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Mejoramiento y estandarizacion del proceso logistico de devoluciones de la empresa Cl
Creytex SA

1. Resumen

Cl Creytex SA, es una empresa verticalmente integrada que se dedica a la confeccién y
comercializacion de prendas tanto para dama, hombre, junior y bebé contando con més de 300
trabajadores entre personal administrativo y operarios.

Este documento describe el trabajo realizado en la empresa, centrandose en el area logistica de
la misma mas especificamente en temas de las devoluciones de prendas que se desarrollan a la
empresa, los cuales se dan del cliente al centro de distribucion y posteriormente deben ser
enviadas a la bodega de devoluciones, donde se encontraron varias oportunidades de mejora en
temas del control del inventario, la comunicacion entre bodegas y la estandarizacion de sus
procesos, puesto que estos no estaban definidos.

Aplicando la metodologia propuesta se logro realizar un procedimiento el cual permite tener un
mayor control en el inventario, disminuir reprocesos y tiempos de recibo de las prendas, al igual
que disminuir en un 100% las perdidas de las prendas que eran prestadas de la bodega con un
nuevo procedimiento.



2. Introduccién

Actualmente, la industria textil es uno de los sectores méas destacados debido a la importante
generacién de empleos, su aporte a la economia nacional y su capacidad de reinventarse,
consoliddndose como una de las ramas de mayor participacion dentro de la industria
manufacturera nacional, alcanzando una participacion de 3,6% segun cifras del DANE dentro
de la economia del pais. (Semana, 2019)

Uno de los mayores problemas que enfrentan estas industrias es la introduccion de diferentes
marcas internacionales que ofrecen sus prendas a bajos costos, haciendo asi que muchos de los
consumidores obten por comprar prendas importadas que las producidas en Colombia, es por
este motivo que las empresas Colombianas deben mejorar continuamente en cada uno de los
procesos que componen la compaiiia. Dentro de la empresa ClI Creytex existe un problema
notable en la estandarizacién de cada uno de sus procesos, la falta de comunicacion y orden
entre cada uno de estos, por lo cual en este trabajo se busca mejorar uno de los procesos
fundamentales de la empresa como lo es el area logistica, para esto es importante centrarse en
una de las bodegas que se encuentran en la organizacion (bodega de devoluciones), esto dado
que actualmente la comunicacion en temas de devoluciones entre la bodega de devoluciones y
el Centro de distribucion es casi nulo, por lo que en temas de inventario de generan diferentes
problemas dada la cantidad de prendas que son llevadas del centro de integracion a la bodega
de devoluciones; lo que dificulta el conteo de las mismas para ser aceptadas dentro de la bodega.

Para la realizacion del trabajo se hace necesario recolectar la informacion real de cuantas
prendas se encuentran en la bodega de devueltos (por medio de inventariado), para
continuamente realizar una propuesta de un mejorado proceso de entrega del material devuelto
desde que este llega a la empresa (CEDI) hasta que es transportado al almacenaje final (bodega
de devueltos), para asi tener un mayor control y conocer lo que se encuentra dentro de esta para
poder buscar maneras de dar nuevas salidas a este inventario. Para esto se buscara estandarizar
todo el proceso utilizando diagramas de flujo, documentacion y diferentes manuales de los
pasos que se deben sequir para el correcto transporte de la mercancia devuelta, e igualmente se
propondra un disefio de las bodega (utilizando el programa google scketchup), para lograr asi
la estandarizacién completa de cada una de estas evitando grandes perdidas de dinero al no
conocer lo que realmente se encuentra en la bodega, lo que realmente se esta vendiendo por
fuera y lo que no para evitar vuelvan a ser disefiadas prendas similares a las devueltas, cabe
resaltar que actualmente existen tres metodos para salida de este inventario que son:
promociones de los diferentes clientes, carpa o bazar de las prendas o finalmente la donacion
de las que no pudieron ser vendidas.



3. Objetivos

3.2.General
Estandarizar y documentar completamente el proceso logistico de devoluciones de la empresa
ClI Creytex SA.

3.1.Especificos
e Realizar un inventariado de las prendas que se encuentran en la bodega.
e Crear procedimiento para el despacho de prendas dentro de la bodega de devoluciones.
e Crear un proceso mejorado para la devolucién de las prendas.
e Realizar propuesta de nueva distribucion de la bodega.



4. Marco Tedrico

La estandarizacion consiste en un “set” de instrucciones que definen e ilustran claramente cémo
se debe realizar cada aspecto de un determinado trabajo: de esta manera se tiene el trabajo
“estandar”,(Sanchez, 2012) esto con el fin de buscar una productividad, calidad y seguridad alta
dentro del trabajo, esta trae consigo beneficios como lo son: Mejorar la operacion de las
actividades, evitar los reprocesos, evitar tiempos extensos en la realizacion de las tareas,
mejorar la calidad de entrega a los proveedores y la calidad de los productos e identificacion de
los puntos criticos de la operacion. (Grajales, 2017).

Para la realizacién de la estandarizacién y teniendo en cuenta que el presente trabajo tiene como
fin crear un nuevo proceso logistico para la bodega de devoluciones se debe comenzar
conociendo el inventario que consiste en “el registro documental de los bienes tangibles que se
tienen para la venta en el curso ordinario del negocio o para ser consumidos en la produccion
de bienes o servicios para su posterior comercializacion (materias primas, productos en proceso
y productos terminados). También se define como un amortiguador entre dos procesos: el
abastecimiento y la demanda, donde el proceso de abastecimiento contribuye con bienes al
inventario, mientras que la demanda consume el mismo inventario”(Laveriano, 2010), o un
método cientifico para determinar que, cuando, y cuando ordenar o almacenar (Planning,
1958); en este caso especifico se habla del producto terminado que es devuelto a la bodega de
devoluciones; siendo este un tema critico en la gestion de la cadena de suministro (Wan, 2019).
En este caso se debe tener en cuenta que el inventario ayuda a tener un mayor nivel de servicio
en cuanto al cliente, pero representa altos costos para la compafiia en cuanto a su manutencion
sobre todo en el caso de devoluciones teniendo en cuenta que posiblemente las prendas que alli
se encuentran no fueron atractivas para los clientes.

Del mismo modo, se hace necesario conocer el lugar exacto donde se encuentran cada una de
las prendas dado que segun Tejesh (2018) “el objetivo principal del almacén es controlar el
flujo de productos o articulos” que en este se encuentran, para tener un mejor control sobre lo
que se tiene dentro del CEDI, es por esto que para lograr lo anterior se usa el programa adquirido
por la empresa (SIESA); el cual cuenta con mecanismos que permitan sostener una alta
exactitud de los inventarios asegurando que todos los compromisos de materiales hacia la planta
y de producto terminado al mercado se den en tiempo real.(SIESA Soluciones, 2015).

Por otro lado en el presente trabajo se busca crear un nuevo cargo el cual estara encargado de
realizar cada una de las actividades que se deben desarrollar dentro de la bodega de
devoluciones, creando asi un perfil de cargo que se alinee estratégicamente con la organizacion
tanto interna como externamente a los procesos y servicios que trata (Laseria, 2008), el cual
debe buscarse sea el personal idoneo buscando asi como lo expresa Sandoval (2012) hacer
frente a un entorno cada vez mas cambiante y competitivo, asegurando que los empleados no
solo tengan los conocimientos, sino también las habilidades, destrezas, valores y actitudes
(competencias), que les permitan dar respuesta de una manera adecuada a los retos que
enfrentan dia a dia.
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Finalmente, en el trabajo realizado se termina por proponer una nueva distribucién de planta
que consiste en “ordenacion fisica de los factores y elementos industriales que participan en el
proceso productivo de la empresa, en la distribucion del area, en la determinacion de las figuras,
formas relativas y ubicacion de los distintos departamentos”(de la Fuente Garcia, 2005)esta,
permitird aumentar la productividad y competitividad disminuyendo tiempos de ciclos, perdidas
por desperdicios o desplazamientos, aprovechando totalmente los espacios de trabajo (Rios,
2013).

Teniendo como base todo lo anterior se llega al paso de la documentacién de todo el proceso
logistico de devoluciones de la empresa comenzando desde la realizacion del inventariado
hasta la distribucion final de la planta donde Kendall y Losee (1986) sostienen que una buena
documentacion de los procesos da como resultado una creciente eficiencia en cada una de las
operaciones llegando asi a la disminucién de los costos que se presentan en los procedimientos,
igualmente se debe tener en cuenta que de acuerdo con Doll (1985) “una clara documentacion
puede tener un buen impacto en la satisfaccion del usuario”. Ademas, segtin Carraher (2013) la
documentacion tiene la capacidad de mejorar la productividad, reducir los costos, minimizar
errores y proporcionar una mejor visibilidad sobre los cumplimientos de objetivos dentro de la
organizacion.
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5. Metodologia

Para la realizacion del trabajo se contd con 4 fases basadas en las principales actividades que
se desarrollan dentro de una bodega; las cuales seran enunciadas a continuacion.

Fase 1: Inventariado

Esta consto de dos actividades diferentes, las cuales consistian en el pistoleo de las prendas con
el cual se conocid realmente cuantas prendas de cada linea se encontraban dentro de la bodega
y el costo total que se encontraba en prendas dentro de la misma tanto el de fabricacion como
el comercial. Con esto se documento el paso a paso de como debia realizarse el inventario.

Fase 2: Despacho de prendas

Esta fase consistié en conocer y documentar el paso a paso de cdmo se desarrolla el despacho
de cada una de las prendas, desde que son bajadas de las estanterias hasta que son recibidas en
el centro de distribucion de la empresa, igualmente se comienza con el desarrollo del manual
de SIESA dentro de la bodega para una mejor estandarizacion de todo el proceso. Asimismo se
creo un procedimiento para los préstamos de prendas que se desarrollan en la bodega para evitar
la pérdida de los mismos y que estas regresen o0 sean cobradas segun sea el caso, contando con
un formulario desarrollado en Visual Basic.

Fase 3: Recibo de prendas

En esta se conocio a cabalidad cual era el procedimiento que actualmente se manejaba en la
bodega, en el cual se encontraron diferentes opciones de mejora, puesto que con el mismo no
se podia llevar un correcto control en el inventario, por lo cual se buscé dar una propuesta para
un nuevo método de recibo del inventario y crear la documentacion correspondiente a ambos
métodos.

Fase 4: Layout de la bodega

En esta Gltima se realizo un disefio para la bodega usando Google Sketchup basado en el método
SLP y en algunas mejoras y recomendaciones realizadas, esto para un mejor movimiento y
mayor control dentro de la bodega. Para esto se tomaron las medidas de cada uno de los
materiales (estanterias, mesas de empaque, escritorio, y maquinas) que conforman la bodega de
devoluciones.
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6. Resultadosy anélisis

Después de realizar el conteo de las prendas que se encontraban dentro de la bodega de
devoluciones se encontraron los resultados que se evidencian en la ilustracion 1, donde se
observan cada una de las lineas que se trabajan dentro de la empresa (Bebita, Bebito, Dama
deportivo, Dama exterior, Hombre deportivo, Hombre exterior, Junior femenino, Junior
masculino) y la cantidad de prendas que se encuentran de cada una de las lineas dentro de la
misma, teniendo un costo total de prendas guardadas (costo de fabricacién) de $401.402.339,
esto para un total de 19.573 prendas.

llustracién 1. Total de inventario

Total en inventario

(%]
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w
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w
(a]
(o]
<
=
-
=
<
o

BEBITA BEBITO DAMA DAMA HOMBRE HOMBRE JUNIOR JUNIOR |
DEPORTIVO | EXTERIOR | DEPORTIVO | EXTERIOR | FEMENINO | MASCULINO

[* Cuenta de LINEA 3402 | 2075 3519 2300 | 3359 |

Con lo anterior, se evidencia la importancia de conocer el inventario real que se presenta
siempre en la bodega manteniendo un control del mismo, asimismo conocer cada uno de los
procesos que se desarrollan dentro de la misma para el correcto manejo del inventario y la
necesidad de no permitir sigan ocurriendo perdidas de las prendas dentro de la bodega (por los
préstamos que se generan) puesto que esto afecta mayormente en una pérdida de dinero para la
empresa.

Por lo mencionado anteriormente a continuacion, se enuncia la estandarizacion de los
procedimientos que son llevados en la bodega, las propuestas de nuevos procesos para evitar
reprocesos o perdidas de dinero, y el redisefio de la bodega de devoluciones basada en el método
SLP, y en algunas recomendaciones realizadas a la misma.
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6.1.Manual bodega de devoluciones

6.1.1. Objetivo

El objetivo del presente manual es estandarizar, documentar los procedimientos de la bodega
de devoluciones, dando a conocer igualmente la propuesta de recibo de devoluciones para
disminuir las pérdidas o los tiempos del proceso.

6.1.2. Alcance

El alcance de este documento esta centrado en mostrar cada uno de los procedimientos que se
desarrollan dentro de la bodega de devoluciones; esto teniendo en cuenta los diferentes
flujogramas de los procesos, e igualmente contando con un manual del programa que se debe
usar dentro de la bodega (SIESA), ademas se cuenta con diferentes recomendaciones y una
propuesta para la mejora de algunos de los procedimientos que ahora se esta llevando dentro de
la bodega.

6.1.3. Definiciones

e Formato: Organizacion estandarizada de un elemento cualquiera
(datos, instrucciones, etc.).

e Gancho: Uninstrumento cuya estructura escurvay que suele finalizar
en punta en uno o en sus dos extremos.

e Tallaje: Se usa para aludir a las variaciones que se presentan en las tallas.

e Almacenamiento: Hace referencia a la utilizacion 6ptima de un espacio asignado
para colocar y proteger una determinada cantidad de elementos, mercancias o
referencias que no seran transportadas pronto para que lleguen en un buen estado al
cliente.

e Estanterias: Son construcciones generalmente metalicas formadas por vigas y
bastidores, para ser adaptadas al producto y espacio disponible.

e Inventario: Hace referencia a los productos que posee la empresa, pero también
a la accion de hacer un inventario en la empresa para el control de que no existe
ningln problema grave en la empresa.

e Size clip: Es un insumo el cual se coloca encima del gancho para reflejar la talla de
la prenda con el mismo.

e Silueta: Asi son nombrados los tipos de prenda, por ejemplo: falda corta, camiseta,
manga sisa (MS), camiseta manga corta (MC), vestido, short, etc.

e Curva: Asi se denomina el rango de tallas de una linea, por ejemplo, dama va de la
XS ala XL, hombre va de latalla S a la XL, junior va de la talla 12 a la 18 y bebés
vade latalla 1T ala 5T.
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e Ficha de devolucion: Formato que es enviado a la empresa con la caja en la cual se
encuentran las prendas; en este se observa la fecha de entrada, la cantidad de prendas
en devolucion, el almacén del que se envia, y la ciudad.

e Segundas: Son las prendas que tienen un defecto de calidad por lo que son enviadas
a la bodega.

e Muestras: Estas son las prendas que son desarrolladas dentro del proceso de
desarrollo del producto, las cuales deben ser evaluadas por las disefiadoras y la
gerente para evaluar si son confeccionadas finalmente o no lo son, cada una de estas
son enviadas a la bodega de devoluciones.

e Carpa: Es un bazar que se realiza con las prendas que son aprobadas de linea (por
direccién comercial), muestras y segundas; en el que todas las prendas salen a
10.000, 20.000 o 30.000 pesos.

6.1.4. Documento de trabajo

6.1.4.1.Flujo de inventario

En la bodega de devoluciones existen dos flujos de inventario principales; el primero se presenta
cuando se generan devoluciones, el segundo cuando se dan los envios de las plantas a la bodega
ya sea por segundas 0 por muestras; estos seran explicados a continuacion:

1. Elprimer flujo (ilustracion 2) de inventario, se da en el momento en el cual se genera
una devolucion, esto se puede dar por dos causas principales, que las prendas ya
cumplieron con su ciclo en el almacén o por algun defecto que se tenia, este proceso
comienza en el momento en el cual el lider y auxiliar del centro de distribucion
generan la devolucién, por lo que es enviado desde el cliente (generalmente del
modelo de negocio marca propia) en la transportadora hasta el centro de distribucion
de la empresa, Pero, igualmente el proceso puede ser desarrollado de la manera
contraria y se da cuando se generan Promociones 0 Resurtidos en este, el inventario
se mueve desde la bodega de devoluciones hasta llegar nuevamente al cliente (Exito,
Flamingo, Sao).

llustracion 2. Flujo de inventario de devoluciones.

Flantas interna o Bodeqa de
externa (Segundas, d IEg. Carpa
muestras) evoluciones

2. El segundo flujo de inventario se observa en la ilustracion 3; este se da en el
momento en que se suben prendas de las plantas (Segundas) y del area de disefio 0
desarrollo de producto (Muestras), estas pasan finalmente a formar parte del
inventario para las carpas que se desarrollan en la compafia (segun fechas
definidas).
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lustracion 3. Flujo de inventario (Muestras, Segundas).

Cliente (Exito, R, Bodega de
G e }_5\‘[ Transportadora Nntm de dlstrlbuﬂlgn}—B\[ oega e

Se debe tener en cuenta que cada uno de los movimientos realizados al inventario deben tener
un documento respectivo en el sistema utilizado en la bodega de devoluciones (SIESA), esto
con el fin de llevar control sobre el inventario que en ella se encuentra, cuando los movimientos
son generados entre las bodegas este se realiza con una transferencia en transito (para el primer
caso), donde el lider de la bodega de devoluciones debe aprobar la entrada, cuando es generado
por las plantas se realiza una entrada directa a la bodega, en este caso se lleva control con un
formato el cual el lider debe de firmar, después de que se alla consultado en el inventario (del
sistema) si las prendas que tiene fisicamente fueron enviadas a la bodega de devoluciones, cada
uno de los pasos que deben ser desarrollados por el lider de la bodega de devoluciones se
encuentran en el manual (anexo 1).

Por otro lado, las prendas que llegan por muestras o segundas deben ser ingresadas finalmente
en un Kardex que se llena manualmente, dado que, en este es donde se lleva el control del
inventario que es vendido en las carpas desarrolladas en la empresa.

6.1.4.2.Flujo de informacion

El flujo de informacion es llevado segun sea el flujo de inventario, en el primer caso la
informacion comienza en el centro de distribucion donde se genera la devolucion contactandose
por medio electronico con el cliente, luego pasando la informacion a la bodega de devoluciones
donde se hace una llamada y se comprueba finalmente lo que fue enviado con el documento de
SIESA. En este se ve también al contrario cuando se generan promociones o resurtidos en donde
la informacion comienza desde comercial en donde por medios electrénicos se le informa al
lider de la bodega las cantidades y referencias necesarias, y luego pasa con documento de
SIESA hasta el auxiliar del centro de distribucion.

En el segundo caso, la informacién pasa de las plantas a la bodega, donde se debe informar al
lider de esta que se van a subir prendas por segundas, y por el area de disefio o desarrollo de
productos si se trata de muestras.

6.1.5. Responsabilidades

e Lider de la bodega de devoluciones: Es la persona encargada de velar por el inventario
que se encuentra en la bodega de devoluciones, también debe de liderar cada uno de los
procesos que se llevan a cabo en la bodega y de tener una buena comunicacién con cada
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una de las &reas competentes a esta.

e Personal de apoyo de la bodega: Son los encargados de realizar los movimientos
operativos de cada una de las prendas.

e Auxiliar del centro de distribucion: Debe tener comunicacion continua con cada uno
de los clientes, e igualmente con el encargado de la bodega de devoluciones; es la
persona que debe asegurar que el inventario enviado por devolucidén se encuentra
correctamente ingresado en el sistema, ademas de que si existe algin problema en las
cantidades devueltas debe comunicarse para corregir el error.

e Area comercial: Los analistas del area comercial, normalmente del modelo de negocio
de marca propia, son quienes deben de enviar el formato que contiene las referencias a
las que se debe realizar las salidas ya sea por promociones o resurtidos.

e Director de operaciones: Es el encargado de velar porque cada uno de los
procedimientos que se deben realizar en la bodega se cumplan de la mejor forma.

6.1.6. Proceso

6.1.6.1.Entradas y Salidas

En la ilustracion 4, se muestran las entradas y salidas que se dan dentro de la bodega de
devoluciones. Donde se evidencia que las entradas son por devoluciones, muestras o segundas,
y las salidas se dan por carpas, promociones o resurtidos, en este punto es necesario tener en
cuenta que también se generan salidas por préstamos, pero estos deben ser devueltos a la bodega
(teniendo en cuenta el procedimiento de préstamos).

llustracion 4. Entradas y Salidas de la bodega.

Carpa (Muestras y
segundas)

Centro de
distribucion
(Devoluciones)

Prestamos,
Regalos,
Donaciones

Bodega de

_/,_,-/" devoluciones
Plantas (Segundas)

[\

Dotacion

Disefio y
desarrollo
(Muestras)

Centro de distribucion
(promociones,
resurtidos)
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6.1.7. Contenido de los procedimientos

A continuacion, se detallan cada uno de los procedimientos que se realizan en la bodega de
devoluciones; desde el inventario de las prendas, hasta la salida del inventario, ya sea por

promociones Yy resurtidos o por las carpas que se desarrollan en la compafiia.

6.1.7.1.Procedimiento de Inventario

En la ilustracién 5, se evidencia el diagrama de flujo de como debe de desarrollarse el

inventariado en la bodega de devoluciones.

En la tabla 1, se observa el paso a paso de como debe ser realizado el inventario dentro de la
bodega de devoluciones, en esta también se puede observar el documento de trabajo y la persona

responsable de la realizacién del inventario.

Tabla 1. Paso a paso para realizar el inventario.

Documento de

Responsable Paso Actividad Trabajo
Lider de la Preparacion. Escoger ubicacién correspondiente.
bodega.
Lider de la Realizacién del Realizar escaneo de las prendas en documento de
bodega. escaneo. Excel. Documento de
Excel.
Validar con las existencias.
Lider de la
bodega. Auditoria. Realizar ajustes correspondientes, en caso de ser

necesario.

En el paso de Auditoria; es importante tener en cuenta que se debe contar que el nimero de
prendas coincida con la cantidad fisica que se encuentra en cada estanteria de la bodega.

llustracion 5. Procedimiento de inventariado.

Se realiza
escanen de las
prendas

Escoger
ubicacidn
carrespondierte,

Sewvalia con las
existencias

slas

existencias
coinciden con
lo fisico?

Inventariado
Lider de |a bodega v acxiliar

Ajustar,
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llustracién 6. Procedimiento de despacho.

Despachos.
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linea.
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| Se colocan las
prendas en
rack movil,

1

Se cuentan las Llenar farmato
prendas. de liquidaddn.

recalector en
la bodega? ['[e]

Se cuentan las Se empaca en
prendas, cajas.

Llenar el
formato de
liquidadan,

Se bajan los
racks al CEDI

Se llevan las Saca las Se colocan las
q Sube el
cajas al lugar prendas de la prendas en el
q recolectar q P
destinado, caja. rack mowil,

Personal de apayo del centra de distribucion

Se cuentan las
cantidades en
el CEDI.

ilas
cantidades son
correctas?

*,[

Se acepta el

rack

Se firma la hoja
de liquidaddn.

J

q Se arreglan las Camprabar
El recolector aviza a Se comprueban 9 ) L4
a unidades en la unidades en el
la empacadora, las unidades.
liquidadon, CEDI
sErrar
correg\do"‘

Se realiza latransferenda

entransito dela bodega
de devoluciones al CEDI

6.1.7.2.Procedimiento de despacho
A continuacion, se muestra en la ilustracion 6, el procedimiento correspondiente a los
despachos que se deben realizar en la bodega de devoluciones.

En la tabla 2, Se observa el paso a paso de la realizacion del despacho de la mercancia
(Teniendo en cuenta cada una de las actividades a realizar); en este se presenta el responsable
de cada uno de los pasos y el documento de trabajo que se debe tratar.
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Tabla 2. Paso a paso de despacho de prendas.

Paso

Actividad

Documento de

Responsable Trabajo
Analistas Generacién de Llega correo con lineas y cantidades. Documento en
comerciales. pedido. Excel.
Personal de apoyo | Retirar inventario Se merca por linea.
de la bodega de las estanterias.
Escanear cada prenda.
Se llevan las prendas a empaque (para realizar la
Empacadoras y limpieza de cada una y en caso de ser necesario
marquilladoras de | Preparacién de las llevarse a lavado o remalle). N/A
la bodega de prendas.
devoluciones. Las prendas pasan por marquillado.
Se etiquetan las prendas en el area de empaque
Si hay recolector en la bodega se colocan las prendas
en un rack movil sino estas deben ser empacadas en
cajas.
Empacadoras,
marquilladoras y Se cuentan las prendas.
recolector de la Salida de las
bodega de prendas. Se llena el formato de liquidacion.
devoluciones.
Se bajan los racks al CEDI.
Se cuentan las cantidades en el CEDI.
Se aceptan las prendas. Hoja de
liquidacion.

Personal de apoyo
del Centro de
distribucion.

Recibo de prendas
en el Centro de
distribucion.

Si no coinciden las cantidades el recolector debe
verificar con la persona que realizo el conteo de las
prendas.

Se recibe el rack con las prendas.

Se firma la hoja de liquidacién.

Lider de la bodega
de devoluciones.

Transferencia de
inventario de la
bodega de
devoluciones al
CEDL.

Se realiza la transferencia en transito de la bodega de
devoluciones al Centro de distribucién.

Documento de
SIESA. Ruta:
Inventario-
Documentos-
Transferencia en
transito- Salida-
Salida.
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6.1.7.3.Proceso de devoluciones

llustraciéon 7. Procedimiento de recibo de devoluciones.

Devoluciones.

Persomal de apoyo de la bodega

=
[=
= Llega la
o mercancia en
= cajas.
=g
=
i
a
= [
=3 r k'
- m
=1 Aceptar la
g E transferenda
= en transito,

.~ 4

A S
~
Calocar las D
Ahrir las cajas. prendas en el =l
rack. 3.
 —

Rewvizar que el Cambiar size clic par
size clic caincida el carrespondiente,

con el tallaje de
la prenda. SEl size clic
coincide?

Separar paor
lineas yw siluetas
en el rack,

Colocar la prenda
en el sitio
correspondiente,

Llewar las prendas Colocar las
hasta la ubicadon prendas en un
carrespondiente, rack mdwil,

En la ilustracion 7, se evidencia el procedimiento para la realizacion de las devoluciones.

En la tabla 3, se evidencia el paso a paso de la realizacion del recibo de devoluciones que se da

actualmente en la bodega, teniendo en cada uno de estos los responsables de la realizacion de
ellos.
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Tabla 3. Paso a paso de recibo de devoluciones.

. Documento de
Responsable | Paso Actividad .
Trabajo
Personal de Ingreso de Llega la mercancia en cajas.
apoyo del CEDI. mercancia.
Lider de la Aceptacion de Aceptar la transferencia en transito.
bodega. mercancia.
Abrir las cajas.
Colocar las prendas en un rack. N/A
Desarmar las cajas.
Personal de Preparacion de la N/A
apoyo de la prenda. Separar por lineas y siluetas en el rack.
bodega de
devoluciones. Revisar que el size clic coincida con el tallaje de la
prenda, si no coincide se cambia por el correspondiente.
Colocar las prendas en un rack mavil.
Llevar las prendas a la ubicacion correspondiente. Documento
SIESA

Personal de
apoyo de la
bodega de
devoluciones.

Ubicacion en las
estanterias.

Colocar la prenda en la estanteria que corresponde; esto
teniendo en cuenta la linea, silueta y talla de la misma.

La ruta del documento de SIESA es: Inventario- Documentos- Transferencias en transito-

Entrada

Nota: Las prendas que haya menos de tres unidades se ubicaran al final de la silueta
correspondiente, organizadas por talla, a esto se le denominara como ‘popurri’; ya que estas
prendas sirven para despachos de promo.

Solo la direccién comercial estard encargada de evaluar si dichas prendas pasan al inventario
de la carpa (siguiendo el procedimiento Carpa) y su precio correspondiente.
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6.1.7.4.Proceso de devoluciones propuesto

Para la realizacion de este es necesario que las cajas que lleguen de devoluciones sean
enviadas a la bodega el mismo dia que son recibidas, para esto se propone que una de las
personas que se comporta como personal de apoyo de la bodega baje todos los dias por una o
dos horas (dependiendo de la cantidad de cajas) en la tarde a realizar el pistoleo de cada una
de las prendas que ingresan, dejando este en el centro de distribucién y enviandolo a la bodega
de devoluciones, esto con el fin de tener control en las prendas teniendo un soporte para
comprobar que la cantidad fisica que ingrese si es lo que se envia en el documento de SIESA.

llustracion 8. Proceso de devoluciones propuesto.

Se reciben las
. prendas en un
rack mdwil,

[

Revisar que las Cambiar par el
prendas posean size clic de la talla
el size clic real. MO que corresponde.
2El size clic
coincide con el
tallaje de las
prendas?

Personal de apovo
del CEDI

sl

Personal de apoyo de |2 bodega

Jirganizar por
tallas cada una
de las prendas.

Zrganizar
prendas por
lineasy siluetas.

Contarlas,

5l Aceptar la
transferenda
en transito.

-

Devoluciones,

dlnfarmacian

en SIESA
correcka? Carregir el error
presentado con el
Mo auliar del CEDI,

Llewar las prendas
ala estan
correspondierte,

Lider bodega

Colocar las
prendas en donde
corresponden,

Personal de apoyo de |a bodega de
devoluciones

En la ilustracion 8, se evidencia el procedimiento propuesto para la realizacion del recibo de
las devoluciones; teniendo en cuenta la necesidad de contar las prendas que llegan fisicamente
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a la bodega de devoluciones comparandolas con las que ingresan en el documento de SIESA,
enviado desde el centro de distribucion, esto por la importancia de tener un control en el
inventario (algo que no se hace actualmente), para la realizacion de este es importante no dejar
acumular cajas de devolucion en el centro de distribucion; esto con el fin de tener la capacidad
de contar cada prenda y ubicarlas rdpidamente sin necesidad de tenerlas acumulandose en
cajas en la bodega.

Este, también se propone con el fin de evitar reprocesos que actualmente se presentan en el
proceso puesto que en la actualidad se abren las cajas para ser escaneadas en el CEDI y
vuelven a ser guardadas en las mismas para ser subidas a la bodega; donde nuevamente se
deben abrir las cajas para organizar las prendas y ser ubicadas, generando asi retrasos en los
tiempos de respuesta del CEDI amontonando las cajas para su escaner, y movimientos
innecesarios al realizar la apertura de cajas por dos veces (en el CEDI y en la bodega), por lo
que se propone el uso del rack movil con el fin de solo abrir las cajas en el centro de
distribucion, escanearlas en el rack y posteriormente subirlas a la bodega de devoluciones
realizando este proceso por lo menos tres veces a la semana.

Tabla 4. Paso a paso del proceso propuesto de devoluciones.

Responsable | Paso Actividad Documento de Trabajo

Personal de
apoyo del CEDI

Recibo de prendas. Se reciben las prendas en un rack movil.

Revisar que las prendas posean el size clic real,
sino se debe cambiar este por el

Personal de correspondiente.
apoyo de la Organizacion de
bodega de prendas. Organizar las prendas por lineas y siluetas.
devoluciones.
Organizar por tallas.
Contar las prendas.
Comparar las cantidades con el documento que
Personal de o es enviado desde el centro de distribucion. Documento SIESA:
apoyo de la Auditoria de Inventario- Documentos-
bodega de prendas recibidas. Si coincide se acepta la transferencia en

Transferencia en transito-
Entrada

devoluciones. transito, si no se debe comunicar con el auxiliar

del centro de distribucién para corregir el error.

Se llevan las prendas a la estanteria
Lider de la correspondiente.
bodega de

devoluciones.

Aceptacion de
transferencia en
transito.

Personal de Ubicacion de las
apoyo de la prendas.
bodega de

devoluciones.

En la tabla 4, se presenta el paso a paso de la realizacion del recibo de devoluciones con la

propuesta.
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6.1.7.5.Proceso de dotaciéon

Este proceso es el desarrollado cuando es necesario realizar las dotaciones del personal de la
empresa, el cual se observa en la ilustracion 9.

llustracion 9. Proceso de dotacion.

Pedidos de dotacddn
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5 | recursos hurnanos: Empacar
o
= pedidos en las
cajas.
M
h
& - 28
o Motificara gestion
=
g humana pata que e
5 acerque por el pedido
= )
= carrespondierte,

En la tabla 5, se evidencia el paso a paso a desarrollar para realizar las salidas de los pedidos
de dotacion; en este se muestran los responsables y no es necesaria la utilizacién de documento
de trabajo, esto dado que este no se encuentra inventariado.
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Tabla 5. Paso a paso para la realizacion de los pedidos de dotacion.

. Documento de
Responsable | Paso Actividad

Trabajo
Sacar de las cajas de dotacion el pedido

Personal de especificado.

apoyo de la Preparacion de pedido.

bodega de Colocarlas en un rack movil.
devoluciones.

Confirmar el tallaje de las prendas. N/A
Personal de Empaque. Empacar pedidos en las cajas.
apoyo de la
bodega.
Lider bodega de Notificacion. Notificar a gestién humana para que se acerque por

devoluciones. el pedido.

6.1.7.6.Proceso de ubicacion en las estanterias.

A continuacion, en la ilustracion 10, se muestra el proceso de la ubicacion en las estanterias
actividad por actividad, teniendo en cuenta que este se realiza en el momento en el cual ingresan
prendas a la bodega y estan listas para ser ubicadas en cada una de las estanterias que les

corresponden.
llustracién 10. Proceso de ubicacion en las estanterias.

Mdwilizar rack mdvil a .
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Ubicacion en las estanterias.
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En la tabla 6, se presenta el paso a paso de cada una de las actividades que se realizan
anteriormente, con su respectivo responsable.

Tabla 6. Paso a paso de las ubicaciones en las estanterias.

Documento de

Responsable | Paso Actividad .
Trabajo
Personal de Movilizar rack mévil hasta la linea correspondiente.
apoyo de la
bodega de Blsqueda de silueta. Buscar la silueta en las estanterias.
devoluciones.
Si la silueta es encontrada se ubica en el lugar
correspondiente teniendo en cuenta las tallas N/A

Personal de
apoyo de la
bodega de

devoluciones.

Ubicacidn de la silueta

en el lugar

correspondiente.

correspondientes.

Si la silueta no existe estas se colocan detras de las
prendas (de la silueta correspondiente) que se
encuentran en la estanterias.
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6.2.Propuesta de procedimiento prestamos

e Formato de salida: En este se debe ingresar cada una de las prendas que salen
de la bodega de devoluciones por motivo de préstamos. En la ilustracion 11, se
observan los datos que deben ser diligenciados para la realizacion del mismo (en
un formulario de Excel). En el archivo de Excel igualmente existen dos botones,
los cuales son usados para subrayan la salida y borrar la entrada (con estos se
lleva un control visual de cuales prendas se encuentran en prestamo, igualmente
en este se cuentan los dias y cambia el color de la casilla segin el pasar de los
mismos, (4 dias rosa claro, 8 dias naranja, 9 hacia adelante rojo indicando que
ya se debe devolver o hacer el cobro de las prendas), ademas, cuando se ingresa
la fecha de entrada esta casilla de dias por fuera de la bodega deja contar
automaticamente. Para inicializar el formulario, se debe dar clic en la imagen
del logo de Creytex todo esto se puede observar en el anexo 2.

llustracién 11. Formato de salida

Formato de salida con formulario (1) - Excel
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HloEm M o-——

a continuacion, se puede evidenciar el acta de compromiso que debe ser firmada por la
persona gue se hace responsable de la prenda.

28




COMPROMISO DE DEVOLUCION DE PRENDAS N°

FECHA:
Yo identificado con cedula de -ciudadania
N° , me comprometo a devolver prendas pertenecientes a la bodega
de devoluciones, las cuales salen de esta por motivo de
en un plazo de 8 dias calendario (hasta el dia ), sabiendo que si

estas no son devueltas en su totalidad en el plazo estipulado, yo, como responsable me
comprometo a pagar el valor comercial del total de las prendas, lo que suma un valor de
COP.

Firma de Responsable. Firma del encargado de la bodega.

Generalidades

v Los préstamos se realizan por 8 dias calendario, si después de estos dias no se han
devuelto el lider de la bodega debe de enviar un correo al responsable de la prenda
(esto en el dia 9 en las primeras horas de la mafiana), si para el décimo dia no se ha
devuelto la prenda sera cobrada al responsable (se saca el documento de cobro) por el
precio comercial de la misma.

v Al prestar una prenda debe de firmarse el compromiso, teniendo en cuenta que
personas estan autorizadas por los lideres para sacar las prendas solicitadas de la
bodega.

v Si la prenda no va a ser devuelta debe entregarse la firma del lider encargado con una
justificacion de porque esta no regresara a la bodega de devoluciones, esta sera
entregada al area financiera para documentar la descarga de las unidades del
inventario.

v" Al motivo de préstamos se le creo una bodega independiente (10017), donde las
ubicaciones que esta tiene son los nombres de las personas autorizadas para prestar
una prenda, esto con el fin de tener control sobre lo que cada persona saca de la bodega.

v Se deben tener en cuenta el horario y los dias en que cada area puede ingresar a la
bodega.

v El formato de salida de Excel se debe llenar con el fin de tener una alerta sobre lo que
esta por fuera, y sobre los dias que lleva determinada prenda por fuera de la bodega.

Obsequios

v Solo pueden ser sacados de la bodega de devoluciones por las personas autorizadas,
los cuales deben ser sacados de carpa.

v' En caso de que estos no puedan subir por ellos deben mandar a una persona
previamente autorizada.

v' Las salidas en el sistema de la empresa SIESA, deben ser realizadas por
obsolescencia, con la claridad de que es necesario tomar fotos de las prendas que se
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encuentren con algln dafio para ser enviadas a la revisora fiscal y justificar asi las
salidas de las misma.
v Cuando se realice la baja por obsolescencia se deben sacar dos copias del documento
arrojado por el sistema SIESA, ambas deben ser firmadas por la persona que posee la
facultad de sacar prendas para obsequios, una copia permanecerd en la bodega de
devoluciones; la otra pasara al area financiera.

En la ilustracién 12, se evidencia el diagrama de flujo correspondiente al proceso de

préstamo.

llustracion 12. Procedimiento préstamos.
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En la tabla 7, se evidencia el paso a paso para el desarrollo de los préstamos en la bodega de
devoluciones de la empresa, encontrandose también el responsable y el documento en el cual

se realiza cada paso.
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Tabla 7. Paso a paso para la realizacion de préstamos.

Documento de

Responsable |Paso Actividad )
Trabajo
Llega a la bodega de devoluciones la persona
Lider bodega de | Generacion autorizada a sacar las prendas
devoluciones. de salida Kardex de Excel
Se busca la prenda en el Kardex (carpa), SIESA
(linea).
Personal de
apoyo de la Bajar la prenda de la estanteria correspondiente.
bodega. Salida de Documento de
inventario. Realizar la salida de la prenda, el cual se debe COMpromiso.
Lider bodega de realizar en el formato de salida.
devoluciones.
Firmar documento de compromiso de
devolucién.
Lider bodega de Si la prenda es entregada, se ubica esta en el Documento de
devoluciones. Devolucién lugar correspondiente. compromiso, Formato de
de prenda. salida.
Lider bodega de Si ya pasaron los 8 dias enviar correo para
devoluciones. Enviar recordar que deben ser devueltas.
correo de Correo electrdnico
notificacion
Lider bodega de Si no devuelven las prendas entonces se debe
devoluciones. general el cobro de las mismas. Documento de
Generacion COMpromiso
de cobro.
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6.3.Propuesta procedimiento Carpa.

En la ilustracién 13, se observa cada una de las actividades para la realizacion de las carpas
correspondientes en la empresa, desde que llegan las prendas hasta que son enviadas a las

carpas que son desarrolladas.

llustracion 13. Flujograma de realizacion de carpa

“Werificar
cantidades en
el sisterna.

Llegan segundas

ilas
cantidades
coinciden?

MO

Llegan

Firmar el
documento

Se devuelien

las prendas.

devoluciones.

Lider de la bodega

Llegan
muestras.

Ingresar en el L
Kardex de excel
las unidades.

Colocar precios
alas prendas,

Se abren las Se cuentan las
cajas. unidades.

y

sl

CARPA

Separar
prendas por
linea

Separar
prendas por
silueta.

Personal de apoyo de |a bodega

Ubicarlas prendas en
la estanteria
adecuada,

dUnidades
nanas?

[2[e]

i -

cFecha
especial de
salida? | Definir En\tiarformato
cantidades. cuanil:re:iral

Lider de bodega

Enviar

——— % documento a la

sl mercaderista.

i5e aprueba
los

L tos? Sacar las prendas de
ocumentos?

labodega parala
carpa

Carregir los
eFrOres que se
encuentren,

h

Auditar inventario fisico de
carpa cruzando oon las
wentas.
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e Generalidades

v Se define que la carpa sera llevada con un Kardex el cual se realiza con un formato
en Excel; en este se llevara un control acerca de lo que entra y sale de la bodega de
devoluciones.

v Salidas: Para realizar las salidas de carpa en encargado de la bodega de
devoluciones, en este caso Milena Santana debe de entregar un formato en Excel,
en el que se observe las cantidades que van a salir de cada prenda con su respectivo
valor de venta, cada una de las salidas deben ser firmadas y autorizadas por el jefe
comercial.

v' Dada la fecha especifica en el inventario se venderan las prendas con una carpa
interna acta solo para el personal de la empresa, la cual se realizara en el cuarto piso,
después de un tiempo de esta se realizara externamente.

v' La mercaderista debe de responder por las unidades entregadas con el valor
correspondientes a estas, y devolver sea contablemente o en prendas devueltas toda
la cantidad entregada (en unidades o en dinero vendido).

v’ Para la salida de prendas de la carpa se llevara un compromiso que debe ser firmado
por la persona que sea responsable de las prendas que se deseen sacar.

COMPROMISO DE DEVOLUCION DE PRENDAS

NO
FECHA:
Yo , Identificado con cedula de
ciudadania N° , me hago responsable completamente de las

prendas solicitadas de la carpa de la bodega de devoluciones las cuales tienen las
siguientes caracteristicas:

unidades de $10.000, unidades $20.000, unidades
$30.000, las cuales sumadas tienen un precio comercial de $ , el cual
debe ser devuelto a la empresa ya sea en dinero (por la venta de las mismas) o con
el inventario de las que no son vendidas, si no es asi, yo autorizo que el dinero
faltante de las prendas sea descontado de mi némina.

Firma de la persona autorizada. Firma del encargado de la
bodega.

En la tabla 8, se ilustra el paso a paso de realizacion de las carpas, al igual que sus actividades
y responsable de la realizacion.
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Tabla 8. Paso a paso de procedimiento carpa.

Actividad

Documento de Trabajo

Director area
comercial.

Lider de
bodega

salida.

Auditoria

Sacar las prendas de la bodega en carpa.

Auditar inventario fisico de carpa cruzandolo
con las ventas

Responsable | Paso
Se reciben segundas.
Lider bodega Llegada y
de recibo de Se reciben devoluciones. N/A
devoluciones. inventario
Se reciben las muestras.
Lider bodega Verificar cantidades en el sistema (SIESA).
de Llegada de Documento de SIESA
devoluciones. segundas. Firmar el documento de entrega de segundas.
Abrir las cajas.
Personal de Llegada de Contar las unidades.
apoyo de la devoluciones. N/A
bodega. Si hay unidades nonas se envian a la carpa de la
bodega.
Se ingresan las prendas al Kardex.
Lider de la
bodega. Colocar precios a las prendas.
Ingresar Separar prendas por linea.
Personal de prendas. Kardex
apoyo de la Separar prendas por silueta.
bodega.
Ubicar las prendas en la estanteria.
Definir cantidades.
Lider de
bodega Realizacion de Enviar formato al lider comercial.

Formato de compromiso.
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6.4.Método SLP

Para la propuesta de disefio desarrollada en Google Sketchup se desarroll6 el Método SLP
con este se realiza el analisis de los 8 factores de distribucion y las 7 fases para la realizacion
de dicho método; los cuales se detallan a continuacion:

6.4.1. Factores de distribucion

Factor material: En la bodega este factor estd compuesto por cada una de las prendas
que se encuentran dentro de la misma, en esta solo se encuentran prendas ya terminadas;
pertenecientes a el material saliente, puesto que a esta solo llegan prendas por
devoluciones o muestras y material rechazado dadas las segundas, teniendo en cuenta
que son prendas que no pasan calidad por lo que son llevadas a la bodega (Todas las
prendas han terminado su ciclo de procedimiento de confeccion).

Factor hombre: En la bodega este factor esta compuesto por 7 personas los cuales estan
distribuidos en: Marquilladora; es la persona encargada de colocar la marquilla a cada
una de las prendas, e igualmente realizar los arreglos que sean necesarios. Empacadoras;
en esta se encuentran 2 parejas (4 personas), ellas son las encargadas de etiquetar y
limpiar las prendas cuando se generan las salidas de la bodega; Auxiliar de la bodega;
es la persona que se encarga de liderar a las empacadoras y de mantener la bodega
organizada lo mejor posible; Lider de la bodega, esta es quien debe de llevar el control
de toda la bodega y quien se debe encargar de todos los datos necesarios para el sistema
(SIESA).

Calculo de Empacadoras necesarias para salidas:

Demanda de prendas para promo: 18000 para 5 semanas

Tiempo requerido por prendas 0.05horas*hombre/prenda

Las empacadoras tienen un horario de 9 horas 5 dias a la semana; por lo que:

Ecuacion 1. Numero de empacadoras.

;0053600 _ .
= T = mpacaaoras

Es decir, la bodega necesita de 4 empacadoras para cumplir con lo pedido.

Calculo Marquilladoras necesarias para salidas:

Demanda de prendas para promo: 18000 para 5 semanas
Tiempo requerido por prendas 0.01horas*hombre/prenda
Las marquilladoras tienen un horario de 9 horas 5 dias a la semana; por lo que:

Ecuacion 2. Numero de marquilladoras.

_ 0.01 %3600

T3 9 = 0.8 = 1 Marquilladora
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Es decir, la bodega necesita de 1 marquilladora para cumplir con lo pedido.

e Factor movimiento: EI movimiento en una organizacion se puede presentar en el factor
material, maquinaria y/o personas, alguno de estos debe moverse para poder que haya
produccion y la bodega no es excepcion. A continuacion, se realiza una relacién del
movimiento con los elementos de la produccion.

Tabla 9. Factor movimiento

Elemento movido Bodega

Material No hay movimiento

Hombre Recibir y despachar prendas

Maquina No hay movimiento de maquina

Material- Hombre Entrada, salida, y organizacién de las prendas

En la tabla 9, se presenta el factor movimiento en la bodega donde se observa que las prendas
solo se mueve cuando interviene el factor humano.

Movimiento de material

Entrada: El ingreso de los materiales se dan como devoluciones (desde el CEDI), muestras
(desde disefio o desarrollo) o segundas (desde las plantas); donde es recibido por el auxiliar de
la bodega, cada uno de estos entra como producto terminado y debe ser distribuido en cada una
de las estanterias correspondientes.

Salida: Las prendas son retiradas de las estanterias; de alli pasan al area de empaque y
marquillado donde se mueven segln corresponda y las necesidades que se presenten en las
mismas; luego se empacan en cajas 0 se colocan en racks que son transportados hasta el CEDI.

Movimientos factor hombre: En la bodega se hace necesario la eliminacion de la reja que se
encuentra en medio de la misma, puesto que esta se encuentra obstruyendo espacio, igual que
las estanterias de libros al fondo de la misma; ya que el factor movimiento se ve afectado por
las mismas.

e Factor almacenamiento/ Espera: Al hablar de una bodega este es el factor que debe
ser mas importante, esta cuenta con 4 estanterias para la distribuciéon de las prendas,
pero en la misma se encuentran muchos otros materiales que estan obstruyendo espacio
y no son utilizados, puesto que actualmente cada una de las estanterias, mesas,
decoraciones, sillas o deméas materiales que no son usados en la empresa son llevados a
la bodega donde no cumplen ninguna funcién viendo esta como el lugar donde se puede
guardar todo lo que no es utilizado.

e Factor servicio: “En términos de distribucion, los servicios son los elementos, el
personal y demas actividades que coadyuvan y auxilian el proceso productivo. Los
servicios permiten que empleados-materiales-maquinas se puedan desempefiar
eficientemente” (Ortiz E. L., 2013), A continuacion se estudia los factores relacionados
al mismo:
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Acceso: La bodega cuenta con una reja de acceso a la misma. Pero la reja que se
encuentra en medio de la misma causa muchos problemas en la entrada y salida de la
mercancia.

Proteccion contra el fuego: Dada la cantidad de prendas que se almacenan dentro de la
bodega, en esta es necesario contar con un extintor, el cual se encuentra en la entrada de
la misma siendo de facil acceso.

lluminacién: La iluminacién dentro de la bodega es correcta puesto que esta llega a toda
sin generar problemas en la vista.

Calefaccién y ventilacion: Por este lado la bodega tiene muchas deficiencias, puesto que
la misma se encuentra en el 4 piso de la empresa y dentro de esta se presenta mucho
calor, por lo que es necesario una mejor ventilacion en ella.

Servicios en la maquinaria: En la bodega solo se cuenta con las 3 maquinas de
marquillado; cada que se necesita una reparacion se puede llamar a los mecanicos que
se encuentran en el segundo piso, quienes suben a realizar los arreglos necesarios.

Factor edificio: La bodega cuenta con un disefio estandar, que se encuentra dividido en
4 areas.

Area de marquillado- Es el lugar donde se colocan las marquillas de las prendas y se
hacen arreglos de ser necesario.

Area de empaque- En esta se limpian, etiquetan y empacan las prendas cuando se van a
realizar las salidas de las mismas.

Area de control- En este es el lugar donde el lider debe de observar y llevar un control
de todo lo que sucede en la bodega.

Area de Bodega- Es todo el demas espacio donde se encuentran las estanterias.

A esta le hace falta un area de recibo de la mercancia donde se colocan los racks que
llegan con las prendas correspondientes.

La estructura de la bodega es similar a la rectangular; el area que ocupa mayor espacio es el
area bodega, dado que se debe almacenar cada una de las prendas.

La iluminacion es adecuada.

Todo el suelo es en baldosa, es un buen material dado que es resistente a los diferentes cambios
que pueden surgir como: cambios de temperatura, altos pesos y no desgasta rapidamente.

Factor cambio: “El factor cambio en una empresa involucra no solo al personal sino
los materiales, la maquinaria, las actividades auxiliares, los cambios externos y las
limitaciones de la instalacion. Por ello se debe tener en cuenta varios aspectos al
momento de considerar el proyecto en la distribucion de planta en relacion con este
factor” (Ortiz E. L., 2013). Asimismo, es fundamental tener en cuenta las posibles
ampliaciones futuras de la distribucion y sus distintos elementos, considerando, ademas,
los cambios externos que pudieran afectarla y la necesidad de conseguir que, durante la
redistribucidn sea posible seguir realizando el proceso necesario.

Los aspectos a considerar son:
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Flexibilidad: La redistribucion de planta en la bodega es flexible, ya que aunque incurre en
gastos e inconvenientes, cuenta con un espacio disponible en la parte derecha de la misma con
la cual se puede llegar a una ampliacion en caso de ser necesario.

Adaptabilidad: La empresa no tiene dentro de sus planes adquirir equipo supletorio, ni ninguna
otra herramienta que puede implicar costos o redistribucién de la planta.

Versatilidad: Solo haran uso los equipos con los que cuentan actualmente, para los cambios que
se presentan en el mercado del cual hacen parte.

Expansion: La bodega como fue mencionado anteriormente cuenta con un espacio en la parte
derecha (ahora usado como salon de reuniones) en el cual se puede generar una expansion de
la misma.

Cambios Externos: La empresa se adapta a lo que el entorno le ofrece y asi aprovecharlo para
ofrecer un excelente servicio a sus clientes.

e Factor maquinaria: “La maquinaria, al igual que el material, determina la disposicion
0 la ubicacion de los demas elementos del proceso productivo. La manufactura del
proceso productivo hace necesario pensar en la maquinaria como una variable de
relativa importancia a la hora de establecer su ubicacion en cuanto a la forma del
espacio, cantidad y demas condiciones fisicas” (Ortiz E. L., 2013), teniendo encuenta
que en la bodega se cuenta con 3 maquinas de marquillado se procede a calcular el
espacio necesario para las mismas.
Método de Guerchet: Permite calcular el espacio requerido por la maquinaria dentro de la planta
haciendo referencia a tres superficies, las cuales son:

Superficie estatica (Ss): Es el area que ocupa la maquina.
Superficie de gravitacion (Sg): Es el espacio que se necesita para trabajar con la maquina, esto
depende del nimero de caras o lados (N) que se pueda trabajar.

Ecuacion 3. Superficie de gravitacion.

Sg =Ss*N

Superficie de evolucion (Se): Es el area que se necesita para evitar accidentes y hacer el
respectivo mantenimiento.

Ecuacion 4. Superficie de evolucion.

Se =(Ss+Sg) <k

Donde K puede ser hallado de tres maneras, la primera es usar un valor en este rango (0,05 a
3), segundo es utilizar algunos de los k estandarizados dependiendo de la industria donde se
trabajando y por ultimo la siguiente
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Ecuacion 5. K

Altura promedio de operarios

Tabla 10. Espacio de maquinaria.

~ 2« Altura media de las maquinas

Maquina

Ss

Sg

K

Se

Total

Maquina 1

0.75

0.75

0.8

1.2

2.7

Con lo observado en la tabla 10, se concluye que el area necesaria para cada una de las
maquinas en la bodega es de 2.7m.

6.4.2. Fases

Fase 1: Recogida y analisis de informacion sobre el volumen de produccién
Al tratarse el trabajo de la bodega de devoluciones el producto a tratar son las prendas que
son enviadas nuevamente a la empresa especialmente porque ya cumplieron con su ciclo de
vida, estas permanecen dentro de la misma hasta que se presenten los resurtidos o
promociones y sea necesario seguir el procedimiento de despachos enunciado anteriormente,
en el cual se deben seguir cada uno de los pasos alli descritos para lograr cumplir a cabalidad
con el objetivo.
Para especificar esta fase se hace uso del grafico P-Q (ilustracion 14) en el cual se observan
cada uno de los productos que se encuentran dentro de la bodega de devoluciones y las
cantidades que se encuentran de estos dentro de la misma. En este se evidencia que los
diferentes tipos de camiseta son las que mas se presentan en inventario, seguida por las

pantalonetas (esto discriminando los diferentes tipos de lineas)
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Fase 2: Movimiento de materiales

En el siguiente cursograma, ilustracion 9, se detallan cada uno de los movimientos que son desarrollados dentro de la bodega de devoluciones tanto
en el recibo de la mercancia como en el despacho de la misma, que son las dos actividades principales de la bodega. En este se observan los
movimientos que son desarrollados por las prendas (material), este no cuenta con los tiempos para el desarrollo, ya que al manejarse diferentes
tipos de unidades los tiempos dependen de las mismas y las distancias no fueron tomadas puesto que en el desarrollo del mismo la bodega se
encuentra cerrada, dada lo contingencia actual.

llustracion 15. Cursograma Analitico

Formato cursograma an alitico
Diagrama Num: 1 Hoja NUm 1 de 1 Resumen
i Actividad Actual Propuesta Economia
Objeto: —
Operacion 11
Actividad: Recibir y despachar dewluciones Transporte 4
Método: Propuesto Espera 0]
Lugar: CEDI Inspeccién 2
Operario (s): 5 Ficha nim: 1 Almacenamiento o)
Distancia (m)
Tiempo (min-hombre)
Compuesto por: Laura Atehortua Fecha: 13/05/2020
Aprobado por: Fecha: Costo
- Mano de obra
- Material
Total
Descripciéon DperariosT'(i:?np)o Distanci @) DS'mb°|§:> Observaciones
Recibir prendas en rack movil 1 X~ Las prendas vienen desde el CEDI en racks moviles
Comparar cantidad de prendas con el documento entregado por el CEDI >»( El documento debe venir en la primera prenda de cada caja, se debe llenar en
1 | el formato
Aceptar transferencia en transito 1 —_|
Revisar de prendas de size clip y gancho 2 [—=x | Se debe revisar prenda por prenda, para verificar que vienen correctamente.
Colocar size clip y gancho correcto 2 X Se realiza si en el paso anterior alguna prenda no cumple con la condicién
Separar por lineas y siluetas en el rack movil teniendo en cuenta la talla 2 X~ Se decide donde colocar cada prenda organizadamente
Llevar las prendas hasta la estanteria correspondiente 2 =X Se transportan en el rack mowil
Colocar cada prenda en el lugar correspondiente 2 X Esto teniendo encuenta como fue ingresada en el sistema
Despachos
Bajar prendas de las estanterias 1 X Dependiento del formato enviado de comercial
Pistolear las prendas y ensamblar en el sistema 1 X
Limpiar prendas 4 e
Llevar prendas al area de marquillado 1 =X
Marquillar prendas 1 Dase
Pasar prendas a empaque 1 X
Etiquetar y empacar las prendas 4 X1 | Se debe llenar formato de liquidacion
Realizar salida en SIESA 1 X
Llevar prendas al CEDI 1 —TX Se envia documento arrojado por SIESA
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Fase 3: Analisis de relacion de actividades
En la ilustracion 16, se evidencia la relacién que se encuentra entre cada una de las subareas
que pertenecen a la bodega de devoluciones. Donde:

e A: Absolutamente necesario que las areas se encuentren cerca, este caso se da entre
marquillado y empaque, lo cual se presenta puesto que en el momento en que se dan los
despachos las prendas se mueven entre estas dos estaciones.

e |: Importante, este caso se da entre el area de control de bodega con todas las demas; lo
que se presenta puesto que en este lugar se lleva el control de toda la bodega, por lo que
es necesario que sea posible observar cada una de las areas.

e O: Ordinaria; esta se presenta entre las demas areas una con las otras, puesto que no hay
una necesidad importante de que todas se encuentren conectadas unas con otras.

e 1: Por control, esta relacién se presenta entre el area de control de la bodega con todas
las demas; esto se da por la importancia de visualizacion de toda el rea desde la misma,
con el fin de observar todo lo que esté sucediendo.

e 3: Por proceso, esta relacion se observa entre Marquillado y Empaque; puesto que en el
momento de los despachos las prendas se mueven entre estas dos areas para estar lista
su salida de la bodega.

e 4:Por Conveniencia, entre las demas areas se presenta esta relacion dada la importancia

de la buena comunicacion y observacion de toda la bodega.
llustracion 16. Diagrama de relaciones

Marquillado )\

Empaque

Recibo

Control de Bodega

Area de Bodega
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Fase 4: Desarrollo de diagrama de relacién entre actividades

En la ilustracion 17, se observa el diagrama de relaciéon entre actividades en el cual se
encuentran las 5 areas que componen la bodega (Marquillado-1, Empaque-2, Recibo-3, Control
de Bodega-4, Area de bodega-5) y la relacion entre cada una basada en la fase anterior.

e Una unién: Ordinaria o normal, se da entre Marquillado — Recibo; Marquillado- Area
de la bodega, Empaque- Recibo; Empaque- Area de la bodega; Recibo- Area de la
bodega (Esto porque es importante que estén todas conectadas y se presente una buena
comunicacion, pero no es de vital importancia)

e Dos uniones: Importante, esta se presenta entre, Control de bodega con las demas areas
(Dada la importancia de tener un control total de la bodega).

e Cuatro uniones: Absolutamente necesario, la cual se presenta entre Marquillado-
Empaque; lo cual se presenta puesto que estos dos procesos dependen uno del otro para

la correcta disposicion de las prendas en el momento del despacho de las prendas.
llustracion 17. Diagrama de relacién de actividades.

Fase 5: Analisis de necesidades y disponibilidad de espacios

A continuacion, se presenta el analisis de la necesidad de espacios para cada una de las areas
que conforman la bodega de devoluciones. Teniendo en cuenta que el area total de la bodega
es de 225m?

e Area 1: Marquillado- En esta area solo se cuenta con una persona y las maquinas
necesarias para el correcto procedimiento, esta cuenta con una mesa para colocar las
prendas; 3 maquinas una silla y un tubo conector. (el area necesaria es de 6.3m?)

e Area 2: Empaque- Esta esta conformada por dos mesas de empaque, en la cual se
encuentra una pareja de empacadoras por mesa, la mesa debe ser larga para poder
colocar las prendas e igualmente tener el espacio necesario para la manipulacién de las
mismas. (El area necesaria es de 9.6m?).
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e Area 3: Recibo- Esta cuenta con dos o tres racks moviles en donde se debe recibir la
mercancia que llega a la bodega de devoluciones. (El area necesaria es de 4.8m?).

e Area4: Control de Bodega- Esta cuenta con el escritorio desde el cual se debe de llevar
el control de todo lo que sucede dentro de la bodega (El area necesaria es de 4.1m?).

e Area 5: Area de bodega- Es el area mas grande puesto que se encuentran todas las
estanterias en las que estan las prendas. (El rea necesaria es de 200m?).

Fase 6: Diagrama de relacion de espacios

En la ilustracion 18, se muestra finalmente el diagrama de relacion de actividades con los
espacios requeridos para el mismo teniendo en cuenta lo analizado en la fase anterior. Con el
que finalmente se realiza el modelo de Sketchup que se presenta en el video anexo.

llustracion 18. Diagrama de relacién de actividades.

Fase 7: Evaluacion de alternativas y eleccidn de la mejor alternativa

Finalmente, para la realizacion de la fase 7 se cred una propuesta de disefio de la bodega de
devoluciones, la cual fue desarrollada utilizando el programa de Google Sketchup, esta se
observa en la ilustracion 19, la misma fue disefiada utilizando el método SLP y con diferentes
propuestas que fueron elaboradas en conjunto con el auxiliar de la bodega.
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llustracion 19. Propuesta de disefio en Sketchup.
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6.4.3. Recomendaciones de disefio y control.

1.

Eliminacién de la reja que se encuentra en el medio de la bodega; puesto que esta solo
se encuentra obstruyendo espacio que puede ser utilizado para ampliar los pasillos
correspondientes a cada estanteria; teniendo en cuenta que algunas de estas poseen
muy poco espacio para poder transitar entre ellas.

Tener un espacio destinado para el recibo de las devoluciones, en el cual se deben
encontrar los racks correspondientes para realizar todo el proceso de recibido y
ubicacion en las estanterias.

Es necesario que la bodega de devoluciones sea vista como un punto de venta en
donde todo lo que entra 'y lo que sale debe ser registrado en el sistema (procedimiento
de préstamos).

Sacar de la bodega la mesa que se encuentra en la entrada de esta, puesto que no se
encuentra cumpliendo con ninguna funcion, e igualmente una de las mesas que se
encuentran para empaque esto dado a que hay una que sobra y no es utilizada, puesto
que son necesarias 3 mesas y en este momento se cuenta con 4 de estas.

Sacar las estanterias de libros que se encuentran sin usar en la parte de atras de la
bodega, puesto que estas solo estan generando obstaculos y ocupando espacio para un
mejor redisefio de esta.

Copia de llaves de la bodega de devoluciones, que permanezcan guardas en un lugar
especifico, y que sean devueltas al lugar apenas sean utilizadas, para evitar pérdida de
tiempo cuando las llaves no se encuentren en el lugar donde estan guardadas o por si
sucede un dafio en estas.

Mayor comunicacion con los analistas de disefio, para evitar que prendas que no han
sido aceptadas por los clientes finales continlen saliendo ya sean iguales o con
disefios parecidos para de esta forma evitar grandes pérdidas a la empresa. E
igualmente un mejor apoyo por el lado del mercadeo para conocer realmente que es
lo que el cliente esta esperando.

Mantener control en el inventario de la bodega, esto con el fin de que las salidas de la
bodega en el sistema (SIESA) no genere retraso, puesto que si la informacion del
sistema esta incorrecta es necesario realizar los ajustes ciclicos que se encuentran en
el manual (Anexo 1) para la realizacion de la salida de las prendas.

Actualizar continuamente el formato de préstamos, con el fin de evitar se sigan
presentando perdidas del inventario que sale de la bodega de devoluciones generando
asi perdidas de dinero para la empresa.
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10. Conclusiones

Con el proyecto implementado se logra un mayor control en el inventario de la bodega;
esto dado a que al subir 100 cajas a la vez no se contaba con el tiempo de garantizar que
lo ingresado a la bodega fuera lo que realmente se encontraba en el sistema.

Se logra una disminucidn en el tiempo de recibo de la mercancia en un 40% puesto que
anteriormente se subian las cajas en una carretilla de mano, ademas se demoraba una
semana en desempacar todas las cajas y organizarlas (sin tener control del inventario),
ahora con el nuevo método son subidas todos los dias con una tardanza de una hora en
contar y subir el inventario (subiéndose en racks) y media en arreglar las prendas.

Asi mismo, utilizando el nuevo procedimiento tanto de préstamos como de carpa se
evitan las pérdidas de mercancia en un 100%, puesto que se lleva un control inmediato
sobre cada una de las prendas que salen de la bodega de devoluciones, generando asi
que no se presenten perdidas de dinero por cada prenda que no se devolvia a la bodega.
Con la utilizacion del manual de la bodega se logra una estandarizacion completa de los
procesos de la bodega de devoluciones, ademéas de que se cuenta con el paso a paso
igualmente del sistema utilizado por la organizacion (SIESA), en cuanto a temas de la
misma.

Se disminuyen reprocesos, en el sentido que anteriormente se realizaban movimientos
innecesarios con las prendas, puesto que las cajas eran abiertas y escaneadas en el
Centro de distribucion para posteriormente volverse a empacar las prendas en las cajas
y ser llevadas a la bodega de devoluciones donde nuevamente debian ser abiertas estas
mismas, cosa que con el nuevo procedimiento de devoluciones no es necesario,
generando igualmente una reduccion en el tiempo del procedimiento.
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