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RESUMEN

Durante el presente proyecto, se evallo la posibilidad de mejorar el proceso dentro de
un centro de distribucion de una famosa empresa retailer de la ciudad. En un mundo
altamente competitivo, la empresa se veia comprometida por la velocidad de uno de
Sus procesos mas criticos, la actualizacion de informacion al sistema. En bisqueda de
mejoras en este proceso, se empled la metodologia DMAIC, donde se determinaron
cudles eran las causas raiz que condicionaban al proceso para poseer las mediciones
actuales. Una vez identificadas estas condiciones, se establecieron potenciales
soluciones las cuales servirian para mejorar el proceso, permitiendo asi tener mejores
beneficios para la empresa. Estas soluciones fueron discriminadas para potenciar
aguellas que mostraban un mejor resultado, mediante pequefias inversiones y
capacitaciones que la ingenieria impulsaron. Luego de la aplicaciéon de las soluciones,
se procede a medir nuevamente el proceso para conocer si aquellas soluciones
implementadas efectivamente fueron Utiles y cumplieron su propésito. Luego de
realizar estas mediciones, se determiné que el proceso efectivamente habia sido
modificado y poseia mejores caracteristicas que las iniciales. En un principio, se tenian
registros del tiempo total de proceso de 7 dias aproximadamente, y en la actualidad se
puede observar que la nueva métrica del proceso es 4 dias, con la posibilidad de
reducirlo hasta 3 dias con una madica inversién. El proceso contara con un plan de
control para garantizar su desempefio a futuro y se abre la posibilidad a futuras

modificaciones en busca de la mejora continua.

Palabras Clave: Tiempo total de proceso, mejora continua, causas raiz, DMAIC.



ABSTRACT

During this project, the possibility of improving the process within a distribution center
of a famous retailer company in the city was evaluated. In a highly competitive world,
the company was compromised by the speed of one of its most critical processes, the
information updating to the system. In search of improvements in this process, the
DMAIC methodology was used, where the root causes that conditioned the process
were determined. Once these conditions were identified, possible solutions were
obtained which will serve to improve the current process, thus allowing better benefits
for the company. These solutions will be discriminated to enhance those that have a
better result. After applying the solutions, we proceed to measure the state of the
process to know if those solutions effectively implemented were. After performing the
measurements again, it was determined that the process had indeed been modified
and had better characteristics than the initial ones. In the beginning, there were records
of total processing time of approximately 7 days, and now a scenario with 4 days of
processing can be observed, with the possibility of reducing it to 3 days with a small
investment. The process will have a control plan to guarantee its future performance
and the possibility is opened for future modifications in search of continuous

improvement.

Keywords: Total process time, continuous improvement, root causes, DMAIC.
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1.

CAPITULO 1

INTRODUCCION

En un mundo altamente competitivo, el auge de la tecnologia ha marcado el paso
del desarrollo de actividades que afectan a todos los mercados y acciones alrededor
del planeta. La comunicacién ha mejorado notablemente en relacién con lo que se
vivia décadas atras dando lugar a una gran conexion a través de todo el planeta, a
pesar de haber grandes distancias entre las personas involucradas.
Lastimosamente, no todas las noticias son positivas, hoy esta conexién ha permitido
una rapida propagacion de un virus el cual mantiene a la gran mayoria de la
poblacién mundial en casa. Obligando al comercio a encontrar diferentes medios
para llegar al cliente, dandole un giro a la modalidad a la cual estaban acostumbrados

donde el cliente se dirigia al producto.

Las empresas actualmente se encuentran en la necesidad de ampliar su exposicion
digital para llegar a sus clientes. Estilo de comunicacion, el cual el pais no ha estado
acostumbrado a proponer, pero ha requerido de grandes avances para acoplarse a

las condiciones actuales. Las empresas se han visto en la necesidad de desarrollar:

e Transformaciones digitales en el departamento de ventas de manera que se
pueda disponer de herramientas analiticas que demuestren la relacion con
los clientes.

e Estructura comercial flexible que se pueda adaptar a las condiciones
globales.

e Omnicanalidad como ventaja competitiva en la experiencia y conexion con
clientes.

e Alianzas estratégicas para la rapida y econdmicamente eficiente creacion de
canales de comunicacién para la difusion de productos y servicios (KPMG
Tendencias, 2020).



1.1 Descripcion del problema

En la actualidad, uno de los roles principales dentro de una empresa es la inclusion
del proceso de digitalizar informacion. En este caso, actualizar la informacion de
mercaderia comprende las acciones que lleva acabo un operador en las cuales la
informacion dentro de los productos se lleva a dispositivos méviles para el alcance
de los clientes. Esta informacion permitird conocer a los clientes cuales son los
detalles de los productos por los cuales estan interesados. Su importancia radica
en que es el medio que va ganando protagonismo para contactar a los clientes por
el auge de la nueva normalidad.

Una famosa empresa retailer en Ecuador detecté que durante los Ultimos 6 meses
ha registrado un promedio de 6.27 dias en actualizar la informacién de su nueva
mercaderia teniendo en cuenta que ha alcanzado registros de un minimo de 4 dias.
Los analistas se ven preocupados ante esta situacion puesto que los registros no
acompafian su vision del proceso y consideran crucial cambiar esto. Ellos
reconocen que los medios digitales son el principal canal para llegar a sus clientes
y es necesario que este medio mejore su desempefio. Estos procesos ya tienen
varios afios en uso y su desempefo ha sido satisfactorio en sus inicios, pero ha
sufrido bastante para mejorar y llegar al ritmo que se necesita actualmente. Los
analistas de la empresa consideran que es necesario una revision de los procesos
involucrados con la digitalizacion de la informacién para lograr ser mas
competitivos. Para lograr esta accién, se necesitara revisar como los procesos se

ejecutan y luego, considerar soluciones para mejorar este proceso.

1.1.1 Requerimientos

e Se requiere mejorar la calidad del proceso, en términos de rapidez,
eficiencia y calidad. Para conseguirlo el cliente ha solicitado: levantamiento
de la linea base tiempos de actualizacion del sistema, voz del cliente, CTQ
tree, levantamiento de procesos, estratificacién, declaracion del problema
enfocado, andlisis de capacidad, determinacién de causas raiz, generacion

de acciones de mejora, prototipo de las propuestas de mejora, disefio del



area de trabajo, establecimiento del plan de control y estimacion del

impacto financiero.

1.1.2 Restricciones

Al igual que requerimientos, la ejecucion de este proyecto presentara restricciones
las cuales limitaran el rango de acciones a poderse realizar. Las principales
restricciones son:

e Presupuesto limitado para la implementacion de soluciones.

e Limitado acceso a las operaciones.

¢ No hay un area destinada a la ejecucién del proceso.

¢ Numero limitado de operadores en el proceso.

1.1.3 Variables de interés

Para conocer el estado actual del proceso y posteriormente su cambio en busca
de mejoras, sera necesario definir variables que cuantifiquen y evidencien los
estados. Las principales variables asociadas son las siguientes:

e Tiempo total de proceso.

e Porcentaje de informacion correctamente actualizada.

e Fallas operativas durante la ejecucion del proceso.

e Tiempo medio de reparacion de fallos.

e Acciones que afectan la ejecucion del proceso.

1.1.4 Alcance

El alcance de esta investigacion abarcara desde la recepcion de los productos
dentro del centro de distribucion, pasando por todos los procesos para transformar
la informacion fisica de los productos a informacion digital. El proceso final que
cubrira esta investigacion sera la etapa donde ya la informacién estara dentro del
sistema para que sea Util para cualquiera de los departamentos dentro de la

empresa.



1.2 Justificacion del problema

Las empresas sufren un gran golpe a sus ventas puesto que el promedio de
visitantes ha caido respecto a la planificacion que se suele pronosticar. EI comercio
ha sido una de las areas mas afectadas por la crisis actual, asi lo reportan las cifras

dentro del servicio de rentas internas del pais (Coba, 2020).

Tabla 1.1 Comparacién de ventas internas en Ecuador antes y durante la pandemia.

[Fuente: Primicias]

Sector abr. 2017 abr. 2018 abr. 2019

Comercio al por mayor

B ) 3.507 4034 4163 2122
y al por meno
Industria 1.593 1777 1777 982
manufacturera
Agricultura, ganaderia, - - - -
silvicultura 487 523 554 475 2 -
Explotacion ::I? minas y 337 213 277 201 o025
canteras
Informacidn y -
B 309 312 324 235
Actividades
financieras y de 251 280 318 211
ssguros
. Transporte y 329 374 437 207 ECN
zlmacenamisnto
Actividades de .
atencidn de la salud 201 218 266 162 m
Actividades
profesionales, 283 281 286 139 B
cientificas y técnicas
Construccién 495 319 374 121 m
Actividades de
Eerees 169 192 198 102
adminisirativas y de
apoyo
Otros sectores 672 713 744 381
Tota 8.628 9.336 9.818 5.438

Como se puede observar en esta tabla 1.1, el comercio ha reducido
aproximadamente un 50% en relaciéon con otros periodos. Este golpe puede ser
grave para cualquier empresa, sus ingresos se ven reducidos drasticamente y con
ello, los trabajadores de la empresa se ven gravemente afectados porque aumentan
la tasa de despidos. Esta reaccion en cadena puede ser fatal, las empresas no
generan ingresos, obligando a que despidan trabajadores ya que el movimiento de

los productos de manera reducida no justifica poseer la misma cantidad de personal

4



y a su vez, la empresa no contara con los recursos para asumir sus sueldos. La tasa
de desempleos ha aumentado gravemente a raiz de esto. El INEC sefiala que ha
habido un aumento de 9.5 puntos porcentuales entre mayo y junio del 2020, en

relacion con diciembre del 2019 (Expreso, 2020).

Mumero de personas

Figura 1.1 Evolucion del desempleo en Ecuador entre 2019 y 2020.

[Fuente: Expreso]

Para solucionar estos problemas que se mencionan en la figura 1.1, se requiere
mejorar el canal mediante el cual existe la mayor exposicién actualmente, el catalogo
junto a la informacion disponible en medios digitales de manera general. Una mayor
exposicion deberé traer como consecuencia mayores ventas, asi lo denota la esencia
del marketing. Para poder conseguir una mayor agilidad en el proceso, se mejorara
el tiempo total del proceso el cual abarca desde que los productos llegan al centro

de distribucién hasta la publicacion final de la informacion.

1.3 Objetivos

Luego de conocer la visién de la empresa se estableceran los objetivos que se

pretenderan conseguir.



1.3.1 Objetivo general

Realizar modificaciones en el proceso para obtener un mejor desempefio, rapidez,
eficiencia y calidad. Se desea reducir el tiempo de actualizacién de catalogos de

manera que se puedan ejecutar ventas a tiempo mediante los diversos canales.
1.3.2 Objetivos especificos

Identificar las acciones que agregan y no agregan valor con el fin de canalizar los
esfuerzos y concentrarlos en actividades que vayan de acuerdo con la visidon
general.

Reducir los costos asociados al manejo de productos para maximizar los
beneficios.

Implementar mejoras en los canales de comunicacion entre areas para mejorar la
eficiencia del proceso.

Minimizar el tiempo total de proceso para lograr mejores resultados globales
dentro de la compaiiia.

1.4 Marco tedérico
1.4.1 Six Sigma

Es una metodologia reconocida mundialmente por su eficacia para analizar datos
reales de manera que se permita identificar los defectos de manera que se pueda
alcanzar un proceso el cual se encuentre seis veces la desviacidon estandar entre
la media y el limite mas cercano de la tolerancia. Esta metodologia permite tener
una perspectiva con caracteristicas cuantitativas del desarrollo de un proceso. El
objetivo principal de esta metodologia es lograr realizar un proceso el cual optimice
su desarrollo y disminuya la varianza. Las dos herramientas principales usadas
dentro de esta metodologia son DMAIC y DMADV (Gonzélez, 2014).

1.4.2 DMAIC

Conocido de esta manera por sus siglas en inglés que abrevian sus etapas, DMAIC
es un sistema que consiste en definir la situacién actual de un proceso, medir su

rendimiento, analizar las causas del rendimiento, mejorar el rendimiento mediante



eliminacién de desperdicios y finalmente controlar el desempefio para asegurar que
la implementacion rinda a través de los afios. Su fuerte es la integracion de
diferentes herramientas ingenieriles, desde las mas basicas hasta las mas
avanzadas, incluyendo la simulacién, métodos estadisticos y tomas de decisiones
(multicriterio., 2016).

1.4.3 Definir, medir, analizar, mejorar, controlar:

Estas 5 etapas son las fases bajo las cuales se gestiona un proyecto DMAIC.

e Definir: Dentro de esta primera etapa se identifican los aspectos claves de
la organizacion y se definen los procesos claves que pueden afectar el
proceso a analizarse.

e Medir: Esta etapa hace referencia a recoger datos para identificar y
reconocer cuantitativamente cual es la situacion actual del proceso.

e Analizar: Esta etapa permite reconocer cuales son las causas del actual
funcionamiento del proceso.

e Mejorar: En esta pendultima fase, se analiza la implementacion de cambios
dentro del proceso para lograr conseguir los objetivos de la empresa.

e Controlar: Se establece un plan de control donde se verifica que las medidas
tomadas en el proceso anterior sigan brindando los resultados que se

esperan (Flexsim, 2012).

1.4.4 VOC

Esta técnica se usa para lograr recopilar las opiniones y necesidades de las
personas involucradas dentro de la ejecucion de un proyecto. Permitir tener acceso
a la percepcion de estas personas, permite que se reconozca factores limitantes y
problemas los cuales no son faciles de detectar para terceros que solo observen el
proceso. Estas opiniones brindadas luego se convertiran en variables las cuales se
podran medir y se tomaran en cuenta para conocer cual es el estado actual del

proceso (Fehlmann, 2010).



145 CTQ Tree

Es una herramienta que permite traducir los requerimientos y necesidades de un
proceso en variables que se puedan medir. Usualmente es una herramienta que se
aplica luego de realizar un VOC, donde las expresiones vertidas se tornaran en
cuenta para la creacién de variables. Dentro de un diagrama de arbol, se colocan
las necesidades y a cada una se les asignan variables quienes componen cada

necesidad de manera que se pueda medir lo enunciado (Martinez, 2015).

1.4.6 Estratificacion

Esta es una herramienta de clasificacion de variables bajo las cuales se aplican
filtros de manera que se segreguen el total de variables para lograr identificar cuales
son las variables principales dentro de una causa. Para realizar esto, se aplican
herramientas matematicas como el Diagrama de Pareto para lograr conocer cuéles

son las variables de mayor impacto (Martinez, 2015).

1.4.7 Diagrama de Pareto

Es una grafica matematica la cual pondera variables para llegar a determinar cual
es la contribucién de cada una de ellas para el conjunto total. Las variables son
colocadas en orden descendente de izquierda a derecha y se muestra una medida
de tendencia acumulada para conocer que tanto porcentaje del total se va tomando

en cuenta por cada variable independiente considerada (Martinez, 2015).

1.4.8 Plan de recoleccién de datos

Plan que sirve para esquematizar cuales seran las variables para considerarse y
como seran medidas a lo largo de la ejecucion de un proyecto. Este enfoque
determinara, como, de qué manera, quien, dentro de que fechas y que tipo de
variable sera registrada. Permite clarificar la metodologia a usarse y su correcta

difusion a los actores involucrados dentro del proceso (Tamayo & Siesquen , 2020).



1.49 SIPOC

Es una técnica que permite identificar cuales son los proveedores de un proceso,
los procesos asociados y los clientes de estos. Diagraman mediante un esquema
cual es la entrada y salida dentro de cada proceso para dejar en claro de qué
manera se ejecutan dentro de una empresa. Es un diagrama de facil elaboracién el
cual plasma toda la informacién clave para la identificacién de un proceso (Cafiedo

Iglesias, Curbelo Hernandez, Nafiez Chaviano, & Zamora Fonseca, 2012).

1.4.10 Prototipo

Un prototipo dentro de un proyecto permite crear un modelo el cual se comporte de
la misma manera que la situacion que representa, con un menor costo. Este modelo
permite analizar las propuestas a implementarse sin incurrir en grandes gastos,
permitiendo asi evaluar la eficacia de las decisiones tomadas (Pinilla, Parra, &
Rojas, 2011).



CAPITULO 2

2. METODOLOGIA

Para conseguir los registros que se esperan de este proceso, deberan ser analizadas
las etapas que lo componen para identificar cuales son los factores que
desencadenan en los resultados que se pueden apreciar. Es imposible determinar la
gravedad de un proceso, si no se miden los parametros dentro de él. Es por ello que
para sefialar que las acciones de un proceso no son las correctas, se necesitara
conocer cual es la medida actual y con ello, realizar una comparacion con una
medida que se considere aceptable. Actualmente el proceso a estudiarse posee
medidas y registros, pero lastimosamente estos registros no se alinean con los que
se esperan del proceso. Diversos factores provocan este resultado, es por ello que
sera necesario identificar cuales son esas condicionantes para lograr que el proceso
se ejecute como se espera.

Con el propadsito de lograr identificar cuéles son las condiciones actuales del proceso
para lograr posteriormente poner en marcha mejoras, se implementara la
metodologia DMAIC, la cual consta de cinco etapas para la ejecucion de mejoras
dentro de un proceso. Las fases de este proyecto son definir, medir, analizar, mejorar
y controlar. Las primeras fases permitiran conocer en qué medida, bajo que
pardmetros y cual es exactamente la raiz del problema. En las ultimas fases, se
generaran soluciones las cuales mejoren dichas medidas que fueron registradas
previamente.

Dentro de la introduccion, al contextualizarse el actual proyecto se desarrollé parte
de la primera etapa, definicion. La ejecucion de esta etapa permite conocer cuél es
el estado actual de los procesos a analizarse. Arranca su ejecucion realizando un
analisis de la voz del cliente (VOC), proceso en el cual las personas ligadas al
proceso dan su perspectiva de este. Estas opiniones luego se transforman en
especificaciones técnicas las cuales dan lugar al planteamiento de un problemay los

objetivos a conseguirse para solucionarlo.



En la etapa de medicién, se procede a elaborar un plan de recoleccion de datos en
el cual se establezcan cuales son las variables para medir para poder analizar el
proceso. El plan de datos requiere de la especificacion de qué, como, cuando, dénde,
guién y para qué seran recolectados los datos. Estos criterios seran filtros que
permitan evaluar la consideracion de la variable para poder conocer si su inclusion
dentro del plan es apropiada.

Luego de realizar las mediciones correspondientes, se procede a analizar los
registros mostrados. Esto permitié que se asignen causas a las mediciones de las
variables previamente enunciadas. Dentro de esta etapa se debe tener en cuenta
alternativas al proceso actual para mejorar los registros de las mediciones realizadas
en las etapas previas.

Una vez conocidas las alternativas para mejorar el desempefio del proceso, se
procede a presentar las situaciones al cliente, éste se encargara de escoger qué
cambios se aplicardn para el proceso. En la etapa final se procede a crear un plan

de contingencia para las implementaciones realizadas.

2.1 Definicién

El cimiento de la etapa de definicion se basdé en encontrar cuales eran las
necesidades y los requerimientos del cliente. Luego se procedié a analizar las
restricciones. Para realizar esta recoleccién de datos iniciales se aplicé un SIPOC
con el fin de identificar cuales son los procesos que se siguen. Esta herramienta
permite identificar quienes son los proveedores, los procesos y los clientes de cada

proceso, al igual que cuales son las entradas y salidas de estos.
2.1.1 SIPOC

El proceso dentro de la empresa empieza con la recepcion de SKUs, estos SKUs
son registrados dentro del sistema (Dobra software) y luego almacenados dentro del
centro de distribucion. Al cabo de 24 horas del ingreso de informacién dentro del
sistema, el encargado de fotografia recibe la notificacion del ingreso de nuevos SKUs
al centro de distribucion para que él proceda a buscarlos para tomar fotos y digitalizar
las imagenes de los productos. Esta imagen luego pasara un proceso de edicion de

fotos donde quedaran listas para agregarlas al sistema. La informacion respectiva
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sera compilada de manera que todo quede plasmado en el sistema con los detalles
necesarios, tales como, la imagen del producto, mediciones, entre otras
caracteristicas importantes para los clientes, para quienes los necesiten luego. Estos
son los insumos necesarios para que luego el equipo de marketing pueda crear
catalogos, tanto digitales como fisicos, y asi mejorar la rapidez en la cual se llega a
los clientes. De color amarillo (ver tabla 2.1), se marcan cuéles son las actividades
las cuales seran del enfoque de este proyecto, aquellas que se analizaran y

posteriormente, modificaran en miras de una mejora en el estado.

Tabla 2.1 Diagrama de proceso (SIPOC)

[Fuente: Elaboracion propia]

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES
Archivo Excel con Procesamiento de . ] Trabajadores del
. ) . Informacién lista vy
Equipo de bodega la informacién del nuevos productos centro de
depurada. o
producto en bodega distribucién.
Caodigos de Enlistar nuevos Enlistado de
. referencia, productos y productos con sus .
Equipo de bodega . o Fotografo
nuevos notificar al cédigos de
productos. fotografo. referencia.
o Busca la ubicacién L
Codigo de Ubicacion del ]
DOBRA software ) del producto en el Fotdgrafo
referencia . producto
sistema
Nuevos
. productos, Fotos tomadas en o i
Equipo de bodega ) Fotos originales. Fotografo
equipos de bodegas.
fotografia.

Fotos originales e
Fotografo informacién del Edicion de fotos Foto editada Fotégrafo
producto

Foto editada e ] .
Fotos registradas en Trabajador de la

Fotografo informacion  del Registro de fotos )
el sistema DOBRA. empresa.
producto
Fotos e L y
) . Informacion Informacion cargada
DOBRA software informacion ; . Jefe de proceso
compilada al Sistema
guardadas
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Fotos e Informacion

) . Informacion ) Trabajador de la
DOBRA software informacion ) corregida dentro del
actualizada ] empresa.
guardadas sistema.
. Catalogo publicado
Informacién L ] }
Encargado del Realizacion del en medios de Clientes de Ila
. cargada al . L
catalogo. ] catalogo. comunicacion de la empresa.
Sistema

empresa

2.1.2 Voz del cliente (VOC)

La herramienta Voz del Cliente permite recopilar las apreciaciones de las personas
ligadas al proceso. Se realizan entrevistas en las cuales de manera privada los
actores del proceso indican su percepcion de este. Para este VOC (Figura 2.1), se
contd con la participacion del equipo de trabajo, los cuales son: el jefe del proceso,
un representante del equipo de bodegueros, el fotografo, el supervisor, el

responsable del catalogo y mi persona, el lider del proyecto.

VOICE OF CUSTOMER

“Debido a la pandemia, ..., el catdlogo ha empezado a

ganar popularidad, neesitamos que los productos “Probablemente la cantidad de
“Me gustaria que el proceso sea mas  [lequen a los clients mds rdpidamente.” persona en el praceso no es
eficiente, me ayudaria a hacer mis —jefe del proceso. suficiente.” —jefe del proceso.
actividades mds rdpidamente.”
—responsible del catdlogo. 7

/ “El proceso tarda mas de lo

“La informacién del DOBRA no siempre es que nos gustaria...” —jefe del
correcta, necesito averiguar antes de ir a — proceso.

hacer mi labor.” —responsible del catdlogo.
“A veces voy a la bodega pero los
productas no estdn en su lugar”

“ s .
La planificacién no siempre es buena, -fotégrafo.

me avisan de ir a tomar fotos pero los
productos no estdn listos.” —fotégrafo.

“Probablemente las condiciones

“.. la estacienanolidad causa muchos del praceso podrian ser

problemas, en ciertas ocasiones muchos

» mejores...”
productos Jie'gan de golpe. —fotdgrafo, sobre su estacidn de
“fotdgrafo. trabajo.

Figura 2.1 VOC: Entrevistas al equipo de trabajo.

[Elaboracién propia]
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2.1.2.1 Mapeo de expectativas
Se recolectan las necesidades que el cliente requiere. Sin embargo, hay que tener
en cuenta que el cliente no siempre sabe todo lo que desea ni en qué grado lo desea.
Se consulté al encargado del proceso cuales son las necesidades de la empresa y
gue se espera como resultado del proceso. Esto fue lo que mencion6:
e “Debido a la pandemia, ..., el catalogo ha empezado a ganar mas y mas
popularidad. jNecesitamos que los productos sean vistos mas rapido!”
e “Probablemente la cantidad de personas en el proceso no es la indicada”.
e “El proceso tarda mas de lo que esperamos...”
Como se puede notar, el encargado no esta conforme y nos indica directamente que
es lo que espera del proceso luego de la investigacion.
Sera imprescindible tomar en cuenta las opiniones de los operadores del proceso. Es
por ello por lo que se recopilaron sus frases. El fotografo mencion6 que:
e “La planificacion y logistica no es eficiente, a veces me llaman a tomar fotos, pero
los productos no estan listos”.
e “...las temporadas afectan, hay dias donde se acumula demasiado trabajo”.
e “Probablemente las condiciones de trabajo podrian ser mejores”.
e “A veces voy donde deberian estar los productos, pero no es asi”.
El encargado del catadlogo menciona que:
e “Me gustaria que el proceso fuera mas eficiente, eso me dejaria hacer mi trabajo
mas facilmente”.
¢ “No siempre la informacién del DOBRA es correcta, a veces tengo que pedir
correcciones en el sistema y eso tarda”.
Como se puede notar de los comentarios de los actores del proceso, se puede
percibir que ellos estan de acuerdo con la realizacion de esta investigacion, ellos
también notan deficiencias en el proceso e incluso mencionan que es lo que los
aqueja en sus actividades. Estas opiniones son claves, pero es necesario convertirlas
en variables y aspectos que se puedan medir para poder realizar un analisis ingenieril

gue permita cuantificar las métricas del proceso.
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2.1.3 CTQ Tree

DRIVER REQUERIMIENTOS (CTQ)
Tiempo total de proceso Tiempo final — tiempo inicial
voC % correcta informacién cargada

Confiabilidad del proceso
Fallos operativos por dia

Reducir tiempo de actualizacién | Tiempo medio de reparacion del
: proceso
Disponibilidad del proceso

Tiempo medio entre fallos

Identificar locacion del SKU

Planificacién del proceso - -
Tiempo medio para encontrar el

product.

Figura 2.2 CTQ Tree.

[Elaboracion propia]

Esta herramienta (Figura 2.2), permitird que se transformen todas las frases
conocidas dentro del VOC a variables que puedan ser medidas. Si no existe una
medicion, es imposible que se pueda notar una mejora. Dentro de este arbol se
considerara como raiz principal la reduccion de tiempo de actualizacion de
informacion, variable principal la cual representa el objetivo general de esta
investigacién. Sin embargo, se debera pensar en reforzar la confiabilidad, la
disponibilidad y la logistica que envuelve al proceso. No basta con ser rapido, debera
garantizarse su disponibilidad y confiabilidad en la ejecucion.

Para el tiempo total de proceso se analizara mediante el calculo de la diferencia entre
el tiempo final y el tiempo inicial dentro del proceso. Sera necesario analizar que
etapa se considera el inicio y cual la final del proceso. Del diagrama SIPOC se
pueden rescatar cuales son las etapas del proceso y principalmente las que estan
sefialadas a tener nuestra atencion.

Por lo tanto, para calcular el tiempo total del proceso se tomara en cuenta como
tiempo inicial el momento en el que los SKUs llegan al centro de distribucién y como

tiempo final el tiempo donde la informacién ya es cargada correctamente en el
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sistema. Se deja de lado el proceso de creacion de catalogos puesto que el equipo
de marketing es el que decidird cuando y cémo sera usada la informacion que se
recopila dentro del sistema. El enfoque de esta investigacion procurard que las
personas del departamento de marketing tengan la informacion lista para que
puedan hacer su trabajo cada que asi lo consideren.

Se tiene en consideracion la confiabilidad del proceso registrando que tan veraz es
la informacion que se plasma dentro del mismo. Como mencion6 el encargado de
fotografia, muchas veces se indicaba la ubicacion de SKUs en algun lugar
determinado, pero esto no era asi cuando él los iba a buscar. La informacion dentro
del sistema debe ser confiable y no debe haber dudas de lo que ahi se muestre.

Se tiene en consideracion la disponibilidad del proceso debido a que esto permitira
gue cada vez que los operadores deseen realizar sus actividades, no tendran
mayores trabas para asi hacerlo. Si se desea reducir el tiempo total del proceso sera
necesario que no existan tiempos muertos y que los operadores puedan realizar sus
actividades con facilidad.

Por udltimo, se toma en cuenta la logistica del proceso. Esta logistica sera la sinergia
mediante la cual las operaciones se ejecutaran. Esto causara que las operaciones
realizadas tengan mayor coordinacion entre si reduciendo asi la cantidad de errores
gue ocurran. Se fortalece la comunicacion lo cual tendrd como consecuencia una

mejora en la eficiencia operacional.

2.1.4 Definicidén de variable de respuesta.

Luego de traducir las expresiones brindadas dentro del VOC en variables mediante
el CTQ tree, se designa como variable principal al tiempo total del proceso debido a

gue esta variable registra de mejor manera el enfoque de la investigacion.

Variable Y: Tiempo total del proceso[Dias] = Tiempo final — Tiempo inicial.
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2.1.5 Definicion del problema

Definida la variable de respuesta del proyecto, se procede a analizar los datos
historicos para definir cuél es el estado actual de esta variable. La data historica
sefiala (Figura 2.3) un promedio de 6.27 dias, teniendo en cuenta un minimo de 4
dias y un maximo de 10 dias. Lo cual da un margen de mejora de 2.27 dias en base

a los datos historicos.
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Figura 2.3 Serie de tiempos: Tiempo total de proceso.

[Elaboracion propia]

Haciendo uso de la herramienta 4W+1H, se obtuvo lo siguiente:
e ;. Qué?: Tiempo de actualizacién de informacion.
e ; DONde?: En el centro de distribucion
e ; Por qué?: Refleja un valor de 6.27 dias en promedio.
¢ . Cuando?: Durante los ultimos 6 meses.
e ;, COmo lo es?: Ha alcanzado un minimo de 4 dias.
Finalmente se puede establecer la definicion del problema como:
“Durante los ultimos 6 meses en el centro de distribucion de una compariia, se ha
registrado un tiempo de actualizacion de informacion de 6.27 dias tomando en

consideracion de que ha alcanzado un tiempo minimo de 4 dias”.
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2.2 Medicion.
2.2.1 Plan de recoleccién de datos.

Luego de lograr definir el contexto bajo el cual se realizara esta investigacion, se
procedié a medir las variables las cuales reflejaran la medida actual del desempefio
del proceso. Para realizar estas mediciones, se establece un plan de recoleccién
de datos. En este plan se detalla en qué parte del proceso, qué variable, qué tipo
de dato, en qué unidades, como sera recolectada la data, donde seréa recolectada
la data, cuando sera recolectada la data, por qué sera recolectada la data y quién
estard a cargo de esa recoleccion.

En el Apéndice A se encuentra el detalle de este plan de recolecciéon de datos el
cual se divide en 3 partes, una primera parte del punto 1 al 8, en la cual se
descompondra el tiempo total del proceso en los tiempos de cada una de sus
actividades. Las mediciones del punto 9 al punto 31 seran mediciones internas de
cada una de las variables que comprenden el proceso total. Estas mediciones
permitiran notar que condicionan el tiempo en el que se realiza la accidén y qué se
podria hacer para mejorarlo. Finalmente, las ultimas 3 mediciones hacen referencia
a la triple linea base, donde se promovera la conciencia de las acciones realizadas
para impulsar mejoras en el ambito social, ambiental y econdémico. Para la
recoleccion de datos se usaran plantillas las cuales permitan oficializar las
mediciones (Ver Anexo 2). A su vez, se debera tener en cuenta que no siempre las
mediciones las realizara el lider del proyecto y por ello, se debera tener una plantilla
de confiabilidad de datos donde se compruebe la veracidad de las mediciones
realizadas. Esta confiabilidad se garantiz6 mediante el registro de datos de parte
del operador a cargo del proceso y posteriormente, se realizaron analisis
estadisticos en los cuales se pudieron observar que los registros eran compatibles
con aquellos registrados en el inicio del proyecto, por lo cual, la medicién que se

obtuvo era confiable para el estudio.

2.2.2 Estratificacion

La primera seccion del plan de recoleccion de datos permitird realizar una

estratificacion de los subprocesos. Luego de descomponer el proceso total en sus
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partes, se podra notar la contribucién de cada una de las acciones al tiempo total,
permitiendo asi conocer donde sera mas importante la implementacion de cambios.

Los resultados de esta primera estratificacidon se muestran a continuacion:

Desglose del tiempo total del proceso [Dias]

2.5 100%
2 80%
1.5 60%
1 40%
0.5 - 20%
0 0%
Busqued... Enlistad... Registro... Actualiz...
Tiempo... Edicion... Compila... Registro...

Figura 2.4 Desglose del tiempo total del proceso

[Fuente: Elaboracion propia]

El diagrama de Pareto (Figura 2.4), mostrado permite notar que las variables
“tiempo de espera”, “busqueda y toma de fotos de productos en la bodega” y
“edicion de fotos” son las variables que mas influyen dentro del proceso general,
por lo cual seran las variables donde mayor enfoque se pondra.

Haciendo uso del plan de recolecciébn de datos se revisaran las variables
asignadas a estos procesos para conocer cuales son las acciones que condicionan
los resultados del proceso.

Los resultados de estas mediciones (Apéndice B) en estas tres variables
enfocadas determinan los siguientes enunciados como los problemas enfocados
asociados a cada variable.

e “Los tiempos de espera entre procesos de la actualizacion de informacion digital
en un centro de distribucion localizado en un parque comercial de Guayaquil reflejan
un valor promedio de 2 dias en los ultimos 6 meses, teniendo un tiempo maximo
esperado de 0.5 dias”.

¢ “El tiempo de busqueda y toma de fotos de productos en un centro de distribucion
localizado en un parque comercial de Guayaquil reflejan un valor de 1.5 dias en
promedio durante los ultimos 6 meses, teniendo un maximo esperado de 0.5 dias”.
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¢ “El tiempo de edicion de fotos en un centro de distribucién ubicado en un parque
comercial refleja un valor promedio de 1.5 dias durante los ultimos 6 meses,

teniendo un tiempo maximo esperado de 0.5 dias”.

2.2.3 Mapeo del proceso.

Mapeo del proceso
ALELES BEquipn de Bodegs Fobdgrato Encangadc de catalego

11

L. Procesamienio de noevos
productos en bodegas.

’ [
X —

2. Enlistar nuevos productos y 1. BuSCar Mueves produchos
moitificar al fobSgrafio. on la bodega

Tnilcio T

22 ]

T

4. Fotos son tomadas en o
ceniro de distribuckon.

5. Edicion de fotos.

& Registro de fobos

¥

¥. Compiladidn de
Informadiin

l v
8. Informacién acualizada. ——+9. Fublicacin de cxidlogos.

az] ’7

Figura 2.5 Mapeo del proceso

[Fuente: Elaboracion propia]

Se realizé un mapeo del proceso (Figura 2.5), el cual permitirA conocer que
actividades agregan o no agregan valor. A su vez permitira identificar la presencia
de cuellos de botella y fabricas ocultas. Dentro de los cuellos de botellas se pueden
observar lo nombrado por el fotografo en el VOC, hay varios problemas entorno a
la manera en la que ejecuta sus labores. A su vez, dentro del proceso de busqueda
de SKUs en el centro de distribucién, tiene varios contratiempos con la informacion

gue indica el software para la ejecucion del proceso. Actualmente el software no
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revela la informacién necesaria para la ejecucion de sus actividades y por lo tanto,
el operador debe buscar la informacion, causando una fabrica oculta dentro del

proceso.

2.2.4 Analisis de estabilidad y capacidad.

Se comprobd el tipo de distribucién que siguen los datos registrados para de esta
manera ejecutar cartas de control y analisis de capacidad. Los datos que se
registraron dentro de estos procesos demostraron que sigue una distribucion
normal. Por lo cual se construyeron cartas de control, Figura 2.6, para comprobar
el estado del proceso. Las cartas de control sefialaron que el proceso se encuentra
bajo control estadistico, sin embargo, no poseen los valores que la empresa espera
de estas medidas, esta es la principal razon de este estudio, lograr conseguir los

valores que se esperan del tiempo total del proceso.
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Figura 2.6 Cartas de control del proceso.

Analisis

[Fuente: Elaboracion propia]

En esta etapa se procederd a analizar los estados de cada una de las variables

medidas en la etapa anterior. Este andlisis nos permitira conocer cuales son las

razones detras de las mediciones. Se discriminaran para identificar cuales son
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aguellas con mayor influencia dentro del proceso, en particular aquellas que tengan

mayor impacto sobre la variable de interés, tiempo total del proceso.

Con la identificacién del problema, se procedio a realizar una lluvia de ideas junto a
las personas que integran el equipo de trabajo (Figura 2.7). Dentro de esta lluvia de
ideas se recolect6 opiniones brindadas por las personas que estan mas ligadas al

proceso, las cuales pueden ofrecer un mejor enfoque de éste.

Figura 2.7 Reunion para discusion de causas.

[Fuente: Elaboracion propia]

Estas frases enunciadas fueron el insumo necesario para lograr ejecutar un
diagrama de causas en las cuales se vayan identificando (Figura 2.8), a criterio de
los presentes, cudles son los factores que pueden llegar a ser influyentes para el
proceso. Los temas tratados son las variables estratificadas donde se not6 la mayor

contribucién al tiempo total del proceso.
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Figura 2.8 Diagrama de causa efecto elaborado junto al equipo de trabajo.

[Fuente: Elaboracion propia]
2.3.1 Ponderaciéon de causas

Posteriormente se logré obtener una matriz de causa — efecto en las cuales se
ponderd cada una de las causas diagramadas en los Ishikawa, como el mostrado
en la Tabla 2.2, para considerar cuales eran de mayor relevancia para la
investigacion. Las ponderaciones se realizaron junto al equipo de trabajo. Teniendo
en mente niveles de correlaciéon de 0, 1, 3 y 9 en orden de menor a mayor con
respecto a la relacion entre las causas y su efecto, se logré obtener 3 clasificaciones

para las distintas causas.
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Tabla 2.2 Matriz de correlacion entre tiempos de esperay sus causas.

[Fuente: Elaboracion propia]

Mo hay suficiente personal.

La informacion no se refleja de inmediato.

La informacion no esta completa.

Fallos del sistema

Mo hay suficientes SKU nuevos.

Se estd llevando a cabo otro proceso.

Errores en la codificacion de productos.

1
2
3
4
5|La informacion se comprueba una vez.
)
7
g
9

Cuando llegan nuevos SKU, se esta procesando otro lote.

10|Los plazos de entrega de los procesos no son lo suficientem

WO WD [ D | (D

Tabla 2.3 Matriz de correlacion entre tiempo total en busqueda y toma de fotos y

Sus causas.

[Fuente: Elaboracion propia]

Jefe no disponible.

Mo hay suficientes personas en proceso.

Capacitacion.

La cAmara no funciona correctamente.

La caja de fotografia no funciona correctamentd

Mo hay antecedentes estandarizados.

El equipo no es suficiente.

Mo hay luz artificial.

Ubicaciones de productos incorrectas.

Montaje de productos.

Productos no alcanzables.

12

La busqueda de productos que faltan lleva tien

El proceso tiene demasiados errores.

14

Hay demasiados productos.

15

Hay muchos almacenes.

16

Fondo de almacén.

17

Mo hay suficiente luz.

18

Algunos almacenes no estdn ordenados.

wlwlw|log|lp|EF|lwljlw(lwj|O|E|w]lw|lw [w|lw|lw|w
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Tabla 2.4 Matriz de correlacion entre tiempo total de edicién de fotos y sus causas

[Fuente: Elaboracion propia]

Mo hay suficiente personal.

1

2|Capacitaciones.
3|El software actual no es suficiente.
4|El fondo de la foto no es apropiado.
5|Poca luz para fotos.
]
7
8
9

Mo estd lo suficientemente limpia para to
Tarda demasiado en los procesos.

Entrada

Requiere reprocesamiento.

Mo tiene suficientes herramientas para ed

10|MNo hay cajas.

11|(No es sencillo.

12|Tiene malas condiciones de luz.
13|Photo Box no tiene el tamario correcto.

L | WO D | | ([ D | L

2.3.2 Matriz de ponderacion de causas.

Aquellas causas que poseen un mayor valor dentro de la matriz seran consideradas
como de mayor influencia en el proceso. Sin embargo, hay que tener en cuenta que
hay acciones que seran mas o menos dificiles de ejecutar y a su vez, habra unas
gue tendran mayor o menor impacto. Se considerd una matriz impacto control para
conocer cudles seran aquellas con mayor impacto las cuales tengamos mayor
facilidad para controlar. Las ponderaciones para los tres problemas enfocados se
muestran a continuacion. Aquellas causas que resulten destacadas de esta matriz

seran encerradas.
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CONTROL

rd Y
: X : Causas principales:
1 . iy . . .
Xz | : X2: La informacion no se refleja de inmediato.
1
| Xo : X7: Se esta llevando a cabo otro proceso.
1
\ r ,I X9: Cuando llegan nuevos SKU, se esta
IMPACTO procesando otro lote.
X1o

X10: Los plazos de entrega de los procesos no

son lo suficientemente rapidos.

Figura 2.9 Matriz impacto-control de edicion de tiempos de espera

[Fuente: Elaboracién propial

CONTROL
FTTTTT " ~
+ , |
1| Xs | .. .
' Xae [ Causas principales:
I .
| y Xi1 : X4: La camara no funciona correctamente.
1 |
| Xo J | X6: No hay antecedentes estandarizados.
\ 7
= Xy | T X9: Ubicaciones incorrectas de productos.
IMPACTO

X10: El montaje de producto es complicado.
X11: Productos no alcanzables.

Xa
X16: Fondo de almacén no de acorde al proceso.

— 4

Figura 2.10 Matriz impacto-control de busqueda y toma de fotos

[Fuente: Elaboracion propia]
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CONTROL

'd Y . .
[ \ Causas principales:
1 Xs 1
| X | X3: El software actual no es suficiente.
| I
| | X4: El fondo de la foto no es apropiado.
1 X1 |
'\ ,‘l X9: No tiene suficientes herramientas para
IMPACTO editar.
Xo

X11: el fondo no es sencillo

Figura 2.11 Matrices de impacto control

[Fuente: Elaboracion propia]

Agrupando las causas de resultado en esta matriz (Figura 2.11) de impacto control,

se pudieron conocer 4 causas potenciales para el analisis posterior.

Estas causas son:

X1: El proceso anterior continua.

X2.1,2.2: Fondo en bodegas no apropiado.
X3: Locacion de producto equivocada.

X4: El software actual no es suficiente.

Se debe destacar que la causa dos es divida en dos secciones las cuales hacen
referencia a los dos lugares donde ésta se puede encontrar. La falta de
estandarizacion mencionada previamente se refleja en variabilidad dentro del
proceso con lugares donde el fondo de las bodegas resulta en un conflicto para el

desarrollo del proceso.

2.3.3 Plan de verificacién de causas

Se realizé un plan de verificacion de causas en las cuales se puso a prueba las

causas destacadas del inciso anterior para conocer cuales de ellas estan mas
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ligadas al proceso. Se aplicaron analisis estadisticos en cada una de las secciones
para determinar la informacién. La prueba que se usé para comprobar en este caso
fue una T-Student, la cual permite concluir con respecto a su valor P. Dicho analisis

se observa a continuacion.

Tabla 2.5 Plan de verificacién de causas

[Fuente: Elaboracion propia]

CAUSAS

VARIABLE DE
RESPUESTA

IMPACTO

VERIFICACION

CONCLUSION

X1: El proceso anterior continua.

X2.1,2.2: Fondo en bodegas
apropiado.

X3: Locacion de producto
equivocada.

X4: El software actual no es
suficiente.

¥1: Waiting Time

¥2: Search and
phota taking.

Y3: Photo edition.

Y¥2: Search and
photo taking.

'¥3: Photo edition

Como aparecen atrasos en el proceso, no se puede
iniciar ningun proceso nuevo. Por lo tanto, existe una
influencia directa de cada ver gue se produce un
retrasc mientras se intenta iniciar un nuevo proceso.

Los antecedentes del almacén pusden ser un problema
para el procese. Tener un fondo simple, sencillo v
bueno puede ayudar a gue el proceso sea mas rapido y
permitir que el fotdgrafo realice su trabaje faclmente.
Esta prueba muestra que los antecedentes son
importantes para el desempefio del proceso.

La busgueda puede resultar dificil si la ubicacion gue
muestra el sistema no es la misma gue |a ubicacion real
de un producto. Tener que buscar manualmente
cualguier producto puede aumentar significativamente
el tiempo de espera del proceso.

Es posible gue algunas herramientas no sean tan
buenas como deberian para el proceso. Considerar
tener un software NUEVD y mas avanzade puede
cambiar el proceso a uno mas rapido en &l que el editor
pueda realizar su tarea mas facilmente y aumentar su

Prueba T: 2 proporciones T-

test entre: airasos vs. oiras

causas influencia sobre ¥1
[Tiempe de espera).

Prueba T: prusba Tde 2
MUSSTIEs entre: con
antecedentes apropiados
wversus influenciz de fondo
inapropiada sobre Y2 e Y3
[busqueda y toma de fotos,
edicién de fatos)

Prueba T: prusha Tde 2
muestras del tiempo de
proceso entre: influencia de
Iz ubicacion del praducto
cofrecta vs. incorrecta sobre
¥2 [bisquedz y toma de
fotografias).

Prueba T: prugba Tde 2
muestras del tiempo de
proceso entre: influencia del
software apropiado versus
inadecuado sobre ¥3
{edician fotografica)

Finalmente, con un valor de P de

0.000, se puede concluir gue los

retrasos son la principal causa de
los tiempaos de espera.

¥2.1: Finalmente, con un valor de P
de 0.00, se puede concluir que
¥2.1 influye en el tiempo de espera
del proceso de toma de fotografias.
¥2.2: Finalmente, con un valor de P
de 0.00, se puede concluir gue
X2.2 influye en el tiempo de espera
del proceso de edicion de
fotografias.

Finalmente, con un valor de P de
0,00, se puede concluir que X3
influye en el tiempo de espera del
proceso de busqueda y toma de
fotografias.

Finalmente, con un valor de P de
0,00, se puade concluir que ¥4
influye en el tiempo de espera del
proceso de edicidn de fotografias.

produccion de edicion fotografica.

Los resultados de todas las pruebas fueron positivos, es decir, si existe una
estrecha relacion entre el comportamiento de estas causas en comparacion a los
cambios que hay en el proceso, es decir, los cambios en la variable x, impactan en
la variable y. Los resultados de dichos andlisis se resumiran a continuacion, los

analisis estadisticos se encuentran adjuntos al final del documento, Apéndice C.

e X1: Con un valor P de 0.000, se puede concluir que los retrasos son la principal
causa en los tiempos de espera.

e X2.1: Con un valor P de 0.00, se puede concluir que X2.1 influye en el tiempo de
espera del proceso de toma de fotografias.
e X2.2: Con un valor de P de 0,00, se puede concluir que X2.2 influye en el tiempo

de espera del proceso de edicion de fotografias.

e X3: Con un valor P de 0,00, se puede concluir que X3 influye en el tiempo de

espera del proceso de busqueda y toma de fotografias
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e X4: Con un valor de P de 0,00, se puede concluir que X4 influye en el tiempo de
espera del proceso de edicion de fotografias.

2.3.4 Analisis de los 5 Por qué.

Mediante el uso de esta herramienta podremos determinar, con el uso de
entrevistas, cual es la causa raiz de cada una de las variables que se estan
analizando. En el Apéndice D se adjuntan estas entrevistas. A continuacion, se

presenta una tabla 2.6 con la asignacién de causas raiz a cada variable.

Tabla 2.6 Causas raiz

[Fuente: Elaboracion propia]

Causas raiz
X1: El X2.1: X3: Existen X4: El
operador Actualmente, diferencias software
actual  tiene las fotos se entre la actual utilizado
problemas toman en el informacion tiene
para manejar almacén mostrada en el limitaciones

la cantidad de

porque es la

sistema y el

para trabajar

trabajo, lo que forma mas almaceén real. con fotos sin
genera sencilla procesar.
retrasos. disponible.

X2.2: Solo hay

un fondo

estandar para

cada SKU.
2.4 Mejora

Luego de identificar cuéles son las causas raiz de las variables estudiadas, la fase
de mejora empezara a gestionar potenciales soluciones las cuales mejoren los

resultados del proceso.
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2.4.1 Soluciones potenciales

Se realiz6 una reunién virtual con miembros de la empresa (Figura 2.12) los cuales
estdn mas ligados al proceso. Durante esta reunion, desde las distintas

perspectivas, potenciales soluciones para alcanzar mejoras en el proceso fueron

mencionadas.

Lincoln Mora LM

AutoSave ¢ Reunion 3012
[ — S — - 5 SideShow  Review View  Help Share omments
O Participants (3) = o X
4 P, O SFind
| @ tincoln Mora Host. me @o ¢ [U 0 . Replace ~ ‘Q‘
@ vigue meja $ &
a ! Paragraph Drawing Editing olce ~
CAUSAS RAICES
g Propuestas:

Considerar primer tema para trabajar en el software
de mejor manera. El software puede ser suficiente en
buenas condiciones.

Invite Mute All
==
‘ Xa: € software usado posee limitaciones para realizar
Wi los trabajos, no esta ala par de los softwares
‘modermos,
9
——
~| Clickto add notes
IR Spanish Ecuad (= B— s

Ad) 7 EP S04AM

Figura 2.12 Reunion para definir soluciones a implementarse.
[Fuente: Elaboracion propia]

Dichas soluciones se encuentran descritas en la siguiente tabla:

Tabla 2.7 Potenciales soluciones

[Fuente: Elaboracion propia]

CAUSAS RAiZ SOLUCIONES PROPUESTAS

VARIABLE DE RESPUESTA

. . . - . * Mejorar las herramientas utilizadas para el proceso.
X¥1: El proceso anterior continua. ¥1: Tiempo de espera. El cperador actual tiene problemas para manejar . - S P o
N _ = Apencias de edicion de fotografias por contrato [
la cantidad de trabajo, lo gue genera retrasos. o
subcontratacion.

¥2.1: Actuzlmente, las fotos se toman en el
almacén porque es la ferma mas sencilla

3 disponible.
'2: Busgueda y toma de fotos. = Utilice una caja de fotos para mejorar la calidad de

¥2.1,2.2: Fondo apropiaclo para fotos. '¥3: Edicion de fotos. las fotos en bruto, tenga en cuenta el tamafio, el
color y el material.

¥2.2: Solo hay un fondo estandar para cada SKU.

= Permita que los operadores se comunigquen en Caso
de que haya modificaciones en la ubicacion de los

¥3:Ubicacidn incorrecta de productos. '¥2: Busqueda y toma de fotos. xss.:xr:\ﬁu:t$f::1E:|EI5‘iasst:nmt;El,rIZII:Ifl?nra"c‘z:‘rj:alque productos.
) = Considere trabajar en SKU por contenedor y no por
familias.
9 iR * La mejora de software ya ha sido considerada y
Xa: El software actual no es el apropiado. '¥3: Edicion de fotos. El software actual utilizado tiene limitaciones X R
actualizada por la propia empresa.

para trabajar con fotos sin procesar.
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2.4.2 Descripcién de las soluciones.

A continuacién, se presentara el desarrollo de las metodologias a usarse.

2.4.2.1 Mejora de herramientas para el proceso.
Se considerara el uso de nuevas herramientas en el proceso. Actualmente el
operador tiene un equipo modesto para la actividad que realiza. Entre las pocas
herramientas que emplea, existe un photo box, pequefia caja portatil que permite
introducir objetos en ella para la toma de fotos profesionales. Actualmente esta caja
es muy Util puesto que permite tener una calidad de foto mucho mas alta la cual
reduce el tiempo al momento de editarla. Teniendo en mente lo valioso que resulta
este instrumento al proceso, se considerara la compra de uno mas grande el cual
se pueda adaptar a muchos mas productos y garantizar esta eficiencia a la mayor
cantidad de productos posibles durante el proceso. En la siguiente figura se observa
la diferencia del proceso cuando se emplea el photo box. Se estima que el proceso
de edicidn que actualmente tiene un promedio de 18 minutos por edicion de fotos
tendra un nuevo valor reducido de apenas 4 minutos aproximadamente. Lo cual
disminuye considerablemente el tiempo total de proceso en todos los productos a
editarse. Al uso del photo box, se le agregara el uso de una mesa plegable (Figura
2.13) la cual se pueda transportar entre las distintas bodegas del centro de
distribucion para desplegar el photo box encima de ella y de esta manera obtener

un proceso mas ergonoémico para el operador.

Figura 2.13 Comparacion de la toma de fotos con el uso y sin el uso del photo box.

[Elaboracidn propia]
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2.4.2.2 Incrementar el nUmero de operadores segun lademanda
lo requiera.

Se realizaran reuniones semanales, entre el operador y el jefe del proceso, para
comentar cuales son los prondésticos de la cantidad de productos demandados por
el proceso. Teniendo en mente la capacidad maxima del proceso, si la cantidad
de productos a gestionar es mayor que la capacidad, se reacomodara parte del
personal del area de bodegas para que brinden apoyo al proceso. Actualmente se
conoce que la capacidad maxima del proceso es de aproximadamente 150
productos por semana por lo cual se determinara que, si la cantidad de productos
demandados son mayores a 150, se agregara un operador o los que sean
necesarios para cumplir con esta demanda. En condiciones ideales, se podra
ofrecer esta solucién sin costo alguno, simplemente reacomodando el personal ya
existente. En condiciones no ideales, donde el personal este saturado de trabajo,
el exceso de demanda podré ser cubierto por agencias fotograficas las cuales
trabajan por producto editado. El costo de cada foto enviada a una agencia para
su edicion es de $2.00. Se debe tener en cuenta que este proceso estara sujeto a
cambios. Luego de la aplicacion de las mejoras que se tienen en mente, la
capacidad del proceso deberd aumentar. Seguramente mayor cantidad de fotos
podran ser procesadas y con ello, el requerimiento de nuevo personal debera ser
en casos donde la demanda sea mucho mayor a la que se tiene como referencia
al momento. En la seccién de resultados, se determinara esta nueva capacidad y
con ello, cual seria la nueva referencia mediante la cual se necesite la inclusion

de nuevos operadores al proceso.

2.4.2.3 Mejorar el sistema de comunicacion para reducir los

errores causados por malas comunicaciones.
Actualmente el sistema DOBRA, canal mediante el cual la empresa se comunica
y maneja su base de datos, se encuentra automatizado para varias de sus
acciones, entre ellas se destacan la asignacion automatica de los productos
dentro de la bodega. En pocas ocasiones, la informacion que se ve reflejada en el
sistema no es la correcta, lo cual, a pesar de su baja ocurrencia, puede llegar a

ser muy grave para el proceso. Una de las condiciones donde esto ocurre es la
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diferencia entre la ubicacion que el sistema indica con la ubicacion real. Esto
sucede usualmente porque ha y ventas pasadas donde se ha llegado a concretar
la venta, pero el cliente no ha retirado el producto. El sistema reconoce que el
lugar donde se encuentra ese SKU actualmente, el cual no ha sido despachado,
pero si vendido, se encuentra vacio. Por lo cual el sistema automaticamente
asigna esta ubicacién, pero el bodeguero al momento de querer guardar los
productos dentro de los racks se encuentra con la novedad de que el producto no
puede ser guardado. Para solucionar este inconveniente, el bodeguero guarda los
SKUs que arribaron en otra locacion, he ahi el problema. Esta informacion no es
posteriormente reflejada en el sistema de la empresa, lo cual limita las acciones
del fotografo causando que él no conozca donde se ubica un producto que él debe
de buscar. La solucién que el fotégrafo emplea al momento es ir en busca del
producto a la bodega donde deberia estar ubicado y una vez que se encuentre en
esta situacion, consultarle al jefe de bodega por el producto. En caso de que el
jefe esté al tanto de la anomalia, él comunicara directamente cual es la nueva
ubicacién del producto, permitiendo que el fotégrafo pueda acercarse y realizar su
labor. En el peor de los casos, solo el bodeguero esta al tanto de donde se ubica
el producto, por lo cual solo él, podréa despejar la duda al fotégrafo de donde esté
el SKU ausente en la ubicacién que indicé el sistema de la empresa. Esto puede
llegar a ser muy grave puesto que el personal rota en las distintas jornadas y
realiza distintas actividades alrededor del centro de distribucién. Esta busqueda
del producto “desaparecido” puede llegar a ser muy perjudicial para los tiempos
esperados del proceso. Para liberar al fotografo de esta tarea que no agrega valor,
se realizardn cambios en el sistema de comunicacion de la empresa. En el corto
plazo, se empleara un nuevo canal de comunicacion mediante la implementacion
de un archivo compartido, entre las personas vinculadas al proceso (bodegueros,
jefe del proceso, supervisor, fotégrafo y quien requiera de acceso) que sea usado
como base de datos para llevar en ella el registro de cualquier tipo de anomalias
0 comentarios que sean necesarios y que no estén contemplados dentro del
software usado. En la Figura 2.14 Base de datos para soporte de cambios de
ubicacion, se muestra la aplicacion de este registro. En ella se destacan los

campos mencionados donde se registraran la cantidad de items enlistado, fecha,
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SKU, responsable, ubicacion actual, comentarios adicionales y finalmente, el
estado de la observacion. Se emplea el uso de colores en los registros como
ayuda visual donde sera sencillo conocer si es que ya este registro ha sido
considerado por el fotografo. Estara en sus manos tener en mente la revisiéon de
este archivo para conocer si hay algun tipo de cambio dentro de la bodega con
respecto a los SKUs. En la Figura 2.14 Base de datos para soporte de cambios
de ubicacion se muestran dos ejemplos, el primero donde ya ha sido considerado
el cambio, por lo que en la columna final se muestra un “si”, y el registro es de
color verde. El segundo registro ain no ha sido chequeado por el fotégrafo y es
por ello que la ultima columna refleja “no” y el fondo de color rojo. Esta base
permitira que se reduzcan cualquier tipo de error por la falta de comunicacion entre

los responsables del proceso y del orden dentro de la empresa.

A B C o E F G H
12 SOPORTE DE CAMBIOS DE UBICACION RESPECTO A LA AUTOMATIZADA POR EL DOBRA
3 Mo. * |FECHA | = |SKU * |RESPONSABLE ~ [UBICACION ACTUAL - COMENTARIOS ADICIONALES = |REVISADOD =
4 1| 250012021 106422 | Bodeguera 1 BT A Si
5 2[znimizo21 106423 | Bodeguera 1 BE13[ 1A Ha
B 3
7 g
g | 5
3 B
g1 T
1 B
2 3
13 10
4 1
5 12
& 13
17 14
18 15
iE] 18
20 17
21 18
22 13
23 20
24 21
25 22
26 23
27 24
28 5
29 26
30 27
3 28
32 23
33 30
34 K]
35 32
36 33

| Jp——— O

Figura 2.14 Base de datos para soporte de cambios de ubicacion

[Fuente: Elaboracion propia]
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Esta solucion sera de gran alivio para las operaciones (Figura 2.11), pero se
debera tener en cuenta que, a largo plazo, la solucién idénea para eliminar la
causa raiz, sera realizar modificaciones en el software de manera que ya no sea
necesario el uso de un registro externo para controlar cualquier modificacién. Se
le solicitara al proveedor del software que una ventana con comentarios sea
colocada de manera que mediante el canal oficial se mantenga toda la
comunicacion. A su vez, se solicitara al proveedor del software que se habilite una
opcion donde se pueda mencionar que un producto no ha sido retirado,
permitiendo que el software este en capacidad de conocer esto y de ahora en
adelante, no asigne una ubicacién a un nuevo SKU donde hay uno todavia
ocupando ese lugar. Estos dos enfoques permitirdn que la comunicacion sea lo
mas eficaz posible reduciendo desperdicios a lo largo del proceso. Este tipo de
solicitud al proveedor del software deberd ser tratada una vez revisados los
términos y condiciones del contrato donde se lo adquiri6 la primera vez. En caso

de que el contrato lo estipule, costos se veran involucrados en esta operacion.

2.4.2.4 Considerar una nueva metodologia para realizar el
proceso.

Entre las opciones que existieron al momento de generar posibles soluciones, se
planteé el hecho de cambiar la metodologia bajo la cual se abordaban los
productos al momento de realizar la etapa de busqueda y toma de fotos. Se sugirio
realizar cambios en los cuales se considerara cambiar la metodologia actual, la
cual consiste en esperar a que los productos sean guardados en los racks de las
bodegas para empezar a buscarlos y realizar la toma de fotos. El jefe de procesos
comentd en una reunién que probablemente realizar una blsqueda por
contenedor podria ser una solucion para obtener un mejor proceso. Esto fue
consultado y discutido posteriormente, pero se llegé a la conclusion que esta
solucion no seria viable puesto que el arribo de contenedores a la empresa es un
proceso muy estricto el cual ya tiene varias medidas y condicionantes. Agregar

nuevas acciones a este proceso podria ser perjudicial puesto que lo mas probable

36



es que el fotégrafo tenga problemas para realizar sus acciones ante tanto
movimiento y tan corto tiempo. Las labores del fotografo seguramente serian
limitantes para el proceso actual de descarga de productos por lo que esta accion
seria muy complicada de implementar. No es posible agregar cambios en este
sentido. Por ende, luego de explorar esta solucion, se la considerd no viable al
momento. En la Figura 2.15 Reunidn para discutir sobre cuales soluciones seran

implementadas, a continuacion, se muestra la reunién donde se conversé sobre

las soluciones y donde quedé descartada esta opcion.
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Figura 2.15 Reunién para discutir sobre cuales soluciones seran implementadas

[Fuente: Elaboracion propia]

2.4.2.5 Mejorar el software.
Actualmente la empresa cuenta con softwares para realizar las distintas
actividades como la comunicacién entre los departamentos, edicion de fotos, etc.
Entre ellos se destacan el sistema DOBRA y Photoshop, programa para la edicion
de fotos. Este programa de edicidon es excelente para el proceso, pero podria tener

mejoras. El programa ha reportado en ocasiones pasadas problemas para la
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edicién de fotos y es por ello que la empresa consideré cambiarlo o actualizarlo a
una mejor version para que, éste deje de ser un limitante para el proceso. Luego
de realizar la consulta, se recordd el planteo de esta idea en discusiones
anteriores por lo cual esta decisién fue automaticamente aprobada y ejecutada.
Hoy el software esta al dia con los programas mas vanguardistas del momento
permitiendo que el operador realice correctamente su trabajo sin mayores
problemas. Se debe recordar que es muy importante el insumo que se le provea
al software para un correcto desempefio. El trabajo debera ser mejorado en otras
areas para obtener una mejor calidad de foto inicial de manera que se le facilite el
trabajo al operador mediante el uso de este software.

2.4.2.6 Uso de herramientas esbeltas en el proceso.

Dentro del proceso se consider6 la aplicacion de herramientas esbeltas de manera

gue se reduzca de mayor manera la cantidad de desperdicios y, por ende, reducir la

cantidad de recursos empleados en procesos que no resultaran productivos para

nuestros fines. Entre las metodologias a considerarse, se destacan el uso de 5S y
Jidoka.

5S: Para la implementacion de 5S, se considero la aplicacion dentro del area de
trabajo en la oficina tanto como la aplicacidén en las bodegas, lugares donde se
realiza la mayor parte del proceso. Dentro de la estaciéon de trabajo del operador
se reviso6 la disposicién que hay de los recursos por lo cual se determiné los
lugares asignados para cada uno de los componentes a usarse, entre ellos se
observé los componentes de la computadora donde se realiza la edicion de fotos
y el lugar donde se guardaran todas las herramientas que el operador utiliza al
momento de ir a tomar fotos. Todas estas herramientas cuentan con un lugar
designado por lo cual se puede asegura que existe tanto organizacion como
orden, con ello la limpieza estara presente siempre y cuando esos espacios sean
respetados para lo que fueron asignados. Finalmente, este proceso sera
estandarizado difundiendo la idea de que, una vez terminados los procesos, cada
herramienta deberéa volver a su lugar. Este habito debera ser mantenido para que
el proceso tenga los mejores resultados. Respecto a la aplicacion fuera de la

estacion de trabajos, se debe tener en cuenta que el otro contexto donde las
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acciones se desenvuelven es directamente dentro de las bodegas del centro de
distribucion, lugar que no necesariamente brinda las condiciones idoneas para la
toma de fotos. Al ser un lugar fuera del alcance del proceso, se debera adaptar
soluciones para no permitir que estas condiciones limiten las acciones. Para ello,
se considero la aplicacion de una mesa plegable y mavil, la cual se pueda llevar
a las diferentes locaciones creando un espacio designado dentro de las bodegas
donde se podra despegar (Figura 2.17), el photo box de manera que haya mayor
orden dentro del proceso. A su vez, esto tendra grandes beneficios colaterales
como preservar el cuidado del photo box evitando que entre en contacto con el
suelo, permitiendo asi que tenga mayor duracion. A su vez, esta mesa sera de
beneficio para nuestro fotografo puesto que desplegar el photo box encima de una
mesa permitira que la toma de fotos se realice mas cerca de su altura, evitando
qgue el fotégrafo tenga que agacharse en multiples ocasiones, lo cual le puede

causar, a la larga, un problema en su salud.

Figura 2.16 5S aplicado actualmente.

[Fuente: Elaboracion propia]

Figura 2.17 Propuesta de compra de mesa plegable para aplicacion en bodegas varias.

[Fuente: Elaboracion propia]
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Jidoka: Para la implementacion de Jidoka, se deber& tener en cuenta que el
operador tendrd un rol mucho mas protagonico con respecto al proceso. Se
debera considerar su opinion y sobre todo su perspectiva con respecto al estado
del proceso. El, mejor que nadie, estara en capacidad de determinar cuéales son
las acciones que limiten al proceso. El operador estara en capacidad de reconocer
anormalidades dentro del proceso. Se estableceran reuniones semanales en las
cuales el operador estard en capacidad de comentar estas anormalidades para
gue esto sea discutido con el equipo de trabajo. Esto permitira identificar cual sera
el mejor camino para poder solucionar el problema. Finalmente se estableceran
soluciones y se modificara la causa raiz del problema. En caso de que la solucién
sea compleja, esta observacion de parte del operador podra dar pie a una
investigacion mas profunda para preservar el estado del proceso.

Figura 2.18 Pizarron de la primera reunion Jidoka.
[Fuente: Elaboracion propia]

2.5 Control

En esta etapa se definio un plan de control en el cual se estableceran politicas para
determinar si el proceso nuevamente vuelve a tomar caracteristicas las cuales no
estén alineadas con lo que espera la empresa del proceso. Este plan permitira tener
a las causas raiz observadas y controladas de manera que no vuelvan a ser
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perjudiciales. El conjunto de estas politicas y la manera en la que se debe

reaccionar ante ellas se muestra a continuacion.

Proceso: El operador actual tiene problemas para manejar la cantidad de trabajo, lo que genera retrasos.

Fecha: 29/01/2021

Proyecto: Reduccion del tiempo de actualizacion de informacion en | Lider del proyecto: Lincoln Mora
un sistema de registro de producto.

Qué Cémo Quién Frec. Reaccionar si
Atrasos Medir la cantidad de Fotdgrafo Todos los | 5% o mas de los productos han sido
productos que entren en dias. afectados.
atraso
Atrasos Medir cuanto tiempo Fotdgrafo Todos los | Si se demoran mas de 2 dias en el proceso.
demanda el producto dias
atrasos.

Proceso: Actualmente las fotos se toman en el almacén porque es |la forma mas sencilla disponible.

Fecha: 29/01/2021
Proyecto: Reduccion del tiempo de actualizacion de informacidn en | Lider del proyecto: Lincoln Mora
un sistema de registro de producto.
Qué Coémo Quién Frec. Reaccionar si

Toma de fotos Mide cuantas fotos tienen | Fotégrafo Todos los | 5% o mas de los productos son afectados.
un tiempo de proceso dias.
excesivo.

Toma de fotos Mide cuanto tiempo tarda | Fotégrafo Todos los | Si se toman mas de 20 minutos en el
la foto. dias. proceso.

Edicion de fotos Mide cuantas fotos tienen | Fotégrafo Todos los | 5% o mas de los productos son afectados.
un tiempo de edicion dias.
excesivo.

Edicion de fotos Mide el tiempo excesivo Fotografo Todos los | Si se toman mas de 20 minutos en el
que lleva la edicion de dias. proceso.
fotos.

Proceso: Solo hay un fondo estandar para cada SKU.

Fecha: 29/01/2021

Proyecto: Reduccién del tiempo de actualizacién de informacidn en | Lider del proyecto: Lincoln Mora
un sistema de registro de producto.

Qué Como Quién Frec. Reaccionar si

Fondo inadecuado Mide cuantas veces el Fotdgrafo Todos los | 5% o mas de los productos se ven
fondo entra en conflicto dias afectados.
con las imagenes.

Fondo inadecuado Mide cuanto tiempo el Fotégrafo Todos los
fondo ha estado en dias Si se toman mas de 20 minutos en el
conflicto con las proceso.
imagenes.
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Proceso: Existen diferencias entre la informacidn que se muestra en el sistema y el almacén real.

Fecha: 29/01/2021

Proyecto: Reduccion del tiempo de actualizacion de informacién en | Lider del proyecto: Lincoln Mora

un sistema de registro de producto.

Qué Coémo Quién Frec. Reaccionar si
Desinformacion en Mida cudntas veces se Fotografo Todos los | Si mas de 1 vez ocurre en el mismo lote.
informes. coloca informacion dias.
errénea en los productos
del sistema.
Desinformacion en Mide cuanto tiempo se Photographer | Todos los | Si mas de 20 minutos son tomados en el
informes. tarda en solucionar el dias. proceso.
Eerror.

Proceso: el software actual utilizado tiene limitaciones para trabajar con fotos sin procesar.

Fecha: 29/01/2021

Proyecto: Reduccion del tiempo de actualizacion de informacion en | Lider del proyecto: Lincoln Mora

un sistema de registro de producto.

Qué Cémo Quién Frec. Reaccionar si
Limites del software. Medir cuantas veces el Fotografo Todos los | 5% o mas de los productos son afectados.
software no es suficiente. dias

Figura 2.19 Cartas de control y reaccion.

[Elaboracion propia]
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CAPITULO 3

3. RESULTADOS Y ANALISIS

3.1 Resultados de las implementaciones

En esta seccion se observaran cuales fueron los resultados de las
implementaciones. Se debe recordar que cada una de estas implementaciones se
juntaran para con ello obtener mejores registros de la variable Y. De la misma
manera, las mejoras también buscaran mejores resultados tanto en la triple linea

base como en el CTQ tree.

3.1.1 Mejora de herramientas para el proceso.

Dentro de esta etapa se consider6 la inclusion de un photo box al proceso teniendo
en cuenta que ya se cuenta con uno pero que su utilidad es limitada por las
condiciones ambientales como el tamafio de este en relacion con los productos
gue se manejan en la bodega. Para establecer la utilidad y la diferencia entre la
aplicacién de esta herramienta, se realiz6 una comparacién entre los tiempos
registrados de edicion de un producto empleando la herramienta y realizando
edicion de estos objetos sin el uso de la herramienta, Figura 2.13 Comparacion
de la toma de fotos con el uso y sin el uso del photo box.Figura 2.13 Comparacion

de la toma de fotos con el uso y sin el uso del photo box.

El uso de esta herramienta mostré un resultado positivo. El tiempo promedio del
proceso cuando no se usa el photo box es de aproximadamente 18 minutos,
mientras que empleando el photo box es de 5.42 minutos. Por lo cual se puede
determinar que la hipétesis es correcta, emplear el photo box ofrecera un proceso
mas rapido y eficiente, los resultados asi lo demuestran. Los datos del registro de
esta solucion se encuentran adjuntos al final del documento. En la Gréfico 1.
Comparacion entre diferencias del tiempo de edicion de fotos. se observa la
variacion del tiempo total del proceso. Se estimaba un nuevo tiempo de 4 minutos
con la solucién, pero, al ponerla en practica se establecieron registros cercanos,
mas no los mismos. Dichos resultados se pueden apreciar en el Grafico 1 de

barras.
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Gréfico 1. Comparacién entre diferencias del tiempo de edicion de fotos.

[Fuente: Elaboracion propia]

Se espera que el proceso tenga mejores registros aun con el nuevo photo box, el
cual es mas completo y logra aislar a los elementos de una mejor manera. Esta
medicion mostrada en el grafico anterior nos muestra que se podra permitir triplicar
la capacidad ya que ahora se registra una disminucion de tres veces el tiempo
total del proceso. Actualmente, se tiene un promedio de 1.5 dias para el proceso
de edicién de fotos, esta medida se reduce hasta 0.5 dias para el tiempo de esta
seccion del proceso. Este nuevo registro de tiempo permite que se reduzca en un
dia el tiempo total del proceso. Empleando el software Minitab, se realizé un
analisis estadistico para conocer si el cambio es significativo para el proceso.

Dicho analisis se muestra a continuacion.

Se establecen las siguientes hipétesis:
Ho: Las medias de las mediciones no son diferentes.

H1: Las medias de las mediciones son diferentes.
Two-Sample T-Test and Cl: Con PB, Sin PB

Two-sample T for Con PB vs Sin PB

N Mean StDev SE Mean

Con PB 15 5.421 0.917 0.24
Sin PB 29 9.86 8.54 1.6
Difference = pu (Con PB) - u (Sin PB)
Estimate for difference: -4.44

95% CI for difference: (-7.72, -1.16)

(
T-Test of difference = 0 (vs #): T-Value = -2.77 P-Value = 0.010 DF = 29
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Con un valor P de 0.01, se puede establecer que las medias si son diferentes y, por

ende, el cambio con la aplicacién resulta beneficiosa para el proceso.

3.1.2 Incrementar el niumero de operadores segun la demanda lo

requiera.

Se dio inicio a reuniones semanales donde se discuta la planificacion semanal.
Teniendo en cuenta el maximo de capacidad actual, si la cantidad de productos a
procesarse seran mayor que la capacidad que se requiere, se considerara la
adicion de participantes al proceso. Al momento, la capacidad maxima del sistema
es de 150 productos por semana. Para la semana del lunes 1 de febrero del 2021,
se conoce que habran alrededor de 300 SKUs nuevos en el centro de distribucion
por lo que en una reunion la semana anterior se lo anuncio y el lunes, 1 de febrero,
durante la reunion semanal se comentara que dia exactamente esta adicion de
operadores al sistema dara lugar. Esta solucibn no aumentaréa la velocidad a la
gue se realizan las acciones, pero si permitird que haya una mayor capacidad,
brindando estabilidad al proceso y con ello, evitando que se generen mas retrasos
por no terminar a tiempo el listado de SKUs. El incremento de operadores ira en
funcion de la cantidad de SKUs excedentes a la capacidad limite. En esa semana
en particular, se decidié la inclusién de un operador mas dentro del proceso para
llegar a cumplir con la demanda que se preveia. La inclusion se realizé a mitad de
semana, de acuerdo con el prondstico de cuando iba a llegar la mercaderia nueva
al centro de distribucién. Concluido el procesamiento del lote, se considerara cual
es el siguiente pedido y segun aquello, se decidira si la inclusion serd necesaria
para la siguiente semana. Se daran discusiones semana a semana para
determinar la necesidad o no, de esta medida. Este cambio impacta a la variable
Y con la eliminacion de dias de retraso en el proceso, reduciendo los tiempos de

espera.
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3.1.3 Mejorar el sistema de comunicacién para reducir los errores

causados por malas comunicaciones.

Dada la ocurrencia de errores de comunicacion en el sistema de la compaifiia,
se aplicé el uso de una alternativa de comunicacion en la cual se enuncie
informacion que no se haya sefialado en el sistema. Esta informacién por lo
general va ligada con cambios y desperfectos del sistema automatizado. Durante
la aplicacion de esta alternativa de mejora, no hubo problemas con los SKUs que
llegaron al centro de distribucion, permitiendo la reduccién de datos aberrantes
con tiempos de proceso muy altos en la busqueda y toma de fotos a productos.
En el Gréfico 2. comparacion entre la cantidad de errores de ubicacion
presentes., muestra como se observé el comportamiento luego de la aplicacion
de esta solucion. Se esperaba al menos un error por lote de productos, pero
sorpresivamente la aplicacion fue acogida rapidamente y no hubo ningan error
presente, previamente se conocia una media de 2 productos con esta condicion

en el sistema.

B Antes Esperado Real

(o]

o

ERRORES DE UBICACION
TIPO DE REGISTRO.

NUMERO DE ERRORES [U.]

Gréfico 2. Comparacién entre la cantidad de errores de ubicacion presentes

[Fuente: Elaboracion propia]

Este cambio en el proceso reduce el tiempo total de 1.5 dias a 1.25 dias en el
proceso de toma de fotos, lo cual impacta a la variable Y en una reduccion de 0.25
dias del proceso total. Esta reduccion se la puede determinar ya que, en ausencia
de este tipo de errores, la adicion de tiempo que esto causaba desaparece.
Empleando el software Minitab, se realiz6 un andlisis estadistico para conocer si
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el cambio es significativo para el proceso. Dicho analisis se muestra a

continuacion.

Se establecen las siguientes hipotesis:
Ho: Las medias de las mediciones no son diferentes.

H1: Las medias de las mediciones son diferentes.

Two-Sample T-Test and CI

Sample N Mean StDev SE Mean

1 15 1.800 0.500 0.13

2 5 0.000 0.100 0.045
Difference = p (1) - p (2)

Estimate for difference: 1.800

95% CI for difference: (1.510, 2.090)

T-Test of difference = 0 (vs #): T-Value = 13.17 P-Value = 0.000 DF = 16

Con un valor P de 0.00, se puede establecer que las medias si son diferentes vy,
por ende, el cambio con la implementacién de los cambios en comunicacién

resulta beneficiosos para el proceso.

3.1.4 Mejorar el software.

La aplicacién de esta mejora permitiéo que el proceso de edicién de fotos ganara
mayor versatilidad permitiendo que haya mayor rango de opciones a la hora de
editar fotos. Junto con la aplicacion de mejores herramientas en la toma de fotos,
Figura 2.10 Comparacién de la toma de fotos con el uso y sin el uso del photo box,
este complemento permiti6 que ninguna de las fotos fuese no editable. La
combinacion de ambas estrategias permitié que el proceso esté en capacidad de
procesar las imagenes de la manera que se buscaba. Con una media de 0
productos registrados con este tipo de inconveniente desde la actualizacion de
software, se puede considerar que el cambio fue positivo. Dentro del registro de
inconvenientes del proceso, la falta de capacidad del software nunca fue un
impedimento. El operador actualiz6 su metodologia para adaptarse a esta mejora

de software, lo cual presentd un balance positivo. Este cambio permite que el
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proceso carezca de datos aberrantes con demoras en el tiempo de editar por la
falta de tener un software apropiado, reduciendo la variabilidad del proceso debido

al aumento de calidad.

3.1.5 Uso de herramientas esbeltas en el proceso.

Se emplearon herramientas esbeltas en el proceso, en este caso 5S y Jidoka.
Teniendo en mente que son herramientas complejas y que sus resultados no son
claros desde un inicio, o que se toma en cuenta para considerar el éxito de la
aplicacién es el hecho de que hayan sido respetadas en el periodo que se han
puesto a prueba. En cuanto al 5S la metodologia ha sido aplicada en la estacion de
trabajo, Figura 2.16 5S aplicado actualmente., mientras que dentro de las bodegas
aun no se ha podido porque no se ha realizado la compra de la mesa la cual servira
para la aplicacion fuera de la estacion de trabajo. Se podria decir que el 5S esta en
desarrollo dentro de la empresa y se espera que, con la adquisicién de las
herramientas nuevas, el proceso adquiera un caracter mas completo en relaciéon
con el 5S. La implementacion de esta metodologia era fundamental puesto que en
varias areas de la empresa ya se cuenta con esta vision, pero nunca se lo habia
considerado para el proceso analizado. En cuanto al Jidoka, se realizé una primera
reunion en la se conversoé sobre el enfoque de esta técnica y se designo un dia en
especifico el cual se empezaran a tratar los temas que sean importantes para el
proceso. Se debe recordar que, en estas reuniones también se trataran los temas
gue van relacionados a la adicion de personas al proceso, si es que la demanda
asi lo requiere. El operador recibié charlas para que comprenda el enfoque que
debe de tener al observar el proceso desde un punto critico que le permita tener
observaciones y comentarios validos en busca de mejoras, Figura 2.18 Pizarron
de la primera reunién Jidoka.. Tener este proceso es clave para la empresa puesto
gue permitira una deteccién oportuna de problemas, permitiendo que el proceso se

modifique a favor de mejores resultados, un acercamiento a la mejora continua.
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3.2 Andlisis del proceso

Luego de las mejoras aplicadas y sus beneficios directos a la variable Y, se muestra
un analisis de como estas implementaciones afectaron al proceso. Posterior al

andlisis de la variable Y, se muestra un analisis de la linea triple base.

3.2.1 Analisis de la variable Y.

Luego de los resultados expuestos, se procede a calcular el tiempo total de proceso.
Se debe considerar que hay dos escenarios, sin embargo, solo uno fue finalmente
cristalizado, este fue el primero en el que se han visto aplicadas aquellas soluciones
gue no poseen costo involucrado. Ademas de ese primer escenario, existe un
segundo escenario potencial, el cual serda denominado “escenario de alto
rendimiento”, donde finalmente se realizaria en un futuro préximo la compra de
ciertos elementos que permitird que la empresa obtenga un producto de mayor
calidad. Ambos escenarios se muestran en la siguiente Figura 3.1 Escenarios luego
de las implementaciones, con un resumen de las variaciones y su efecto en la

variable Y.

3.2.1.1 Anédlisis de cambios de Ilas variables Iluego de Ilas
implementaciones:

A continuacion, se presentara un resumen de los resultados de las implementaciones,
con la muestra de su variacion. Para un mayor detalle, en el Apéndice E se muestran
las tablas del conjunto de datos registrados. Dentro del Apéndice E, los registros en
cada columna representan SKUs independientes, es decir, el registro 1 antes de las
implementaciones representa el registro de un SKU el cual no es necesariamente el
mismo SKU que lleva el registro 1 luego de las implementaciones. Se realizaron las
mediciones de esta manera para obtener medidas mas confiables, donde el operador
no saque ventaja de repetir el proceso con el mismo SKU.

Proceso registrado:

e Recepcion de nuevos productos y en listado: 1 dia a 0 dias.
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Se consiguié prevenir el retraso, y con ello el tiempo de procesamiento de

productos en su etapa inicial.

Tiempos de espera: 2 dias a 1 dia.

De manera andaloga a la recepciéon de nuevos productos y en listado, se produjo

una reduccion de esta seccion del proceso, de 2 dias en promedio que esperaba un

SKU en bodega hasta ser procesado, a apenas 1 dia aproximadamente.

Busqueday toma de fotos: 1.5 dias a 1.25 dia.

Gracias a la mejora en comunicaciéon, se redujo la cantidad de desperdicio de
tiempo por errores de transmision de informacion. Previniendo que haya datos
aberrantes durante el proceso en los cuales ciertos productos tengan mayor
tiempo de procesamiento, Grafico 2. Considerando que estos errores pueden
causar una adicion de aproximadamente 2 horas al proceso, la ausencia de este
problema reduce este error en la medida del proceso. Estas 2 horas, representan
una baja en el tiempo total del proceso de 0.25 dias, considerando que una
jornada laborable es de 8 horas.

Edicion de fotos: 1.5 dias a 1.5 dias.

En este caso las mejoras no se pudieron plasmar de manera tangible puesto que
requeria la compra de productos. El registro de esta medida se considera de
manera tanto antes de la investigacion como luego de ella. Sin embargo, se realiz6
una proyeccion de la nueva medida en caso de que se compren mediante el uso
de una herramienta similar que si se encuentra disponible dentro del centro de
distribucion. Este escenario permite una baja de 1 dia dentro de esta seccion del
proceso, este calculo se ve reflejado en el escenario de alto rendimiento. En caso
de que se requiera un mejor rendimiento del proceso, se recomienda altamente la
compra y uso de las herramientas mencionadas, photo box y mesa plegable.
Compilacion de informacion: 0.25 dias a 0.25 dias.

No hubo cambio en este rubro, pero se considera que esta actividad podria estar
completamente automatizada con el apoyo de los desarrolladores del software
actual. En la seccion de recomendaciones se menciona el tipo de modificacién

gue se puede ejecutar para automatizar el proceso.
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Anélisis de proceso: Escenario de costo 0.

Procesos: AaB
Recepcién de nuevos productos y enlistado: N/A

Tiempo total de proceso [Dias) Tiempo de espera: 2 dias to 1 dia
Blusqueda y toma de fotos: 1.5 dias to 1.25 dias
Antes: 7 dias approx. Edicién de fotos: 1.5 dias
Meta: 4.91 days Compilacién de informacion: 0.25 dias
Cambio: 7 dias a 4 dias.
T=4.5 T=7
T=0 Tiempode [ . Busqueda y toma de Edicién de fotos. ,Comp"a(,ién de
" =1  espera. ) fotos. T=6 informacion.
Recepcion de ngevos informacién
productos y enlistado. actualizada

*Considerando un lote de 40

T=0 T=1 T=2.25 T=375  T-4 productos.

Analisis de proceso: Escenario de alto rendimiento.

Procesos: Aa B
Recepcion de nuevos productos y enlistado: N/A

Tiempo total de proceso [Dias] Tiempos de espera: 2 dias a 1 dia

Blsqueda y toma de fotos: 1.5 dias a 1.25 dia
Antes: 7 dias approx. Edicién de fotos: 1.5 dias a 0.4517 dias
Meta: 4.91 days Compilacién de informacién: 0.25 dias

Cambio: 7 dias a 3 dias.
T=4.5 T=7
d | | | o

Compilacion de]
T=0 T=1 espera. T=3 fotos. T=6 informacion.
Recepcion de nuevos ; _— Informacidn

productos y enlistado. _— - actualizada

Tiempo de Bisqueda y toma de Edicion de fotos.

Figura 3.1 Escenarios luego de las implementaciones

[Fuente: Elaboracion propia]
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3.2.2 Anadlisis de costos

Como se observa en la tabla 3.1, ambas medidas luego de los cambios resultan
beneficiosos para la empresa e inclusive estdn completamente dentro del
estandar que se fij6 como meta para el proceso. Cabe recalcar que, hoy por hoy,
el primer escenario, costo 0, es el cual se esta aplicando, pero con una pequefia
inversion el estado podria mejorar ain mas. Los costos ligados a estas estrategias

se los puede observar en la siguiente

Tabla 3.1 Costos relacionados a cada soluciéon

[Fuente: Elaboracion propia]

Solucién implementada Costo ($)

1. Mejores herramientas para los $150.00 (Photo box) + $50 (mesa
operadores. plegable)

2. 5S + Jidoka. No hay costo monetario.

3. Mejoras en comunicacioén para la No hay costo monetario.
reduccion de errores.

4. Mejoras en el software. No hay costo monetario.

5. Incrementar el nimero de No hay costo monetario. *
operadores debido a altas
demandas.

*Puede haber un costo monetario involucrado si hay demanda excesiva de SKU,
puesto que seria imposible reacomodar operadores de otros procesos, mermaria
las actividades de otras areas. En el caso mencionado previamente en este
estudio, el costo fue igual a 0 puesto que no se contratd personas externas, sino
gue se reacomodo al personal del area de bodegas. La cantidad de productos no

era excesiva en relacion con la cantidad de nuevos SKUs.
3.2.3 Analisis de latriple linea base.

La triple linea base se implementd para ligar los resultados que se obtienen del
proceso a caracteristicas sostenibles que vayan de acorde a un proceso amigable

con el medio ambiente y con el material humano que compone el proceso. Este
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analisis presenta mejoras en los 3 aspectos fundamentales: planeta, social y

beneficios para la empresa. En la Figura 3.2 se presentan los resultados.

Medida: Cantidad de electricidad consumida.

Unidad de medida: [kwWh / afio]
Actualmente:

Horas utilizadas al dia: 13,17 horas.
Uso de energia: 250 Watts.

Precio: § 0.105 kWh.

Costo por afio: § 126.20

Dos nuevos escenarios:
Consumo en el mejor escenario:
Horas de uso al dia: 4 horas aprox.

Consumo de energia: 180 vatios aprox.

Precio: $ 0.105 kWh.
Costo por affo: § 27.60.

Consumo de implementacion sin costo:

Horas de uso al dia: 7,9 horas aprox.
Consumo de energia: 180 vatios aprox.
Precio: $ 0.105 kWh.

Costo por afio: § 54.50.

Medida: esperanza de vida media.

Unidad de medida: [Niveles de confort].

A medida que se implemente Jidoka, el propio
operador tendra un control completo sobre el
proceso y lo adecuara a los niveles mas altos de
comodidad, reduciendo los costos involucrados en
su atencion medica, ya que deberia estar mas
comodo mientras realiza su trabajo.

Medida: Ingresos por sector.

Unidad de medida: [$ / mes]

Considerando una ganancia actual de $ 225,000.00.
Dos nuevos escenarios:

Beneficios en el mejor escenario: $ 750,000.00.

Beneficios de implementacién sin costo: $
375,000.00.

Figura 3.2 Resultados de diagrama de triple base.

[Fuente: Elaboracion propia]
En la arista de planeta se considera la reduccién de energia eléctrica producto de
la baja en el consumo de electricidad. Si el proceso tiene mayor rapidez y eficacia,
menos horas el operador necesitara los aparatos electronicos. En el aspecto
social, se considerard el bienestar del operador al realizar el proceso, esto se
cubrira mediante la aplicacién del Jidoka, donde el operador tendra la libertad de
comentar cualquier anomalia que detecte en el proceso, a su vez en la compra de
herramientas nuevas se consideraron aquellas que vayan a beneficiar su salud
como el uso de la mesa la cual reducird la cantidad de veces que el operador
necesita agacharse para realizar el proceso. Finalmente, en los beneficios, a
mayor capacidad de proceso, mayor sera la cantidad de objetos que podran ser

procesados permitiendo asi crecimiento en las ventas.
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones
4.1.1 Conclusiones del proyecto

En este proyecto se lograron cumplir los objetivos especificos que el estudio
requeria. Se logro identificar qué acciones agregan y cuales no agregan valor, de
manera que se consideraron las actividades claves para poder realizar
modificaciones y mejorar el proceso, dichas actividades se las puede observar en la
figura 2.5, mapeo del proceso. Esta identificacion dio pie al andlisis para las mejoras
gue se implementaron en el proceso. Respecto a la reduccién de costos asociados
al manejo, se logré determinar errores durante el proceso en relacion con el manejo
de producto, se implementaron mejoras en la comunicacion dentro de la empresa y
con ello, se evitaran pérdidas las cuales merman beneficios. Se logro reducir el
tiempo total del proceso de 7 dias en promedio a 4 dias aproximadamente, lo cual
permitira finalmente una mayor cantidad de productos procesados en un

determinado periodo de tiempo, aumentando el throughput del proceso.

4.1.2 Conclusiones de las soluciones

De cada una de estas etapas se extrajo informacion crucial para lograr modificar el
proceso. Informacion que permitio llegar a conclusiones para generar propuestas
donde se permita mejorar el proceso. Estas soluciones poseen costos ligados, ya
sea costos de caracter monetario y, o de horas de capacitacion. Estas soluciones
fueron implementadas y los resultados fueron claros. Para poder mencionarlas hay

que recalcar que hay dos escenarios posibles.

4.1.2.1 Escenario sin costos monetarios.
Un primer escenario donde las soluciones implementadas no poseen costo alguno
y un segundo analisis donde se obtendra el proceso con la mayor eficacia posible.
El primer escenario muestra una mejora en la variable de respuesta de hasta 4 dias,

lo cual esta dentro de los parametros en la meta. Para esta solucion, los costos son



horas de capacitacion invertidas y reacomodo de ciertas variables dentro de la
empresa. En este escenario el proceso tendra una capacidad maxima de 250

unidades semanales, superando las 150 unidades iniciales.

4.1.2.2 Escenario de alto rendimiento.
Este segundo escenario muestra la mayor eficiencia del proceso, con un registro
de tiempo de proceso de apenas 3 dias. A diferencia del escenario pasado, este
requiere de una inversion de $200 aproximadamente, dinero el cual serd usado en
la compra de equipos para mejorar la eficiencia. La eficiencia de estos equipos
radica en su utilizacion para todos los productos de la bodega, puesto que los
actuales solo sirven para una minoria. En este escenario el proceso tendra una
capacidad maxima de 500 unidades semanales, superando las 150 unidades

iniciales.

Se debe tener en cuenta que los resultados actuales son la linea base de estas
acciones puesto que son cambios que hace pocos dias fueron implementados por
lo que, la curva de aprendizaje permitira aumentar los resultados en el proceso. A
su vez, hay que recordar que las técnicas esbeltas son herramientas que mostraran
su verdadera utilidad a largo plazo, donde los operadores estén completamente
acostumbrados a su uso. Este incremento en velocidad y eficiencia permitira
crecimiento por parte de la empresa en la cual los beneficios serdn maximizados.
Se considerd la triple linea base para lograr obtener un proceso sostenible, el cual
sea amigable con el medio ambiente y que permita obtener mayores beneficios

para la empresa.

Como beneficios, la empresa recibe: estudios que avalan la inclusién de nuevas
herramientas al proceso y el costo - beneficio que esto representa en el proceso,
mejoras en los sistemas de comunicacion los cuales protejan el proceso y permitan
que los operadores tengan menos errores, mejoras ingenieriles las cuales fueron
implementadas las cuales empezaran un camino en busca de un proceso con

caracteristicas esbeltas y finalmente, un plan de contingencia mediante reuniones
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donde se observara la demanda pronosticada para un cierto periodo de tiempo y
se consideraran modificaciones al proceso de manera que se logre satisfacer la
demanda teniendo en consideracion el menor costo posible mediante estrategias

de planificacion.

Finalmente, se puede concluir que la investigacion fue exitosa puesto que se logré
alcanzar el objetivo en ambos escenarios planteados, el de cero costos y el de alto
rendimiento. Actualmente el escenario de no costos se estd ejecutando y la
empresa esta en capacidad de decidir si desea aumentar aiun mas la eficiencia

mediante la mddica inversién en las soluciones mencionadas.

4.2 Recomendaciones

Considere que hay una curva de aprendizaje en cada cambio en el proceso. Es
posible que los resultados no se muestren de en su maxima dimension de
inmediato, pero a medida que pase el tiempo, la estabilidad comenzara a ser mas
marcada y conducira al proceso que estamos buscando.

Utilice el plan de control y reaccién, verifique si comienza a aparecer algun
problema en el proceso e intente controlarlo antes de que se convierta en un
problema real.

Actualmente el proceso de compilacion de informacion es manual, se podria
solicitar al area encargada del soporte a actividades (area de tecnologia), que
configure el software de tal manera que la informacion guardada en una carpeta
designada se cargue automaticamente al sistema, permitiendo asi que el sistema
sea aun mas eficiente debido a que el tiempo de compilacion de informacion sera
eliminado con esta automatizacion.

Considere contactar al proveedor del software y plantear la problematica que se
enuncid en esta investigacion para solicitar modificaciones en busca de un
software que sea el apropiado para el sistema de la empresa. Hay aspectos que
no fueron considerados en un inicio, los cuales perjudican al proceso pero que
fueron correctamente parchados con soluciones mencionados en este proyecto,

pero en busca de un sistema mas eficiente, seria interesante contactar
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directamente al proveedor de los servicios para consolidar todas las acciones

dentro de un solo software.
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APENDICES

APENDICE A

Apéndice Al: Resumen general de data
b Process —Namnele Damarwe Nt how Wiee e e il |

Watching the process and registering

October 18 - November 26,

Because this measure contributes to ourgeneral Project leaderand

1General Process New products receptionlT.  Cuantitative  [Hours] observations. DC, Warehouse, 2020 Registering process lead time. variable. photographer.
Watching the process and registering October 18 - November 26, Because this measure contributes to ourgeneral Projectleaderand

2General Process ListingLT. Cuantitative  [Hours] observations. DC, Warehouse, 2020 Registering process lead time. variable. photographer.
Search products at warehouse Watching the process and registering October 18 - November 26, Because this measure contributes to our general Project leaderand

3General Process and take photosLT. Cuantitative  [Hours] observations. DC, Warehouse, 2020 Registering process lead time. variable. photographer.
Watching the process and registering October 18 - November 26, Because this measure contributes to our general Project leaderand

4General Process Photo editionLT. Cuantitative  [Hours] observations. DC, Office. 2020 Registering process lead time. variable. photographer.
Watching the process and registering. October 18 - November 26, Because this measure contributes to our general Project leaderand

5General Process if IT. ¢ [Hours] observations. DC, Office. 2020 Registering processlead time. variable. photographer.
Watching the process and registering October 18 - November 26, Because this measure contributes to ourgeneral Project leaderand

6General Process Information update LT. Cuantitative  [Hours] observations. DC, Office. 2020 Registering process lead time. variable. photographer.
Watching the process and registering October 18 - November 26, Because this measure contributes to ourgeneral Project leaderand

7General Process Waiting Time Cuantitative  [Hours] observations. DC. 2020 Registering process lead time. variable. photographer.
Watching the process and registering October 18 - November 26, Because this measure contributes to ourgeneral Project leaderand

8General Process Photo registration LT. Cuantitative  [Hours] observations. DC, Office. 2020 Registering process lead time. variable. photographer.
Watching the process and registering NovemberS- November  Counting how many errorsare madein  Because this measure maylead into Project leader and
9New productsreception. Errors made. Cuantitative  Quantity observations. DC, Warehouse. 26, 2020 the process. reprocessing. warehouse team.
Watching the process and registering November9- November  Counting how many SKU are receivedat  Because it will showthe amount of SKUs being  Projectleaderand
10New productsreception. Products received. Cuantitative  Quantity observations. DC, Warehouse. 26, 2020 process. processed. warehouse team.
Watching the process and registering November9- November  Counting how many errorsare madein  Because this measure maylead into Project leaderand
1iListing. Errors made. Cuantitative  Quantity observations. DC, Warehouse. 26, 2020 the process. reprocessing. warehouse team.
Watching the process and registering November9- November  Counting how many SKU are listed at Because it will show the amount of SKUs being  Project leaderand
12Listing. Products listed. Cuantitative  Quantity observations. DC, Warehouse. 26, 2020 process. listed. warehouse team.
Search products at warehouse and Watching the process and registering November9- November Because this may cause time lost while searchingProject leader and

13take photos. Incorrect product locations.  Cuantitative ~ Quantity observations. DC, Warehouse. 26, 2020 Counting how many SKUs are misplaced. SKUs. photographer.

Because this shows how much time

Search products at warehouse and Watching the process and registering November9- November  Counting how much time it takes to photographer spends assembling for photo Project leaderand

14take photos. Product assembling. Cuantitative  [Minutes] observations. DC, Warehouse. 26, 2016 assembleaSKU. process. photographer.
Search products at warehouse and Watching the process and registering. November9- November Because this may cause time lost while taking ~ Project leaderand

15take photos. Cameraworks properly Binary Yes/No observations. DC, Warehouse, 26, 2017 Identify if camera has performance issues. photos. photographer.
Search products at warehouse and Watching the process and registering. November9- November  Counting how many SKUs are out of Because this may cause time lost while searchingProject leader and

16take photos. Non-reachable products. Cuantitative  Quantity observations, DC, Warehouse. 26, 2018 bounds. SKUs. photographer.
Search products at warehouse and Chief not available toallow Watching the process and registering November9- November Because this may cause time lost while searchingProject leader and

17take photos. product access. Binary Yes/No observations. DC, Warehouse, 26, 2019 Identifyif the warehousechief is available.SKUs. photographer.

¢ _PROCESS ____IARIABLE _DATATYPEUNT _____bow _____________IWHEREWHEN _______WwHar Wy __________________wHo |

Watchingthe processand registering observations.
Watching the process and registering observations.
Watchingthe process and registering observations.
Watching the process and registering observations.
Watchingthe process and registering observations.
Watching the process and registering observations.
Watchingthe processand registering observations.
Watchingthe process and registering observations.
Watchingthe processand registering observations.
Watching the process and registering observations.
Watchingthe process and registering observations.
Watchingthe processand registering observations.
Watchingthe processand registering observations.
Watchingthe process and registering observations.

Registering how many time the photographer spends
at the computer.

Asking constantly the photographer if everything

Comfortness|evels works properly.

Calculating how sales have changed since the

Productsare
18Photo edition. irregular. Binary Yes/No
Warehouse
19Photo editi background. Binary Yes/No
20Photo edition. Low Light. Binary Yes/No
21Photo edition. Poor photo quality.Binary Yes/No
Products have
22Photo edition. holes. Binary Yes/No
Information
23compilation. Errors made. Cuantitative  Quantity
Information
i Product: iled.C Quantity
2SInformation update. Errors made. Cuantitative  Quantity
f ion update. Products updated. Cy Quantity
27Photoregistration. Errors made. Cuantitative  Quantity
Products
28Phots C Quantity
29Waiting Time. Backlogs Binary Yes/No
30Waiting Time. Codeerror Binary Yes/No
31Waiting Time. SystemFailures  Binary Yes/No
Amount of
32Triple Bottom Line  electricity Cuantitative  [kWh/day]
Average life
33Triple Bottom Line  expectancy Cuantitative
34Triple Bottom Line  Revenue by sector Cuantitati I8/ ]

working.

DC, Office.

DC, Office.

DC, Office.

DC, Office.

DC, Office.

DC, Office.

DC, Office.

DC, Office.

DC, Office.

DC, Office.

DC, Office.

DC, Office.

DG, Office.

DC, Office.

DC, Office.

DC, Office.

DC.

NovemberS - November 26, Identi
2020 edition.

ifSKUs are irregular forphoto

Because thistype of SKUs have a longer average

processtime. Project leader and photographer.

Novembers - November 26, Identify if warehouse background affect Because this type of SKUs have a longer average

2020 photos.
November3 - November 26,
2020

November3- November 26,
2020 Identify ifthe picture has poor quality.
Novembers - November 26,

2020 Identify if SKUs have holes.
Novemberd - November 26, Counting how many errors are made in
2020 the process.

November3 - November 26, Counting how many SKU are compiled
2020 at process.

Novemberg- November 26, Counting how many errors are made in

Identify if the picture has low light.

processtime.
Because thistype of SKUs have a longer average
processtime.

Because thistype of SKUs have a longer average
processtime.

Because thistype of SKUs have a longer average
processtime.

Because this measure may lead into
reprocessing.

Becauseitwillshowthe amount of SKUs being
listed.

Because this measure may lead into
reprocessing.

Project leader and photographer.
Project leader and photographer.
Project leader and photographer.
Project leader and photographer.
Project leader and photographer.
Project leader and photographer.

Project leader and photographer.

Novembers - November 26, Counting how many SKU are updated at Because itwill show the amount of SKUs being

listed. Projectleaderand photographer.
Because this measure may lead into

reprocessing.

Project leader and photographer.

November3- November 26, Counting how many SKUs are registeredBecause itwill show the amount of SKUs being

2020 the process.

2020 process.

November$ - November 26, Counting how many errors are made in
2020 the process.

2020 at process.

November3- November 26,

2020 Identify if the process have backlogs.
Novembers - November 26,

2020 Identify if there are any cade errors.

Novemberd - November 26,
2020 Identify ifthere are system failures.

Registering how much time the
computerison.

NovemberS-, 2020
Novembers-, 2020 Using surveys.
Asking for sales reports and verifying

November3-, 2020 anychange.

listed. Project leader and photographer.

Because backlogs delay new product

processing. Project leader and photographer.
Project leader, photographer and
Becauseit. delayon team.

Project leader, photographer and
Because it causes delay on processes. photographer.
Because positivechangeswould benefitthe
environment. Project leader and photographer.
Because positivechangeswould benefitthe
photographer.

Because positivechangeswould benefitthe
whole company.

Project leader and photographer.

Project leader and sales team.



APENDICE B

Apéndice B1: estratificacion tiempos de espero (U)

Estratificacion tiempos de espera[U.]

Error de cédigo Otros
Procesos... Falla del sistema
Apéndice B2: estratificacion tiempos de espera (U)

Estratificacion tiempos de espera[U.]
60

Error de cadigo Otros
Procesos... Falla del sistema



Apéndice B3: busqueday toma de productos en bodega (U)

Busqueda y toma de fotos de productos en

bodega. [U.]
20 100%
15 80%
60%
10
40%
5 - 20%
0 0%
4. NRP 3. CDWP Otros
2. PA 1.IPL 5. CNATAPA

Apéndice B4: edicion de fotos (U)

Edicidn de fotos. [U.]

Fondo de... Baja calid... Otros
Productos... Baja luz Productos...




APENDICE C

Apéndice C1: proceso anterior continua (retrasos)

Ho: Los atrasos ne son la principal causa de los tiempos de espera.
X1: El proceso anterior continia (retrasos) Hi=-Ho

Método de werificacion: T Test

Individual Value Plot of Backlogs, Other causes

Si el valor de P <0,05, entonces "Rechazar Ho" De lo contrario, "No
10 A Al rel:hazar HG"‘

Finalmente con un valor P de 0.000, se puede concluir gue los retrasos
son la principal causa en los tiempos de espera.

a6
m
L Two-Sample T-Test and Cl: Backlogs, Other causes
04
Two—sample T for Backlogs va Other causes
a ] Mean S5tDev S5E Mean
Backlogs 55 0.891 0.315  0.042
Other causes 55 0.10% 0.315 0.042
a0 ey L)

Badlogs Other anmes Dif;tttnct - Ill. {Backlogs) - u (Other causes)
Estimate for differemce: 0.7318
95% CI for difference: (0.€6€2%, 0.9007)
T-Test of difference = 0 (vs #): T-Value = 13.03 P-Value = 0.000 DF = 103

Apéndice C2: fondo de almacén adecuado (busqueday toma de fotografias)

Ho: X2.1 malos fondos en las fotos no influyen en el tiempo de espera del
proceso de toma de fotos.

Xz.1: Fondo de almacén adecuado. (bisqueda y H1l= ~Ho

toma de fotografias). Método de verificacian: T Test

Si el valor de P <0,05, entonces "Rechazar Ho" De lo contrario, "No rechazar

Ho"
Baox plot of Ph. Bad Background, Ph. Good Background
200
Finalmente, con un valor P de 0.00, se puede concluir que X2.1 influye en el
e tiempo de espera del proceso de toma de fotografias.
000
. Two-Sample T-Test and Cl: Ph. Bad Background, Ph. Good Background
=00 Two-sample T for Ph. Bad Background vs Ph. Good Background
- -
— N Mean 5tDev Mean
Ph. Bad Background S5 765 200 27
=) Ph. Good Background 55 450.0 7.8 13
400
300 Differsnce = p (Ph. Bad Background) - u (Fh. Good Background)

Escimate for difference: 315.0
5% CI for difference: (255.3, 374.7)
T-Test of difference = 0 (vs #): T-Value = 10.50 P-Value = 0.000 DF = 78

Ph. Bad Backgmund Ph Good Backgraund



Apéndice C3: fondo de almacén adecuado (edicién fotogréfica)

WD

00

800

T00

Data

G00

300

200

X2.2: Fondo de almacén adecuado. (edicion

fotografica).

Boxplot of Ed. Good Background, Ed. Bad Background

Ed. Good Background

Ed. Bad Background

Ho: X2.2, malos fondos en fotos, no influye en el tiempo de espera
del proceso de edicion de fotografias.H1= ~Ho

Meétodo de verificacion: T Test

Si el valor de P <0,05, entonces "Rechazar Ho" De lo contrario, "No
rechazar Ho"

Finalmente, con un valor de P de 0,00, se puede concluir que X2.2
influye en el tiempo de espera del proceso de edicidn de fotografias.

Two-sample T for Ed. Good Background vs Ed. Bad Background

N Mean 5tDev SE Mean
Ed. Good Background 55 300.0 &5.2 2.8
Ed. Bad Background 55 770 1&7 23

Difference = p (Ed. Good Background) - w (Ed. Bad Background)

Estimate for difference: -470.0

45% CI for difference: (-518.3, -421.7)

TI-Test of difference = 0 (vs #): T-Value = -19.40 P-Value = 0.000 DF = 70

Apéndice C4: ubicacion incorrecta del producto.

Data

Boxplot of Correct product location, Incorrect product location

X3: Ubicacion incorrecta del producto.

Ho: %3, ubicacién incorrecta del producte, ne influye en el tiempe de espera del proceso de
bisqueda y toma de fotografias.

H1=-Ho
Método de verificacion: T Test

400

200

0o

|00

&00

400

200

5i el valor de P <0,05, entonces "Rechazar Ho" De lo contrario, "No rechazar Ho"

Comext product location

Incomect praduct kecation

Finalmente, con un valor P de 0,00, se puede concluir que X3 influye en el tiempo de
espera del proceso de busgueda y toma de fotografias.

Two-Sample T-Test and Cl: Correct product location, Incorrect product location
Two-sample T for Correct product location vs INCOrrect product location

N Mean StDev S5E Hean
Correct product location 55 105.0 ILl.4 4.2
Incorrect product locati 55 200 282 38

Difference = u (Correct product location) - ¥ (Incorrect product location)
Estimate for differemce: -785.0

5% upper bound for difference: =T31.0

T-Test of difference = 0 (vs <): T-Value = -20.80 P-Value = 0.000 DF = 55



Apéndice C5: el software actual no es apropiado.

3500

3000

2500

2000

1500

W00

500

Xa4: El software actual no es apropiado.

Boxplot of Appropriate software, Inappropriate software

Ho: X4, el software actual no es apropiado, no influye en el tiempo de entrega del proceso
de edicion de fotografias.

H1=-Ho

Método de verificacian: T Test

Si el valor de P <0,05, entonces "Rechazar Ho" De lo contrario, "Ne rechazar Ho"

Appropriate software

Inappropriate softeare

Finalmente, con un valor de P de 0,00, se puede concluir que X4 influye en el tiempo de
espera del proceso de edicicn de fotografias.

Two-Sample T-Test and CI: Appropriate software, Inappropriate software
Two-sample T for Appropriate software vs Inappropriate software

N Mean StDev SE Mean
Appropriate software 5% 300.0 €5.2 8.8
Insppropriate software 35 1200 340 127

Difference = u (Appropriate software) - p (Inappropriate scftware)

Estimate for difference: -1500

95% upper bound for difference: -12387

T-Test of difference = 0 (ws <): T-Valus = -11.80 P-Value = 0.000 DF = 54



APENDICE D

Apéndice D1: anédlisis de causa raiz: X1, el proceso anterior continua.

ANALISIS DE CAUSA RAIZ: X1, EL PROCESO ANTERIOR
CONTINUA

Wh 1 Round 1
V » i Por qué no se inicia el proceso?

* Porque se esta realizando un proceso previo.

Wh 2 Round 2
V * iPor qué se lleva a cabo otro proceso?
* Porque no ha terminado

Round 3
WhV 3 » iPor qué no esta terminado?

* Porque hay muchos SKU vy, a veces, no puedo manejarios todos

Round 4
Whv 4 » iPor qué hay tantos?

* Porque ocurre la estacionalidad y aparecen y se acumulan grandes lotes.

Round 5
Whv 5 * iPor qué se acumulan los lotes?

* Porgue no puedo manejarlos todos

Apéndice D2: andlisis de causa raiz: X2,1, antecedentes apropiados del almacén

(busqueday toma de fotos).

ANALISIS DE LA CAUSA RAJZ: X2,1, ANTECEDENTES
APROPIADOS DEL ALMACEN (BUSQUEDA Y TOMA DE FOTOS).

Wh 1 Round 1
V s iPor qué el proceso no tiene una base de almacenamiento adecuada?
* Debido a que no hay un drea designada para realizar el proceso, lo hago en el propio almacén

Wh 2 Round 2
v » iPor qué no hay un area designada?
» Porgue puede ser demasiado caro y requerir mucha coordinacion para que funcione.

Wh 3 Round 3
V s i Por qué es demasiado caro y complicado?
* Porgue hay muchos productos y soy el inico a cargo de todo el proceso

Round 4
Whv 4 s i Por gué hay muchos productos?
* Porgue esa es la forma en que operamos, y necesito buscar productos y tomar fotografias alli.

Round 5
Whv 5 * iPor qué haces fotos alli?

» Porgue es la forma mas facil de llegar a productos sin depender de otros




Apéndice D3: analisis de causa raiz: X2, 2, antecedentes apropiados de almacén

(edicién de fotos).

ANALISIS DE CAUSA RAIZ: X2.2, ANTECEDENTES DE
ALMACEN APROPIADO (EDICION FOTOGRAFICA).

Why 1 erer
y » iPor qué el fondo del almacén no es apropiado para la edicion fotografica?
+ Debido a que es bastante irregular y no es el fondo gue un editor de fotos desea, hace que |as tareas sean mas

Round 2
Why 2 +Why is complicated?

= Because irregular backgrounds may mix with products and make it difficult to edit.

Round 3
Why 3 » iPor qué es complicado?

+ Porque los fondos irregulares pueden mezclarse con los productos v dificultar la edicion.

Rugund 4
Why 4 + iPor qué hay cuadros y no un fondo liso?
= Porgue |as fotografias se toman en un almacén. Utilizo un poco de fondo estandar para |as imagenes, pero no siempre

Round 5
Wh‘f 5 = iPor qué a veces no funciona?

= Porgue |os objetos pueden ser demasiado grandes o complicados para colocarlos.

Apéndice D4: analisis de causa raiz: X2, 3, ubicacién incorrecta del producto.

ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ: X3, UBICACION INCORRECTA
DEL PRODUCTO.

Wh 1 Round 1
V » iPor qué el producto tiene una ubicacion incorrecta?
= Porgue otros productos toman su lugar.

W h 2 Round 2
V » iPor qué otros productos toman su lugar?
» Porque a veces se venden productos pero los clientes nos piden gque mantengamos sus compras en su almacén.

Round 3
Whv 3 » iPor qué preguntan esto?

» Porque puede que los necesite mas tarde o No tenga espacio en su propio almacén.

Round 4
Whv 4 = iPor qué nos afecta esto?

= Porgue no hay espacio suficiente para nuevos productos y para mantener productos ya vendidos.

Round 5

Why 5 » iPor queé ocurre esto?

» Porgue no tenemos un lugar para esos productos y el sistema no reconoce que los productos vendidos todavia




Apéndice D5: analisis de causa raiz: X4, 2, el software actual no adecuado.

ANALISIS DE CAUSA RAIZ: X4, EL SOFTWARE ACTUAL NO
ES APROPIADO

Why 1

Why 2

Why 3

Why 4

Why 5

Round 1
» Por qué el software no es apropiado?
» Porque a veces se vuelve realmente dificil editar fotos.

Round 2
* iPor qué crees que esto ocurre?
*» Porque este es el dnico software que me proporciona la empresa, mientras que otros nuevos pueden realizar la

Round 3
s Por qué Crees que esto oCurre?
» Porque creen que mi trabajo es facil, pero puede ser difidl y me cuesta mucho terminar.

Round 4
» iPor qué paso esto?
* Debido a que algunos productos son muy irregulares y tratar de editarlos, en este software, llieva mucho tiempo.

Round 5
» iPor qué paso esto?
* Porgue nuestro software realmente no puede reconocer muchas cosas en el contexto en el que trabajamos.




APENDICE E

Apéndice E1: Proceso de recepcién de producto.

Datos - Proceso de recepcion de productos.
# SKU Antes de implementar Después de implementar | Diferencia
1 1 0 -1
2 1 0 -1
3 2 0 -2
4 1 0 -1
5 2 0 -2
6 1 0 -1
7 1 0 -1
8 1 0 -1
9 1 0 -1
10 1 0 -1
11 1 0 -1
12 1 0 -1
13 1 0 -1
14 1 0 -1
15 1 0 -1
Promedio 1.13 0.00 -1.13
Apéndice E2: Proceso de tiempos de espera.
Datos - Proceso de tiempos de espera.
#SKU | Antes de implementar | Después de implementar | Diferencia | Proporcion
1 2 1 -1 0.50
2 2 1 -1 0.50
3 2 1 -1 0.50
4 2 1 -1 0.50
5 2 1 -1 0.50
6 1 1 0 1.00
7 2 1 -1 0.50
8 2 1 -1 0.50
9 2 1 -1 0.50
10 2 1 -1 0.50
11 2 1 -1 0.50
12 2 1 -1 0.50
13 2 1 -1 0.50
14 2 1 -1 0.50
Promedio 1.93 1.00 -0.93 0.53




Apéndice E3: Proceso de blsqueday edicion.

Datos - Proceso de busqueda y edicion.
# SKU Antes de implementar Después de implementar | Diferencia | Proporcion
1 1.625 1.2 -0.425 0.74
2 1.5 1.3 -0.2 0.87
3 1.625 1.25 -0.375 0.77
4 1.375 1.375 0 1.00
5 1.4375 1.25 -0.1875 0.87
6 1.5 1.25 -0.25 0.83
7 1.5 1.25 -0.25 0.83
8 1.375 1.125 -0.25 0.82
9 1.375 1.125 -0.25 0.82
10 1.5 1.25 -0.25 0.83
11 1.625 1.375 -0.25 0.85
12 1.625 1.25 -0.375 0.77
13 1.75 1 -0.75 0.57
14 1.5 1.25 -0.25 0.83
Promedio 1.52 1.23 -0.30 0.81

Apéndice E4: Proceso de edicion de fotos (uso del photo box).

Datos - Proceso de edicidn de fotos (Uso del Photo Box).
#SKU | Antes de implementar | Después de implementar | Diferencia | Proporcion
1 4.3 24 19.7 5.58
2 6.2 17.4 11.2 2.81
3 5.8 16.88 11.08 291
4 4.8 14.89 10.09 3.10
5 6.14 12.58 6.44 2.05
6 3.5 14.97 11.47 4.28
7 6.2 16.84 10.64 2.72
8 7.32 15.48 8.16 2.11
9 4.75 16.72 11.97 3.52
10 5.26 14.47 9.21 2.75
11 5.84 18.98 13.14 3.25
12 4.89 19.4 14.51 3.97
13 5.38 21.71 16.33 4.04
14 5.54 23.24 17.7 4.19
15 5.4 17.46 12.06 3.23
Promedio 5.42 17.67 12.25 3.37




Apéndice E5: Proceso de blsqueday edicion.

Datos - Proceso de compilacion de informacion.
#SKU | Antes de implementar | Después de implementar | Diferencia | Proporcion
1 4.3 24 19.7 5.58
2 6.2 17.4 11.2 2.81
3 5.8 16.88 11.08 2.91
4 4.8 14.89 10.09 3.10
5 6.14 12.58 6.44 2.05
6 3.5 14.97 11.47 4.28
7 6.2 16.84 10.64 2.72
8 7.32 15.48 8.16 2.11
9 4.75 16.72 11.97 3.52
10 5.26 14.47 9.21 2.75
11 5.84 18.98 13.14 3.25
12 4.89 194 14,51 3.97
13 5.38 21.71 16.33 4.04
14 5.54 23.24 17.7 4.19
Promedio 5.42 17.67 12.25 3.37
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