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RESUMEN

En el presente proyecto tiene como finalidad presentar los factores que
intervienen en la salida tardia de camiones que son cargados en una bodega de
producto terminado de una compafia cervecera ubicada en la ciudad de
Guayaquil, Ecuador. En este estudio se abordara los principales componentes
del tiempo de ciclo o tiempo de atencion de un camion, buscando establecer
cuales tienen el mayor impacto sobre el tiempo total de atencion que impide tener
un proceso de atencion de camiones bajo control.

Para esto se utilizaron varias herramientas de la metodologia DMAIC con el fin
de resolver el problema con herramientas que faciliten una mejor compresion de
la situacion actual, en la primera etapa definicion se identifico al tiempo de
atencion de camiones como la variable critica del proceso, esta metodologia
permitié establecer controles sobre las causas raices que generan los elevados
tiempos de atencién de camiones.

En la siguiente etapa se realizé mediciones de las variables de interés para luego
realizar una estratificacién por componentes del tiempo de ciclo, logrando de esta
manera tener un problema enfocado que presente una menor complejidad y que
se encuentre relacionado con el problema que se requiere resolver.

Ademas, se analizaron las posibles causas que podrian ser las responsables del
elevado tiempo de preparacién de pedidos, se determinaron qué causas eran
potenciales y cudles no lo eran para poder generar planes de accion y atacar las
causas raices que no permitian disminuir los tiempos de preparacion de los
pedidos.

Los planes de accion y los controles se detallan mas adelante, asi como un
cronograma de implementacion de los controles o uso de herramientas que
disminuirdn los tiempos de preparacion, buscando estandarizar las buenas

practicas y tener un proceso de preparacion de pedidos bajo control.

Palabras Clave: DMAIC, Estratificacidn, tiempo de ciclo, tiempo de preparacion.



ABSTRACT

The purpose of this project is to present the factors involved in the late departure
of trucks that are loaded in a finished product warehouse of a beer company
located in the city of Guayaquil, Ecuador. In this study the main components of
the cycle time or attention time of a truck will be addressed, seeking to establish
which have the greatest impact on the total attention time that prevents having a
truck care process under control.

For this, several tools of the DMAIC methodology were used in order to solve the
problem with tools that facilitate a better understanding of the current situation, in
the first stage definition the truck attention time was identified as the critical
process variable, this methodology allowed to establish controls on the root
causes that generate the high attention times of trucks.

In the next stage, measurements of the variables of interest were made and then
stratified by cycle time components, thus achieving a focused problem that
presents less complexity and is related to the problem that needs to be solved.
In addition, the possible causes that could be responsible for the high order
preparation time were analyzed, it was determined which causes were potential
and which were not to be able to generate action plans and attack the root causes
that did not allow to reduce preparation times of the orders.

The action plans and controls are detailed below, as well as a schedule for the
implementation of controls or use of tools that will reduce preparation times,
seeking to standardize good practices and have an order preparation process

under control.

Keywords: DMAIC, Stratification, cycle time, preparation time
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1.

CAPITULO 1
INTRODUCCION

La bodega de producto terminado de la compafila cervecera ha
incrementado no solo la variedad de productos que se almacenan si no
también el nimero de sus clientes, esto ha incrementado su demanda y ha
causado gran impacto en los procesos de sus principales operaciones
como lo son: la recepcion de producto terminado, el almacenamiento, y la
expedicion, siendo este ultimo el mas critico debido al nivel de servicio que

clientes internos y externos perciben de la bodega.

El proceso de expedicion es medido o controlado con un indicador, el
tiempo de atencion de un camidn, con este indicador se busca controlar
gue los tiempos de atencidon de camiones se encuentren por debajo del
tiempo establecido como meta, el tiempo de atencion de un camion
comprende la suma de los tiempos de: Preparacion/Picking, verificacion, y
carga. Este indicador actualmente tiene un desempefio promedio mensual
de 70%.

El enfoque del proyecto es aumentar la cantidad de camiones atendidos,
esto se encuentra sujeto implicitamente a disminuir el tiempo de atencion
de un camion y los tiempos que se encuentran involucrados, siendo el

tiempo de preparacion el que presenta mayores oportunidades.

Este proyecto utiliza las herramientas de la metodologia DMAIC, esta
metodologia consta de 5 etapas y en cada etapa se busca establecer y
cumplir ciertos objetivos locales que apuntan al objetivo general del
proyecto. Al final lo que busca la metodologia es el mejoramiento continuo
de variables a través de controles y planes de accion que todo el equipo
debe monitorear y hacer cumplir para tener un proceso estable que cumpla
con los requerimientos de los clientes dentro de la cadena logistica.



1.1 Descripcién del problema
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1.1.2

1.13

Antecedentes

La bodega de producto terminado se encuentra ubicada en la ciudad
de Guayaquil, atiende un promedio de 81 rutas que salen a realizar
la entrega a los distintos clientes. La bodega opera en tres turnos y
cada turno posee tareas especificas del turno, cada uno dura ocho
horas, el turno nocturno es el encargado de la atenciéon de camiones
gue realizaran las entregas a toda la red de clientes durante el dia.
La bodega cuenta con una capacidad para almacenar producto
terminado aproximadamente 15 mil pallets, los mismo que se
almacenan volumétricamente, y el paletizado varia de acuerdo con

cada referencia.

Restricciones

Las principales restricciones para el proyecto son el niumero de
bahias de carga, a esto se le suma temas de layout como problemas
de iluminacién en ciertos sectores y espacio limitado para ubicacién
de referencias. Adicional el turno nocturno tiene como
responsabilidad la atenciéon de camiones para reparto y aunque el
turno es de ocho horas, todos los pedidos deben estar cargados
antes de las cinco y media de la mafana.

Alcance

Dentro del alcance del proyecto solo se considera el proceso de
atencion de camiones lo cual implica desde la preparacion de los
pedidos hasta finalizar con la carga de los pedidos preparados. No
se considera el proceso de planificacion de las rutas de entrega y
creacion de pedidos, tampoco el abastecimiento del area de picking

gue es responsabilidad del turno anterior.



1.2 Justificacion del problema
El tiempo de atencion de camiones es similar al tiempo de atencion en
cualquier otro servicio ya sea el servicio de una peluqueria, un restaurante,
etc., en todos, el tiempo de atencion a los clientes sean estas personas
camiones, e inclusos otros procesos es importante y se encuentra
relacionado con costos y nivel de satisfaccion por el servicio. En este
proyecto es importante reconocer que el proceso de atencion de camiones
necesita de un estudio que nos permita comprender los procesos que
intervienen y el impacto que tiene sobre otras areas, para de esta manera
lograr establecer acciones y controles que permitan alcanzar la

sostenibilidad en la operacion.

Al encontrarse relacionado de forma directa el tiempo de atencion de un
camion con el tiempo disponible para atender a todos los camiones se
concluye que si se reduce el tiempo de atencidon de camiones se cargaran
mas camiones dentro del mismo tiempo disponible y se aumentaran el
namero de unidades que son cargadas antes de las cinco y media,
mejorando asi el nivel de servicio ya que las rutas saldrian mas temprano
por el menor congestionamiento y embotetallamiento vehicular que se
formaria, minimizando de esta manera las afectaciones frecuentes de
rechazos, ventas perdidas, y otros costos logisticos asociados a la situacion

actual.



1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General

1.3.2

Aumentar el porcentaje de camiones cargados antes de las 5:30 am

al menos un 13%, con herramientas de mejora continua que permita

eliminar los desperdicios dentro del proceso.

Objetivos Especificos

Brindar soporte en la implementacion de una herramienta para
mejorar la productividad en la preparacion de pedidos. (T2P).
Implementar controles para evitar malos alistamientos vy
despachos.

Realizar un mapeo de la cadena de valor, e identificar mejoras.

Estandarizacion del proceso de picking con T2P.



1.4 Marco tedrico
1.4.1 DMAIC

DMAIC es un proceso utilizado en la resolucion de problemas en
muchas organizaciones, consta de cinco etapas o pasos que ayudan
a comprender mejor un problema especifico, a recolectar
informacion, y encontrar una solucion que genere impactos
positivos. Su principal objetivo es eliminar la variabilidad en cualquier
tipo de proceso que este ocasionando algun tipo de defectos o
desperdicios. Esta metodologia puede aplicarse a una gran variedad
de situaciones y su estructura puede variar de acuerdo a la

problematica que se aborde.

DMAIC se basa en ciertos conceptos claves, ademas de ser una
metodologia empirica que se fundamenta en la experiencia y la
observacion en lugar de solo teorias o l6gica. Los usuarios de esta
metodologia identifican su problema y elaboran soluciones basadas
en la informacién del mudo real. Intentan cumplir objetivos medibles
como reduccion de costos, diminucion de desperdicio de materia
prima o el aumento de algun otro indicador. Ademas, utiliza métodos

estadisticos para analizar y comparar datos y asi medir su progreso.

Definir: contribuye para aclarar el problema que se esta
examinando, asi como los objetivos del proyecto. La definicién del
problema debe ser clara y especifica para poder abordar la situacién
con exactitud. Un problema definido ampliamente no es tan eficaz
como un problema mas especifico. Los expertos utilizan
herramientas como diagramas de flujo y entrevistas a los clientes y

otros analisis que permitan plantear mejor el problema.



Medir: la fase de medicién es de mucha ayuda para incorporar
informacion importante para resolver el problema especifico
planteado en la fase anterior, ya que se puede establecer un estado
inicial y un mejor punto de partida si agregamos mediciones de

alguna variable de interés para el problema.

Analizar: esta etapa se soporta de las mediciones realizadas en la
etapa anterior, aqui los expertos recolectan y analizan las
mediciones para empezar a obtener conclusiones a cerca de las
posibles causas del problema. Esta etapa requiere de muchas
herramientas y diversas técnicas tales como histogramas, graficos,
mapas de procesos Yy su objetivo principal es encontrar que y porque
existe variabilidad en el proceso.

Mejora: En esta etapa los expertos ejecutan sus planes para
resolver la problematica. Las soluciones encontradas pueden tener
muchas formas y casi siempre requiere de tecnologia,
modificaciones en el proceso y los métodos y un cronograma de un
plan de ejecucion de actividades. Durante esta etapa los expertos
deben ser muy cuidadosos y asi evitar errores que podrian provocar
nuevos errores y fallas en vez de mejorar la situacién actual. Los
expertos suelen utilizar en esta etapa mucho de la ayuda de la

simulacion para validar la eficacia de sus soluciones.

Control: la etapa de control tiene algunos aspectos importantes. El
primero es asegurar que la solucion que ha sido seleccionada
realmente funciona. Los expertos deben monitorear la solucién y los
resultados para poder evidenciar mejoras. Otro aspecto es analizar
el impacto de la solucion en otras areas de la organizacion y el tltimo
aspecto es crear un plan de accion para evitar volver al inicio del

problema.



1.4.2

1.4.3
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Los conceptos anteriormente revisados fueron tomados del articulo:
DMAIC (DEFINE, MEASURE, ANALYZE, IMPROVE AND
CONTROL) publicado por el autor Dziak, Mark (2017).

Layout

El layout de un almacén es un proceso muy complejo y se aborda a
partir de una serie de pasos que se interrelacionan. “Las
metodologias que se emplean para tal efecto se enfocan en tres
etapas  fundamentales: determinar  los  requisitos  de
almacenamiento, disefiar el sistema de manipulacion de materiales
y disefiar el layout del almacén” (Crespo, 2020, pag. 2), otros autores
van mas alla abordando también el control y gestion de los
almacenes.
Picking
“El picking es la recogida y combinacién de cargas no unitarias que
conforman el pedido de un cliente” (Torres, 2015, pag. 218). Otro
concepto también utilizado es la linea de pedido que son los
nuameros diversos de articulos que forman el pedido.
El picking o preparacion de pedido trata de conseguir:
¢ Una coordinacion de estanterias, equipo de carga, métodos
y tecnologias con el fin de obtener un aumento en la
productividad.

e Minimizar los errores en las tareas, entregando la calidad
que el cliente requiere.

Sistema de almacenamiento en bloque o volumétrico

Es el sistema de almacenamiento mas frecuentemente utilizado y
sucede cuando “las estibas con producto se colocan unas encima de
otras sin estanteria” (Mora, 2011, pag. 90). Por lo general se utilizan
montacargas para una mejor productividad, su aplicacién se
encuentra desde cementeras, embotelladoras hasta en productos

importados.



2.1

CAPITULO 2

METODOLOGIA

Este capitulo se analizara la metodologia que ayudara a la resolucion del
problema; la metodologia DMAIC consta de 5 etapas y en cada etapa
profundizara mas en el problemay sobre todo en las herramientas que cada

etapa nos brinda. A continuacién, se detallan las etapas mencionadas.
Definicion
En esta etapa se define la situacién actual, y se plantea la definicion de la

problematica ademas del equipo de trabajo involucrado en el proyecto.
2.1.1 Situacion actual

La bodega de producto terminado (BPT) atiende en sus instalaciones
un promedio de aproximadamente 81 rutas diarias, las mismas que
son atendidas solo durante el turno de 11 PM a 7 AM, actualmente
no se esta cumpliendo con el tiempo de atencién de unidades lo cual
atrasa a todo el proceso en cadena e impide que las unidades salgan
temprano a realizar las entregas. Esto afecta al nivel de servicio no
solo del cliente final sino de un cliente interno en donde las unidades
deben realizar la verificacion previa a su salida, proceso también
conocido como check out, ya que se genera un embotellamiento de
las unidades que deben salir a realizar las entregas.

En la tabla 2.1 se muestra el SIPOC del proceso, esta es la primera
herramienta que nos ayudara a comprender mejor el proceso, como
se aprecia es de suma importancia identificar las entradas,
subprocesos y salidas del proceso asi como los responsables; se
comienza con el proceso en general y se divide en subprocesos
para entender el flujo, es importante identificar que para el proceso
de atencién de camiones los procesos que se encuentran definidos
en el alcance del proyecto son los tres ultimos: Preparacion,

verificacion y carga.



Tabla 2.1 Sipoc del proceso de Atencion de camiones

Proveedores Entradas Procesos Salidas Clientes
Planeacién Consolidacion Planificacibn de | Archivo de | Bodega de
de pedidos rutas consolidacion producto
de pedidos terminado
Centro de | Camiones con | Descarga de | Camiodn limpio y | Bodega de
distribucién retorno de | camiones vacio para | producto
envase cargar terminado
Produccion Paletas con | Reabastecimiento | Picking surtido Zona de picking
producto de la bodega
terminado
Lideres Hoja de | Preparaciéon de | Pedidos Equipo de
alistamiento y | pedidos preparados controladores
cargada en la
plataforma
Equipo de | Alistamientos Verificacion  de | Pallets armados | Camiones
controladores completados pedidos correctamente asignados
Equipo de | Hoja de cargue | Carga de camion | Camiones Centro de
controladores cargados distribucién

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran

Con el contexto del proceso detallado anteriormente, lo siguiente es

entender mejor las necesidades de la organizacién y la preocupaciéon

del personal de BPT para esto se utilizé otra herramienta de la

metodologia en este caso se realizé6 un VOC, el cual permitio

entender mejor la problematica y establecer parametros de medicién

asociadas a las necesidades. EI mismo que se muestra a en la figura

2.1:




Clientes

+Centro de
distribucion

*Bodega Producto

Terminado

Necesidades

*Menos retraso en
la salida de
camiones

sCamiones
cargados
correctamente.

*Preparar mas
pedidos en menos
tiempo.

*Menos
devoluciones.

*Menos roturas de
producto.

Figura 2.1 VOC

sTiempo promedio
de cola.

*% Malos cargues

sTiempo promedio

de picking.

*% Devoluciones

*% Roturas en la
bodega.

Fuente: Elaboracion propia
Luis Moran

Con el proceso detallado y el planteamiento de las necesidades de
la organizacion se debe establecer las personas que conforman el
equipo de trabajo y que se encuentran interesadas o0 se ven

afectadas por la problemética. La figura 2.2 muestra a las personas

gue conforman el equipo:

T1
Manager

Safety Luis Moran

Champion ialeee

Project Leader

T2
Manager

Figura 2.2 Equipo de trabajo
Fuente: Elaboracién propia
Luis Moran
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2.1.2 Definicién del problema

Con la informacién histérica provista por la compaiiia se realizo una
serie de tiempo del comportamiento de la variable de interés, el
porcentaje de camiones que han sido cargados en los ultimos meses
antes de las 5:30 AM, desde enero 2019 hasta septiembre 2019,

COomo se muestra a continuacion en la Figura 2.3.

Porcentaje camiones cargados antes de las
5:30
90%
Zg:f % 83%
? 8%

75% M
70%
65%
60%
55%
50%
45%
40%

4

L)
&

'\Q/
f—)@é\
Figura 2.3 Porcentaje de camiones cargados antes de la 5:30

Fuente: Bodega Producto Terminado, 2019

Como se observa en la grafica el promedio de camiones que han
sido cargados antes de las 5:30 AM es de 70%, esto nos indica que
en promedio 30% de las unidades no estan cumpliendo con el
requerimiento de la compafia de ser cargadas antes de la 5:30 AM,
lo cual genera malestar para todo el personal, desde el equipo
operativo hasta la gerencia.

Para establecer el problema de una forma adecuada y completa se

empleo la herramienta 3W + 2H como se muestra en la tabla 2.2:

11



En los dltimos meses, el promedio del porcentaje de camiones
cargados antes de las 5:30 am en la bodega de producto terminado
de una compafia cervecera ha sido del 70%, mientras que el

requerimiento de la compafia es del 100%.

Tabla 2.2 3W + 2H

¢ Qué? El porcentaje de camiones cargados

¢Doénde? Bodega de Producto terminado

¢Desde cuando? Desde enero 2019 hasta septiembre

¢ Qué tanto? El promedio es del 70%

¢,Coémo lo sé? El porcentaje alcanzado por el proceso es del 83%; y
el deseado por la organizacion es del 100%

Fuente: Elaboracién propia
Luis Moran

2.2 Medicién

Para esta etapa es muy importante la recoleccion de la informacion
relacionada con el proceso critico de la variable que se necesita mejorar.
Ademas de un acercamiento del proceso, para lograr entender el flujo de

informacion y materiales.
2.2.1 Mapeo de proceso

La bodega de producto terminado tiene como proceso principal la
atencion de camiones, este proceso comprende desde Ia
preparacion de los pedidos, y culmina con la carga correcta de todos
los pedidos de cada cliente, en el Apéndice A se puede observar el
diagrama de proceso general y como interactlan las diferentes areas

0 departamentos con las tareas que ejecutan respectivamente.

Dentro del Apéndice B se puede consultar los formatos que se
utilizaron para realizar el levantamiento de la informaciébn como
principal recurso de este capitulo, para comprender mejor el contexto

y poder asi recolectar informacién necesaria.

Por ultimo, se realizé un VSM que permitiera ver el flujo actual de

materiales y productos; como se puede ver en el Apéndice C, para

12



2.2.2

lograr identificar aquellas actividades que si agregan valor, las que

no agregan valor, pero son necesarias y aquellas que realmente no

agregan valor. Para el proceso en estudio se obtuvo el detalle de

productividades en cada parte del proceso logrando identificar

oportunidades de mejora en el proceso de preparacion.

Plan de recoleccion para datos

El plan de recoleccion de datos contiene las variables asociadas al

tiempo de atencion de un camidn, estas son: tiempo de picking,

tiempo de transporte al area de verificacion, tiempo de verificacion,

tiempo de carga como se muestra en la tabla 2.3:

Tabla 2.3 Plan de recoleccién de datos

;Doénde? | ¢ Cuando?
a Unidad : . . . .
Parametro Tipo de . Método de Método de | ¢ Por qué | Persona
. Registro n s
de medicion C datos observacion recoleccion | recolectar? | encargada
medicion
Analizar
Inicio de tiempos
Tiempo de . Cuantitativo- | Plantilla de | la etapa . Estudio de del Lider del
| Minutos : o Entrevista .
preparacion Continuo | recoleccion de tiempo |[proceso de| proyecto
medicion la
operaciéon
Analizar
Inicio de tiempos
Tiempo de . Cuantitativo- | Plantilla de | la etapa . Estudio de del Lider del
e, Minutos . y Entrevista .
verificacion Continuo | recoleccion de tiempo |[proceso de| proyecto
medicion la
operacion
Analizar
. Inicio de tiempos
Tiempo de . Cuantitativo- | Plantilla de | la etapa . Estudio de del Lider del
movilizacion | Minutos . y Entrevista .
Continuo | recoleccion de tiempo | proceso de| proyecto
de pallets o
medicion la
operacion
Analizar
Inicio de tiempos
Tiempo de . Cuantitativo- | Plantilla de | la etapa : Estudio de del Lider del
Minutos . - Entrevista .
carga Continuo | recoleccion de tiempo [proceso de| proyecto
medicion la
operacion
Analizar
Tiemoo de Inicio de tiempos
P . Cuantitativo- | Plantilla de | la etapa . Estudio de del Lider del
atencion de | Minutos : o Entrevista .
. Continuo | recoleccion de tiempo [proceso de| proyecto
un camioén o
medicion la
operacion

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran
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La etapa de recoleccién de datos se llevo a cabo durante el turno
nocturno y se midieron los componentes del tiempo de atencion de

manera aleatoria.

El céalculo del tamafio de muestra se detalla a continuacion, la
ecuacion que se utilizo es la ecuacion 2.1 para datos continuos, ya

que los datos que se requieren medir son continuos:

- ()
“\ d

Donde:

n: Tamafo de la muestra.

S: Desviacion estandar.

d: Margen de error.

la distribucién normal

Zaq2. Probabilidad acumulada inversa de

estandar

Para evaluar la ecuacion se consider6 un 95% como confiabilidad de

la informacion teniendo un Z,,, = 1.96, que al colocarlo en la Tabla

2.4 se obtiene el tamafio de muestra para los tiempos de atencién

de camiones y a su vez de sus componentes principales.

Tabla 2.4 Tamafo de muestra

(2.1)

Variable Muestra Promedio Desviacion Error del | Tamafio de
“piloto (min) estandar (s) promedio (d) muestra (n)

Tiempo de | 16 54 9,23 2 81,87

atencién un

camion.

Fuente: Elaboracion propia

14
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2.2.3 Estratificacion del problema

Para abordar un problema de menor complejidad se estratificdé por
componentes del tiempo de atencidbn para identificar que
componente era el mas critico del tiempo de atencion.

Para esto se realizé primero un Pareto para identificar el impacto de
los componentes principales del tiempo de ciclo. Cabe recalcar, que
las unidades que son atendidas por el equipo de bodega son de
aproximadamente 12 toneladas y la flota es externa.

A continuacién, se muestra en la Figura 2.4 el Pareto de los

componentes del tiempo de atencion.

Componentes del tiempo de ciclo de un camidn

45 120,00%
an 100,00%
94, 13% 100,00%
5 87,37%
79,03%
30 80,00%
8 2
5 0,00%
Z 20
2
15 40,00%
10
20,00%
5 .
. - 0,00%
Tiempo de Tiempo de Tiempo de carga  Tiempo de transporte  Tiempo ocioso

preparacian verificacion
Figura 2.4 Componentes principales del tiempo de atencion

Fuente: Elaboracion propia
Luis Morén
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Como se puede observar en la figura anterior, en el Pareto se puede
establecer que el tiempo de picking y el tiempo de verificacién son
los que en su acumulado representa el 80% del tiempo de ciclo total.
En este estudio se centrara solo en el tiempo de picking y el tiempo
de verificacion quedara para ser caso de otro estudio, sin embargo,
para dejar establecido que comprende el tiempo de verificacion,
comprende el tiempo de desde que el pedido se encuentra armado
en el area de verificacion hasta que el controlador realiza la

validacidon que el pedido se encuentra correctamente preparado.

2.2.4 Confiabilidad de datos

Para comprobar que los datos de los cuales se realizaron
mediciones son confiables se realizaron pruebas de diferencias
de medias para validar que los tiempos que fueron tomados no
varian de los tiempos que se tienen registrados en la bitacora de
la compafiia, y asi poder usar esa data historica para realizar
analisis. Como se muestra a continuacion en las tablas 2.5y 2.6
las pruebas de hipétesis realizadas se pueden evidenciar que no
existe diferencia significativa entre las medias de los tiempos
registrados en la bithcora y los tiempos tomados durante el
estudio, ya que en las pruebas realizadas el valor p es claramente

mayor que el valor de significancia de 0.05.

Tabla 2.5 Resultados prueba de hipotesis tiempo de atencion

Null hypothesis Ho: u - H2 =0
Alternative hypothesis ~ Hy: - p2 #0
T Value DF P Value
-0,02 26 0,988

Fuente: Elaboracion propia
Luis Moran
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Tabla 2.6 Resultados prueba de hipétesis valor p individual

Tiempo de | Tiempo de | Tiempo de | Tiempo

Lider vs ., e
preparacion | verificacién | transporte |de carga
Informacién bodega 0,58 0,84 0,89 0,84
Informacion bodega 0,75 0,68 0,66 0,75
Informacion bodega 0,93 0,57 0,84 0.67

Fuente: Elaboracion propia
Luis Moran

Conclusion: no hay diferencia significativa ya que el valor p es
mayor que 0,05 por lo tanto se concluye que no existe diferencia

entre la informacion de lideres y la informacion registrada.

Luego de verificar y asegurar la confiabilidad de la informacion la
siguiente etapa es realizar un analisis de las causas para luego
pasar a analizar su impacto y control y asi encontrar la causa raiz

asociada.
2.2.5 Andlisis de capacidad

Para comprobar que los tiempos recolectados siguen una
distribucion normal y asi poder realizar la verificacion estadistica con
una herramienta de minitab como lo es el analisis de capacidad de
proceso, primero se realizé una prueba de normalidad de los tiempos

de preparacién de pedidos que se encuentra en la tabla 2.7:

Tabla 2.7 Muestra de los tiempos de preparacion de pedidos (Min)

30| 23|44 | 47 | 46
3521|119 |29 |54
35|30| 6 |35 22
3152|129 |54 )28
36 41|58 |63 |18
30|40| 3 |79 | 34
47 | 30 | 44 | 66 | 50
21 | 48 | 60 | 59 | 45
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33 (43| 9 |37 |31
28 |37 |62 |38 |77
35|66 |36 |69 |12
15|35 |38 |59 |39
37|64 |58 |30 18
53 (36|40 |31 |22
63| 6 |42 |45 |61

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran

Para realizar la prueba de normalidad con ayuda de minitab se
escogié la muestra de los tiempos en minitab y se selecciona la
prueba de normalidad, como se aprecia en la figura 2.5 entre mas
cercanos se encuentren los puntos azules a la linea roja existe
menos evidencia para dudar de la normalidad de los tiempos de
preparacion. Otra forma de saber si los tiempos son normales es
comparar el valor p de la prueba con 0.05 que es el valor de
significancia, como el valor p es mayor que el valor de significancia,
no se puede rechazar la hipotesis nula que indica que los datos
siguen una distribucién normal, pudiendo de esta forma continuar al

siguiente paso que es realizar el analisis de capacidad de proceso.

Test de normalidad de los tiempos de preparacion

Mean 39,29
StDev 1691
N 75
AD 0425
P-Value 0,308

Percent
o
=

0 20 40 60 80 100
12
Figura 2.5 Test de normalidad de los tiempos de preparacion

Fuente: Elaboracion propia
Luis Moran
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Para realizar el analisis de capacidad del proceso de preparacion de
pedidos y ver si el proceso actualmente estd cumpliendo con las
especificaciones requeridas con los tiempos de preparacion se
realiza el grafico de analisis de capacidad con minitab dando como

resultado el grafico que se muestra en la figura 2.6:

Analisis de capacidad de proceso

usL

Overall

Process Data
= — —— — Within

LsL
Target
usL 25 Overall Capability
Pp =
PPL
P PPU -028

Y. ppk  -0.28
% \ Cpm *
Potential (Within) Capability

cp
cPL
CPU -029
| cpk 0,29

P be

0 16 32 48 64 80

Sample Mean 39,2933
Sample N 7

StDev(Overall) 16,9098
StDev(Within) 16,1611

Performance
Observed Expected Overall Expected Within
PPM < LSL * * *
PPM = USL 813333,33 801020.35 81176734
PPM Total  813333,33 801020,35 811767,34

Figura 2.6 Andlisis de capacidad de proceso

Fuente: Elaboracion propia
Luis Moran

En la figura 2.6 se puede observar como la grafica tiene cierta
desviacién con respeto al valor establecido como meta y ademas
gue se encuentra centrada en el limite de especificacion superior,
deduciendo que no se esta cumpliendo con las especificaciones. El
gréafico también brinda mas informaciones sobre el proceso con los
iniciadores del proceso como el indice Cpk, dado que el valor es
menor que 1.33 se puede concluir que el proceso requiere de
modificaciones serias ya que actualmente el proceso no es capaz de

cumplir con las especificaciones del cliente.
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2.2.6 Definicidén problema enfocado

Para concluir esta seccion y luego de todas las herramientas
utiizadas se debe establecer un problema que se encuentre
relacionado con el problema que se busca resolver, pero de menor
escala, que sea facil de entender, resolver, atacar y que impacte en

nuestro principal problema que son los tiempos de atencion.

Por lo cual se plantea el siguiente problema enfocado después de

todo el analisis realizado:

Los elevados tiempos de preparacion en la bodega de producto
terminado actualmente tienen un desempefio promedio de 39 miny

la meta deseada es de 25 min.

2.3 Andlisis

Esta etapa con las mediciones que se realizaron en la etapa anterior se
procedi6 a realizar un analisis de las principales causas que se encuentran
asociadas al problema enfocado que se declar6 anteriormente.

Las herramientas utilizadas en esta etapa fueron desde un Ishikawa hasta
un analisis de cinco porqués para lograr visualizar las causas raices que

provocan que el tiempo de preparacién no sea el adecuado.
2.3.1 Andlisis causas

El andlisis de causas se realiz6 con parte del equipo operativo
aproximadamente siete personas, dos auxiliares, dos controladores
un lider de bodega un operador de montacargas y el lider de
proyecto, el proceso de generacion de posibles causas asociadas al

problema enfocado se muestra de forma grafica en la figura 2.7.
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LAYOUT HERRAMIENTAS PLANIFICACION h
S Poca cantidad de articulos \
Incorrecta sefializacién — W\ 4— £n el picking \ \ Faitade ingreso
\ Falta AN 5di
Areaen \ Problemas \ de pallets Error \ € nuevos codigos
desorden de conexién *\ de cubicaje \— Incorrecta secuencia de
\ 5 \ \ armado en la aplicacion
Co;apso enel frea \ dFafl'tla \ I | " - 3 —
Largas distancias € ‘"epara"‘ézlulares e fiim Elevadomix _ \ Los elevados tiempos de preparacion
recorridas dentro del picking > con problemas ™\ de producto \ en la bodega de producto terminado
1 4 : »{ actualmente tiene un desempefio
Incorrecto armado de pedidos ——»/ / Faltade / promedio de 39 miny la meta
Transpaletas en malas / . entrenamiento / .
Auxiliares desconocen si cumplen condiciones —>, Falta de baterias / deseada es de 25 min.
Con la meta de productividad Y / deapoyo  Nuevo 4 i
Mal disefio / ersonal —p/4— Faltade supervisién
Uso inadecuado d ill / P /
de caretillas » e carretillas / Maguinas fuera del lugar
. Transpaleta eléctrica / de trabajo /
Incorrecto flujo fie descargada —V/ ) ) ///‘, o Cansancio
personas y materiales / Falta deincentivos 4?
METODO MAQUINARIA! MANO DE OBRA
/
/

Figura 2.7 Diagrama causa - efecto

Fuente: Elaboracién propia
Luis Moréan

El diagrama causa y efecto consta de las principales causas que el
equipo encuestado logro identificar que podrian relacionarse con el
problema enfocado.

Una vez realizado el Ishikawa se procedio a utilizar otra herramienta
para la ponderacién de causas, para esto se elaboré una matriz de
ponderaciones como se muestra en la Tabla 2.8.

Tabla 2.8 Matriz de Ponderacion

La causa no tiene relacion con el problema

La causa tiene baja relacién con el problema

La causa tiene moderada relacion con el problema

O W |~ |O

La causa tiene una fuerte relacién con el problema

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran
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La ponderacién de causas se realiz6 con el mismo equipo operativo
y se les pidi6 que calificaran de acuerdo con la matriz de
ponderaciones a cada una de las causas que se plantearon en la
elaboraciéon del diagrama causa-efecto, la causa con calificacion

mas alta y que mas se repitiera se colocaria en la Tabla 2.9.

Tabla 2.9 Resultados de la calificacion de causas

No Causas Calificacion
Auxiliares desconocen si cumplen con la
10 meta de productividad. 9
20 Incorrecta secuencia de armado en la 9
aplicacion
22 Elevado mix de producto 9
23 Incorrecta sefializacion 9
Largas distancias recorridas dentro del
24 .y 9
picking
25 | Poca cantidad de articulos en el picking 9
26 Area en desorden 9
27 Colapso en el area de preparacion 9

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran

EL siguiente paso es colocar todas las causas que fueron
segregadas en una matriz impacto-control con el fin de poder
establecer cuales tienen un gran impacto y necesitan de bajo control.
Para obtener las causas potenciales con la ayuda del equipo
operativo se las clasifico y se colocé dentro de la matriz impacto-

control, como se muestra en la figura 2.8.
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2.3.2

ALTO e

CONTROL

BAJO

ALTO BAJO
IMPACTO

Figura 2.8 Matriz Impacto- Control

Fuente: Elaboracion propia
Luis Moran

Las causas que son potenciales de acuerdo con el analisis
realizado son:

e Auxiliares desconocen si cumplen con la meta de productividad
e Largas distancias recorridas en el picking

e Poca cantidad de articulos en el picking

e Colapso en el area de preparacion

La causa 23 y 26 se consideran de bajo impacto ya que estas
tareas se encuentran implicitas dentro de las causas potenciales

mencionadas anteriormente.
Identificacion causas raices

En este punto se realiz6 un andlisis de cinco porqués que es una
herramienta que nos permite con facilidad llegar a la causa raiz
desde una causa potencial como se muestra en la Tabla 2.10 a

continuacion:
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Tabla 2.10 Analisis de causa raiz

Causa potencial ¢ Por qué? ¢ Por qué? ¢ Por qué? ¢ Por qué? ¢ Por qué?
. La
Auxiliares S
Colapso en el dejan los productividad
rea d pedidos solo considera
area de i
i6 armados am?zlaggmﬁ)‘nc()) el
preparacion. dispersos en el tiem Zde
area de trabajo P
traslado.
Incertidumbre La demanda

Poca cantidad de
articulos en el

picking.

Incorrecto
abastecimiento

en la cantidad
de articulos
necesarios por
cada
referencia

viene en Hl y
no en pallets
por cada
referencia

Largas distancias

Determinaciéon

i Inadecuada errénea de
recorridas dentro | ypjcacion de ubicaciones
del picking. articulos. para los
articulos.
Aucxiliares
desconocen si No se No se realiza
. seguimiento
cumplen con la | comunica a los de
auxiliares su roductividad
meta de productividad | PTO%
o diariamente individual por

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran
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2.4 Mejora

Con el andlisis de causas raices de la seccion anterior se elabor6 otra lluvia
idea, pero esta vez enfocada a soluciones que impacten a cada causa raiz,
de igual manera esta lluvia de idea se realizO con el personal de la
compafia, con la informacién proporcionada se estudiaran las soluciones
gue causan un gran impacto para la variable de interés. En la figura 2.9 se
muestra una foto del equipo durante la generacion de lluvia de ideas para

las propuestas de soluciones.

Figura 2.9 Equipo durante lluvia de idea

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran
2.4.1 Propuestas de mejora
En la tabla 2.11 se muestra una lista con las principales propuestas
gue se recolectaron junto al equipo operativo, las mismas que se

colocaran en una matriz para analizar el impacto y el esfuerzo que

se requiere para la etapa de implementacion.
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Tabla 2.11 Propuestas de mejora

» ] Causa
No. Solucion Causa Raiz )
Potencial
Auxiliares
No se realiza desconocen
Crear un dashboard que calcule la seguimiento de si cumplen
1 productividad diaria por cada auxiliar para productividad con la meta
presentarla en los cambios de turno. individual por de
auxiliar. productividad
2 Realizar un analisis ABC de acuerdo con el Determinaciéon Largas
volumen de la demanda diaria. errénea de distancias
o o ubicaciones para recorridas
Redisefio de layout de zona picking .
3 . o los articulos en la dentro del
considerando restricciones actuales. o
bodega. picking
Crear una herramienta de excel que facilite
4 | el célculo de cantidad de pallets necesarios _
_ o La demanda viene Poca
para cada referencia dentro del picking. _
_ en Hly noen cantidad de
Solicitar al departamento de Ventas .
_ o pallets por cada articulos en
mediante un acuerdo de servicios que ] o
5 referencia. el picking
comparta la demanda en pallets por
referencia.
Modificar la forma como se esta midiendo
6 actualmente la productividad e incluir el
traslado. o
_ - La productividad
Crear un procedimiento y leccion de un _
o . solo considera el | Colapso en el
7 | punto y socializarla en los cambios de turno _ )
y tiempo armado y area de
sobre el proceso de preparacion. _ »
no el tiempo de preparacion
Colocar personas que tengan solo la
o _ traslado.
g actividad de colocar los pedidos armados

en la zona de verificacion y medir la

productividad ahora si solo de armado.

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moréan
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Cada solucion se encuentra relacionada a una causa raiz, y cada
solucion apunta al mismo objetivo que es disminuir los tiempos de
preparacion de pedidos que es el proceso critico asociado al

problema principal; aumentar el porcentaje de camiones cargados.

En la figura 2.10 en el eje vertical se muestra el esfuerzo que se
medira en la escala 1 a 5 cuyo célculo se detalla mas adelante, y en
el eje horizontal se muestra el impacto que evalia como la solucién
propuesta ataca y ayuda a mejorar la situacion actual de igual
manera en una escala del 1 al 5.

SA

Esfuerzo

(20 4

1 2 3 4
IMPACTO

Figura 2.10 Matriz Impacto-Esfuerzo
Fuente: Elaboracion propia
Luis Moran

Para cuantificar el esfuerzo y el impacto y poder colocarlo en la
matriz se estableci6 una matriz de calificacion de 1 a 5 como se

muestra en la tabla 2.12:

Tabla 2.12 Matriz de calificacién

Nulo | Bajo | Medio | Considerable | Alto
1 2 3 4 5

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran
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La légica es la siguiente para el esfuerzo solo se consideraron dos
variables, el costo y el tiempo de implementacién, a estas variables
se les asocio una ponderacion de acuerdo con su relevancia, lo
mismo se realiz6 para medir el impacto con las variables de
productividad, seguridad y calidad. Luego de establecer las
ponderaciones se realizan las calificaciones segun amerite, y asi
obtener el total de cada solucion propuesta en dos dimensiones
Esfuerzo- Impacto, abarcando variables cualitativas dentro de ellas.
A continuacién, en las tablas 2.13, 2.14 y 2.15, se muestra el

resultado que se obtuvo:

Tabla 2.13 Matriz de ponderacién para el esfuerzo

Alternativa
Esfuerzo | Ponderacién | 1 2 |3(4)5]|6(7]8]9
Costo 041 1 11 2| 1 11 1] 3
Tiempo 0,61 3 3] 3| 4] 3| 5
Total 2,21 2,212,612,8(2,2(3,4] 3|1,6| 4

Fuente: Elaboracion propia
Luis Moran

Tabla 2.14 Matriz de ponderacién para el impacto

Alternativa
Impacto Ponderacion|{ 1 | 2 | 3 |4 | 5|6 |7 ]8]9
Productividad 0,3 4 5| 3| 5| 4| 3| 4
Seguridad 0,4
Calidad 0,3
Total 3,213,212,6(3,9(2,9(2,313,313,9/3,7

Fuente: Elaboracién propia
Luis Moran
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Figura 2.11 Resultado matiz impacto esfuerzo

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran

2.5 Control

En esta seccion se elaboré una lista con acciones y responsables que
busca a mediano y largo plazo crear una cultura de sostenibilidad de las
soluciones y sobre todo buenas practicas que reduzcan los tiempos de
preparacion. En la tabla 2.15 se encuentra mas detalle del plan de control
y en el siguiente capitulo se muestran los resultados que se obtuvieron

durante la implementacién, asi como las novedades que se presentaron.
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2.5.1 Plan de control

Soluciéon Qué? Cémo? Quién? Cuando?

1 Actualizar el dashboard con Descargar el archivo de tiempo | Lider de Todos los
informacién de la herramienta. | de preparacién por articulo bodega dias

2 Actualizar la demanda de cada | Colocando el volumen de Analistade | Todos los
articulo. venta de cada referencia inventario dias

desde el sistema.

3 Verificar que las cantidades de la | Realizando auditoria Analista de Todos los
herramienta sean las mismas en inventario dias
el picking.

4 Actualizar la ubicacion de cada | Utilizando la informacion de las | Analista de Mensualm
referencia soluciones anteriores inventario ente

S Capacitar a los auxiliaries Durante los cambios de turno Lider de Todos los
sobre el proceso de armado informar sobre el proceso bodega dias

correcto armado de pedidos

Tabla 2.15 Plan de control

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran
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CAPITULO 3

RESULTADOS

A continuacion, en este capitulo se explican las soluciones ganadoras del
andlisis del capitulo anterior y cédmo estas ayudan a cumplir el objetivo

planteado:

Crear un dashboard que calcule la productividad diaria por cada auxiliar
para presentarla en los cambios de turno, la elaboraciéon del dashboard
de productividad servira para dar seguimiento a las productividades
individuales de los auxiliares y dar acompafamiento a los auxiliares que
tengan baja productividad para lograr que alcancen la meta y también
servird para reconocer a los auxiliares que superen la meta. Si no se
presenta la informacién con los auxiliares y no hay seguimiento
dificilmente se podra mejorar la productividad. En la figura 3.1 se puede
ver una captura del dashboard que se comparte de manera diaria y que

genera de manera automatica informacion valiosa para tomar decisiones.

DASHBOARD

HORA INICIO § # USUARIOS g #RUTAS T2P @ HORAFIN

22:42:47 04:39:16
. . . .
Suma de Cajas/Hora Suma de Cant. Ca
Cajas/Horas Cajas por Usuario
651
590 sgg9 ISRAELHUGO CASTILLOTOMALA  sesssssssssss— 2437
87480 49 . CRISTIAN SWIYKONIKI  se— 2073
3 359 358 33 39 JOSE ALFREDO MOSQUERA SABANDO e 1929
186 REINALDO ROGER CRESPO GOYA e 1868
l : ANDRES MICHAEL MOLINA DUTA e 1525
uTotal Usuario, v, CARLOSHENRRY LOPEZ ORTEGA s 1427 .
- , P . 2 ; . n . uTotal
& & §¢ &> &@' & QQQ- “y* ¢ & & F CARLOSEMILIO PINCAY CHOEZ e 1386
& S & yf K (p<~° & & Q@‘i R o‘:? & ALEJANDRO BOHORQUEZ AVILES  memsmmm 1323
@& Q}‘;’ 3 ‘3\ \@* N ‘5\* & & > ‘\‘y & STALYN NXON SAENZ REINOSO s 1252
N
PR &é‘v & AR o & \@5’ CRISTIAN PARRALES TUMBACO s 1252
€ F & 9 JESUS STIWARMEZA FIGUEROA  memms 1044

RAISSA LUCIARIZZO LIBERIO memmmen 688

Figura 3.1 Dashboard de productividad

Fuente: Elaboracion propia
Luis Moran



También se adjunta como evidencia el correo que se comparte con las

productividades diarias durante la mafiana como se observa en la figura 3.2.

El dashboard es facil de usar y no necesita de ninglin conocimiento fuera de

lo comun para utilizarlo, solo conocimiento basico de Excel tampoco necesita

de capacitacion ni entrenamiento. Este control de productividad servira para

lograr los beneficios econdmicos que se presentan mas adelante.

HS 01t ¢+ Reporte de Productividad Entrega 20/01/2019 - Mensaje (HTML)

Luieglfe)  MENSAJE

TE -8

V . r B e Y
T lgnorar X & @_ 3 Rrenen [ Vot & jete Vo e B WP & #h Buscar Q
o Rt et e El Comco electrén... ¥ Listo " T OneNote " . . o [ Relscionadas -
. Eliminar = Responder Responder Reenviar [ 1z - = over arcar como Categorizar Sequimiento  Traducir ‘oom
& Correo no deseado P afom ERMas % Respondery eli... ¥ Crear nuevo ] - ERAccionsst o leido o au + % Seleccionar~
Eliminar Responder FPasaos rapidos ] Mover Etiguetas ] Edicién Zoom

lunes 20/01/20 08:21
Luis MoranAb
Reporte de Productividad Entrega 20/01/2019

Para  Jose Manuel Merchan Borja

CC Victor Manuel Quinde Pazmino; PEDRO VELASQUEZ; Estefania Gutierrez; GABRIELA ARMIIO; Maria Jose Gavica Lozano

Buen dia,

Equipo les comparto el reporte de productividad, el mismo gue se partira de forma diaria, para poder dar seguimiento y acompafiamiento al equipo operativo.
A este reporte se le agregara mds informacién que nos permita tener un mejor control del personal y de la operacidn facilitando la toma de decisic

Sitienen alguna duda o sugerencia no duden en escribirme.

DASHBOARD

HORA INICIO § # USUARIOS j§ #RUTAS T2P § HORAFIN

22:42:47 04:39:16

Suma de Cant. Cai ‘

Suma de Cajag/Hora

Figura 3.2 Evidencia del reporte de productividad

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran
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Realizar un analisis ABC de acuerdo con el volumen de la demanda diaria,
el correcto andlisis ABC es sumamente importante para comprender
como se comporta la demanda individual de cada referencia e identificar
productos con mayor rotacién identificando patrones o reglas de
asociacion en las compras de los clientes es decir que producto se compra
con que otro tipo de producto, para esto y muchas otras cosas sirve el
analisis, este analisis es muy facil de comprender y es uno de los primeros
pasos que deben realizar para un correcto redisefio de layout que es otras
de las soluciones. En la tabla 3.1 se muestra la clasificacion ABC, no se

coloca la descripcion de los articulos para proteger la informacion de la

compafia.
Tabla 3.1 Clasificacion ABC
Caddigos de % Volumen % e
articulos de venta Acumulado Clasificacion
8386 16,18% 16,18% A
8389 15,87% 32,05% A
8400 13,20% 45,25% A
9081 8,82% 54,07% A
8559 6,93% 61,01% A
12017 6,00% 67,01% A
12023 3,55% 70,56% A
8433 2,55% 73,10% A
8409 2,17% 75,28% A
8391 2,14% 77,42% A
11975 1,79% 79,21% A
8405 1,69% 80,89% A
8390 1,69% 82,58% B
8410 1,32% 83,91% B
9271 1,20% 85,11% B
8471 1,18% 86,29% B
8426 1,16% 87,45% B
8469 1,14% 88,59% B
8473 1,06% 89,64% B
8472 1,00% 90,64% B
8470 0,93% 91,57% B
8393 0,82% 92,40% B
8474 0,82% 93,21% B
8388 0,75% 93,96% B
8462 0,68% 94,65% B
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8416 0,65% 95,30% B
8455 0,63% 95,93% B
8395 0,62% 96,55% C
8558 0,49% 97,04% C
8398 0,37% 97,41% C
8427 0,34% 97,75% C
9318 0,28% 98,03% C
8394 0,28% 98,30% C
8387 0,23% 98,53% C
9185 0,19% 98,72% C
9548 0,18% 98,90% C
8413 0,16% 99,06% C
9317 0,12% 99,18% C
12468 0,09% 99,28% C
8414 0,09% 99,37% C
8840 0,09% 99,45% C
9319 0,08% 99,53% C
8493 0,07% 99,60% C
8450 0,07% 99,67% C
9546 0,06% 99,73% C
9547 0,05% 99,77% C
8956 0,05% 99,82% C
9549 0,05% 99,87% C
11732 0,03% 99,90% C
11758 0,03% 99,93% C
12463 0,02% 99,95% C
8411 0,02% 99,97% C
11155 0,01% 99,98% C
8415 0,01% 99,99% C
8399 0,01% 99,99% C
8948 0,01% 100,00% C

Luis Moran
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Redisefio de layout de zona picking considerando restricciones actuales,
para esta solucidon se plantearon alternativas y se estudiaron el impacto

de cada alternativa en los pilares de la sostenibilidad.

La alternativa 1: es dejar el layout como se encuentra actualmente y
analizar si con las soluciones implementadas todavia es necesario el
redisefio de layout. A continuacion, en la figura 3.3 se observa la

alternativa 1.

Jui
=
-Posiciones sin
it .f consideracién ABC
......... I, -8 posiciones en drea de
&7 % AREADEPCKNG © validacion
. l | fnn NO INGRESO MONTACARGAS n A -No existe pallet para
2 =%R | wlil ol | producto en mal estado o
i ‘ T 5 H H mp merma
| A A 77774 -No 5s
"""'" |" g e " 1 -No existe cultura de
| i seguridad
7 o -Personal no  conoce
\ i ] wr ! acerca del proceso de
/ picking.

Figura 3.3 Alternativa 1

Fuente: Bodega de producto terminado, 2019
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La alternativa 2: solo incluye la clasificacion ABC, con lo cual se logra

ciertas ventajas, se coloca el producto en acomodo espejo, ubicando el

producto A lo mas cerca del area de verificacién a continuacion se muestra

la propuesta en la figura 3.4:

FATT y~u | IR
€ BB BIEAR . BUBTR.1E 2!
l_-'_:"lll LINY Il I LN LR T
A 200CCCO0EBOCOC000000000EA
A = ¥ AREADEPICKING * & Odf A
:O FH’I[I"LI: HONGREED MONTACARGAS 0: &
A - Eg n:n t : Q:’A
= 000 DOooooooooooo =
BTN O 00 00 gj@ Ooooo
am 000008600000 N
-5 00000000000

[ ']

Figura 3.4 Alternativa 2

Fuente: Elaboracién propia
Luis Moran

*Acomodaciones en
picking conforme ABC
*12 posiciones en area
de validacion (+4
respecto inicial)

*1 solo abastecimiento
SKUs RB en el turno
*Posicion en  picking
para estibas y merma
habilitada.

*Espacio definicio para
cartén flow (Extremos)
*264 posiciones para
pallets full (+32
respecto inicial)

La alternativa 3: considera el célculo de asignacion de ubicacion de

acuerdo con la clasificacion ABC y adicional separando en familias de

productos como se muestra en la figura 3.5:

HHHHHHH

| BAHIA 1 | BAHIA 2 | BAHIA 3 BAHIA 4

Figura 3.5 Esquema famllla de producto
Fuente: Elaboracion propia

Luis Moréan
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Como se observa la clasificacion en familias de productos, se separa en:
rb: producto retornable, nr: no retornable, pet, latas, termo, canastilla.
Asi se busca tener areas claras que ayude de forma visual a identificar
mas rapido los productos al momento de la preparacion.

Ademas, se ubica el producto tipo A en la parte superior para que los
recorridos sean mas naturales como se muestra a continuacion en la

figura 3.6:

RB PET

PMO> A0
MmO > A0
AMO>» A0
Iwmo)—«m
ImmO)—cm
Iqmo)—cm
Ionmcv)—cm

BAHIA 1 BAHIA 2 BAHIA 3 BAHIA 4

Figura 3.6 Alternativa 3

Fuente: Elaboracion propia
Luis Moran

Crear una herramienta de Excel que facilite el célculo de cantidad de
pallets necesarios para cada referencia dentro del picking, con esta
solucion se desea tener una herramienta que consolide la demanda diaria
de los pallets de cada articulos para tener una cantidad coherente dentro
del picking y no exista demasiada cantidad de un producto que tiene baja
demanda y poca cantidad de un articulo que tenga mucha demanda, con
esto se evita en el primer caso aprovechar el espacio al maximo
colocando solo la cantidad necesaria de articulos y en el segundo caso,

eliminar esperas debido a la falta de articulos durante la preparacion.
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En ambos casos existe un mejor control de inventarios de articulos
basado al comportamiento de la demanda, a esta herramienta también se
le asocio el andlisis ABC para que aparte de dar el histérico de pallets
consumidos por referencia también calcule qué tipo de producto es
basado en la cantidad demandada. En la figura 3.7 se observa el uso de

la herramienta.

e w0 pa —

Articulo

wn

CLUB VERDE 330CCNRBC.. ™

g | CORONAEXTRA 355CC NR...
JARRO OKTOBERFEST %4 20
MANANTIAL CG 500cc NR...
MANANTIAL PET 5G 500N... 15

15 | MANANTIAL 5G 500cc NR...

CLUB VERDE 355CCNR G L.

MANANTIAL G 250cc NR...
MANANTIAL 5G 500cc NR... o

Entrega

10 11 02/08/19 15/08/1% 16/08/19 17/08/19 20/08/19 21/08/19 22/08/19 27/08/19

PILSENER 1000 CCRB 12

16| FPILSENER 1000 CCRB 12 s

21| | PILSENER 330CC NR 6100 ...

gy | POMERSOCRR v DEMANDA DE PALLETS DIARIOS PICKING

PILSENER 263CC NR 12 LATA
PILSENER 263CC NR 12 LA P,
PILSENER 330CC NR 24 10, & &

Figura 3.7 Herramienta para visualizar la demanda de pallets diarios.

Fuente: Elaboracion propia
Luis Moran

Modificar la forma como se esta midiendo actualmente la productividad e
incluir el traslado, esta solucién se evidencia en el campo observando y
haciendo respetar que los auxiliares coloquen el pallet armado en la zona
de verificacién, esto evitara que la zona de preparacién quede bloqueada
y obstaculizada por los pallets armados que son dejados armados por los
auxiliares, que impiden realizar desplazamientos normales y causan el
incremento de la distancia recorrida por los auxiliares. La medicién es facil
si ellos cumplen el proceso ya que solo deberan de finalizar el armado en

la aplicacién cuando coloquen el pallet en el area de verificacion.
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Crear un procedimiento y leccién de un punto y socializarla en los cambios
de turno sobre el proceso de preparacion, esta solucion esta basada en
la estandarizacion del correcto proceso de preparacion y que tanto el
personal con mas antigiiedad y el personal que recién ingresa tengan un
material de apoyo donde puedan revisar temas relacionados con las
actividades que deben realizar. Y que la curva de aprendizaje sea la mas
corta posible permitiendo a los auxiliares alcanzar la meta de
productividad. En las figuras 3.8 y 3.9, se muestran evidencias del

procedimiento y la leccion de un punto respectivamente.

REVISION N°: 02

PAGINA: 1 /32 SECTOR: CD PASCUALES

TiTULO: SOP Armado de Alistamentos con. T2P — PICKING

1 OBJETIVO

Establecer un correcto procedimiento para el armado de alistamientos (picking) con
ayuda de una herramienta tecnolégica (T2P) que garantice ademas el cumplimiento
de los estdndares de Seguridad y Calidad dispuestos en el Centro de Distribucién
Pascuales para asegurar la integridad del producto terminado hasta su despacho al
mercado, mediante la ejecucién del presente procedimiento operative estdndar
(Armado de Alistamientos con T2P-Picking).

2 ALCANCE

Este procedimiento operativo estindar implica un alcance desde la verificacion y
recepcion de la zona de picking abastecida hasta el retiro de los alistamientos de la
zona de staging en el Centro de Distribucién Pascuales.

3 SEGURIDAD
3.1 Elementos de protecciéon personal (EPP) y condiciones de seguridad en el
proceso operativo

3.1.1 El personal de bodega (auxiliares, operadores de montacargas, controladores y
lideres), deben usar el EPP adecuado para ingresar a la zona de Picking, tal y

Figura 3.8 Procedimiento de armado

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran
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ARMADO DE PEDIDOS

1

Ubicacién del pallet en
bahia para armados

Los auxiliares colocan
el pallet en buen
estado, en el drea de
preparacién  dentro
de la zona de
picking.

Los auxiliares deben
colocar el strech film
desde la base del
pallet, cvidando en
todo momento que
todo el producto quede
cubierto y bien sujeto a
la superficie, colocando
de 4 a 5 vueltas

2

Estiba de armado

J sectores

Los auxiliares deben
colocar una lamina de
cartén antes de colocar
los ftems en el pallet,

, cuidando de no colocar

productos frdagiles como
base y creando torres y
con los
productos para facilitar
la verificacién..

4 Movilizacién de armado

Los auxiliares deben
transportar los pallets
armados con la
transpaleta manual
siempre y cuando no
sea un acto inseguro,
y colocarlos en el drea
de verificacién.

alrededor.

Figura 3.9 Leccién de un punto Preparacion de pedidos.

Fuente: Elaboracién propia
Luis Moran

3.1 Ahorros y beneficios esperados del proyecto.

Como todo proyecto mas all4 de una mejora del proceso que se busca con
las soluciones planteadas, debe existir también un beneficio econémico que
sea agradable para la compaifiia, para este caso en particular, gracias a la
optimizacién y al monitoreo de productividad, el equipo financiero con los
controles establecidos y los buenos resultados plantean la reduccién de
personal para este mismo afio ya que el proceso de preparacion
actualmente tiene un buen performance y se estima un ahorro mensual de
$ 3.522,43, que incluye el salario de 3 auxiliares con horas extras y los
beneficios de ley correspondientes, generando un beneficio anual de $
35.224,29 para la compainiia lo que resulta atractivo para los directivos y
continuar con la mejora del proceso de verificacion y cargue. A

continuacion, en la figura 3.10, se muestra la iniciativa de la compaifiia:
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Figura 3.10 Beneficios estimados con mejora de productividad

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran

Con los beneficios obtenidos por el incremento y control de productividad,

se invertir4 en un proyecto que mejorara otros procesos y servira para el

seguimiento de otros indicadores que actualmente no se estan llevando,

pero sin embargo son de suma importancia para la compafia, y que

también tienen un impacto indirectamente en el porcentaje de camiones

gue se cargan diariamente. A continuacién, en la figura 3.11, se presenta

la captura de la cotizacion del proyecto antes mencionado que es otro de

los benéficos que se apalanca con la mejora de productividad.

Ing. Luis Moran.

BPT

Cerveceria Nacional Guayaquil

De nuestras consideraciones

20 de enero de 2020

QOFE-2020-CN-110

Por medio de la presente ponemas a su consideracion nuestra oferta economica,
por trabajos de Remodelacion de Garita Salida de Camiones.

CONSULTIMEC CIA. LTDA. dispondra del personal técnico y herramientas
necesarios para los trabajos que a continuacion detallamos.

Oferta econdmica.

item

Descripeién

Und

Cant

Precio
Unitario

Valor
Total

AMPLIACION DE GARITA PARA GUARDIA

Figura 3.11 Cotizacion proyecto ampliacién de garita

Fuente: Elaboracion propia

Luis Moran
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e Como se puede observar en la tabla 3.2 con las herramientas utilizadas,

al volver a la variable de respuesta, se obtiene un aumento del 15%

debido a la disminucién en el tiempo de preparacion, que fue el problema

enfocado que se planted en la etapa de medicion.

Tabla 3.2 Resultados finales

Antes Ahora
Bahias de cargue 9 Bahias 9 Bahias
% camiones planificados 81 Camion 81 Camion
Tiempo total disponible 330 min 330 min
Tiempo de preparacién 39 min 27 min
Tiempo de verificacion 16 min 16 min
Tiempo de cargue 6 min 6 min
Tiempo de”ciclo de 61 min/camion 49 min/camion
camién
% camiones cargados 60% % 75% %

Luis Moran

Fuente: Elaboracién propia

Para concluir con esta seccion a continuacion en la figura 3.12 se muestra

un diagrama de cajas comparando los tiempos de preparacion al inicio del

proyecto y luego de realizar las mejoras planteada, como se observa

existe una disminucién del tiempo de preparacién resultando en la

disminucién del tiempo de ciclo de un camion como se mostro en la tabla

anterior:

1:36:00

1:24:00

112:00

1:00:00

Data

0:48:00

0:36:00

0:24:00

0:12:00

Boxplot of Antes. Despues

Antes

Despues

Figura 3.12 Mejora en el tiempo de preparacion

Luis Moran
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Al inicio del proyecto con una problematica clara y con el contexto del
problema bien definido, se llegé a la conclusién que para lograr mejorar
y controlar el porcentaje de camiones cargados, se debe atacar y
disminuir en términos de productividad el tiempo de ciclo ligado al proceso
de atencidén de camiones, ya que con una mejor tasa de productividad y
con el mismo tiempo disponible este porcentaje aumentaria, como se
demostré en capitulos anteriores el tiempo de preparacion es el tiempo
que presenta una mayor oportunidad y que impacta de forma directa a
tiempo de atencion, logrando aumentar el porcentaje de camiones

atendidos se obtiene un proceso de preparacion bajo control.

Con el mapeo de la cadena de valor se encontr6 que existen ciertas
actividades que no agregan valor y que ademas impactan en el tiempo de
ciclo del proceso de atencién de camiones, en su gran mayoria estas
actividades son movimientos e innecesarios recorridos debido a una
incorrecta ubicacion de los articulos, causando de esta manera que

tiempo de preparacion sea el méas elevado debido a estas actividades.

El anadlisis realizado para encontrar causas raices indica que un gran
namero de soluciones se encuentran asociadas al disefio de layout de la
zona de picking y muchas de estas soluciones no generan costo alguno
para la compafiia y mas bien generan beneficios, solo utilizando
conocimientos de logistica, control de inventarios y disefio de plantas se
puede mejorar el control sobre la operacion logistica de cualquier tipo

bodega.



4.2 Recomendaciones

Ademas del proceso de preparacion, se debe realizar un estudio y
establecer controles para los procesos siguientes: verificacion y
cargue. Cuando se trabaja sobre una restriccion aparece otra segun
la teoria de restricciones y estas pueden aparecer en los procesos
siguientes por lo cual si se aumenta la productividad del proceso de
preparacion y la productividad del proceso de verificacién no es la
adecuada se formaria otro cuello de botella.

Debido al aumento de la demanda, la necesidad de tener mas sku
dentro de la zona de picking es una realidad, por lo cual se
recomienda analizar la idea de cambiar la ubicacién del picking en

una zona mas grande.

Cuando se tenga un mejor tiempo de ciclo y el proceso se encuentre
estable, un balanceo de linea es recomendable para aprovechar al
maximo los recursos y que el flujo de materiales fluya entre los

procesos de forma natural.
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APENDICE A

Diagrama de flujo del proceso de atencién de camiones

Proceso de Atencién de camiones

Lider de bodega Auxiliar

Iniciar

Realizar reunion
de cambio de
tumo.

Subira la
plataforma las
rutas planificadas.

Liberar rutas de
acuerdo al orden
de prioridad.

Tomar celular e
ingresar con su
usuario a la
aplicacion.

Realizar las tareas
de preparacion
asignadas por la

herramienta

Colocar placay
film al pedido
armado

Transportar
pedido armado al
area de
verificacion

Igestionar ingreso
de camiones

Asignar cargue de
camion.

47

Verificador

Operador

Validar que el
pedido se
encuentre

correctamente

armado.

Marcar pedido
verificado.

Entregar hoja de
verificacion

Cargar camion con
sus respetivos
pedidos armados

Terminar



APENDICE B

Diagrama Formato para toma de tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS DE ATENCION DE CAMIONES EN LA BODEGA DE
PRODUCTO TERMINADO

REGISTRADOR:

FECHA

HORA INICIO

HORA FIN

DURACION MIN

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28
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APENDICE C

Value Stream Mapping

Attention of trucks in the
/‘/ warehouse of finished product

ROUTE DINADEC

PLANNING
Daily average \, @ Daily average
&1 trucks ‘ 59 Trucks load<5:30
/ OVERPRODUCTION
Picking ’ o Transport to Checkers Forlift erator
Stagging
|4
@ 12 I @ 2 I [Ei] 5 I m (]
0 24 24
C/T: 7.14min/pallet @ C/T: 45 Seg/pallet C/T: 4,23 min/pallet C/T: 5.78min/
C/T: 28,55min/truck C/T: 4.75 min/truck C/T: 16.2 min/truck Qb truck
1 Shift DEFECTS 1 shift 1 shift 1 shift
TRANSPORTATION

4 min

. . i 5,78 min Truck cycle
28,55 min 4,75 min ‘ ‘ 16,2 min time 55,28

min
Total Truck cycle time 59,28 min
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