimiento de todas sus tareas. Realiza tus
actividades diarias sin falta. Ademas, también es el lugar donde se autoriza el
almacenamiento de las mercancias. Porque en el almacén se reciben materiales y se

almacenan o colocan productos hasta su uso o entrega a los clientes.
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Tipos de almacén

Marin (2014) sefial6 que existen diversos tipos:

Conforme a su funcién en la red logistica:

Almacén de consolidacion. Se centraliza varios encargos pequefios de otros
proveedores y los agrupa para envios de lotes mas grandes. El beneficio de este
ejemplo de almacén es que reduce los costos de envio al combinar diferentes
pedidos en uno mas grande; permite la aplicacion de métodos de produccion
"justo a tiempo™ y hace que los productos o insumos lleguen a los clientes.

Almacén de devoluciones y envios. Realiza una ocupacion inversa; es decir. si el
encargo es una gran cantidad para enviar al cliente, se divide en envios mas

pequefios en este almacén.

Conforme al contexto geografico y la actividad realizada:

Almaceén central. Es el almacén mas cercano al centro de produccion para reducir
costos, uno de los cargos de este almacén es entregar productos a los almacenes
regionales caracterizados por manejar unidades totalmente cargadas como pallets.
Almacén regional. Se encuentra cercano al producto de consumo caracterizado
por un disefio especifico, suficiente para obtener vehiculos altos a bienes gratis y
pequefias areas de aventura. Los canales de distribucion del almacén del Centro
de Consumidores no deben exceder de un dia.

Almacén de transito. Es una instalacion especial para recepcionar de manera
rapida y expedir las mercancias, que tiende estar situada a medio camino entre el
almacén regional y el punto de gasto, si la distancia entre las dos exige méas de un

dia, empleando unidades y sistemas de almacenamiento comunes.

Conforme al método legal que recogen las existencias almacenadas:

Almacén con régimen fiscal general. Este producto almacenable, no exento y los
impuestos aplicables son generalmente aplicables.

Almacén sin régimen fiscal especial. Esto se refiere a un depdsito donde las
mercancias estan exentas de los derechos normales si se colocan en ese espacio;

un ejemplo de esto es una zona franca, depdsito aduanero, etc.
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Conforme al recinto del almacén:

e Almacén abierto. No requiere edificaciones, las superficies de almacenamiento
(como aceras) estan delimitadas por cercados, numeros o rotulos pintados, y las
mercaderias almacenadas no deben sufrir dafios por exposicidn al exterior.

e Almacén cubierto. Es una zona formada por edificios o almacenes donde se
almacenan los productos con el fin de protegerlos, ya que algunos productos
deben protegerse de la luz, estar en circunstancias térmicas especiales, etc., debe

haber edificios adecuados para tales situaciones.
Conforme al grado de mecanizacion, en funcion de como se manipulan los productos:

e Almacén convencional. Sus mayores unidades de almacenaje son estanterias para
paletas y apiladores. Esto afecta al tamafio del almacén, que tiene una altura de 6
a7 m, y debe haber pasillos amplios para el paso de las carretillas elevadoras.

e Almacén mecanizado. Se trata de un almacén con manipulacion de mercancias
mediante equipos automatizados, reduciendo asi el movimiento de trabajadores,
con una altura superior a 10 m, para poder almacenar varios productos que

requieren todas las mismas dimensiones.
Gestion de almacén

De acuerdo a Sooksai (2019) respald6 la recepcidn, distribucion y transporte
eficientes para reducir el tiempo de operacion y asignar areas de almacenamiento 6ptimas.
Por su parte, Perdiguero (2017) la actividad principal en el almacén es basicamente
controlar y observar la mayor parte de los activos de la compafiia, entre ellos maquina,
insumos, producto terminado y mobiliario, con el fin de garantizar una proteccién dptima.
De acuerdo con Hernandez (2014) la gestion de inventarios incluye actividades
destinadas a procesamiento y almacenamiento de materias primas y medios de
produccion, desarrollo y mejora de stocks de técnicas utilizadas, gestion de equipos, asi
como herramientas de recoleccion y medicion. Por su parte, Marin (2014) sefialé que lo
importante de la gestion de procesos estan estrechamente relacionadas con la industria
logisticay los diversos pasos que componen estos procesos deben ser monitoreados

continuamente, especialmente en lo que respecta a las materias primas.
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Caracteristicas de la gestion de almacenes

Conforme a Marin (2014) se tiene las siguientes caracteristicas:

Fiscalizar el grado de stock del almacén utilizando el inventario y la ubicacion.
Gestionar en tiempo real, ya que contiene toda la informacion del producto
(ubicacion, cantidad, disponibilidad).

Permite una justa planificacion del trabajo y distribucién de los empleados.

Las existencias se concentran en centros o almacenes méas pequefios.
Proporciona informes en tiempo real, que son calificadores para la toma de
decisiones

Reducir el tiempo de carga y descarga de mercancias.

Procesos de la gestion de almacén

Varios autores han defendido esto, pero todos coinciden en que recibir, almacenar,

distribuir y asegurar los bienes son los procesos mas sustanciales.

Recepcion de mercancias. Considerado proceso numero uno en el progreso de la
gestion de almacén e incluye la recepcién de los materiales, bienes, equipamiento,
materias primas, precisas para el perfeccionamiento de una funcion productiva
especifica o solo para su acopio y posterior transporte a un lugar en especifico
(Elizalde, 2018). Por otro lado, la recepcién y el control tienen por objeto asegurar
que los bienes obtenidos principalmente mediante calculos de aprovisionamiento
global lleguen a su puesto en la cantidad y calidad acordadas y asegurar que las
transacciones econdémicas se realicen a precios convenidos y sin trabas ni accidentes
(Perdiguero, 2017).

Distribucion. Segun Brenes (2015), garantiza que la distribucion forme parte del
desarrollo de la cadena de suministro de un producto, el cual es uno de los aspectos
mas importantes a considerar al evaluar su cumplimiento, ya que la distribucion
juega un papel fundamental en el procesamiento de un pedido de producto o
articulo. Por ello, en el almacén y en el acceso se han creado estancias especificas
que atienden a las necesidades de la infraestructura y se ubican fuera del almacén y
se encuentran destinadas a la manipulacién de automdviles, facilitando y realizando
la carga y descarga de mercancias (Elizalde, 2018).

Seguridad. En los almacenes, se considera una disciplina preventiva, el estudio de

todos los riesgos relacionados con el trabajo y las condiciones materiales que
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pueden afectar directa o indirectamente la salud fisica del trabajador. Fisica o
emocionalmente, segin las condiciones sociales y materiales en las que se
desarrolle el trabajo (Elizalde, 2018).

Gastos de almacenamiento. La excelencia en logistica de almacén debe ser
juzgada no solo por el desempefio o tiempo de respuesta de varios procesos
operativos, sino también por entender el costo de los recursos invertidos en el logro
de metas, ayudando a formular politicas de mejora e inversiones. Entre estos costos
se encuentran: costos de almacén, costos de manejo de productos y de
mantenimiento de inventario (Elizalde, 2018).

Perfil de las actividades de almacén. En toda la cadena de suministro, debe haber
espacio para almacenar mercancias hasta que se requiera el transbordo, ya que, al
recibir las materias primas necesarias para preparar, fabricar o ensamblar un
producto, se debe considerar cémo sera distribuido, cémo almacenarlo
adecuadamente y luego pasar a la etapa de produccion, ocurriendo lo mismo con
aquellos productos culminados en el proceso de fabricacion, que se transportan y
almacenan hasta que los clientes asi lo necesiten (Brenes, 2015). Por otra parte, en
lo que respecta a la eleccion de equipos de almacenamiento y trasladar las
mercancias, se indica que es esta logistica la base para obtener y compendiar el
perfecto almacenamiento realizado por las industrias, ya que de ellos depende la
distribucion, venta y satisfaccion del cliente (Elizalde, 2018).

Planificacién y organizacion de la gestién de almacenes. Las actividades o
subprocesos que deben llevarse a cabo durante la planificacion y organizacién para
incrementar la ventaja competitiva a las que se compromete la organizacion
empresarial incluyen: disefio de la red de reparto del negocio, compromisos de
gestiones subcontratadas, espacio del almacén, dimensiones, disefio y planificacion
del almacén. En términos de planificacion y organizacién, una revision de la teoria
puede mostrar que realizado es efectivamente estratégico todo el proceso, por lo
que tiene actividades, metas y objetivos a alcanzar segun el tipo considerado. Por
otro lado, existe consenso entre los autores citados que sostienen que su base es
considerar todas las etapas de este proceso légico para lograr el objetivo planteado
(Ortiz et al., 2018).
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Gestion logistica

Como en todo negocio, la logistica es una parte muy importante del mismo, ya
que es un medio para realizar eficientemente las tareas de entrega y distribucion,
destacando asi el papel fundamental de la logistica en cualquier transaccion comercial en
diversos sectores de la economia (Peralta et al., 2018). En este sentido, las actividades
que se desarrollan en la logistica repercuten positivamente en los beneficios econdmicos
y sociales en diferentes partes del mundo. También destaca la importancia de comprender
el funcionamiento de la gestion logistica, que incluye los procesos y préacticas técnicas
para coordinar, transportar y distribuir los productos que utiliza una empresa. Al respecto,
Lopez et al. (2021), enfatizan que los sistemas logisticos pueden gestionar de manera

efectiva la circulacion y almacenamiento de datos, asi como el bienes y servicios.

Por otro lado, para que la gestion logistica sea efectiva, se debe contar con
informacidn oportuna sobre el estado del producto y personal calificado para realizar
adecuadamente cada actividad. Como sefialé Ledn et al. (2021) plante6 que la formacion
de los empleados es un proceso de mejora y desarrollo de las habilidades personales en
un proceso de aprendizaje y cambio continuo, y es una necesidad formativa para el
crecimiento profesional. En otro caso, la cadena de actividades que cumple la
funcion de logistica ha sufrido un largo proceso de transformacion, ya que desde la
antigliedad las personas siempre han tenido que trabajar para subsistir. La logistica
comercial como campo de gestion consiste basicamente en el procesamiento coordinado
de un conjunto de actividades interrelacionadas que tienen como objetivo entregar bienes
y servicios a los usuarios o clientes de la manera mas eficiente de acuerdo con sus

necesidades y requerimientos (Padrén & Ortiz, 2021).
Avios textiles

Para preparar la prenda, existen diversos complementos textiles que se pueden
utilizar para disefiarla y decorarla, como botones y/o cremalleras. Sin embargo, las
empresas textiles dedican la mayor parte de su tiempo a producir otros tipos de equipos,
como sargas y cuerdas. La sarga o el borde, como la cuerda, pueden tener varios disefios,
un producto de la fuente de la materia prima, la calidad y la dimension del hilo, el espesor
requerido y cumpliendo la funcién. Como es el caso de los adornos se utilizan
principalmente para decoracion de los cuellos de camisas y también funcionan en prendas
de vestir como refuerzos para polos y prét-a-porter. Por el contrario, los cordones son

muy utilizados en la industria del calzado, chaquetas, camisas, etc. (Elias, 2021).
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En este sentido, los complementos textiles son materiales que complementan a la

ropa y le otorgan un mayor refuerzo tanto en el desarrollo de fabricacion como en el

producto acabado. Por ejemplo: botones, cordones, cierres, forros, cintas, sarga, etc. Los

accesorios del producto terminado forman parte de la presentacion, asi también tenemos:

etiquetas colgantes (etiquetas de carton), tabletas, formas de cuello, cartones plegadizos,

cajas, plataforma, tarimas, etc. (Ramos & Mori, 2017).

Origen del avio

Segun Ramos & Mori (2017) los avios tienen como origen:

Para compra (local o importada).
Para fabricacion (producidas propiamente, pueden ser de impresiones Flexo gréfica,
termostatica o tefiidos).

Del cliente (no se compran, son enviadas por los mismos clientes).

Clasificacion de los avios de acuerdo con el proceso de manufactura

Ramos & Mori (2017) se clasifican en:

De corte: entretela y telas planas.

De costura: hilo de costura, broche, cierre, cinta, elastico, etiqueta, botdn, etc.
De bordado: spray, hilo de bordar, ornamento y pelén.

De estampado: nail head, rhinestone, Antique metal, vinilico, papel y etiqueta.
De acabados: papel, sticker, balines, sujetador, etiqueta, cuero, bolsa, caja, cinta,

estuche, grapas, etc.

Conforme a How Fashion Works (2020) los AVIOS es cualquier prenda de vestir

gue no esté hecha de tela. Actian como cerramientos y pueden ser funcionales,

informativos o decorativos. Se utilizan de las siguientes maneras:

Sujetadores destinados a entrar en contacto con la ropa, como cremalleras,
botones, hebillas, etc.

Las piezas funcionales son aquellas que ayudan a mantener unida la prenda,
como ojales, elasticos, tachuelas, alfileres, etc.

Informacion sobre etiquetas de marca, colgantes, etc.

Los adornos se utilizan Gnicamente para adornar la prenda, los cuales pueden ser

encajes, cintas, colgantes, etc.
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Tambiéen se clasifican como accesorios estructurales y accesorios de empaque,
como su nombre indica: los accesorios estructurales se colocan durante la construccion

de la prenda, mientras que los accesorios de empaque se colocan durante el acabado.
1.3 Antecedentes del estudio

Se tomaron en cuenta los siguientes antecedentes internacionales, tal es el caso de
Ming et al. (2022) quienes ejecutaron un estudio sobre Gestion inteligente, integrada de
almacenes y produccion con prondéstico de demanda en una industria ciclica de pequefia
escala, para determinar la relacion entre variables. La metodologia utilizada fue aplicada,
cuantitativo, descriptivo y explicativo. Como resultado, la industria del ciclismo tiene
problemas clave: altos riesgos debido a la alta sensibilidad a los ciclos y recesiones
econdmicas, que son dificiles de mantener. Aungue se han propuesto muchos métodos de
optimizacion de inventario para mejorar los niveles de inventario en los almacenes y
proporcionar la gestion de productos, las técnicas de prevision de la demanda rara vez se
han centrado en las industrias ciclicas. Por otro lado, las soluciones a menudo se basan
en datos especializados, logisticos en lugar de almacenes de datos integrados, lo cual es
importante cuando se integran almacenes inteligentes y fabricacién. El resultado fue una
méaquina gemela digital que combina la inteligencia de almacenamiento con los
algoritmos genéticos y de fabricacion de algoritmo genético de la ruleta para predecir las
necesidades de un entorno empresarial. También revelamos cémo este algoritmo se aplica
practicamente a la prevision de la demanda, la optimizacion de la produccion y la
optimizacion del inventario. Para demostrar la arquitectura de almacén digital propuesta
y los resultados de la previsién de la demanda y la optimizacion del inventario, llevamos
a cabo un estudio de caso de una pequefia empresa textil. Se crearon diferentes escenarios
para simular el efecto del gemelo digital. EI marco del gemelo digital propuesto y sus
implicaciones ayudan a los fabricantes y las empresas de logistica a mejorar su gestion
de contenido. Este estudio tiene implicaciones tedricas y practicas para la gestion ciclica

industrial

En cuanto a antecedente latinoamericano se tiene lo expuesto por Febles et al.
(2022) desarroll6 una investigacion con el propoésito de establecer las oportunidades de
mejora del proceso de Aseguramiento de la Calidad del Proceso y el Producto en la
Universidad de las Ciencias Informaticas. Metodoldgicamente, el estudio fue bésico,
enfoque cualitativo, alcance descriptivo y se emple6 como metodos tedricos al historico-

I6gico, sistémico y analitico-sintético, como método empirico la revision documental. En
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los resultados se analizaron las propuestas del CMMI-DEV y el MCDALI. Se analizaron
investigaciones analogas efectuadas durante los ultimos diez afios y se encontraron
mejoras significativas en el andlisis de riesgos del proyecto y la aplicabilidad de los
procesos y productos de trabajo. La conclusion es que brinda una ventaja significativa
en relacion con la madurez de la organizacion en un enfoque cualitativo para asegurar la
calidad de los procesos y productos, pero es necesario las buenas practicas, que es

dificil de manejar basado en la madurez de la organizacion.

Martinez (2020) desarroll6 un trabajo acerca de Ingenieria de gestion de calidad
por procesos Yy la mejora continua aplicada al desarrollo de los sistemas de produccion de
las organizaciones empresariales mas complejas, cuyo fin fue indicar la existencia de
correlacion entre variables. La variable independiente se basa en la teoria de la restriccion,
que representa la mejora continua, y la dependiente es la norma 1SO:9001 como técnica
de gestion de la calidad de los procesos. El estudio se ejecut6 en cinco compafiias y los
métodos de indagacion fueron inductivo, cuasi experimental, empirico y cualitativo,
analitico, de revision de bibliografia y articulos cientificos. Los resultados del cuadro
estadistico mostraron que existen correlaciones entre las variables examinadas en el
sistema productivo en una organizacion empresarial compleja. En conclusion, se cred un
nuevo pensamiento fenomenolégico, siendo una filosofia en los sistemas de produccion
que a mayor mejora continua vamos a lograr mejorar la ingenieria de gestion de calidad

por procesos

Del mismo modo, se consideraron como antecedentes nacionales el estudio de
Cérdenas (2022) ejecuto un estudio de la empresa Credivargas San Martin - Loreto, 2021,
sobre Gestion de almacén y distribucion de productos, el objetivo fue establecer como se
relaciona la gestion de almacén con la de reparto en Credivargas, el tipo de investigacion
utilizada fue aplicada, de modo no experimental, de corte transverso y analégico. La
muestra usada se hizo a 30 empleados a quienes se administraron cuestionarios, en donde,
el 70% de los encuestados manifestd que la gestion de la tienda era ineficaz y el 72%
revel6 que los productos no se distribuian adecuadamente. Se establecid que la gestion de

almacenes se relaciona de forma significativa con la distribucion de productos.

Sucno & Colquehuanca (2022) desarrollaron una investigacion titulada: Control
de Inventarios y Gestion de Almacenes en la Empresa Corporacion Daylum S.A.C.,
Cusco periodo 2019. El proposito fue identificar como se relacionan las variables, cuya

metodologia es del tipo investigacion aplicada, método cuantitativo, marco descriptivo-
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correlacional. Los resultados arrojaron un valor de r de Pearson de 0,719 y un valor de p
de 0,019, lo que indica una significativa relacion. Por otro lado, el resultado de la
Corporacion tiene un nivel regular en control de inventarios, pudiendo mejorar con un
adecuado sistema para gestionar almacenes, en donde la relacion entre estas dos juega un

papel de importancia en la rentabilidad de la compaiiia.

Marcos (2022) realiz6 un estudio cuyo fin fue mejorar la Gestién de Almacenes
en la industria, incluyendo almacenado, despacho y entrega, utilizando el uso de la
herramienta de calidad de tipo de diagrama de Ishikawa. Se realizaron sugerencias de
mejora: Para el desarrollo de la recepcion se plante6 un sistema que mejore el servicio a
los proveedores, asi como ampliar el area de recepcion, aumentando la oferta de bienes
que se beneficiaran del mismo. Finalmente, obtener una etiquetadora facilita el etiquetado
de sus productos, para el envio y el almacenamiento, obtener estanterias para pellets
ayuda a almacenar mas productos en espacio aéreo, la compra de un apilador eléctrico,
ademas, de los programas de formacion y mantenimiento que ayudan a transportar y
almacenar cargas pesadas. Concluyd, mostrando, que todas las ideas de investigacion
iniciadas en este estudio contribuyeron a la mejora de los procesos mencionados, lo que

Ilevé a la mejora continua del desarrollo de la gestion de almacenes.

Chimu & Silva (2022) su trabajo tuvo por finalidad disefiar un Sistema de Gestion
de Almacenes para acrecentar la precision de registro de inventario de la Corporacion
Copper Cave SAC. Este estudio fue cualitativo, descriptivo y aplicado, cuya muestra fue
el proceso de compra e inventario de quimicos. El disefio no experimental, explicativo y
observacional. Se utiliza la observacion como método y la revision bibliografica como
instrumento. Los resultados arrojaron que, al realizar un diagnostico del estado actual del
registro de datos reales, la pérdida econdmica ascendid a 245.686.039 nuevos soles,
observandose un indice de cumplimiento promedio del orden del 84% en el mes de marzo
aagosto del 2022. Se propuso optimizar Layout para maximizar ocupacién por ubicacion,
mejorando el recorrido, analizando los patrones de usuarios con familias pequefias con el
software RapidMiner, logrando reducir a 40 posiciones con un valor éptimo de 13,93 %.
Al finalizar, se definieron las métricas prospectivas para evaluar la precision de los
registros de inventario en 3 categorias: baja, menos del 99,9 %; un promedio de 99.9% a

99.98% y por encima de 99.98% aceptable para la junta.

Rodriguez (2021) su objetivo fue analizar los dificultades actuales por los que

pasa la empresa estudiada, sustentando el uso de algunas herramientas que se pueden
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derivar de la investigacion actual en gestion de inventarios y almacenes y, en definitiva,
desarrollar propuestas de valor con beneficios agregados que permitan la reduccién de
costos. Y aumente su ventaja competitiva. En la metodologia se adoptdé un enfoque
cuantitativo, preexperimental, como disefio, explicativo y aplicada. En los resultados,
para analizar la gestiobn de almacenes se elabord el Ishikawa considerando los
primordiales problemas que se encontraron en la gestion de almacenes, donde el mas
significativo fue la capacitacion al personal operativo deficiente y el no ser evaluados
adecuadamente, eso estd provocando diversos errores. Los cuales, si ocurren con
frecuencia, reducen el grado servicial del almacén y generan elevados costes que no
suman. En conclusidn, luego de proponer mejoras se consiguié ahorrar S/ 435,545.08, lo
que representa un valor significativo para la compafiia, siendo de importancia que se
utilicen herramientas de gestion que ayuden en la identificacion de oportunidades

diferentes de mejorar los problemas que afectan en diferentes casos de estudio.

Mora & Tuesta (2021) tuvo como propésito mostrar el manejo de gestion de
almacenes de materias primas y avios en la empresa Manufacturas Kukuli SAC para
reducir costes rapidamente. El estudio es aplicado, en gran medida descriptivo y
explicativo, enfoque mixto, no experimental y secciones longitudinales. La poblacion de
estudio es un sujeto pequefio, restringido y accesible que requiere una seleccion de
muestra, cuyo método es la observacion visual y su instrumento es la entrevista y la
encuesta. Como resultado, al investigar la situacion se puede observar que existe una falla
en el proceso de almacenamiento, el cual se divide en: recepcion, almacenamiento y
despacho. En el primero, las principales fallas son: falta de espacio para materiales,
ingreso incorrecto de materiales al ERP y fallo en la orden. En almacén, hubo mala
distribucion de mercancias, caos en el almacén, multiples entradas de material al ERP y
fallos del sistema. Y, en la empresa no hay informacién del volumen de ventas actual, no
hay sistema y organizacion en campo, no hay acuerdo de los registros l6gicos y fisicos y
la demora con los trabajadores. Cuando se envio el anélisis financiero-beneficio, se
establecio la economia del proyecto, el cual recibié un retorno de inversion de 4,111.76

soles en 5 afios, demostrando que es factible para la compafiia implementar el proyecto.

Dominguez (2020) efectud un trabajo con el objetivo de determinar como se puede
utilizar la herramienta PHVA para optimizar los procesos de despacho, renovacion,
auditoria interna y servicio externo del almacén de avios de la empresa Arte Textil Latino

SAC. Se utiliz6 un disefio de investigacion-accion, enfoque mixto, descriptivo, de corte



25

longitudinal y prospectivo. Se utilizaron la entrevista, observacion no estructurada y el
check lists. Los resultados revelaron que los procesos del almacén de avios se han
optimizado empleando la herramienta de mejora continua. Por lo que se concluyé que,
implementando las herramientas de mejora continua, se optimizaran exitosamente los

procesos en el almacén.

Y, por altimo, a nivel local se tiene el trabajo de Nolberto & Gonzaéles (2022) cuyo
objetivo fue aplicar el sistema ABC en la planificacion de distribucion de almacenes
mejorando la gestion de los mismos en Textil Sourcing Company, de la ciudad de
Chincha. La naturaleza del analisis, cuya investigacion fue aplicada, con disefio cuasi
experimental, implementando el método ABC. La observacion fue la técnica usada, el
formulario de registro el instrumento. La muestra se analiz6 en tres grupos A, By C;
también analizo6 la planificacion, organizacion, seguimiento y control de la gestion de
almacenes. En los resultados, el cumplimiento de los requisitos de almacenamiento
aumento del 64% al 86%, el tiempo para encontrar articulos y suministros fue reducido
de 0:09 a 0:05:26; seguimiento de la eficiencia de 326 a 66 articulos. En conclusion,
durante la prueba previa se encontrd el 64 por ciento del requisito de almacenamiento y
el 86 por ciento de la prueba posterior, y se confirmo que el plan de gestion del almacén
ha mejorado un 22%. No obstante, se puede demostrar la existencia de procedimientos
transparentes y comprensibles en la gestion eficiente de los recursos.

1.4 Marco conceptual

Abastecimiento. El proceso por el cual los proveedores proporcionan recursos a otros
grupos econémicos o individuos y obtienen alguna satisfaccion o utilidad se denomina
oferta (Sanchez, 2021).

Almaceén. Es una instalacion o espacio para ubicar materiales y productos, y su funcién

es coordinar el desequilibrio entre la oferta y la demanda (Hernandez, 2014).

Avios. Es cualquier elemento afiadido, impreso o utilizado para completar el proceso de
elaboracion y decoracion de una prenda que llega al consumidor final de una forma
estéticamente agradable. Segun las especificaciones y caracteristicas, como tamario,

color, etc., el material tiene diferentes propiedades (DATESA, 2018).

Avios en confeccién textil. Materia prima complementaria a la prenda y aportan una
elevada mejora a la prenda en todo el proceso de fabricacion. Colocando de ejemplo:
perchas de carton, etiquetas bordadas, etiquetas para cinturones, etc. (DATESA, 2018).
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Clasificacion ABC. Este método permite examinar o clasificar el producto segun su valor
principal, para ello se divide el producto en tres clases segun su importancia economica
(A, B, C), por lo que le asignamos la clase A, al producto con més alto de valor y
categoria, para la clase C, se asigna al articulo con el valor de inventario mas bajo, para
que pueda tener mas control sobre los productos de categoria A y proporcionar mas
liquidez para los productos de categoria C; quedando de la categoria B, para los productos
con valor medio (Elizalde, 2018).

Distribucion. Procesos logisticos integrados que incluyen funciones de almacenamiento,

manejo y traslado desde el punto de origen hasta el punto de llegada (Hernandez, 2014).

Gestion de Almacén. La gestion de inventarios se entiende como un proceso de gestion
que debe seguirse para asegurar el correcto flujo del sistema productivo y evitar pérdidas

de tiempo y costes en el desarrollo de la cadena productiva (Elizalde, 2018).

Gestion logistica. Funciones y responsabilidades en la gestion, control y supervision del

proceso logistico global (Hernandez, 2014).

Industria Textil. Es una actividad econdmica destinada a producir hilos, fibras, tejidos y
otros materiales para la obtencion de productos derivados como la confeccion. También
se destaca frente a otras industrias porque emplea una gran cantidad de mano de obra a
nivel mundial (Westreicher, 2020).

Inventario. Se puede decir que el inventario de una empresa consiste en materias primas,
productos en proceso y todos los bienes utilizados en la produccién y productos
concluidos. Este es el proposito principal del control de inventario. Reducir y controlar
los niveles de inventario para garantizar que se satisfaga la demanda (Mora & Tuesta,
2021).

Logistica. Estas son todas las acciones que se toman para llevar el producto desde la
fuente de materias primas a través del lugar de produccion hasta el consumidor (Sevilla,
2020).

Manufactura. Es el proceso de transformacion de materias primas en productos
terminados o semielaborados, que luego son enviados al mercado. Sus procesos incluyen
una serie de elementos organizados tales como: materiales, personas, equipos Yy
tecnologia (CEUPE, 2023).
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Recepcidn. La aceptacion real de las importaciones de uno o mas productos para su

posterior almacenamiento o distribucién (Hernandez, 2014).

Rotacion de inventario. También conocida como rotacion de inventario, es la cantidad
de veces que se rota un producto en un determinado afio. Mas adn, es un método para
medir la gestion del flujo de inventario. Con la rotacion de inventario, puede averiguar
cuéntas veces se actualiza un articulo durante el afio. un afio o tiempo determinado
(Rodriguez, 2021).

Stock de Seguridad. Se expresa en el nimero de stock disponible que evita problemas
por demanda, desajuste de oferta y cambios que pueda sufrir la oferta afectando el flujo
normal del proceso productivo, mantener un stock de seguridad puede ser perjudicial para
la empresa ya que se pueden presentar excesos de stock, si no hay movimiento durante

mucho tiempo (Rodriguez, 2021).
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CAPITULO II: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
2.1 Descripcion de la realidad problematica

De acuerdo con lo mencionado, la empresa textil Sourcing Company, es una
empresa exportadora que se encuentra atravesando por unos de sus mejores momentos,
pues, se encuentra ubicada dentro de las tres primeras empresas exportadoras del rubro
textil a nivel nacional, segun el ranking emitido por ADEX al cierre del afio 2022. Sin
embargo, Como es una empresa competitiva y lider en su rubro, no puede dejar de perder
ventaja ante sus competidores mas cercanos, es por eso que se ve en la necesidad de
replantear su sistema gestion y atencion de avios de costura, el cual no esta siendo el mas
Optimo y oportuno, pues presenta un bajo porcentaje en el nivel de atencién al cliente,
esto debido a una serie de irregularidades tanto en la recepcion de los avios como en el
habilitado y despacho de los mismos; ocasionando pérdida de tiempo, sobre costos y

malestar en toda la cadena del proceso productivo.

Actualmente, el almacén de avios de costura cuenta con una capacidad de
almacenaje muy reducida para la cantidad de productos con los que trabaja, lo cual
conlleva a que se genere acumulamiento y desorden de los avios recibidos, de igual
formas no se tiene el control adecuado de sus inventarios, sumandose a esto que cuenta
con una planilla de colaboradores muy reducida conformada por el siguiente personal: un
supervisor, un recepcionista, un despachador, seis habilitadores y dos digitadores,
distribuidos en tres turnos los mismos que realizan en muchas oportunidades las mismas
operaciones cometiendo errores propios del desconocimiento de la funcion, ya que estan
desarrollando funciones para las cuales no han sido capacitados, también podemos
mencionar el alto indice de rotacion de personal, el cual dificulta el desarrollo regular de

las actividades en el almacén.

Todo esto ha generado que las areas productivas se vean impactadas en sus
procesos por no recibir los avios a tiempo y de manera correcta, muchas veces viéndose

obligados a reprogramar los ingresos a las lineas de produccion.
Causas del problema

Alta rotacion del personal.

Incumplimiento del procedimiento.

Péerdida de tiempo en operaciones innecesaria.
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Mal ingreso de la informacion.

No registrar las ubicaciones de los Avios.

Limitado espacio de almacenamiento.

Desorden constante del almacén.

Mala programacion de despacho.

Poca iluminacion para el desarrollo de sus tareas.
Mala distribucion del personal operativo.

Poco compromiso por parte del personal operativo.
Falta de capacitacion de los supervisores y operarios.
Llegada tardia de los avios segun la programacién de estos.
Ingresos fuera de tiempo de los avios al sistema.

De acuerdo con lo antes mencionado, se ha elaborado el siguiente Diagrama de Ishikawa;
esta herramienta nos ayudara a visualizar de manera mas grafica la problematica por la

que esta atravesando el almacén de avios.



Figura 1. Diagrama Ishikawa basado en la gestion del almacén de Avios Costura
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MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE

Nota: En esta figura podemos apreciar algunos de los problemas mas resaltantes por los que atraviesa el almacén.
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2.2 Formulacion del problema general
Problema General:

¢Cémo mejorar el problema en la recepcion, despacho y el control de inventario en el

almacén de avios de costura de la empresa Textile Sourcing Company?
2.3 Objetivo general y especificos
Objetivo General:

Mejorar la gestion en la recepcion y despacho en el &rea de avios de costura, asi como el

correcto control de sus inventarios.

Objetivos Especificos:

e Analizar el procedimiento para el desarrollo de la recepcion, habilitado y despacho
de avios de costura, en el almacén de Avios de Costura de la empresa Textile
Sourcing Company.

e Detallar los puestos de mejora en el proceso de recepcion, en el almacén de Avios de
Costura.

¢ Implementar la gestion de mejora en los procesos de recepcion, habilitado y despacho

de avios en el almacén de avios de costura, en la empresa Textile Sourcing Company.
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CAPITULO IIl:  JUSTIFICACION Y DELIMITACION DE LA
INVESTIGACION

3.1 Justificacién e importancia del estudio

La realizacion del presente estudio ha sido desarrollado en a la empresa Textile
Sourcing Company, especificamente en el area de almacén de avios de costura, en donde
estaremos atendiendo la problemética mas relevante del area, principalmente en sus
procesos de recepcion, habilitado y despacho; en los cuales se ha detectado problemas
por demoras continuas en la atencion de Ordenes de Corte, asi como también problemas
para controlar y administrar la correcta gestion de sus inventarios. La propuesta de mejora
que se plantea permitira obtener un nivel aceptable en la atencién de los procesos de
recepcion, habilitado y despacho, asi como también en la optimizacion y mejoramiento
en el control de los inventarios, del area del almacén de avios de Costura; esta propuesta
ayudara a reducir los tiempos de atencion y los sobre costos generados por la demora en
el despacho tardio a los procesos productivos de la empresa, mejorando el cumplimiento
de los pedidos colocados al cliente final. Dentro de los problemas més resaltantes,
tenemos el bajo indice de cumplimiento de despacho a las areas productivas, evidenciado
una clara demora en la atencion, esto se debe claramente a la realizacion de tareas
innecesarias y algunas veces repetitivas que aumentan la dificultad del desarrollo normal
de algunas tareas; como también a los problemas presentados en la programacion de

despacho por parte del area de planeamiento.
3.2 Delimitacion del estudio

El presente trabajo se realizara en las instalaciones de la empresa Textile Sourcing
Company. Especificamente en el area del almacén de Avios de costura, esta empresa se
encuentra ubicada, en el distrito de Pueblo Nuevo, provincia de Chincha, departamento
de Ica; el desarrollo del presente estudio tendrd como alcance a las areas anexas con las
que interactla el almacén, como por ejemplo el area Corte, Costura y servicios externos;
dentro de los recursos que se utilizaran para el desarrollo del estudio y posterior
implementacién de mejora, tendremos a aquellos que son netamente del area como: la
infraestructura, los equipos de computos, las herramientas y el personal propios del
almacén. Con respecto a los materiales de estudios tomaremos como referencias a algunos
proyectos similares aplicados a la gestion de almacen, también recibimos el apoyo del

area de ingenieria con la revision de metodos y toma de tiempos.
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CAPITULO IV: FORMULACION DEL DISENO
4.1 Disefio esquematico

Posteriormente a las etapas planteadas, las mismas que nos dan pie para la
presentacion del disefio esquematico y concretar de manera visual lo antes expuesto,
procederemos a la presentacion del organigrama estructural de la empresa Textile
Sourcing Company, empresa que cuenta con mas de mil quinientos trabajadores
distribuidos en cargos jerarquicos como Gerente, jefes, Coordinadores, Supervisores,

Analistas, operarios y personal manual.

De esta manera realizamos la presentacion del diagrama organizacional poniendo
énfasis en el area de almacenes, especialmente en el almacén de Avios de Costura; sector
en donde se estd presentando la propuesta para el desarrollo del mejoramiento en la

gestidn de recepcién y despacho de Avios de costura.



Figura 2. Organigrama general de la empresa Textile Sourcing Company.

GRAFICO ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA TEXTILE SOURCING COMPANY SAC BIC.
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Nota: En este gréafico se presenta la estructura jerarquica hasta el cargo de jefaturas en la empresa Textile Sourcing Company.
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Figura 3. Organigrama del area de almacenes Textile Sourcing Company.

GRAFICO ORGANIZACIONAL DEL AREA DE ALMACENES TEXTILE SOURCING COMPANY SAC BIC.
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Nota: En esta figura presentamos la organizacion completa de los almacenes, incluyendo el almacén de avios de costura lugar fisico del proyecto.
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4.2 Descripcion de los aspectos basicos del disefio.

Recepcion de avios.

Para abordar los lineamientos basicos del disefio comenzaremos a describir los

pasos normales que se aplican en la ejecucion de los distintos procesos desde la recepcion,

habilitado y el despacho de los avios.

1.

Los Avios de costura son requeridos desde el momento de la creacion del pedido,
el mismo que se realiza a solicitud del cliente, a este proceso se le llama explosion
de avios y resulta del producto de la cantidad de prendas colocadas por el factor
de consumo por cada prenda.

Posterior a ello el area de PCP genera un requerimiento de compra de acuerdo con
la explosién resultante del mismo, el cual es atendido por el area de Logistica
quien le genera una orden de compra, la misma que es enviada al proveedor para
su posterior atencion.

Luego de recibir la orden de compra, el proveedor procede a atender los avios de
acuerdo con el Lead Time que demora su fabricacion y los envia a planta junto
con la guia de remisién y o factura.

El personal del almacén recepciona los avios de acuerdo con lo consignado en la
orden de compra y guia de remision, despues de realizar la descarga de estos y
validados segun los bultos recibidos, son ingresados al sistema y ubicados en la
zona de recepcidn, a espera que el auditor de calidad los audite dando la
conformidad o la no conformidad los avios ingresados.

Si el auditor de calidad desaprueba los avios, este informa al almacén y al area de
logistica que los avios han sido rechazados y seran devueltos al proveedor para su
posterior reposicion y si estos son aprobados, el auditor de calidad procede a
codificar los avios y comunica al recepcionista del almacén su conformidad,;
posterior a ello el recepcionista del almacén valida la cantidad recepcionada de
acuerdo al peso los avios ingresado, luego los coloca en una ubicacion especifica
dentro de los anaqueles e indica al auxiliar de avios la ubicacion fisica de los
mismos para que este lo registre en el sistema a espera de su habilitado y posterior

despacho a las areas productivas.
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Habilitado y Despacho de Avios

1. El programador de PCP genera y envia el programa de despacho diario para el
abastecimiento a las areas productivas.

2. El despachador del area del almacén de avios imprime el programa y genera las
hojas de control de avios, las mismas que consigna la Orden de Corte y los codigos
de avios que deben ser habilitados para que sean despachados al siguiente proceso.

3. El despachador entrega las hojas de control de avios por Orden de Corte, a los
habilitadores del almacén quienes realizan el proceso de habilitado.

4. El proceso de habilitado se desarrolla de la siguiente manera: el habilitador revisa,
que tipos de avios y que cantidad de cada uno de ellos se solicita en la hoja de
control de avios, ya que coje esta informacion para rotular los stickers adhesivos
que se pegaran en cada una de las bolsitas en las que se realizara el preparado o
habilitado, luego procede a retirar los avios solicitados de la ubicacion,
llevandolos a la mesa de trabajo donde comienza a contar cada uno de ellos hasta
Ilegar a la cantidad requerida, realizado el conteo, introduce los avios en la bolsita
y procede a sellarla para pesarla como Gltimo proceso y anotar el peso en el mismo
stickers que rotuld, posterior a ellos junta todos los avios ya contados, pesados y
rotulados, consolidandolos en una bolsa de mayor tamafio para luego trasladarlos
al modulo de auditoria donde se revisa y da conformidad del correcto habilitado
de la Orden de Corte.

5. Terminado el habilitado y siendo aprobada la Orden de Corte trabajada, esta es
almacenada en la ubicacion de Ordenes de Corte por salir, a espera de su posterior

despacho al siguiente proceso.

De acuerdo con lo explicado podemos percibir que dentro de los procesos de
recepcion, habilitado y despacho; uno de los procesos que mas tiempo requiere es el
habilitado, ya que en él, se realizan algunas tareas innecesarias que demandan tiempos
adicionales; es por esto que la propuesta de mejora se enfoca en reducir el nimero de
estas tareas que no generan ningun valor y que por el contrario muchas veces inducen al
error, con esto lograremos reducir los tiempos que se emplean por cada Orden de Corte
habilitada. Para lograrlo trabajaremos desde la recepcion con el sistema de paqueteo, el
cual ayudara a la reduccion de los tiempos al momento de habilitar y a mejorar el control

efectivo de los inventarios.
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Para graficar lo indicado se presenta el mapa de procesos actual y propuesto del
almacén de avios de costura, asi como tambiéen se ha realizado el diagrama de flujo de
cada uno de estos procesos, en ellos se pueden apreciar el desarrollo normal de los
procesos de recepcion, habilitado y despacho, asi como también el desarrollo propuesto
de cada uno de ellos, estos diagramas nos ayudaran a entender cuéles son las operaciones
sobre las cuales se estan trabajando para lograr el resultado propuesto.



Figura 4. Mapa de procesos del Almacén de Avios Costura

MAPA DE PROCESOS OPERATIVOS DEL ALMACEN
DE AVIOS DE COSTURA, ACTUAL Y PROPUESTO
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Nota: En esta figura se presenta los procesos que se desarrollan el almacén de avios de costura, tanto procesos actuales como el propuesto.
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Figura 5. Diagrama de Flujo del proceso de recepcién actual
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Nota: En la siguiente figura se muestra el flujograma actual del proceso de recepcion del

Almacén de Avios de Costura.



Figura 6. Diagrama de Flujo del proceso de recepcién propuesto
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Nota: En la siguiente figura se presenta el flujograma propuesto del proceso de

recepcion del Almacén de Avios de Costura.



Figura 7. Diagrama de Flujo del proceso de habilitado y despacho actual
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Nota: En la siguiente figura se presenta el flujograma actual del proceso de habilitado y

despacho, del Almacén de Avios de Costura.



Figura 8. Diagrama de Flujo del proceso de habilitado y despacho propuesto
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Nota: En la siguiente figura se presenta el flujograma propuesto del proceso de habilitado
y despacho, del Almacén de Avios de Costura.
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CAPITULO V: PRUEBA DE DISENO
5.1 Aplicacion de la propuesta de solucion

De acuerdo con el objetivo general nos hemos centrado en trabajar los dos puntos
mas neuralgicos sobre el cudl se sostiene el almacén de Avios de costura, la recepcién y

el despacho; conforme con los expuesto se presenta lo siguiente:

Con respecto a la recepcidn, se determind que uno de los problemas que afectaba el
desarrollo normal de esta operacion en el almacén de avios, era la poca capacidad de
almacenaje, asi como la mala distribucion y ubicacion de los avios, para ello se resolvio
ampliar el almacén en un 30% mas con respecto al area fisica con la que contaban,
permitiendo la reorganizacion de los anaqueles y la redistribucion de los avios, en donde
se tomd en cuenta la ubicacion de los avios por tipo de familia y periodo de rotacion con
lo que se logré mayor rapidez en la accesibilidad de estos. Dentro de las familias de avios

que fueron consideradas tenemos los siguiente:

Tabla 1: Avios de costura por familia y unidad de medida

AVIOS POR FAMILIA UNIDAD DE MEDIDA

Hilos Metros
Etiquetas Unidad
Entretelas Metros
Broches Unidad
Botones Unidad
Cintas Metros
Twilles Metros
Transfer Unidad

Nota: se describe los tipos de familias de avios, asi como su unidad de medida.

Sumado a esto, también se instalo la zona de recepcion y paqueteo, la misma que se
encarga de recibir, validar y hacer auditar los avios ingresados para proceder
posteriormente con el paqueteo de los mismos culminando el proceso con la ubicacion

fisica y sistémica de estos.



Figura 9. Distribucion de avios por familia

| HILOS | HILOS | | HILOS | HILOS || HILOS | HILOS || HILOS
ENTRETELAS
| HILOS | HILOS | | HILOS | HILOS || HILOS | HILOS || HILOS
| HILOS | HILOS | | HILOS | HILOS [ ] HILOS | HILOS [ ] HILOS
N TRANFERS TRANFERS ETIQUETAS ETIQUETAS ETIQUETAS ETIQUETAS L]
¥ < < < < BROCHES
TWILLS
CENTRO DE
ZONA DE HABILITADO IMPRESION

ZOMNA DE RECEPCION ¥ PAQUETED

DE AVIOS AUXILIAR DE

DIGITACION ¥
SUPERVISION

e monlE FICHAS POR SALIR PLANTA
SERVICIOS INSPECCION AVIOS

I NUEWVA DISTRIBUCION DEL ALMACEN DE AVIOS COSTURA

Nota: Se presenta el nuevo layout de la distribucion de los avios segun su familia.
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Con respecto a las mejoras desarrolladas para el proceso de despacho podemos

indicar que se tomaron las siguientes acciones:

El &rea de PCP emitir4 un programa de habilitado previo, que se convertira en el
programa de despacho del dia siguiente; con esto se asegura, que la programacion del dia
en curso se haya trabajado el dia anterior; acompafiado con esto también se tomé en
consideracién que solo deberan programarse aquellas Ordenes de Corte que cuenten con
las condiciones necesarias para su despacho, 6sea que no deberan programarse Ordenes

de corte que cuenten con avios pendientes.

Por otro lado el almacen de avios llevara un control del habilitado y despacho de
cada una de las Ordenes de corte atendidas y enviara diariamente un correo con las
Ordenes de cortes que se encuentren habilitadas, auditadas y listas para su despacho; de
igual manera se elabord un cronograma de recojo de Ordenes de corte por turno para los
servicios externos y se les asigno horarios de recojo a las lineas de produccion, esto con
el fin de evitar acumulacion de personal de las éreas de corte, costura y servicios externos
por espera, como otra alternativa de mejora, se acondiciono una zona de verificacion y
conteo, de la cual hacen uso las areas productivas y servicios externos para validar sus

Ordenes de corte atendidas al momento del recojo.



Figura 10. Programa de despacho Mejorado

FICHAS ACTIVAS PARA EL DESPACHO 20/09/23
STOCK EN PROCESO
o F?Ch,a F.'rog Cliente  Estilo &b | LR 52 ipcion Linea  Destino  AVIOS
Objetivo = Cliente Prog, Cortada Prenda

02-Celula 02 | 02337-P2| 28645 | 13/09/2023|  4249) 22/09/2023 |LE-185 LE-LANDSEND [435126  |031-Teal Shadow g7 92|Polo Box Manga Larga C/Pufio |Linea 8 Planta Chincha |OK
03-Celula03 | 01770-P1| 29111 | 19/09/2023| 6411| 6102023 |LACO-064 |LACO - LACOSTE |THE712 031 - Noir JE] 73|T-Shirt Manga Larga C/Basta  |Linea 15 Planta Chincha | OK
03-Celula03 | 01771-P2| 29112 | 19/08/2023| 6410| 6/10/2023 |LACO-064 |LACO- LACOSTE |THE710 031 - Noir 214 214(T-Shirt Manga Corta C/Basta  |Linea 13 Planta Chincha | OK
01-Celula01 | 01747-P2| 29117 | 15/08/2023| 6408| 6/10/2023 |LACO-064 |LACO - LACOSTE |THE709 031 - Noir 1,063 1,062|T-Shirt Manga Corta C/Basta  |Linea 13 Planta Chincha |OK
01-Celula 01 | 01747-P2| 29113 | 19/08/2023| 6414 6/10/2023 |LACO-064 |LACO-LACOSTE |TH6709 031- Noir 630 650(T-Shirt Manga Corta C/Basta  |Linea 13 Planta Chincha |OK
03-Celula 03 | 01771-P2| 29114 | 19/09/2023| 6416| 6/10/2023 |LACO-064 |LACO-LACOSTE |[THE710 031- Noir 144 144{T-Shirt Manga Corta C/Basta  |Linea 13 Planta Chincha |OK
03-Celula 03 | 01770-P1| 29115 | 19/09/2023| ©6418| 6/10/2023 |LACO-064 |LACO-LACOSTE |TH6712 031- Noir 184 184{T-Shirt Manga Larga C/Basta  |Linea 15 Planta Chincha | OK
01-Celula 01 | 01749-P1| 29047 | 19/09/2023| €409 6/10/2023 |LACO-064 |LACO-LACOSTE |TH6709 Cca - Argent Chine 410 411(T-Shirt Manga Corta C/Basta  |Linea 13 Planta Chincha |OK
01-Celula 01 | 01749-P1| 29045 | 19/09/2023| 6415| 6/10/2023 |LACO-064 |LACO-LACOSTE |TH6709 Cca - Argent Chine 134 134{T-Shirt Manga Corta C/Basta  |Linea 13 Planta Chincha | OK
01-Celula01 | 04423-P1| 29044 | 19/09/2023| 6419| 6/10f2023 |LACO-064 |LACO-LACOSTE |THE712  |Cca- Argent Ching 120 120(T-Shirt Manga Larga C/Basta  |Linea15  |Planta Chincha |OK
03-Celula 03 | 01326-p4| 28996 | 18/09/2023| 7118 15/09/2023 | LE-240 LE- LANDSEND |476519 A6] - Radiant Navy 17 18|T-Shirt Manga Larga C/Basta  |Linea 12 Planta Chincha |OK
04-Celula 04 | 01586-P2| 27499 | 06/08/2023| 5601| 6/10/2023 |MXX-071  |MXX- MARMAXX |ANOS172  |Snw.Wht - Snow White 111 96/T-Shirt Manga Larga C/Basta  |Linea14  |Planta Chincha |OK
05-Celula 05 | 01567-P3| 27929 | 28/08/2023| 6179| 29/09/2023 |LE-215 LE- LANDSEND (432097  |Bla- Black 84 96/Pole Box Manga Larga C/Pufio |Linea § Planta Chincha | OK
05-Celula 05 | 01567-P3| 27928 | 28/08/2023| 6179| 29/09/2023 |LE-215 LE-LANDSEND |432087  |Bla- Black 13 128|Pole Box Manga Larga C/Pufio |Linea 8 Planta Chincha |OK
03-Celula 03 | 01567-P3| 27934 | 29/08/2023| 6179| 29/09/2023 |LE-215 LE-LANDSEND |432087  |Bla- Black L) 42|Polo Box Manga Larga C/Pufio |Linea 8 Planta Chincha |OK
06-Celula 06 | 01567-P3| 27932 | 01/09/2023| 6179| 29/09/2023 |LE-215 LE-LANDSEND |432087  |Bla- Black 3 42|Polo Box Manga Larga C/Pufio |Linea 8 Planta Chincha |OK
04-Celula 04 | 01567-P3| 27933 | 30/08/2023|  6179| 29/09/2023 |LE-215 LE-LANDSEND |432087  |Bla- Black 3 30{Polo Box Manga Larga C/Pufio |Linea 8 Planta Chincha |OK
01-Celula01 | 01328-P4| 28993 | 18/09/2023| 7120| 29/09/2023 | LE-240 LE- LANDSEND |476520 A6] - Radiant Navy b] 6|T-Shirt Manga Larga C/Basta  |Linea 12 Planta Chincha | OK
04-Celula 04 | 00549-P1| 28947 | 18/09/2023| 7048| 20/10/2023 |MXX-072  |MXX- MARMAXX |AN11250  |Snw.Wht - Snow White 1,252 1,276{T-Shirt Manga Larga C/Basta  |Linea 10 Planta Chincha |OK

Nota: Se presenta el programa de despacho mejorado con la condicion de avios Ok.
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Con respecto al desarrollo del primer objetivo, se logré trabajar y reformular los
procedimientos elaborados por el almacén juntamente con el area de ingenieria,
fortaleciendo las operaciones que realmente son necesarias; asi mismo se trabajo con cada
uno de los procesos en el desarrollo detallado de los nuevos procedimientos, involucrando
a cada uno de los responsables de las diferentes areas que interactian con el almacén,

De esta manera se pudo elaborar el procedimiento de recepcion que involucra a las
areas de Logistica, Seguridad y el propio almacen, en él se detalla todos los pasos a seguir
en una recepcion normal, asi como también cuando los avios lleguen con problemas de
calidad o con faltantes en este procedimiento se indica como se deben manejar este tipo
de situaciones.

Del mismo modo se elabor6 el procedimiento para la operacion de habilitado, en el
cual se paso a considerar la reduccién y eliminacion de operaciones como el rotulado
manual de los stickers de habilitado asi como también el proceso de conteo, pues como
vemos en el desarrollo de las mejoras atendidas esta operacion se le asigno al proceso de
recepcion, de igual manera el procedimiento de habilitado marca los pasos obligatorios
para el desarrollo correcto de esta operacion ya que incluye el tratamiento directo desde
la programacidn de las Ordenes de Corte por parte del area de planeamiento.

Por Gltimo, se elabord el procedimiento de despacho en el que interacttan las areas
de Planeamiento (PCP), Almacén de Avios de Costura, asi como también las areas
productivas como Corte, Costura y los servicios externos, este procedimiento abarca
desde la programacion realizada por el area de PCP, hasta el recojo de los avios

habilitados por las areas productivas.



Figura 11. Procedimiento de recepcion de Avios

PROCEDIMIENTO

RECEPCION DE AViOS DE COSTU

Fecha de Inicio: 0
Pagina: 1

1. DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO:

TEXTILE
SOURCING

PROCEDIMIENTO

MPANY

RECEPCION DE AViOS DE COSTU

Pagina;

Ne Responsable Descripcion Registro
1.4 Seguridad Recepciona, registra las guias y ordenes de compras
Fisica enfregadas por el chofer del camion al momento de su ingreso
a planta.
1.2 Auxiliar— Solicita las guias de remision de los proveedores al Area de
Almaceén de Seguridad, de acuerdo con la llegada de los camiones.
Avios
1.3 Auxiliar — Recibe las guias del Area de Seguridad, ingresa los datos en | Reporte de
Almacén de un cuadro Excel (reporte de ingreso diario) y envia un correo | ingreso diario
Avios a PCP, Jefaturas, Calidad y Gerencias adjuntando el cuadro.
1.4 Auxiliar— Ingresa la informacion de los avios recibidos en el sistema | Sistema SIGE
Almaceén de SIGE y entrega la guia de remision al Almacenero.
Avios
1.5 Almacenero de | Recibe las guias de remision por parte del Auxiliar y procede
Avios Costura a descargar los avios.
1.6 Almacenero de Descarga y valida las cajas con los avios de cosfura.
Avios Costura
RD *  5ilos avios estan completos, continuar con el paso
6.7.
* 5iles avies no estan completos, continuar con el
paso 6.8.
1.7 Auxiliar — Coloca los avios en la zona de recepcion e informa a Calidad
Almacén de para que realice la auditoria.
Avios
1.8 Almacenero de Informa al Supervisor de los faltantes de avios.
Avios Costura
1.9 Supervisor de Coordina con &l drea de logistica la reposicion o devolucion de
Avios Costura los avios.
RD Proveedor *  Sirepene el faltante, continuar con el paso 6.1.
*  Sinorepone lo faltante, continuar con el paso 6.10.
1.40 | Auxiliar — Genera una guia de remision de salida en el sistema SIGE, | Guia de
Almacén de para realizar la devolucion. Concluye el procedimiento. remision
Avios

Nota: Nuevo procedimiento elaborado para la recepcion de avios.

1.11 Auxiliar — Una vez validado se llevan las guias al agente de seguridad
Almacén de para sellar las guias dande conformidad de lo recpcionado.
Avios
1.42 | Auditor de Audita los avios.
calidad avios
RD &  Silos avios aprueban la auditoria, continuar con &l
paso 6.20.
*  Silos avios son rechazados por el auditor, continuar
con el paso 6.13.
e Responsable Descripcion Registro
1.43 | Auditor de Informa al Supervizor del rechazo y envia correo al area de
calidad avios logistica informando del rechazo y solicitando la devolucion.
1.14 | Auditor de Coloca el sticker de no conforme y le entrega los avios al
calidad avios Supervisor.
1.15 Supervisor de Indica al Almacenero colocar los avios rechazados en la zona
avios costura de producte no conforme.
1.16 | Almacenero de Coloca los avios rechazados en la zona de no conformidad, a
Avios Costura la espera de la confirmacién de devolucion.
147 Logistica Informa al Proveedor el rechazo de los avios y solicita la
devoelucion fisica de los mismos.
115 Supervisor de Procede a realizar la devolucion fisica del producte rechazado.
avios costura
1.49 | Auxiliar— Genera la guia de devolucion al Proveedor.
Almacén de
Avios
1.20 | Almacenero de Procede a realizar el paqueteo v a embolsar los avios luego lo
Avios Costura almacena en les anaqueles.
2. ANEXOS:

2.1 Formato de reporte de ingreso diario.
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Figura 12. Procedimiento de habilitado de avios

TEXTILE PROCEDIMIENTO gédi_qu: =c E.ALMJ.-:—E-
SOURCING i F::;I:I;:e Inicio: O
COMPANY HABILITADO DE AVIOS DE COSTURA Fanina: 1082

1. DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO:
| NS Responsable Descripcion Registro
1.1 Despachador de | Imprime y revisa el programa de costura generado por el | Programa de
Avios Costura Programador de PCP, y procede con la impresion de los | Costura
lcontroles de avios.
1.2 Despachador de | Solicita al Aimacén de Tela, muastras de la tela por partida,
Avios Costura para ser colocada en cada control de avies, segun su ficha.
1.3 Despachador de | Distribuye los controles de avios de las fichas que se van a
Avios Costura habilitar, segun las prioridades, al habilitador y entrega copia
del control de avios al Auditor de Calidad para Ia asignacion
de hilo.
1.4 Habhilitador de Imprime sticker con los codigos de avios y cantidad, sequn | Control de avios
Avios Costura control de avies, luego lo colocan en las bolsas del habilitada,
de acuerdo con la Orden de Corte a trabajar.
1.5 Habilitador de Ubica los avios y habilita lo que indica la Orden de Corte.
Awios Costura
1.6 Habilitador de Procede a ubicar el hilo y realiza el habilitado de los conoes,
Avios Costura sequn la cantidad indicada en el control de avies.
1.7 Habilitador da Entrega al Auditor de calidad la ficha habilitada al 100%, para
Awios Costura 5U revision.
1.8 Auditor de Audita las Ordenes de Corte para darle conformidad de salida,
Calidad Avios gequn su revision, con la hoja de control de avios.
RD =  Silos avios de la Orden de Corte son rechazados,
continuar con el paso 6.11.
= Si los avios de la Orden de Corte son aprobados,
continuar con el paso 6.13.
1.9 Auditor de Informa al habilitador de avios costura para comegir el rechazo
Calidad Avios ¥ continuar con el proceso.
1.10 | Habilitador de Cormige el rechazo y vuelve a entregar la Orden de Corte al
Avios Costura Auditor de Calidad. Continuar con el paso 6.10.
1.41 | Auditor de Informa al Despachador que la Orden de Corte estd conforme
Calidad Avios para su despacho.

Nota:

TEXTILE PROCEDIMIENTO Sédigu:_ ig-AL M.1.05
SOURCING ; Fechs de Inici
COMPANY HABILITADO DE AVIOS DE COSTURA PZ;LI;’E: ; ;E'f-z"’

1.12 | Despachador de | Ubica la Orden de Corte aprobada en un rack designado para
Avios Costura las Ordenes por salir a espera de la solicitud de requerimiento
de despacho.
M2 Responsable Descripcion Registro
1.13 | Despachador de | Registra la informacion del stahls de cada Orden de Corte en
Avios Costura su control de avios {archive Excel), para brindar informacion
cuando sea solicitada.
2. ANEXOS:

2.1 Mo registra anexos.

Nuevo procedimiento elaborado para el proceso de habilitado de avios.
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Figura 13. Procedimiento de despacho de avios

TEXTILE PROCEDIMIENTO Codigo FRALVAGE
SOURCING . bl
COMPANY DESPAGHO DE AVIOS DE COSTURA Feoha da lnicjo: 1710323

TEXTILE
SOURCING
COMPANY

PROCEDIMIENTO

DESPACHO DE AVIOS DE COSTURA

Fecha de Inicio: 07/03/22
Pagina: 2d= 2

1. DESARROLLO DEL PROCEDIMIENTO:

110 Despachader
de Avios
Costura

Revisa si los avios estan habilitados en su cuadro de control
de avios (Archivo Excel).

Cuadro de
control de avios

RD

* 5i log avios no estan habilitados, continuar con el
procedimiento de Habilitado de Avios Costura
[PR.ALM.1.05).

LA T DESPACHO DE AVIOS DE COSTURA — PLANTA CHINCHA
N2 | Responsable Descripcion Registro
1.4 Despachador Solicita los avios habilitados al Despachador de Avios Costura, | Programa de
de Corle la Orden de Corte a despachar debe de estar presente en el | despacho
programa de despacho.
1.2 Despachador Revisa si los avios estan habilitados en su cuadro de condrol | CGuadro de

de Avios
Costura

de avios (Archivo Excel).

control de avios

*  Silos avios estan habilitados, continuar con el paso

RD

* 5i los avios no estan habilitados, continuar con el
procedimiento de Habilitado de Awvios Costura
(PRALM.1.05).

= 5ilos avios estan habililados, continuar con el paso
6.3.

111 Despachador
de Avios
Costura

Enftrega los avios de costura con su hoja de contrel de avios (2
copias) al despachador de corte.

Control de avios

142 Despachader

Walida los avios con 1a hoja de control de avios.

Control de avios

1.3 Despachador
de Avios
Costura

Enftrega los avios de costura con su hoja de control de avios (2
copias) al Despachador de Corte.

Control de avios

de corte
143 Despachader Da conformidad a log avios de costura firmando el control de | Gontrol de avios
de corte avios y le enfrega al Despachador de Avios Costura (1 copia).

1.4 Despachador
de Corle

Walida los avios con la hoja de control de avios.

Control de avios

114 Despachador
de Avios
Costura

Entrega la hoja de control de avios firmmado per el Despachador
de corte, al Auxiliar del Almacén de Avios.

Control de avios

1.5 Despachader
de Corle

Da conformidad a log avios de costura firmando el control de
avios y le enfrega al Despachador de Avios Costura (1 copia).

Control de avios

1.15 Auxiliar —
Almacén de
Avios

Da salida del aimacén a los avios de costura en el sistema
SIGE, generando una guia de remision gue entrega al
despachador de corte ¥ enirega la hoja de control de avios al
Despachader.

Control de avios

1.6 Despachador
de Avios
Costura

Entrega la hoja de control de avies firmade per el Despachador
de Core al Auxiliar.

Control de avios

116 Despachador
de Avios
Costura

Actualiza su cuadro de control de avios (Archivo Excel).

Cuadro de
control de avios

1.7 Auxiliar —
Almacén de
Avios

Da salida del aimacén a los avios de costura en el sistema
SIGE y entrega la hoja de control de avios al Despachador.

Control de avios

1.8 Despachador
de Avios
Costura

Actualiza su cuadro de control de avios (Archivo Excel).

Cuadro de
control de avios

DESPACHO DE AVIOS DE COSTURA - SERVICIO EXTERNO

N | Responsable

1.9 Despachador
de corte

Descripcitn Registro
Solicita los avios habilitados al Despachadoer de Avios Gostura | Hoja de Ruta

con su hoja de ruta y Guia de Orden de Servicio.

2. ANEXOS:

2.1 No registra anexos.

Nota: Nuevo procedimiento elaborado para el proceso de despacho de avios.

o1
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Desarrollando el segundo objetivo se vio la necesidad de reforzar el proceso de
recepcion puesto que desde el ingreso los avios ya deben quedar listos para el proceso de
habilitado por lo que se realizaron las siguientes mejoras:

e Se acondicionaron dos mesas de trabajos (para conteo) en la zona de recepcion.

e Se instalaron cuatro balanzas milimétricas, para el proceso de pesado.

e Se instalaron cuatro selladoras eléctricas para bolsas pequefas.

e Se instalo una impresora etiquetera, para la impresion de los sticker de

rotulacion.

e Se implemento el reporte de ingreso diario

e Se trasladaron dos habilitadoras (personal operativo) para realizar el trabajo de

paqueteo.

e Se sectorizaron las ubicaciones de almacenamiento por familia de avios.

Una vez que se contd con la parte de herramientas e infraestructura disponible
instalada, se dio inicio al desarrollo de la propuesta de mejora, para comenzar esta nueva
operacion se comenz6 identificando los clientes con los que se trabajaban y se procedio
a revisar con que tipos de avios trabajaban y cuales de ellos podrian pasar al sistema de
paqueteo, para ello se realiz6 la revision de los stock tanto fisicos como en el Kardex,
dentro de esto se determind que los avios con mayor porcentaje dentro del stock en el
almacén, eran las etiquetas y que el mayor volumen los poseian los clientes MARMAXX,
LANDS END, LACOSTE, siendo las etiquetas del cliente MARMAXX con las que se
comenzd el proceso de paqueteo ya que aparte de contar con el mayor volumen eran las
que tenian mayor movimiento de rotacion.

Para el primer dia de la puesta en marcha se logré paquetear en un turno de 8 horas
la cantidad de 66,000 unidades de etiquetas en paquetes de 100 unidades cada uno,
terminando el turno con 660 paquetes realizado por dos almaceneros en una jornada de
trabajo, esta puesta en marcha logro realizar la generacion de un Gantt de avance basado
en la cantidad fisica de las etiquetas con las que contaba en ese momento el almacén y se
pudo determinar el tiempo de ejecucion del proyecto, teniendo en cuenta el cliente y tipo

de avio.
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Tabla 2: Ejecucion de paqueteo de etiquetas

TIEMPO DE
CLIENTE STOCK EJECUCION POR DIiA

MARMAXX 803,527 12

LANDS END 488,603 7

LACOSTE 233,470 4

TARGET 170,174 3

STITCH FIX 159,786 2

ORVIS 72,996 1

ORIGINAL FAVORITE 41,216 1

Total general 1,969,772 30

Nota: Se presenta el paqueteo promedio dia, 66,000 unidades.

Para el desarrollo del tercer objetivo con respecto a la mejora en la recepcién se
tomaron las siguientes acciones:

El proveedor enviaré los avios segun lo solicitado en la orden de compra y con sus
documentaciones correspondientes (Orden de Compra y Guia de Remision), con esta
documentacidn el recepcionista o almacenero procedera a descargar los avios por bultos
y dara la conformidad de lo recibido al digitador, quien se encarga de registrar las guias
de remisién ingresandolas en el sistema SIGE, posterior a la validacion por bulto realizada
por el recepcionista; este colocara los avios recepcionados en la zona de ingreso para que
estos sean auditados por el auditor de avios del almacén.

El auditor aprobara o rechazara los avios de costura segun los estandares requeridos
por el cliente, si estos son rechazados, el auditor procedera a marcar la caja de avios con
un sticker rojo indicando la no conformidad, luego informa al almacén y al area de
logistica para que realicen la devolucion al proveedor. Si los avios son aprobados, el
auditor procede a codificarlos e informa al almacén la aprobacién de estos, posterior a
ello el recepcionista coloca los paquetes de avios ya auditados en la mesa de paqueteo y
procede con la siguiente operacién: revisa la codificacion de los avios realizada por
calidad e imprime los stickers que seran pegados a las bolsitas de preparado o paqueteo,
los mismos que contienen la siguiente informacion:

e Codigo del Avio

e N°de Orden de Compra

¢ Identificador de talla

e Cantidad que contendra la bolsita
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Luego el recepcionista o almacenero procede a realizar el paqueteo mediante el
método de conteo o mediante el método de pesado, el cual se realiza en una balanza
milimétrica. Para el método de conteo el recepcionista o almacenero, procede a contar
uno por uno los avios en la mesa de recepcion hasta llegar a la cantidad asignada y luego
procede a llenar a la bolsita del paquete; con respecto al método de pesado, se calibra la
balanza para poder comenzar a pesar los avios, se inicia contando 50 unidades y se coloca
en la plataforma de la balanza, inmediatamente la balanza convierte el peso en unidades
y para asegurarse de que la calibracion esta correcta, se colocan 10 unidades mas lo cual
deberia arrojar un total de 60 unidades, posterior a esta validacion se procede a colocar
las etiquetas en la balanza hasta obtener la cantidad deseada, este método es mucho mas
rapido que el método de conteo y tiene un porcentaje de confiabilidad de 99.8%, lo cual
asegura que todas las bolsitas pesadas contengan la misma cantidad, el proceso de
calibracion solo se realiza una sola vez durante el paqueteo, dependiendo el tipo de avio,
luego se sella la bolsita de avios utilizando una selladora manual eléctrica y se procede a
dar ubicacién de los avios ya paqueteados a espera que estos sean programados para su

despacho a produccion.

Con respecto a las mejoras desarrolladas para el proceso de habilitado podemos

indicar que se tomaron las siguientes acciones:

Se esté eliminando la operacion de rotulacién manual de los stickers de habilitado
y se estd implementado la emisidén de stickers impresos, los mismos que cogen la
informacién de la hoja de control de habilitado de la cual hard uso la habilitadora o
habilitador para el desarrollo de esta operacion, del mismo modo se esta eliminando la
operacion del conteo de avios para el proceso de habilitado, puesto que esta operacion se
debe realizar desde la recepcion, salvo las unidades con las que se completan lo requerido

gue consigna la Orden de Corte.

Con respecto al despacho, el area de PCP emitira un programa de habilitado previo,
que se convertird en el programa de despacho del dia siguiente, el programa debera
cumplir con ciertas condiciones, no deberan ser programadas Ordenes de corte que
cuenten con avios pendientes, las ordenes de corte programadas deberan ser revisadas por
el area de Corte, Costura y Planeamiento; a fin de evitar que se programen Ordenes de
Corte que cuenten con problemas con las condiciones necesarias en las areas productivas

y se habiliten avios innecesariamente.
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CONCLUSIONES

o Se mejord la gestion en el proceso de recepcion y despacho aplicando las mejoras
planteadas a la recepcién con el método de paqueteo y la eliminacion de
operaciones innecesarias en el habilitado, del mismo modo se realiz6 la ampliacion
y redistribucion de las ubicaciones de almacenaje con lo que se logré controlar los
inventarios de manera fisica y sistematica.

o Se analiz6 cada uno de los procesos realizados en el almacén de avios de costura,
logrando reformular e implementar los procedimientos por cada uno de sus
procesos, alcanzando el correcto desarrollo de las operaciones.

o Se detallaron los puestos de mejora tanto para los procesos de recepcién como para
el de habilitado, logrando mejorar e implementar la zona de recepcion en donde se
realiza el proceso de paqueteo, consiguiendo agilidad tanto en el habilitado como
en el despacho.

o Se implemento la gestion de mejora en los procesos de recepcion incluyendo el
método de paqueteo, el mismo que logro eliminar las tareas realizadas inutilmente
en el habilitado; logrando reducir el tiempo de atencion tanto para el proceso de
habilitado como para el proceso de despacho.
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RECOMENDACIONES

e Serecomienda revisar y hacer seguimiento constante a la rotacion de los avios a
fin de evitar la obsolescencia de estos.

e Serecomienda hacer uso de indicadores de stock, y realizar depuraciones
periddicas a fin de evitar el exceso de almacenamiento.

e Esnecesario realizar inventarios rotativos periodicamente, para evitar problemas
de perdida y desabastecimiento que pongan en peligro la atencion de algun
despacho.

e Se debe dar mantenimiento constante tanto a las instalaciones como a las
estructuras donde se alojan los avios.

e Serecomienda capacitar al personal cada vez que ingrese un avio nuevo, sobre
el tratamiento que se le debe dar tanto para su almacenamiento como para su
despacho.

e Se recomienda reuniones periodicas con las areas productivas y de planeamiento
a fin de revisar la programacién de despacho y evitar posibles errores en la
programacion.

e Se debe realizar la calibracion mensual de las balanzas milimétricas a fin de

evitar errores de pesado que lleven a problemas en la conversién de unidades.
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ANEXOS
Anexo 1. Descripcion item cliente MARMAZZ

ITEM DESCRIPCION ITEM CLIENTE MARMAXX ugggi MEDIDA STOCK
EMO00009 |Etg.Marca MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 4.3 cm Largo 3.7 cm TAHARI Fondo Negro Letra BLANCO COD. E50132 UN 182,809.00
ETO00010 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 6 cm TAHARI Fondo Negro Letra BLANCO COD. E50147 UN L 22,713.00
ETO00010 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 6 cm TAHARI Fondo Negro Letra BLANCO COD. E50147 UN M 44,483.00
ETO00010 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 6 cm TAHARI Fondo Negro Letra BLANCO COD. E50147 UN S 33,098.00
ETO00010 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 6 cm TAHARI Fondo Negro Letra BLANCO COD. E50147 UN XL 33,453.00
ETO00010 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 6 crn TAHARI Fondo Negro Letra BLANCO COD. E50147 UN XS 44,644.00
EMO000013 |Etg.Marca MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 4.00 cm Largo 5.9 cm RACHEL ZOE Fondo Negro Letra BLANCO COD. E51045 UN 182,507.00
ETO000014 |Etq.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 7.00 cm RACHEL ZOE Fondo Negro Letra BLANCO COD. E51046 UN L 35,258.00
ETO000014 |Etq.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 7.00 cm RACHEL ZOE Fondo Negro Letra BLANCO COD. E51046 UN M 58,916.00
ETO00014 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 7.00 cm RACHEL ZOE Fondo Negro Letra BLANCO COD. E51046 UN S 33,295.00
ETO00014 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 7.00 cm RACHEL ZOE Fondo Negro Letra BLANCO COD. E51046 UN XL 31,738.00
ETO000014 |Etq.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 7.00 cm RACHEL ZOE Fondo Negro Letra BLANCO COD. E51046 UN XS 26,754.00
EMO000010 |Etg.Marca MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 4.00 cm Largo 4.9 cm SIGRID OLSEN Fondo Blanco Letra Azul/Verde UN 16,216.00
ETO00011 |Etq.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 7.00 cm SIGRID OLSEN Fondo Blanco Letra Azul UN L 1,333.00
ETO00011 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 7.00 cm SIGRID OLSEN Fondo Blanco Letra Azul UN M 1,871.00
ETO00011 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 7.00 cm SIGRID OLSEN Fondo Blanco Letra Azul UN S 11,322.00
ETO00011 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 7.00 cm SIGRID OLSEN Fondo Blanco Letra Azul UN XL 1,232.00
ETO00011 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 7.00 cm SIGRID OLSEN Fondo Blanco Letra Azul UN XS 1,520.00
EMO00007 |Etq.Marca MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 1.4 cm Largo 10 cm CYNTHIA ROWLEY Fondo Negro Letra Celeste UN 6,603.00
ETO00008 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 6.9 cm CYNTHIA ROWLEY Fondo Negro Letra Celeste UN L 1,310.00
ETO00008 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 6.9 cm CYNTHIA ROWLEY Fondo Negro Letra Celeste UN M 2,385.00
ETO00008 |Etqg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 6.9 cm CYNTHIA ROWLEY Fondo Negro Letra Celeste UN S 1,259.00
ETO00008 |Etq.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 6.9 cm CYNTHIA ROWLEY Fondo Negro Letra Celeste UN XL 301.00
ETO00008 |Etg.Talla MXX Tejida Doblada Poliester Ancho 2.5 cm Largo 6.9 cm CYNTHIA ROWLEY Fondo Negro Letra Celeste UN XS 1,210.00
EMO000017 |Etg.Marca MXX Estampada Doblada Tejida Ancho 5.1 cm Largo 3.5 cm CHRISTIAN SIRIANO Fondo Crema Letra Negro UN 13,321.00
ETO00018 |Etqg.Talla MXX Estampada Doblada Tejida Ancho 2.1 cm Largo 5.5 cm CHRISTIAN SIRIANO Fondo Crema Letra Negro UN L 2,710.00
ETO00018 |Etqg.Talla MXX Estampada Doblada Tejida Ancho 2.1 cm Largo 5.5 cm CHRISTIAN SIRIANO Fondo Crema Letra Negro UN M 4,350.00
ETO000018 |Etqg.Talla MXX Estampada Doblada Tejida Ancho 2.1 cm Largo 5.5 cm CHRISTIAN SIRIANO Fondo Crema Letra Negro UN S 2,461.00
ETO000018 |Etq.Talla MXX Estampada Doblada Tejida Ancho 2.1 cm Largo 5.5 cm CHRISTIAN SIRIANO Fondo Crema Letra Negro UN XL 2,390.00
ETO000018 |Etq.Talla MXX Estampada Doblada Tejida Ancho 2.1 cm Largo 5.5 cm CHRISTIAN SIRIANO Fondo Crema Letra Negro UN XS 2,065.00

TOTAL 803,527.00



Anexo 2. Reporte de habilitado y despacho diario

RESUMEN

CANT. FICHA

CANT. PRENDAS

L

FECHA

CLIENTE
MARMAXX

2023-09-07

CANT. FICHAS
42

CANT. PRENDAS
26,242

% DESPACHO
70%

LANDS END

w
N

5411

14%

ORIGINAL FAVORITES

5,034

13%

THE ORVIS COMPANY INC

0%

FICHAS PROGRAMADAS 82 37,320 100%
RESUMEN CANT. FICHA CANT. PRENDAS %
FICHAS DESPACHADAS 41 14,623 39%
FICHAS POR HABILITAR 0 0%
FICHAS POR LIQUIDAR 0 0%
FICHAS POR SALIR 41 22,697 61%
FICHAS PENDIENTE 0 0 0%

UNTUCKIT

0%

CONTROL DE FICHAS - HABILITADO

LACOSTE

0%

STITCH FIX

0%

MADEWELL

0%

PARAMOUNT APPAREAL INT. INC.

0%

EXPO PUNTO

0%

NORDSTROM

0%

JCREW

FRl|O|lO|O|O|O|OC|O|O (N

2%

RESPONSABLE TOTAL HABILITADO TOTAL PRENDAS %
MIRIAN 1 120 0%

EDSON 0 0 0%
ROSA 55 22,372 60%
CAROLINA 23 13,422 36%
KRISTINA 3 1,406 4%
CARMEN SAM 0 0 0%
LUIS 0 0 0%

CESAR HERNANDEZ 0 0 0%

CONTROL HABILITADO - TURNOS

TOTAL HABILITADAS T1 26 14,828 40%
TOTAL HABILITADAS T2 1 120 0%
TOTAL HABILITADAS T3 55 22,372 60%

CONTROL HABILITADO - TURNOS

22,372; 60%

= TOTAL HABILITADAS T1

= TOTAL HABILITADAS T2

\ 120; 0%

14,828; 40%

= TOTAL HABILITADAS T3
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