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RESUMEN

Un retail que nace en la ciudad de Guayaquil en el afio 1950, se ha expandido a lo
largo de los afios y esto ha generado la creacion de nuevas sucursales no solo en
Guayaquil sino también en otras ciudades del pais, y satisface la demanda de clientes
a nivel nacional, por lo tanto, esta obligado a agilizar su proceso dentro del centro de
distribucién, lo que implica, problemas en el embarque de 6rdenes completas para la
zona norte del pais, para el cual se tiene un indicador de o6rdenes completas
embarcadas (In full) de 64.82% (Oct.2018-Sept 2019), la organizacion ha alcanzado
hasta un maximo valor del 70.15% de este indicador. Con la ayuda de la metodologia
DMAIC se quiere cumplir al menos con el 40% del GAP entre el promedio y lo maximo

alcanzado por la organizacion.

Las herramientas utilizadas dentro de la metodologia permitieron la identificacién de
causas raiz que fueron atacadas por la simulacion de varias soluciones, tales como,
restricciones de uso de area de consolidacién, de embarque y una restriccion en el
sistema de la empresa, también se implemento la identificacion visual (etiquetas de

colores en cartones despachados) para facilitar la consolidacion de pedidos.

La simulacion mejora al 100% el indicador In full, el efecto secundario de ésta radica
en la inflacion del indicador de érdenes enviadas a tiempo (On time). Por otro lado,
la implementacion da como resultado el incremento del indicador de Ordenes
completas embarcadas de 42.35% a 66.87% para dos provincias importantes de la

zona norte de pais, tales como Manabi y Pichincha.

Palabras Clave: Retail, On time, In full, Simulacion, implementacién.



ABSTRACT

A retall that was born in the city of Guayaquil in the year 1950, has expanded over the
years and this has generated the creation of new branches not only in Guayaquil but
also in other cities of the country, and satisfies customer demand at the national level,
therefore, it is obliged to expedite its process within the distribution center, which
implies, problems in the shipment of complete orders for the northern part of the
country, for which it has an indicator of complete orders embarked (In Full) of 64.82%
(Oct. 2018-Sept 2019), the organization has reached a maximum value of 70.15% of
this indicator. With the help of the DMAIC methodology we want to meet at least 40%
of the GAP between the average and the maximum calculated by the organization.

The tools used within the methodology allowed the identification of root causes that
were attacked by the simulation of several solutions, such as, restrictions on the use
of consolidation area, embark and a restriction in the company's system, the
implementation of the visual identification (colored labels on dispatched cartons) to

facilitate order consolidation.

The simulation improves the In full indicator to 100%, the secondary effect of this is
the inflation of the indicator of orders sent on time. On the other hand, the
implementation results in the increase of the indicator of complete orders embarked
from 42.35% to 66.87% for two major provinces in the northern part of the country,

such as Manabi and Pichincha.

Keywords: Retail, On time, In full, Simulation, implementation.
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CAPITULO 1

1 INTRODUCCION

Guayaquil es una de las ciudades mas importantes del Ecuador y como consecuencia
de aquello el comercio que se vive en cada una de sus parroquias, avenidas y calles
tienen un flujo continuo de mercaderia, esto la convierte en una ciudad con potencial
para la expansion de pequefas, medianas y grandes empresas que requieren que su
producto se distribuya a nivel nacional. La necesidad de los clientes de adquirir
diferentes tipos de productos de calidad, tales como: juguetes, accesorios navidefnos,
articulos para el hogar, articulos de ferreteria y entre otros, es absorbida por un retail
cuyo centro de distribucion se encarga de despachar pedidos para todas las regiones

del Ecuador, con excepcién de la regién Insular.

Este distribuidor mayorista empezé su gestion el 20 de diciembre de 1950, cuando
solo contaba con un local y actualmente posee mas de 14 locales a nivel nacional, y
tiene clientes en todo el Ecuador, lo que obliga a la empresa a agilizar sus procesos
de entrega para que el pedido llegue a tiempo y completo a su destino, es decir, el
centro de distribucion debe ser capaz de cumplir con los requerimientos de los

diferentes tipos de clientes.

En el centro de distribucion de la empresa se manejan procesos que permiten que la
operacion fluya, como: recibir un contenedor con mercaderia, la reposicion de
mercaderia en las diferentes bodegas, el despacho, la consolidacién de bultos! y el
embarque de pedidos. En la actualidad el centro de distribucion posee 8 bodegas de
bultos cerrados o mercaderia a la cual el despacho se hace por empaque y una
bodega de “despacho”, en donde se realiza el despacho de unidades de productos

mas no en empaques.

El presente proyecto esta enfocado en analizar cada uno de los procesos dentro del
centro de distribucién, proponer mejoras y control sobre estas, con el fin de mejorar

el indicador de 6rdenes completas embarcadas.

1 Bultos: Paquetes cerrados de mercaderia utilizados en la distribuciéon mayorista de mercancia.



1.1 Descripcion del problema

El centro de distribucion de la empresa tiene 3 grandes galpones, los mismos estan
divididos por pequefias bodegas (9 bodegas) en donde se clasifica el producto segun
su tipo. Cuando un cliente coloca una orden, el sistema crea una factura segun el tipo
de bodega a despachar para luego derivar la lista de despacho correspondiente a
cada una, lo que unas horas y hasta dias (1-3 dias) después radica en colocar los
bultos que provienen de varias bodegas en un area de consolidacién de mercaderia,
en donde se unen todos los bultos que conforman un pedido, la organizacion tiene
como especificacion que un bulto no puede pasar mas de 24 horas en la zona de

consolidacion.

Son tantos los bultos a consolidar que los despachadores de las diferentes bodegas
utilizan ubicaciones de la zona de pre- embarque y el patio del centro de distribucion

para colocar los bultos que deben ser consolidados.

Una vez consolidado un pedido, el sistema indica que la orden ha sido completada
con éxito, aun cuando falta una de las bodegas por despachar y el operador
encargado de consolidar el pedido coloca éste en la zona de embarque, lo que implica

gue esté listo para embarcar e irse a su destino.

La gerencia requiere que el indicador de érdenes completas alcance y supere el 75%
de ordenes completas embarcadas y para ello se detalla en los capitulos posteriores

las acciones a ejercer para cumplir con las especificaciones de la gerencia.

1.2 Justificacion del problema

Las quejas de ciertos clientes se han hecho presente a lo largo de los ultimos afios
debido al envio incompleto de sus 6rdenes, el sistema actualmente factura una orden
de acuerdo con el tipo de item que el cliente solicita. Si el pedido corresponde a un
empaque completo de mercaderia lo considera dentro de una misma factura, si el
pedido corresponde solo a unas unidades de ese empaque lo considera en una

factura diferente, pero siguen formando parte de una misma orden.

El arribo de los pedidos de ambas facturas se da en tiempos diferentes lo que
ocasiona que la orden se vaya incompleta, a esto se aflade el hecho de que el sistema

restringe el envio incompleto de facturas, mas no lo hace con las 6rdenes.



El area de consolidacién y de embarque estan colapsadas de 6rdenes incompletas lo
gue ocasiona que al consolidador se le dificulte identificar bultos de un mismo pedido

y se enfoque exclusivamente en consolidar aquello que estan a primera vista.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo general
Incrementar el porcentaje de 6rdenes completas embarcadas mediante el uso de la
metodologia DMAIC.

1.3.2 Objetivos especificos

e Analizar el comportamiento del indicador de érdenes embarcadas completas y
las posibles causas potenciales.

e Desarrollar soluciones para la mejora del indicador de 6rdenes completas
embarcadas.

e Medir el impacto de la (las) solucion(es).

e Establecer guias y recomendaciones para la sostenibilidad de la

implementacion.

1.4 Marco teorico
1.4.1 DMAIC
DMAIC o Define, Measure, Analysis, Improve and Control es parte de la metodologia

Seis Sigma, la cual se desarrolla con una estructura de 5 fases en los proyectos, las

cuales son:
e Definir
e Medir
e Analizar
e Mejorar
e Controlar
Definir

En esta fase se procede a identificar los probables proyectos, para luego ser
evaluados por los dirigentes correspondientes, con la finalidad de prevenir un uso
incorrecto de tiempo y recursos. Una vez identificado el proyecto que se piensa

realizar, se expone la prioridad necesaria a un equipo previamente seleccionado.



En esta etapa debe quedar claro de qué trata el proyecto, se debe realizar el diagrama
de proceso y toda herramienta utilizada dentro de esta fase deben garantizar que se

esta escuchando al cliente. (Pulido).

Medir

Consiste en definir un sistema de medicion, con la cual se pueda medir la capacidad
del proceso identificando y el estado actual del mismo. Se hila el problema, dando
como resultado un problema mas detallado, “para entender el flujo del trabajo, los
puntos de decision y los detalles de su funcionamiento; se establecen con mayor
detalle las métricas (las Y9s) con las que se evaluara el éxito del proyecto, y se analiza
y valida el sistema de medicion para garantizar que las Y9s puedan medirse en forma
consistente. Ademas, con el sistema de medicion validado se mide la situacion actual
(o linea base) para clarificar el punto de arranque del proyecto respecto a las Y9s.
Las herramientas de mayor utilidad en esta etapa son mapeo de procesos a un nivel
detallado, métodos para realizar estudios de repetibilidad y reproducibilidad y otras
técnicas estadisticas, como herramientas basicas, capacidad de proceso, AMEF y

métricas Seis Sigma” (Pulido).
Analizar

En esta fase se realiza el andlisis de los datos actuales previamente tomados junto
con sus histéricos para el desarrollo y comprobacién de hipétesis con respecto a las
probables relaciones causa- efecto, usando herramientas estadisticas oportunas, de
esta forma se puede identificar las variables claves que perjudican de manera mas

directa a las variables respuestas.
Mejora

En la etapa de Mejora, se intenta identificar las relaciones causas-efecto, junto con
sus variables claves y sus variables respuestas, con la finalidad de poder predecir,
optimizar y mejorar el proceso. También en esta fase se identifica el rango operacional

de pardmetros junto con las variables del proceso.
Control

En esta Ultima etapa se disefia y registra los controles que se requieren, para

cerciorarse que lo obtenido del proyecto DMAIC se siga manteniendo con los cambios



implementados. Una vez alcanzado el objetivo y su respectiva mision, se puede dar
por finalizado el proyecto y su equipo establecido informa a los dirigentes

correspondientes.

1.4.2 SIPOC
SIPOC es un método que relaciona al proveedor, las entradas, el proceso, la salida 'y
el cliente, método muestra al analista una perspectiva general del proceso, sin

necesidad de recurrir al diagrama de flujo del proceso.

Esta herramienta define los puntos de inicio y final del proceso que se encuentra
dentro del ambito del proyecto, sirve de guia para definir el problema y establecer
parametros en la etapa de medicion (Bhalla, 2010), permite identificar el flujo tanto de
materiales como de informacién, facilita la vision al analista de los posibles
departamentos involucrados en el proceso e identificar las fallas y residuos dentro del

mismo y tener mocion de las posibles mejoras en la primera etapa de DMAIC.

1.4.3 Diagrama de Pareto
“Estas graficas desglosan un problema en las contribuciones relativas de sus
componentes. Se basan en el resultado empirico comian de que un gran porcentaje
de los problemas se deben a un pequefio porcentaje de causas. En el ejemplo, 80%
de las quejas de los clientes se deben a entregas demoradas, que son 20% de las
causas anotadas.” (CHASE, JACOBS, & AQUILANO).

1.4.4 Diagrama de Ishikawa
“También llamados diagramas de espina de pescado muestran las relaciones
propuestas hipotéticamente entre causas potenciales y el problema que se estudia.
Cuando se tiene un diagrama de causas y efectos, procederia el analisis para
averiguar cual de las causas potenciales contribuia al problema.” (CHASE, JACOBS,
& AQUILANO)

1.4.5 Analisis de valor
El analisis de valor es también conocido como diagrama de flujo de oportunidades,
en donde se identifican las actividades que agregan valor, que son necesarias para
el proceso pero no agregan valor y aquellas que simplemente no agregan valor dentro

de un proceso, éstas dos ultimas deben eliminarse o reducirse.



1.4.6 Los 5porqué
Método creado por el japonés Taiichi Ohno, tiene como objetivo principal identificar
las causas principales del problema que se esta analizando o estudiando en el
momento. Este método consiste basicamente es hacerse cinco veces la pregunta
“¢ Por qué?” con el fin de llegar a la fuente del problema que se estudia. Es necesario
gue cada uno de estos por qué sean verificados, para no dejar pasar por alto

elementos claves. (50Minutos.es, 2016).



CAPITULO 2

2 METODOLOGIA

2.1 Definir

2.1.1 Definicion del problema

Background

El presente proyecto se lleva a cabo en un centro de distribucién, localizado en la via
Daule. La empresa se dedica a la importacion, distribucion y venta de distintos
productos tales como: Juguetes, accesorios navidefos, articulos para el hogar,
articulos de ferreteria, entre otros. Entre sus principales clientes tienes a sus

sucursales y a los minoristas.

En la llustracion 2.1, se detalla el proceso del centro de distribucion desde que llega
la mercaderia a las bodegas hasta que se embarcan las 6rdenes de sus clientes,
considerando todas la entradas y salidas de este. El enfoque del presente proyecto

estd dado desde que la orden entra al sistema hasta que la orden arriba a la zona de

embarque del centro de distribucion.
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llustracion 2.1 Proceso del centro de distribucion.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

1.- La mercaderia llega al centro de distribucion en contenedores.

2.- Los operarios de las bodegas de bultos descargan la mercaderia.



3.- La mercaderia es clasificada segun el tipo de producto y se la coloca afuera de
cada bodega correspondiente. Es decir, si es una caja de juguetes entonces se la

coloca en las afueras de la bodega 5.

4.- Los montacarguistas mueven los bultos desde las afueras de cada bodega, los

ingresan y ubican en la ubicacién de la percha que indica el sistema.

5.- La orden? entra al sistema de la empresa y se reparten los pedidos de bultos y

unidades a sus bodegas correspondientes para proceder a realizar el Picking.
6.- Se realiza el Picking.

6.1.- En Picking de unidades: primero el despachador recolecta cada uno de los items
y luego el chequeador verifica que los items recolectados por el despachador estén

completos.

6.2.- En Picking de bultos: Cada despachador de bultos realiza el Picking de un pedido

colocando los bultos de un pedido en una carreta/ yale.

7.- Los pedidos de unidades y bultos son chequeados, pesados y embalados (por

separado en sus areas de consolidacion).

8.- Las cajas de los pedidos son etiquetados, donde cada etiqueta describe el

producto, peso de la caja, cliente, codigo.

9.- Los pedidos son llevados a la zona de embarque y ubicados por ruta, es decir, Si
un pedido es para un cliente de Esmeraldas entonces el pedido es ubicado en la parte

norte de la zona de embarque.

En la Tabla 2.1 que se muestra posteriormente, se puede apreciar los proveedores,
entradas y salidas del proceso del centro distribucion, y sus clientes

2 Orden: Puede estar conformada por un solo pedido (bultos o unidades), o varios pedidos (solo bultos,
solo unidades o una mezcla de ambos).
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Tabla 2.1 SIPOC.

SUPPLIERS INPUTS PROCESS OUTPUTS CUSTOMERS
Mercaderia. Recibir _rge(;caderla/ Mercaderia interna.
Nacionales e unigages.

internacionales

Mercaderia interna.

Almacenar Bultos/

Mercaderia interna clasificada y almacenada.

Unidades.
Galpones,
Sistema de . . s S
! . Pedidos de Transferencias inteligente/| Recibir 6rdenes de .
pedidos para . » Hoja de despacho
. Reposicién automética/ Factura de venta. venta
clientes y
sucursales.
Galpones, Despachar Bultos/ Hoja de despacho, Lista de empaque, Documento de
sistema de Hoja de despacho, Mercaderia interna P : transferencia/ Factura/ Nota de crédito, Pedidos
Unidades . .
despachos. etiguetados de Bultos/ Unidades.
Hoja de despacho, Lista de empaque, Hoja de despacho, Lista de empaque, Documento de
Documento de transferencia/ Factura/ Nota de | Consolidar Bultos/ |transferencia/ Factura/ Nota de crédito, Pedidos
crédito, Pedidos etiquetados de Bultos/ Unidades etiquetados, verificados y embalados de Bultos/
Zonas de Unidades. Unidades.

despachos de
bultos y unidades.

Hoja de despacho, Lista de empaque,
Documento de transferencia/ Factura/ Nota de
crédito, Pedidos etiquetados, verificados y
embalados de Bultos/ Unidades.

Embarcar Bultos/
Unidades

Lista de empaque, Documento de transferencia/
Factura/ Nota de crédito, Pedidos chequeados de bultos
y/o unidades por rutas de embarque.

Zona de
embarque.

Lista de empaque, Documento de
transferencia/ Factura/ Nota de crédito, Pedidos
chequeados de bultos y/o unidades por rutas de
embarque.

Distribuir Bultos/
Unidades

Lista de empaque, Documento de transferencia/
Factura/ Nota de crédito, Pedidos completos de bultos
y/o unidades por zonas de distribucion del pais.

*Sucursales de
almacén.
*Bodegas.
*Minoristas.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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Voz del cliente

Con la finalidad de conocer un poco mas al cliente y sus necesidades, se realizaron

entrevistas cara a cara con personas relacionadas al proceso, como lo son:

Coordinador de planeacion de logistica, jefe de despacho, Analista de procesos y el

Jefe de embarque.

Dada las entrevistas, se pudo obtener informacién relevante, la cual se muestra

posteriormente.

1. "Los pedidos no se encuentran generalmente consolidados en la zona de
embarque".

2. "Los pedidos de un mismo usuario no llegan al mismo tiempo a la zona de
embarque”.

3. "No se visualiza facilmente cuantos documentos forman una orden a menos
que se recurra al sistema”.

4. "No se tienen una respuesta inmediata de confirmacién del recibido del pedido
entre bodegas".

5. "Llegan quejas por ordenes incompletas frecuentemente al sistema”.

6. "Se emiten frecuentemente notas de crédito por quejas de los usuarios".

7. "Se tienen pedidos acumulados de dias anteriores”.

8. "No todos los operadores alcanzan la productividad asignada durante la
jornada”.

9. "El tiempo de respuesta para atender una orden excede el tiempo de entrega

del compromiso OTIF".

10."Se utilizan cartones reciclados para armar una orden".

10



Tabla 2.2 Voz del cliente Parte I.

VERBATIM NECESIDAD REQUERIMIENTO METRICAS CTQ PILARES
. Encontrar la mercaderia ue .
"Los pedidos no se encuentran . d . . >75% de Ordenes
. conforman uno o varios documentos p NUmero de ordenes L.
generalmente consolidados en Ordenes embarcadas completas Econdémico
. de una orden en la zona de embarcadas completas
la zona de embarque embarcadas
embarque.
" . . Los pedidos de bultos y de unidades
Los pedidos de un mismo . ; . . .
. : de un mismo usuario arriben al | . Tiempo de arribo entre | < 24 horas en la -
usuario no llegan al mismo . . Ordenes embarcadas . Econdémico
. . mismo tiempo a la zona de pedidos. zona de embarque
tiempo a la zona de embarque
embarque.
Numero de o6rdenes con
"No se visualiza facilmente i . , edidos de bultos ,
Identificar rapidamente por cuantos Numero de P . y >75% de drdenes
cuantos documentos forman . unidades despachadas/ .
documentos esta conformada una documentos que , . completas Econdémico
una orden a menos que se Numero de érdenes totales
. B orden antes del embarque. conforman una orden. . despachadas
recurra al sistema con pedidos de bultos y
unidades.
"No se tienen una respuesta . , .
. . . . Recibir una respuesta rapida de . .
inmediata de confirmacion del . . . Tiempo entre Tiempo entre < 12 horas entre L.
. : parte de las confirmaciones de envio . . : . . Econdémico
recibido del pedido entre ] confirmaciones confirmaciones areas de la bodega
" de mercaderia entre bodegas.
bodegas
"Llegan quejas por ordenes | Reducir el nUmero de reclamos de Numero de ordenes )
. . , , . . < 15% de ordenes .
incompletas frecuentemente al los usuarios por ordenes Numero de Quejas incompletas/  Total de Social

sistema.”

incompletas.

ordenes.

incompletas

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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Tabla 2.3 Voz del cliente Parte II.

VERBATIM NECESIDAD REQUERIMIENTO METRICAS CTQ PILARES
" . Reducir el nidmero de notas de , .
Se emiten frecuentemente o , Ndmero de ordenes ,
- . crédito que se generan por los Numero de notas de . < 15% de érdenes Econémi
notas de crédito por quejas de . . incompletas/  Total de | . conomico
. reclamos de los wusuarios por | crédito . incompletas
los usuarios . . ordenes.
ordenes incompletas.
"Se tienen pedidos . , . . . Ordenes
, Reducir el numero de pedidos . . Nuevas Ordenes + Ordenes , P
acumulados de dias . P Ordenes pendientes atrasadas < 1 dia Economico
. B pendientes de despacho. atrasados
anteriores. de atraso.
Igual a 30 items
Numero de items cumplidos | por hora  por
"No todos los operadores | Cumplir con la productividad NUmeros de items por operador en la jornada | persona para
alcanzan la productividad | (nimero de items asignados para | asignados por | laboral/ Numero de items | unidades- items a Economico
asignada durante la jornada." armar un pedido) durante la jornada. operador. asignados por operador en 80 lineas por hora
la jornada laboral por persona para
bultos
"El tiempo de respuesta para . .
Cumplir con el compromiso de - Documentos  entregados | Documentos
atender una orden excede el . Cumplimiento de . . Econémi
. entrega OTIF para pedidos ) (pedidos) menor a 3 dias/ | entregados < a 3 conomico
tiempo de entrega del . . ordenes .
: ; normales y para pedidos de feria. Total de documentos. dias
compromiso OTIF
. 100% de cartones
"Se utilizan cartones reciclados | Reducir la compra de cartones por Numero/ Peso de cartones reciclados para un
P P Cartones reciclados reciclados utilizados en una P Ambiental

para armar una orden."

peso/ unidades.

orden

pedido de
unidades

Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez
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Técnica 5W 2H

Para proceder a definir el problema, se analiza la base de datos de todas las 6rdenes
embarcadas durante los Ultimos 12 meses (octubre 2018 - septiembre 2019) para la

zona norte del pais (Ver llustracion 2.2).

Indicador de 6rdenes completas embarcadas

80,00%

75,00%

0.00% @ @ @ @ @ @

68,72% 68,05%
66,45%
65,00% 65,36% 65,63% '
64,82% 64,82% W,SZ% 64,82% 64,82% 64,82% v;4,82%

61,39% 61,36%

64,82% 64,82%

60,00%

57,39%
55,00%
52,75%

50,00%
oct-18 nov-18 dec-2018jan-2019 feb-19 mar-19 apr-19 may-19 jun-19  jul-19 aug-19 sep-19

e=@m=m |ndicator Mean  e=@ms\inimum value 75%  e=@==Maximum Reached Value

llustracion 2.2 Indicador de 6rdenes completas embarcadas durante los ultimos 12

meses (Oct 2018-Sep 2019).
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Como se pudo apreciar en la gréfica, el valor mas bajo que ha alcanzado el indicador
de 6rdenes completas embarcadas fue de 52,75% en el mes de octubre del 2018, y
lo maximo que ha alcanzado es 70,75% en el mes de julio de 2019. Sin embargo, la

empresa considera que el indicador deberia estar mayor o igual al 75%.

Ecuacién 2.1 Indicador de 6rdenes completas embarcadas.

Numero de 6rdenes completas embarcadas

Indicador de 6rdenes completas = —
p NUmero total de 6rdenes embarcadas
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Tabla 2.4 Técnica 5W2H.

TECNICA 5W2H

¢ Qué?

. . El nimero de 6rdenes completas embarcadas.
El ndmero de 6rdenes completas

embarcadas.

¢;Donde?

El nimero de érdenes completas embarcadas para usuarios
Para usuarios de la zona norte del | de la zona norte del pais.
pais.

;Cuando?

El nUmero de érdenes completas embarcadas para usuarios
Durante los dltimos 12 meses | de la zona norte del pais en los Ultimos 12 meses.
(octubre 2018 — septiembre 2019).

¢Qué tanto? El nimero de 6rdenes completas embarcadas para usuarios
de la zona norte del pais en los Ultimos 12 meses (octubre
Registra una media de 64,82%. 2018- septiembre 2019) registra una media de 64,82%.

A A0 , , .
¢Como lo se El nUmero de érdenes completas embarcadas para usuarios

de la zona norte del pais, durante los Ultimos 12 meses
, (octubre 2018- septiembre 2019) registra una media de
Lo maximo que ha alcanzada ha | g4 850, de 6rdenes completas embarcadas cuando lo
sido 70,15% segun el indicador de | \4yimo que ha alcanzada ha sido 70,15% segin el
ordenes completas embarcadas. indicador de érdenes completas embarcadas.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Una vez aplicada la técnica del 5W2H, se obtuvo la definicion del problema:

“El nUmero de 6rdenes completas embarcadas para usuarios de la zona norte del
pais, durante los ultimos 12 meses (octubre 2018- septiembre 2019) registra una
media de 64,82% de 6rdenes completas embarcadas cuando lo maximo que ha

alcanzada ha sido 70,15% segun el indicador de 6rdenes completas embarcadas”’.
Variable de respuesta

La variable de respuesta considera todos los requerimientos del cliente obtenidos

previamente y los lleva a uno solo.
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Ordenes

Nimero de embarcadas
documentos

que
conferman o
una orden.

Numeros de
items
asignados
por
operador.

El nUmero de 6rdenes completas embarcadas.

llustracion 2.3 Variable de respuesta.
Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

Restricciones

Las restricciones que se presentan en la realizacion del presente proyecto son las

siguientes:

e Presupuesto.
e Personal no multifuncional.

e Capacidad de almacenamiento en la zona de despacho.

2.1.2 Objetivo del problema
En la definicion de objetivos se toma en consideracion el gap entre lo maximo que ha

alcanzado la empresa con la media del indicador durante los Gltimos 12 meses.

Tabla 2.5 Definicién de objetivos.

Worst Case FEEHIEE et Best case
case
%Gap de Ordenes completas embarcadas 5,93% 5,93% 5,93%
Reduccion del Gap % 40% 60% 80%
Objetivo 67,19% 68,38% 69,56%

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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Como se puede apreciar en la Tabla 2.5, se tendra como objetivo la reduccion del gap
en un 40%, es decir, aumentar la media de 6rdenes embarcadas completas de
64,82% a 67,19%.

Se plantea como objetivo general,

“Incrementar el porcentaje de 6rdenes completas embarcadas de 64,82% a 67,19%,
usando la metodologia DMAIC, para mejorar la satisfaccion del cliente, al final del

primer trimestre del 2020.”

2.2 Medir
El objetivo de esta etapa es medir el desempefio actual del proceso que se busca
mejorar, para ello se requiere lo siguiente:
» Disefar un plan de recoleccion de datos, identificando las fuentes de estos.
» Mapear el flujo del proceso.
» ldentificar aguellos pasos o entradas que son criticos dentro del proceso.
2.2.1 Plan derecoleccion de datos

Se disefia un plan de recoleccion datos, en el cual se identifica lo siguiente:

e (Qué datos se va a recolectar?
e Definicion operacional

e Fuente de la informacion

e ¢ COmo sera recolectado?

e ¢;Quién lo recolectara?

e ¢ Cuéando lo recolectara?

e ¢ Para qué sera usado?

e Tipo de datos

e Estado de recoleccion.

El plan de recoleccion de datos es de gran ayuda, puesto que se recolectan datos

gue pueden ser utilizados dentro de las diferentes etapas de la metodologia.
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Tabla 2.6 Plan de recoleccion de datos. Parte 1.
: C : Fuente de éco”.‘o € g,Qu!en . éc“"?‘”df’ =€ "fCO’T‘O >€ Tipo de
Medida Definicién Operacional recopilaran recopilara recopilaran los usaran los ESTATUS
datos datos
los datos? los datos? datos? datos?
Ordenes Nimero de Ordenes Base de Eléctronico: Coordinador . e .
datos del o Dias laborables Estratificacion Discreto | Completo
embarcadas completas embarcadas. sistema Base de datos de logistica
- Dias de diferencia entre Base de . L .
Ordenes ; Eléctronico: Coordinador . g .
que los pedidos llegan a datos del o Dias laborables Estratificacién Discreto | Completo
embarcadas ; Base de datos de logistica
la zona de embarque. sistema.
, Nimero de Ordenes
Ntmero de completas embarcadas
documentos P . Base de . . .
de bultos y unidades/ Eléctronico: Coordinador . e .
que g . datos del o Dias laborables Estratificacion Discreto | Completo
Numero total de 6rdenes . Base de datos de logistica
conforman sistema.
embarcadas de bultos y
una orden. .
unidades.
Ordenes Ordenes  nuevas + Base de Eléctronico: Coordinador . e .
; p datos del : o Dias laborables Estratificacién Discreto | Completo
pendientes Ordenes atrasadas. sistema Base de datos de logistica
Nimero de oOrdenes
- Base de . . .
Cumplimiento | embarcadas con menos Eléctronico: Coordinador . e .
. . datos del ‘o Dias laborables Estratificacion Discreto | Completo
de la orden de 3 dias/ Numero de sistema Base de datos de logistica

o6rdenes totales.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez
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Tabla 2.7 Plan de recoleccién de datos. Parte Il.

¢Cuando

. Definicion Fuente de éCO”?O S¢€ g,Qu!en . se ¢C°r!“° =€ Tipo de
Medida Operacional datos recopilaran recopilara recobilaran usaran los datos ESTATUS
P los datos? los datos? P datos?
los datos?
C|gdades Ciudades mas Base de datos Eléctronico: Coordinador Dias e .
mas X Base de o Estratificacion Discreto Completo
despachadas. del sistema. de logistica laborables
despachadas datos
T'e”_‘po entre Tiempo entre Base de datos Eléctronico: Coordinador Dias A .
confirmacion ' . : Base de - Analisis Discreto Completo
confirmaciones. del sistema. de logistica laborables
es datos
NUmero de ordenes . .
, . Eléctronico: .
Numero de incompletas/ Base de datos Departamento Dias A .
. , X Base de . Andlisis Discreto Completo
guejas Numero total de del sistema. datos de quejas. laborables
ordenes.
Numero de items
despachados por
Numero de operador en la . .
items jornada laboral/ Base de datos Eléctronico: Jefe de Dias s .
. . ; ; Base de Andlisis Discreto Completo
asignados Numero de items del sistema. datos embarque laborables
por operador asignados por

operados en la
jornada laboral.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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2.2.2 Estratificacion
Una vez definido el problema, se procede con la estratificacion de este, es decir,

enfocar el problema para ejercer acciones sobre el mismo.

Es importante tener en cuenta que una orden incompleta embarcada es aquella orden
conformada por dos 0 mas documentos embarcados en dias diferentes, dado eso, se
realiza la primera estratificacion por el nUumero de documentos que conforman una

orden.

Como se puede observar en la llustracion 2.4, las érdenes que estuvieron formadas
por dos o mas documentos son 3,061 érdenes y 6319 6rdenes constaban solo de un

documento.

Numero de documentos que conforman una

orden

7000 6319

6000

5000

| | ] L] - | | ] L] -

4000 = n
| |

3000 |

2000 = I
-

1000 |

0 e . |

Ordenes con 1 Documento I_Ordenes con = 2 Documentos =

llustracion 2.4 Estratificacion | - Naomero de documentos que conforman una orden
(Oct 2018-Sep 2019).

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Para la segunda estratificacion, se realiza un diagrama de Pareto para el nUmero de
ordenes incompletas embarcadas con el fin de identificar los dias de diferencia entre
los documentos que conforman una orden. En la llustracién 2.5 , se puede observar
gue el 82,55% de las 6rdenes conformadas por dos 0 mas documentos tienen una

diferencia de 0,1 y 2 dias entre embarques.
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Dias de diferencia para 6rdenes con dos o mas documentos

| ] L] - | | ]
1400g 1313
. |
c 1200" -
a | 82,55¢
S 1000 470
Sg -
o
o £ o |
(]
< E | | -
L 5
B 3 600
58 | I
S 4008 24
= Izas
§ 200I 110 5
=2 . ] 31
17 11 7 7 6 6 5
OI012I345678109111519
- | |

Dias de diferencia

llustracion 2.5 Estratificacion II- Dias de diferencia (0,1 y 2 dias) para 6rdenes con dos
0 mas documentos (Oct 2018-Sep 2019).

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
Sin embargo, al tomar O dias de diferencia como parte del 82,55% se estan
considerando oOrdenes que han sido enviadas completas, por ese motivo, son
apartadas del analisis y se procede a realizar la siguiente estratificacion considerando
solo las 6rdenes conformadas por dos 0 mas documentos que tienen una diferencia

de 1,2 y 3 dias entre embarques con un 82,55% como indica la llustracion 2.6.

Dias de diferencia para 6rdenes con dos 0 mas

- o w documentos.
o 1000% g7 3; 120,00%
9 82,5 100,00%
o} 800 V0%
© .
< o 80,00%
g g 600] .
0 S 60,00%
S L 4o0. V344 |
o= 238 40,00%
25 200l 110
N 7 0
o 2 . I 331711 7 7 6 6 5 20.00%
o8 o0 0,00%
s l 1 2 3% 5 6 7 8 10 9 11 15 19
E . | Dias de diferencia
Z —_— n —_— |}

llustracion 2.6 Estratificacion ILII- Dias de diferencia (1,2 y 3 dias) para 6rdenes con

dos 0 mas documentos (Oct 2018-Sep 2019).
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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Se procede a realizar una tercera estratificacion en la cual se analiza el nimero de
documentos que conforman una orden mediante un grafico de Pareto. En la
llustracion 2.7 se puede observar que el 82,37% de los datos estan conformados por

ordenes que tienen exactamente dos documentos.

Ordenes con N Documentos
120,00%
z
5 ® ° 100,00%
[&]
82 80,00%
$5
o £ 60,00%
>
% 3]
o '8 40,00%
3]
§ 20,00%
z 3 1 0
0,00%
L _2 — 3 4 5 6 7
NUmero de documentos de una orden

llustracion 2.7 Estratificacion Il - Niumero de documentos que conforman una orden

(Oct 2018-Sep 2019).
Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Goémez

Con la ayuda de la tercera estratificacion, se procede a realizar un siguiente filtro
analizando a los transportistas, el cual es elegido por el cliente. En el centro de
distribucion la zona de embarque esta separada por rutas, es decir, si el transportista
gue eligié el cliente esta en el centro, el pedido de ese cliente se embarcara en la ruta

centro de esta zona.
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Transportistas

llustracion 2.8 Estratificacion IV-Transportistas que prestan servicios a clientes de la

zona norte del pais (Oct 2018-Sept 2019).
Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

Como se puede apreciar en la llustracion 2.8, los transportistas que forman parte del
77,59% son:

o Express Tagex.

e Manabitas asociados.
e Ecuatoriana.

¢ Rio guayas.

e Quijote Express.

e Servitrans oriental.

e Alay Manabi

e Metrologistica

e Maulme.

e Ambatrans.

e [Exacto.
e Yanca.
e Morales.

En la dltima estratificacion (llustracion 2.9), se identifican las ciudades de la zona norte

del pais que tuvieron entre 1,2 y 3 dias de diferencia para 6rdenes embarcadas y
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conformadas por dos documentos para los transportistas: Express Tagex, Manabitas
Asociados, ecuatoriana, Rio Guayas, Quijote Express, Servitrans Oriental, Alay
Manabi, Metrologistica. Maulme, Ambatrans, Exacto, Yanca y Morales; se puede
observar que, dentro del 72,64 % constan las ciudades de Manabi y Pichincha.

CIUDADES CON MAS DESPACHOS DE MERCADERIA

I 394 I
© 400
§ 350 = 299 u
T 300
21 B rikincha; 72,60%
3 250
6 200 " -
€ 100 . 42 39
Z 50 18 17 12 11
3 > "5 > 2> Q W o
" ¥ W @ & ¢S
$ > @ & & o <
Q'\é\ N \(‘\\0 OQS\, N <@
‘7
- & n '\\)
[T CITIES

llustracion 2.9 Estratificacién V - Ciudades de la zona norte del pais (Oct 2018-Sep

2019).
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

2.2.3 Problema enfocado

Factores que considerar

Después de realizar la estratificacion se procede a enlistar los diferentes factores a

considerar con la finalidad de establecer el problema enfocado.

e Zona del pais: Zona norte del pais.

e Numero de documentos que conforman una orden: Ordenes con dos 0 mas
documentos.

e Dias de diferencia para documentos que conforman una orden: 1, 2 y 3 dias
de diferencia.

e Numero de documentos que conforman una orden: 2 documentos.

e Transportistas: Express Tagex, Manabitas Asociados, ecuatoriana, Rio
Guayas, Quijote Express, Servitrans Oriental, Alay Manabi, Metrologistica.
Maulme, Ambatrans, Exacto, Yanca y Morales.

e Ciudades de la zona norte del pais: Manabi y Pichincha.
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De tal manera, que el primer problema enfocado es:

“El porcentaje de 6rdenes completas embarcadas conformadas por dos documentos
para usuarios de la provincia de Manabi (zona norte del pais), con una diferencia de
1, 2 y 3 dias entre documentos embarcados, para los transportistas Express Tagex,
Manabitas Asociados, ecuatoriana, Rio Guayas, Quijote Express, Servitrans Oriental,
Alay Manabi, Metrologistica. Maulme, Ambatrans, Exacto, Yanca y Morales, durante
los ultimos 12 meses tiene una media de 49,00% cuando el maximo valor alcanzado

por el indicador de 6érdenes completas embarcadas ha sido de 74,29%.”

Indicador de 6rdenes completas embarcadas para Manabi
83,00%

74,29% 74,29% 74,29%

a

0,
73,00% 65,43%

60,56%
63,00% ~39,00%

53,00% 49,09%

e 4 17,11%
43,00% . 49,00%
32,20% 46,27%
, (]

0,
33,00% 25,796 35,85%

Percentage

23,00%
oct-18 nov-18 dic-18 ene-19 feb-19 mar-19 abr-19 may-19 jun-19 jul-19 ago-19 sep-19

Month

==4==|ndicator of complete master orders Manabi Maximum value reached Average

llustracion 2.10 Indicador de 6érdenes completas embarcadas para Manabi.
Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Goémez

Y el segundo problema enfocado es:

“El porcentaje de 6rdenes completas embarcadas conformadas por dos documentos
para usuarios de la provincia de Pichincha (zona norte del pais), con una diferencia
de 1, 2 y 3 dias entre documentos embarcados, para los transportistas Express
Tagex, Manabitas Asociados, ecuatoriana, Rio Guayas, Quijote Express, Servitrans
Oriental, Alay Manabi, Metrologistica. Maulme, Ambatrans, Exacto, Yanca y Morales,
durante los ultimos 12 meses tiene una media de 51,55% cuando el maximo valor

alcanzado por el indicador de 6rdenes completas embarcadas ha sido de 67,50%.”
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Indicador de 6rdenes completas embarcadas para Pichincha
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llustracion 2.11 Indicador de 6rdenes completas embarcadas para Pichincha.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

El mapeo de procesos permite identificar aquellos elementos que forman parte del
proceso y que disminuyen o afectan el mismo, conocidos como cuellos de botella.
También identificar fabricas ocultas con el fin de mitigar o eliminar dentro de ésta, las
fuentes de desperdicio, las fabricas ocultas no son conocidas por la organizacion,
pero se realizan y no se conoce si la misma afecta la calidad o la eficiencia de la

operacion.

Dado el enfoque del proyecto, se procede a mapear el proceso del despacho de
unidades y el despacho de bultos mediante un diagrama de OTIDA, detallando las
operaciones, inspecciones, demoras, transportes y almacenamiento. Dichos

procesos son similares difiriendo en ciertos puntos de sus procesos.

A continuacion, se muestra el diagrama OTIDA tanto para el despacho de unidades

como el despacho de bultos:
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Recepcion de pedidos de unidades.

Espera para atender los pedidos de unidades.

Priorizar los pedidos.

Operadores realizan el Picking.

Espera en el area de empaque.

Inspeccidn de calidad.

Consolidacién de pedidos de unidades.

Mover al drea de embarque.

Asignar ubicacion del pedido en el drea de embarque.

Mover el pedido de unidades al camidn.

llustracion 2.12 Diagrama OTIDA para el pedido de unidades.
Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

Para cada una de las actividades presentadas, se las califica como: Actividades que
agregan valor, Actividades que no agregan valor y Actividades que no agregan valor,

pero son necesarias (Ver llustracion 2.13).
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Recepcién de pedidos de unidades. AV

Espera para atender los pedidos de unidades. -

Priorizar los pedidos. NAVN

Operadores realizan el Picking. AV

Espera en el area de empaque. -

Inspeccidn de calidad. NAVN

Consolidacién de pedidos de unidades. NAVN

Mover al area de embarque. -

Asignar ubicacion del pedido en el d&rea de embarque. NAVN

Mover el pedido de unidades al camion. NAVN

llustracion 2.13 Anélisis de valor del Diagrama OTIDA para el pedido de unidades.
Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

Se presenta la tabla resumen de las actividades del proceso de pedido de unidades,
en donde se detallan cuantas operaciones, inspecciones, transportes, demoras y

almacenamiento tiene.
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Tabla 2.8 Resumen de actividades del Diagrama OTIDA para pedido de unidades.

ACTIVIDAD PROPOSED
Operacion 5
Demoras 2
Inspeccion 1
Transporte 2

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Posterior a la elaboracion del OTIDA para el despacho de unidades, se procede a
realizar un andlisis de valor para el mismo. En donde se pudo concluir que el 20% de
las actividades agregan valor, el 30% de las actividades que no agregan valor y el

50% de las actividades que agregan valor, pero no son necesarias.

Tabla 2.9 Tabla porcentual del Andlisis de valor para el proceso de despacho de

unidades.
ACTIVIDADES PORCENTAJE
Actividades que agregan valor AV 20%
Actividades que no agregan valor, pero son necesarias NAVN 50%
TOTAL 100%

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

A continuacion, se presenta el diagrama de OTIDA para el pedido de bultos (Ver

llustracion 2.14).
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Recepcién de pedidos de bultos.

Espera para atender los pedidos de bultos.

Priorizar los pedidos.

Operadores realizan el Picking.

Espera en el area de empaque.

Inspeccion de calidad.

Consolidacién de pedidos de bultos.

Mover al area de embarque.

Asignar ubicacion del pedido en el drea de embarque.

Mover el pedido de unidades al camion.

llustracion 2.14 Diagrama OTIDA para el proceso de pedidos de bultos.
Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

Para cada una de las actividades presentadas, se las califica como: Actividades que
agregan valor, Actividades que no agregan valor y Actividades que no agregan valor,

pero son necesarias (Ver llustracion 2.15).
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, Recepcion de pedidos de bultos. AV
’ Espera para atender los pedidos de bultos. -
, Priorizar los pedidos. NAVN
Operadores realizan el Picking. AV
Espera en el drea de empaque. -
1a Inspeccidn de calidad. NAVN

Consolidacién de pedidos de bultos. LA

Mover al drea de embarque. -

Asignar ubicacion del pedido en el drea de embarque. NAVN

Mover el pedido de unidades al camidn. NAVN

llustracion 2.15 Anélisis de valor del Diagrama OTIDA para el pedido de bultos.
Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

Se presenta la tabla resumen de las actividades del proceso de pedido de unidades,
en donde se detallan cuantas operaciones, inspecciones, transportes, demoras y

almacenamiento tiene.
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Tabla 2.10 Resumen de actividades del Diagrama OTIDA para pedido de bultos.

ACTIVIDAD PROPOSED
Operacion 5
Demoras 2
Inspeccion 1
Transporte 2

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Posterior a la elaboracion del OTIDA para el despacho de unidades, se procede a
realizar un andlisis de valor para el mismo. En donde se pudo concluir que el 20% de
las actividades agregan valor, el 30% de las actividades que no agregan valor y el

50% de las actividades que agregan valor, pero no son necesarias.

Tabla 2.11 Tabla porcentual del Andlisis de valor para el proceso de despacho de

bultos.
ACTIVIDADES PORCENTAJE
Actividades que agregan valor AV 20%
Actividades que no agregan valor, pero son necesarias NAVN 50%
TOTAL 100%

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

2.2.4 Analisis Estadisticos
Para el andlisis estadistico se decide trabajar con las proporciones mensuales (Oct
2018-Sep 2019) de 6rdenes incompletas embarcadas para las ciudades de Manabi y

Pichincha.
Prueba de normalidad

Se utiliza el software Minitab 17 como herramienta para la prueba de normalidad en
las provincias de Manabi y Pichincha, en donde se establecen las siguientes

hipotesis:
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Para Manabi,

Tabla 2.12 Proporciones acumuladas de 6rdenes incompletas embarcadas para la
provincia de Manabi. (Oct 2018-Sep 2019).

MES |TOTAL|ORDENES COMPLETAS EMBARCADAS | INDICADOR | PROPORCIONES
oct-18 59 19 32,20% 0,6780
nov-18 70 18 25,71% 0,7429
dic-18 55 27 49,09% 0,5091
ene-19 67 31 46,27% 0,5373
feb-19 71 43 60,56% 0,3944
mar-19 61 36 59,02% 0,4098
abr-19 64 33 51,56% 0,4844
may-19 81 53 65,43% 0,3457
jun-19 35 26 74,29% 0,2571
jul-19 53 35 66,04% 0,3396
ago-19| 106 38 35,85% 0,6415
sep-19 76 32 42,11% 0,5789
TOTAL 798 391 49,00%

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Se establecen las hipotesis:

H,: Los datos provienen de una distribucion normal.

H,: Los datos no provienen de una distribuciéon normal.

Probability Plot of Manabi
Normal

Mean 04932
StDev  0,1495
N 12
KS 0,128
20 P-Value >0,150

Percent
88

0,1 0,2 0.3 0,4 0,5 0,6 07 08 0,9
Manabi

llustracion 2.16 Prueba de normalidad de las proporciones mensuales de 6rdenes

incompletas embarcadas para la provincia de Manabi (Oct 2018-Sep 2019).
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Conclusion: Dado un nivel de confianza del 95%, dando como resultado un valor p
de 0,42 no se rechaza la hipotesis nula (Ho), es decir, los datos provienen de una

distribucion normal para la provincia de Manabi.
Para Pichincha,
Se realiza la prueba de normalidad para los datos de la provincia de Pichincha:

Tabla 2.13 Proporciones acumuladas de 6rdenes incompletas embarcadas para la
provincia de Pichincha. (Oct 2018-Sep 2019).

MES TOTAL |ORDENES COMPLETAS EMBARCADAS| INDICADOR PROPORCIONES
oct-18 70 25 35,71% 0,6429
nov-18 52 28 53,85% 0,4615
dic-18 41 24 58,54% 0,4146
ene-19 37 22 59,46% 0,4054
feb-19 46 27 58,70% 0,4130
mar-19 54 32 59,26% 0,4074
abr-19 36 20 55,56% 0,4444
may-19 47 28 59,57% 0,4043
jun-19 47 26 55,32% 0,4468
jul-19 40 27 67,50% 0,3250
ago-19 99 39 39,39% 0,6061
sep-19 42 17 40,48% 0,5952
TOTAL 611 315 51,55%

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

Se establecen las hipétesis:

H,: Los datos provienen de una distribucién normal.

H;: Los datos no provienen de una distribucién normal
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Probability Plot of Pichincha
Normal

Mean 0,4639
StDev  0,09753
N 12
KS 0,260
P-Value 0,034

Percent
3

0,2 03 04 0,5 0,6 0,7
Pichincha

llustracion 2.17 Prueba de normalidad de las proporciones mensuales de 6rdenes

incompletas embarcadas para la provincia de Pichincha (Oct 2018-Sep 2019).
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Conclusion: Dado un nivel de confianza del 95%, dando como resultado un valor p
de 0,034 se rechaza la hipotesis nula (Ho), es decir, los datos no provienen de una

distribucion normal para la provincia de Pichincha.
Andlisis de capacidad

Se utiliza software Minitab 17 como herramienta para el analisis de capacidad de las
proporciones mensuales de 6rdenes incompletas embarcadas para la provincia de
Manabi (Oct 2018-Sep 2019).
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Capability Analysis for Manabi
Process Performance Report

Capability Histogram

Are the data inside the limits? Bincesslas s el

Total N

Subgroup size

Mean

Standard deviation (overall)
Standard deviation (within)

Capability Statistics

Actual (overall)
Pp
Ppk
ZBench

PPM (DPMO) (observed)

Potes#l (within)

% Out of spec (observed)
% Out of spec (expected)

12

1
049323
0,14951
0,099452

0,40
-0,30
-0,89
75,00
81,40

750000

PPM DpM@isiexgect®ll = ™= = o 814045

4 * Cp 0.@ .
12 Cpk -0,45
e ( Z.Bench -1,34 )
[ ) ’ % Out of spec (expected) 90,98
- e ~ QM (DPMO) (expected) 909%3 *
0,0 0.2 04 038 " .

" e o omm s =™

Actual (overall) capability is what the customer experiences.

————— Potential (within) capability is what could be achieved if
process shifts and drifts were eliminated.

llustracion 2.18 Anélisis de capacidad de proporciones acumuladas de 6rdenes

incompletas embarcadas para la provincia de Manabi (Oct 2019-Sep 2019).
Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Goémez

Se establece (0,00 - 0,36) como limite inferior y limite superior de especificacion
respectivamente, por lo tanto, las conclusiones con respecto al analisis de capacidad

son las siguientes:

El valor del Cpk es -0,45, siendo este menor a 1.33, es decir, la capacidad de
subgrupos/corto plazo del proceso no cumple con los requerimientos del cliente. El
81,40% datos del proceso estan por encima del limite de especificacién superior. El

proceso no esta centrado, ya que el Cpk (-0,45) es diferente al Cp (0,60).

Por otro lado, para realizar el analisis de capacidad para la provincia de Pichincha se
utiliza la prueba Chi Cuadrado en el Software Minitab 17, herramienta estadistica, en
donde se analizan las proporciones acumuladas de érdenes incompletas embarcadas
para la provincia (Oct 2018-Sep 2019). Se establecen 12 categorias, cada una es un
mes del periodo en estudio (Oct 2018-Sep 2019).
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Chart of Contribution to the Chi-Square Value by Category

0,07 -

0,06 -

0,05 |

0,04

0,03 |

Contributed Value

0,02 -

0,01

0,00

Category

llustracion 2.19 Valor de contribucion por categoria de 6rdenes incompletas

embarcadas para la provincia de Pichincha (Meses: Oct 2018-Sep 2019).
Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

Chart of Observed and Expected Values

0,7 [ Expected
[ Observed

Value

0,0
Category 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12

llustracion 2.20 Proporciones acumuladas observadas y esperadas de 6rdenes

incompletas embarcadas para la provincia de Pichincha (Oct 2019-Sep 2019).
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

Se concluye que las proporciones mensuales de 6rdenes incompletas embarcadas
se encuentran fuera de 0,4638, que es lo esperado por la data historica, mientras que
el valor esperado por la organizacion es de 0,2925 de proporciones incompletas

embarcadas, por lo tanto, los datos se encuentran fuera de ambas especificaciones.
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2.3 Analizar

En este capitulo se analiza cada una las posibles causas que impactan en los

problemas enfocados definidos anteriormente, utilizando andlisis estadisticos,

gemba, entre otros, con la finalidad de identificar las causas raiz del problema.

2.3.1 Lluviadeideas

Las ideas recolectadas fueron las siguientes:

1.

El chequeador tiene que esperar a repongan los cartones para consolidar la
mercaderia en pedido de unidades.

La ubicacion fisica de los bultos y unidades difiere de la ubicacion que indica
el sistema.

El Picking en pedidos de unidades se realiza segun el criterio del operador.
Los operarios de las bodegas de bultos pausan sus actividades al desembarcar
un contenedor de mercaderia.

Los chequeadores en la recepcion de bodega de unidades mueven los
cartones dentro del pallet para identificar el producto.

Los despachadores encuentran cartones daflados con polillas y rescatan las
unidades buenas de las cajas.

La verificacion del producto en la lista de Picking se realiza manualmente (visto
con pluma).

La metodologia 5S utilizada en el perchado es tedioso sostener.

Las notas de créditos son realizadas mientras los pedidos esperan en el area

de consolidacion.

10. El sistema identifica los items eléctricos con un asterisco en la lista de Picking.

11.El consolidador de bultos revisa que todas las confirmaciones de un pedido de

bultos estén realizadas antes de colocarlo en la zona de embarque.

12.La consolidacion de pedidos de bultos y unidades se realizan por separado.

13.La consolidacion de pedidos se realiza por ruta en la zona de embarque.

14.Un pedido urgente se asigna al operario que esté mas cerca.

15.En la recepcion de mercaderia de bodega de unidades solo se revisan los

bultos que contienen vidrios.

16.Los operadores colocan los bultos de diferentes bodegas tanto en la zona

despacho como en la zona de embarque.
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17.Los despachadores de unidades encuentran mercaderia averiada al momento
de hacer el Picking.

18.El registro de la ubicacion del pedido de bultos en la zona de embarque es
manual.

19.Los operadores colocan los pedidos de bultos y unidades en los alrededores
de la zona de embarque.

20.El consolidador de bultos recorre la zona de despacho y de embarque hasta
encontrar todos los bultos que conforman un documento.

21.La priorizacion de pedidos se hace en base a cuan atrasados estan.

22.Los despachadores de bultos realizan el Picking de pedidos de bultos de varias
facturas al mismo tiempo en carretas.

23.Los operadores suelen olvidarse de registrar el ingreso de mercaderia a las
diferentes zonas de la bodega.

24.Los operadores que se encuentran ejecutando una actividad, son asignados
como personal de soporte para cualquier area.

25.Los operadores suelen laborar los sabados.

26.Los consolidadores de bultos memorizan donde colocan la mercaderia en la
zona de despacho.

27.Las etiquetas con la descripcion de cada bulto se imprimen al ingresar
manualmente la informacidn de éste en el sistema, en la recepcion de bodega
de unidades.

28.Los operadores de unidades tienen asignados una meta 3000 unidades
diarias. Los operadores de bultos tienen asignados una meta 80 lineas diarias.

29.Los operadores (recepcionistas) deciden qué bulto chequear en la zona de
recepcion de bodega de unidades.

30.Los operadores (embarcadores) mueven los pedidos a embarcar desde los
alrededores de la zona de embarque hasta la misma.

31.El despachador de unidades decide el recorrido a realizar en un Picking de un
pedido.

32.El chequeador coloca los sku's que forman parte de un pedido de unidades en
un cartén segun sus caracteristicas.

33.Los operadores crean ubicaciones ficticias al almacenar los bultos en las

diferentes bodegas.
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34.Los montacarguistas esperan que se desocupe un montacargas antes de
realizar la reposicion de mercaderia en las bodegas.

35.Los despachadores esperan que se desocupe un yale antes de empezar a
realizar un Picking.

36.El personal es clasificado segun el tipo de orden a realizar (transferencias,
factura, urgentes).

37.Algunos despachadores se desempefian como chequeadores.

38. El chequeador adquiere experiencia de su puesto de trabajo en el dia a dia.

39. Los operadores confunden una factura con una orden normal.

40. El operador piensa que tiene muchas tareas por realizar.

41.Bultos, pallets, carretas, montacargas y pedidos pendientes se encuentran en
los pasillos de las bodegas.

42.Un pedido urgente se asigha a un operario que ya esta haciendo un Picking de
otro pedido.

43. Existen divisiones entre bodegas.

44.La mercaderia descargada del contenedor se revisa en su totalidad antes de
ingresarla a la bodega.

45.En la consolidacion de unidades el operador obtiene etiquetas con descripcion
del pedido al ingresar manualmente la lista de empaque en el sistema.

46.Los despachadores de bultos realizan un muestreo de la mercaderia que llega
en un contenedor.

47.Algunos operadores no suspenden sus actividades en ausencia de energia

eléctrica.

2.3.2 Diagrama de Ishikawa
Una vez recolectadas todas las ideas que podrian estar afectando al problema, se
procede a elaborar un diagrama de Ishikawa para cada uno de los problemas
enfocados definidos previamente. En este diagrama se clasifican todas las ideas en

diferentes categorias tales como:

e Mano de obra.

¢ Medio ambiente.

e Entorno.
e Meétodo.
e Maquina.
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ha sido de 74,29%.

Y

llustracion 2.21 Diagrama de Ishikawa para Manabi Parte I.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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Los operadores de unidades tienen
asignados una meta 3000 unidades
diarias. Los operadores de bultos
tienen asignados una meta 80
lineas diarias.
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unidades.

MEDICION MANO DE OBRA
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Algunos despachadores se
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»
»
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Los montacarguistas esperan que
se desocupe un montacargas antes
de realizar la reposicion de
mercaderia en las bodegas.

El chequeador tiene que esperar a
repongan los cartones para
consolidar la mercaderia en
pedido de unidades.

El picking en pedidos de unidades
se realiza segun el criterio del
operador.

n

Los chequeadores en la recepcidn Los operarios de las bodegas de

Los despachadores esperan que se
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desembarcar un contenedor de
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MATERIAL

llustracion 2.22 Diagrama de Ishikawa para Manabi Parte II.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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llustracion 2.23 Diagrama de Ishikawa para Manabi Parte Il
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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llustracion 2.24 Diagrama de Ishikawa para Pichincha Parte I.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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llustracion 2.25 Diagrama de Ishikawa para Pichincha Parte II.

Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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operario que ya esta haciendo un

picking de otro pedido.

Bultos, pallets, carretas,
montacargas y pedidos pendientes
se encuentran en los pasillos de las

En la consolidacién de unidades el bodegas.

»

El personal es clasificado segun el
tipo de orden a realizar
(transferencias, factura, urgentes).

Los despachadores de bultos
realizan un muestreo de la
mercaderia que llega en un
contenedor.

operador obtiene etiquetas con
descripcion del pedido al ingresar
manualmente la lista de empaaue

n
>

n

Existen divisiones entre bodegas.

.
>
La mercaderia descargada del
contenedor se revisa en su
totalidad antes de ingresarla a la
bodega.

Algunos operadores no suspenden
sus actividades en ausencia de
energia eléctrica.

»

MEDIO AMBIENTE

METODO

llustracion 2.26 Diagrama de Ishikawa para Pichincha Parte lll.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gémez.
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El porcentaje de drdenes
completas embarcadas
conformadas por dos
documentos para
usuarios de la provincia
de Pichincha (zona norte
del pais), con una
diferencia de 1, 2 y 3 dias
entre documentos
embarcados, para los
transportistas Express
Tagex, Manabitas
Asociados, ecuatoriana,
Rio  Guayas, Quijote
Express, Servitrans
Oriental, Alay Manabi,
Metrologistica. Maulme,
Ambatrans, Exacto,
Yanca y Morales, durante
los ultimos 12 meses
tiene una media de
51,55% cuando el
maximo valor alcanzado
por el indicador de
ordenes completas
embarcadas ha sido de
67,50%.



2.3.3 Matriz causa-efecto
Para la elaboracion de la matriz causa-efecto se procede a enlistar cada una de las
posibles causas recolectadas en la lluvia de ideas en una tabla, con la finalidad de
determinar cuanto impacto tiene cada causa en cada problema enfocado. Para ello,
el personal con cinco o mas afios laborando en la empresa evalla el impacto de cada

causa segun su criterio.

A continuacién, presenta los resultados de todo el personal que evalud las causas,
siendo un total de 12 personas, entre ellas: jefe de embarque, Coordinadora logistica,
jefe de bodega, Analista de procesos, Operarios de bodegas de unidades y de bultos,
Operarios de zona de embarque. Los valores de la Tabla 2.14 representan la moda

de todo el personal que evalud.
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Tabla 2.14 Matriz causa-efecto Parte I.

EFECTO

El porcentaje de o6rdenes completas embarcadas conformadas por dos pedidos a
usuarios de las provincias de Manabi y Pichincha; con una diferencia de dias entre
pedidos embarcados de uno, dos y tres dias para los transportistas Express Tagex,
Manabitas Asociados, Ecuatoriana, Rio Guayas, Quijote Express, Servitrans Oriental,

No. CA USAS Alay Manabi, Metrologistica. Maulme, Ambatrans, Exacto, Yanca y Morales durante los
Gltimos 12 meses (Oct 2018-Sep2019).
0 1 3 9
1 El chequeador tiene que esperar a repongan los cartones para consolidar la mercaderia en pedido 0
de unidades.
2 | La ubicacion fisica de los bultos y unidades difiere de la ubicacion que indica el sistema. 9
3 | El Picking en pedidos de unidades se realiza segun el criterio del operador. 1
5 Los operarios de las bodegas de bultos pausan sus actividades al desembarcar un contenedor de 3
mercaderia.
6 Los chequeadores en la recepcién de bodega de unidades mueven los cartones dentro del pallet 1
para identificar el producto.
7 Los despachadores encuentran cartones dafiados con polillas y rescatan las unidades buenas de 1
las cajas.
8 | La verificacién del producto en la lista de Picking se realiza manualmente (visto con pluma). 9
9 | La metodologia 5S utilizada en el perchado es tedioso sostener. 9
10 | Las notas de créditos son realizadas mientras los pedidos esperan en el area de consolidacion. 3
11 | El sistema identifica los items eléctricos con un asterisco en la lista de Picking. 3
12 El consolidador de bultos revisa que todas las confirmaciones de un documento de bultos estén 9
realizadas antes de colocarlo en la zona de embarque.
13 | La consolidacién de pedidos de bultos y unidades se realizan por separado. 9

Fuente: Elaboracion propia.
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Viviana Arias — Anggie Gomez.

Tabla 2.15 Matriz causa-efecto Parte Il.

No. CAUSA

14 | La consolidacién de pedidos se realiza por ruta en la zona de embarque.

15 | Un pedido urgente se asigna al operario que esté mas cerca.

16 | En la recepcién de mercaderia de bodega de unidades solo se revisan los bultos que contienen vidrios.

17 | Los operadores colocan los bultos de diferentes bodegas tanto en la zona despacho como en la zona de embarque.

18 | Los despachadores de unidades encuentran mercaderia averiada al momento de hacer el Picking.

19 | El registro de la ubicacidon del pedido de bultos en la zona de embarque es manual.

20 | Los operadores colocan los pedidos de bultos y unidades en los alrededores de la zona de embarque.

21 | El consolidador de bultos recorre la zona de despacho y de embarque hasta encontrar todos los bultos que conforman un documento.

22 | La priorizacion de pedidos se hace en base a cuan atrasados estan.

23 | Los despachadores de bultos realizan el picking de pedidos de bultos de varias facturas al mismo tiempo en carretas.

24 | Los operadores suelen olvidarse de registrar el ingreso de mercaderia a las diferentes zonas de la bodega.

25 | Los operadores que se encuentran ejecutando una actividad, son asignados como personal de soporte para cualquier area.

26 | Los operadores suelen laborar los sabados.

27 | Los consolidadores de bultos memorizan donde colocan la mercaderia en la zona de despacho.

28 | Las etiquetas con la descripcion de cada bulto se imprimen al ingresar manualmente la informacion de éste en el sistema, en la recepcién de bodega de unidades.
29 | Los operadores de unidades tienen asignados una meta 3000 unidades diarias. Los operadores de bultos tienen asignados una meta 80 lineas diarias.
30 | Los operadores (recepcionistas) deciden qué bulto chequear en la zona de recepcion de bodega de unidades.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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Tabla 2.16 Matriz causa-efecto Parte lll.

No. CAUSA

31 | Los operadores (embarcadores) mueven los pedidos a embarcar desde los alrededores de la zona de embarque hasta la misma.
32 | El despachador de unidades decide el recorrido a realizar en un Picking de un pedido.

33 | El chequeador coloca los sku's que forman parte de un pedido de unidades en un cartén segln sus caracteristicas.

36 | Los operadores crean ubicaciones ficticias al almacenar los bultos en las diferentes bodegas.

37 | Los montacarguistas esperan que se desocupe un montacargas antes de realizar la reposicion de mercaderia en las bodegas.
39 | Los despachadores esperan que se desocupe un yale antes de empezar a realizar un Picking.

40 | El personal es clasificado segun el tipo de orden a realizar (transferencias, factura, urgentes).

43 | Algunos despachadores se desempefian como chequeadores.

44 | El chequeador adquiere experiencia de su puesto de trabajo en el dia a dia.

46 | Los operadores confunden una factura con una orden normal.

48 | El operador piensa que tiene muchas tareas por realizar.

49 | Bultos, pallets, carretas, montacargas y pedidos pendientes se encuentran en los pasillos de las bodegas.

50 | Un pedido urgente se asigna a un operario que ya esta haciendo un Picking de otro pedido.

51 | Existen divisiones entre bodegas.

52 | La mercaderia descargada del contenedor se revisa en su totalidad antes de ingresarla a la bodega.

53 | En la consolidacion de unidades el operador obtiene etiquetas con descripcion del pedido al ingresar manualmente la lista de empaque en el sistema.
54 | Los despachadores de bultos realizan un muestreo de la mercaderia que llega en un contenedor.

56 | Algunos operadores no suspenden sus actividades en ausencia de energia eléctrica.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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2.3.4 Diagrama de Pareto

Luego de evaluar el impacto de cada causa en la Matriz causa-efecto, se procede a

ordenar las causas de manera descendente segun la puntuacion asignada a cada

una de ellas previamente (Ver Tabla 2.17), con la finalidad de determinar que causas

representan el 80%.

Tabla 2.17 Diagrama de Pareto. Parte I.

DIAGRAMA DE PARETO

No. CAUSA EFECTO % % ACUM
La verificacion del producto en la lista de Picking se realiza o o

e manualmente (visto con pluma). ° 3,38% 3,38%

N9 | La metodologia 5S utilizada en el perchado es tedioso sostener. 9 3,38% 6,77%
El consolidador de bultos revisa que todas las confirmaciones

N12 | de un documento de bultos estén realizadas antes de colocarlo 9 3,38% | 10,15%
en la zona de embarque.

N13 La consolidacién de pedidos de bultos y unidades se realizan 9 3.38% | 13,53%
por separado.

N14 Ié%ggrnqslj)éldamon de pedidos se realiza por ruta en la zona de 9 3.38% | 16,92%

N15 | Un pedido urgente se asigna al operario que esté mas cerca. 9 3,38% | 20,30%

N16 En _Ia recepcion de mercao!erla de_ bgdega de unidades solo se 9 3.38% | 23.68%
revisan los bultos que contienen vidrios.

N17 Los operadores colocan los bultos de diferentes bodegas tanto 9 3.38% | 27.07%
en la zona despacho como en la zona de embarque.

N18 Los _ despachadores de unldadgs . encuentran mercaderia 9 3.38% | 30,45% 54,14%
averiada al momento de hacer el Picking.

N19 El registro de la ubicacion del pedido de bultos en la zona de 9 3.38% | 33,83%
embarque es manual.

N20 Los operadores colocan los pedidos de bultos y unidades en los 9 3.38% | 37.22%
alrededores de la zona de embarque.

N22 Iéz;\tgrr]lorlzamon de pedidos se hace en base a cuan atrasados 9 3.38% | 40,60%

N24 Los opergdores s_uelen olvidarse de registrar el ingreso de 9 3.38% | 43,98%
mercaderia a las diferentes zonas de la bodega.
Los operadores de unidades tienen asignados una meta 3000

N29 | unidades diarias. Los operadores de bultos tienen asignados 9 3,38% | 47,37%
una meta 80 lineas diarias.

N33 El chgqueador coloca Igs sku:s que forman gar_te de un pedido 9 3.38% | 50,75%
de unidades en un cartdn segun sus caracteristicas.

N39 Los despachad_ores esperan que se desocupe un yale antes de 9 3.38% | 54,14%
empezar a realizar un Picking.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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Tabla 2.18 Diagrama de Pareto. Parte Il.

DIAGRAMA DE PARETO

No. CAUSA EFECTO % % ACUM

N40 El personal_ es clasificado segun el tipo de orden a realizar 9 3.38% | 57.52%
(transferencias, factura, urgentes).

N43 | Algunos despachadores se desempefian como chequeadores. 9 3,38% | 60,90%

N44 EII gl,r;egliﬁ:dor adquiere experiencia de su puesto de trabajo en 9 3.38% | 64,29%

N46 | Los operadores confunden una factura con una orden normal. 9 3,38% | 67,67%
La mercaderia descargada del contenedor se revisa en su o 0 81,20%

2 totalidad antes de ingresarla a la bodega. ° 3,38% | 71,05%

N49 Bultos, pallets, carreta_s, montacargas y pedidos pendientes se 9 3.38% | 74,44%
encuentran en los pasillos de las bodegas.

N50 Un p_edl'do urgente se asigna a un operario que ya esta haciendo 9 3.38% | 77.82%
un Picking de otro pedido.

N2 La. ub[ga0|on .fls[ca de . los bultos y unidades difiere de la 9 3.38% | 81,20%
ubicacion que indica el sistema.
Los operarios de las bodegas de bultos pausan sus actividades o o

NS al desembarcar un contenedor de mercaderia. s 1,13% | 82,33%

N10 Las notas de’credltos son _real_llzadas mientras los pedidos 3 1,13% | 83.46%
esperan en el &rea de consolidacion.

N11 I_EI sistema |_dent|f|ca los items eléctricos con un asterisco en la 3 1,13% | 84.59%
lista de picking.
El consolidador de bultos recorre la zona de despacho y de

N21 | embarque hasta encontrar todos los bultos que conforman un 3 1,13% | 85,71%
documento.

N23 Los despachadores de buIto; reallz_an el picking de pedidos de 3 1,13% | 86.84%
bultos de varias facturas al mismo tiempo en carretas.

N27 Los consplldadores de bultos memorizan donde colocan la 3 1,13% | 87.97%
mercaderia en la zona de despacho.
Las etiquetas con la descripcion de cada bulto se imprimen al 97,74%

N28 |ingresar manualmente la informacion de éste en el sistema, en 3 1,13% | 89,10%
la recepcion de bodega de unidades.

N30 Los operadores (rgpepuomstas) deudgn qué bulto chequear en 3 1.13% | 90,23%
la zona de recepcion de bodega de unidades.
Los operadores (embarcadores) mueven los pedidos a

N31 | embarcar desde los alrededores de la zona de embarque hasta 3 1,13% | 91,35%
la misma.

N32 E_I dt_espachador d_e unidades decide el recorrido a realizar en un 3 1,13% | 92.48%
picking de un pedido.

N36 Los operadore_s crean ubicaciones ficticias al almacenar los 3 1.13% | 93,61%
bultos en las diferentes bodegas.

N37 Los montacarguistas esperan que se desocupe un montacargas 3 1,13% | 94.74%

antes de realizar la reposicion de mercaderia en las bodegas.

Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez
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Tabla 2.19 Diagrama de Pareto. Parte Il

DIAGRAMA DE PARETO
No. CAUSA EFECTO % % ACUM
En la consolidacion de unidades el operador obtiene etiquetas
N53 | con descripcion del pedido al ingresar manualmente la lista de 3 1,13% | 95,86%
empagque en el sistema.
N54 Los desgachadores de bultos realizan un muestreo de la 3 1,13% | 96.99%
mercaderia que llega en un contenedor.
Los chequeadores en la recepcion de bodega de unidades
N6 | mueven los cartones dentro del pallet para identificar el 1 0,38% | 97,37%
producto.
N3 Erl)glr(;lggg en pedidos de unidades se realiza segun el criterio del 1 0.38% | 97.74%
N26 | Los operadores suelen laborar los sabados. 1 0,38% | 98,12%
100,00%
N48 | El operador piensa que tiene muchas tareas por realizar. 1 0,38% | 98,50%
N7 Los despachadpres encuentran cartone; dafados con polillas y 1 0.38% | 98,87%
rescatan las unidades buenas de las cajas.
N56 Algunos operadores no suspenden sus actividades en ausencia 1 038% | 99 25%
de energia eléctrica. 2070 o970
N25 Los operadores gue se encuentran ejecutando una .actl'wdad, 1 0.38% | 99.62%
son asignados como personal de soporte para cualquier area.
N51 | Existen divisiones entre bodegas. 1 0,38% | 100,00%
N1 El chequeador tiene que esperar a repongan los cartones para 0 0.00% | 100,00%
consolidar la mercaderia en pedido de unidades.
TOTAL 266

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

A continuacion, se realiza el diagrama de Pareto ( Ver llustracién 2.27), en el cual se

puede apreciar que 24 causas representan el 81,20%.
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DIAGRAMA DE PARETO

N2; 81,20%

PORCENTAJE

N8 N13N16 N19 N24 N39 N44 N49 N5 N21N28N32N53 N3 N7 N51
CAUSAS

% % CUMULATIVE

llustracion 2.27 Diagrama de Pareto.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Del diagrama de Pareto se pudo obtener que las causas potenciales que afectan al

problema son:

1.

w

N o o &

La verificacion del producto en la lista de Picking se realiza manualmente (visto
con pluma).

La metodologia 5S utilizada en el perchado es tedioso sostener.

El consolidador de bultos revisa que todas las confirmaciones de un documento
de bultos estén realizadas antes de colocarlo en la zona de embarque.

La consolidacion de pedidos de bultos y unidades se realizan por separado.
La consolidacion de pedidos se realiza por ruta en la zona de embarque.

Un pedido urgente se asigna al operario que esté mas cerca.

En la recepcion de mercaderia de bodega de unidades solo se revisan los
bultos que contienen vidrios.

Los operadores colocan los bultos de diferentes bodegas tanto en la zona
despacho como en la zona de embarque.

Los despachadores de unidades encuentran mercaderia averiada al momento

de hacer el Picking.

10.El registro de la ubicaciéon del pedido de bultos en la zona de embarque es

manual.
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11.Los operadores colocan los pedidos de bultos y unidades en los alrededores
de la zona de embarque.

12.La priorizacién de pedidos se hace en base a cuan atrasados estan.

13.Los operadores suelen olvidarse de registrar el ingreso de mercaderia a las
diferentes zonas de la bodega.

14.Los operadores de unidades tienen asignados una meta 3000 unidades
diarias. Los operadores de bultos tienen asignados una meta 80 lineas diarias.

15. El chequeador coloca los sku's que forman parte de un pedido de unidades en
un cartdn segun sus caracteristicas.

16.Los despachadores esperan que se desocupe un yale antes de empezar a
realizar un Picking.

17.El personal es clasificado segun el tipo de orden a realizar (transferencias,
factura, urgentes).

18. Algunos despachadores se desempefian como chequeadores.

19. El chequeador adquiere experiencia de su puesto de trabajo en el dia a dia.

20.Los operadores confunden una factura con una orden normal.

21.La mercaderia descargada del contenedor se revisa en su totalidad antes de
ingresarla a la bodega.

22.Bultos, pallets, carretas, montacargas y pedidos pendientes se encuentran en
los pasillos de las bodegas.

23.Un pedido urgente se asigna a un operario que ya esta haciendo un Picking de
otro pedido.

24.La ubicacion fisica de los bultos y unidades difiere de la ubicacién que indica

el sistema.

2.3.5 Matriz de verificacion de causas
Para cada una de las causas potenciales se establecen teorias sobre el impacto que
tendrd cada una con relacién al problema enfocado, como verificar la teoria antes

descrita y cuan avanzado esta la verificacion para cada una de ellas.
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Tabla 2.20 Matriz de verificacion de causas Parte |I.

No. CAUSA POTENCIAL TEORIA ACERCA DEL IMPACTO ¢COMO VERIFICARLO? ESTADO
La verificacién del producto en la lista de Picking se realiza | La verificacion manual del producto en la lista de Picking impacta
8 . . R " ; Gemba. Completo
manualmente (visto con pluma). directamente en la realizacion del Picking de pedidos.
La metodologia 5S utilizada en el perchado es tedioso La apllcaqon de la. metodologia de 55 en "T",S perchgs .de las Gemba. Resultados de Ultima
9 bodegas impacta directamente en la realizacién del Picking de L Completo
sostener. . auditoria.
pedidos.
El consolidador de bultos revisa que todas las | Las confirmaciones de los bultos que conforman un pedido de .
: X . ; : > Gemba. Entrevista a
12 confirmaciones de un documento de bultos estén realizadas | bultos impactan directamente en que la orden se embarque : Completo
consolidadores de bultos.
antes de colocarlo en la zona de embarque. completa.
e . . La consolidacion de pedidos de bultos y unidades realizadas por
La consolidacion de pedidos de bultos y unidades se . . S
13 . separado impactan directamente en que la orden se embarque Gemba. Prueba de hipdtesis. Completo
realizan por separado.
completa.
La consolidacién de pedidos se realiza por ruta en la zona La consolidacion de pedidos de bultos y unidades realizados por
14 P P ruta en la zona de embarque impacta directamente en que la orden Gemba. Completo
de embarque.
se embarque completa.
15 Un pedido urgente se asigna al operario que esté mas Lg asignacion de pedidos urgentes a operarios impacta Prueba de hipétesis. Completo
cerca. directamente que la orden se embarque completa.
En la recepcion de mercaderia de bodega de unidades solo | La revisién de mercaderia en la recepcion de bodega de unidades o
16 . i S . S No se pudo verificar. Completo
se revisan los bultos que contienen vidrios. impacta indirectamente en que la orden se embarque completa.
Los operadores colocan los bultos de diferentes bodegas | La colocacion de los bultos en la zona de consolidacién de bultos
17 tanto en la zona de consolidacién de bultos comoenlazona | y en la zona de embarque impacta directamente en la Gemba. Completo
de embarque. consolidacién de pedidos de bultos.
. . La mercaderia averiada encontrada por los despachadores de
Los despachadores de unidades encuentran mercaderia . ; . R C o
18 unidades impacta directamente en la realizacién del Picking de No se pudo verificar. Completo

averiada al momento de hacer el Picking.

unidades.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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Tabla 2.21 Matriz de verificacion de causas Parte Il.

No. CAUSA POTENCIAL TEORIA ACERCA DEL IMPACTO ¢COMO VERIFICARLO? ESTADO
. s . El registro manual de la ubicacion del pedido de bultos en la zona
El registro de la ubicacion del pedido de bultos en la zona . .
19 de embarque impacta directamente en que la orden se embarque Gemba. Completo
de embarque es manual.
completa.
Los operadores colocan los pedidos de bultos y unidades La colocacion de los pedidos de bultos y unidades en los
20 P P y alrededores de la zona de embarque impacta directamente en que Gemba. Completo
en los alrededores de la zona de embarque.
la orden se embarque completa.
La priorizacion de pedidos se hace en base a cuan | La priorizacion de pedidos impacta directamente en el orden de
22 . S ! . Gemba. Completo
atrasados estéan. realizacion del Picking de pedidos.
Los operadores suelen olvidarse de reqistrar el inareso de El registro del ingreso de mercaderia a las diferentes zonas de la
24 pera . 9 9 bodega impacta directamente en que la orden se embarque Gemba. Completo
mercaderia a las diferentes zonas de la bodega.
completa.
Los operadores Qe _unldades tienen asignados una _meta Las metas asignadas a los operadores de unidades y de bultos Encuesta a despachadores.
29 3000 unidades diarias. Los operadores de bultos tienen impacta directamente en los pedidos listos a embarcar Gemba Completo
asignados una meta 80 lineas diarias. P P ' '
El chequeador coloca los sku's que forman parte de un | El armado de un pedido de unidades en un cart6on impacta s
33 . ) p , , . o ; ) No se pudo verificar. Completo
pedido de unidades en un cartén segln sus caracteristicas. | directamente en la consolidacion de pedidos de unidades.
Los despachadores esperan que se desocupe un yale antes | La disponibilidad del yale impacta directamente en la realizacién Gemba. Entrevista a
39 : - o despachadores de bodegas de | Completo
de empezar a realizar un Picking. del Picking. bultos
El personal es clasificado segun el tipo de orden a realizar | La clasificacién de personal segun el tipo de orden impacta
40 ) . . - Gemba. Completo
(transferencias, factura, urgentes). directamente en los pedidos listos a embarcar.
Algunos  despachadores se  desempefian  como Los despachadores que desempefian como chequeadores
43 chgequeadores P P impactan directamente en los pedidos de unidades listos a Prueba de hipétesis. Completo

embarcar.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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Tabla 2.22 Matriz de verificacion de causas Parte lll.

No. CAUSA POTENCIAL TEORIA ACERCA DEL IMPACTO ¢COMO VERIFICARLO? ESTADO
El chequeador adquiere experiencia de su puesto de trabajo | La experiencia del operador impacta directamente en larealizaciéon | Encuesta a chequeadores.
44 1 s N : . Completo
en el dia a dia. del Picking de unidades. Regresion lineal.
46 Los operadores confunden una factura con una orden La confusién de una factura con una orden normal impacta | Encuestas al personal que Completo
normal. directamente en que la orden se embarque completa. labora en la empresa. P
. . La mercaderia descargada del contenedor colocada afuera de la
La mercaderia descargada del contenedor se revisa en su . . s .
52 totalidad antes de inaresarla a la bodeaa bodega que le corresponde impacta directamente en la realizacion No se pudo verificar. Completo
9 9a. de Picking de bultos.
. . Los bultos, pallets, carretas, montacargas y pedidos pendientes
Bultos, pallets, carretas, montacargas y pedidos pendientes . . X
49 . que se encuentran en los pasillos impactan directamente en la Gemba. Completo
se encuentran en los pasillos de las bodegas. A S .
realizacion del Picking de pedidos.
Un pedido urgente se asigna a un operario que ya estd | La asignacion de pedidos urgentes a operarios impacta
50 ! = . ; Completo
haciendo un Picking de otro pedido. directamente que la orden se embarque completa.
La ubicacion fisica de los bultos y unidades difiere de la La ubicacion fisica de los bultos y unidades impacta directamente .
2 Gemba: Completo

ubicacion que indica el sistema.

en la realizacion del Picking de un pedido.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez
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2.3.6 Verificacion de causas
Una vez realizada la matriz de verificacion de causas, se procede a verificar cada

causa ya sea mediante herramientas estadisticas, gemba, entre otros.

Causa 1: “La verificacion del producto en la lista de Picking se realiza

manualmente (visto con pluma)”.

La verificacion de esta causa es realizada por Gemba, es decir, comprobar
visualmente la causa. Como se puede apreciar en las imagenes posteriormente
mostradas, el operador realiza los checks manualmente en su lista Picking y la lista
de Picking tiene checks realizados con pluma.

YA
qresodeSkis OOOIOME  Fachar 01112018 Transporte;s  SERVITRANS GRIENTAL

NomeroDGmib:  O0MIIZS6S  ¥ipoDomtos  VENOR  Fechaembos  27/11/2019  Fechs Asigna: 30/11/2019 ;54
Observadiones: . Despachador  OFGUSQUI

Detalle: BORIA HIDALGO LIS ALFONSO 3 i Tiempd Estimada: 4150

: 10« COS DESPACHO alpon: 01

Bodega: COSDESPACHO s
sk Codigo Codigo de barras Descripcién

1IAIAD2 103430 9710169907760 o) JOYERQ DL UNICORNIO REF AESXDXD0655

12A23AD0 105535 6966690611000 (5) TOMA TODO PLAST.REF 81000 (2649CH)

LIA2ADY 108520 7861206066022 () TABLAPICAR RECT VIDRIO GCTO0/BSOGM (2! ") o

12A18A02  10652) 7861206066039 TABLA PICAR RED YIORIO GCTDOZ ) o U

1AI7A0) 52162 @) L 0L SURTIOOS 1 T

LA1AAD] 16014 1904600430009 (EDLAMPARA LED INFANTIL TACTIL REF:37

1A13A0L 101481 7861206048752
6921258801147

o
Y MOLDE FMPANADA E/BLISTER REF JAHIBJ68/ 181685 o — U
LORERD VIDRIO REF:1020 (10°20CM)  @—— L
PORTA RETRATO INFANTIL REF M o)
5 ALFOMBIA AFELPADA REF:CRO02
AOALLA TOCADOR T
FLORERO VIORIO REF

PORTA VAIILLA METAL

10ADBADL

157542000003
30 1805130000000
) asi008191258

llustracion 2.28 Operador realizando
checks manualmente en lista de
picking.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gobmez

8601800165511

llustracion 2.29 Lista de Picking con checks

realizados con pluma.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Conclusion:

El despachador verifica el producto en la lista de Picking, y, algunas veces, se olvida

si ya hizo el Picking del producto, y lo vuelve hacer.
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Causa 2: “La metodologia 5S utilizada en el perchado es tedioso sostener”.

La verificacibn de esta causa es realizada por Gemba, es decir, comprobar
visualmente la causa. Como se puede apreciar en las imagenes posteriormente

mostradas.

En la Tabla 2.23 se muestra la evolucion de la metodologia 5S para la bodega 4, en
la cual se puede apreciar que la bodega mencionada ha tenido una evolucién negativa

desde el mes de agosto al mes de septiembre.

Tabla 2.23 Evolucion metodologia 5S — Bodega 4.

ORDEN [ ORGANIZACION | LIMPIEZA |ESTANDARIZACION| DISCIPLINA

Auditoria agosto 16 16 14 18 18
Auditoria septiembre 15 15 13 16 15
EVOLUCION -6,25% -6,25% -7,14% -11,11% -16,67%

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

EVALUACION 5°S CDS 4 MES SEPTIEMBRE EVALUACION 5°S CDS1 MESﬁS‘EFIE‘MBRE‘

Otden
20

Entrenamiento &
Discipling. *\.

A

\
\

Entrenamiento & / 7
Disdplina ("¢
\
\

\

Estandarizacion

ENERO WFESRERO WMARZO WABRIL ®MAYO =IUN

ENERO  WFERRFRO

R SPONSABLE: ORLY ICAZA

[RESPONSABLE: LENIN CHENCHE

llustracion 2.30 Resultados udltima llustracion 2.31 Resultados ultima
auditoria bodega 4. auditoria bodega 1.
Fuente: Elaboracion propia. Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez Viviana Arias — Anggie Gomez
Conclusion:

La evolucién de la ultima auditoria es negativa, es decir, ha resultado dificil para la

empresa la implementacion de la metodologia 5S.
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Causa 3: “El consolidador de bultos revisa que todas las confirmaciones de un
documento de bultos estén realizadas antes de colocarlo en la zona de

embarque”.

La verificacion de esta causa es realizada por Gemba, es decir, comprobar
visualmente la causa. Como se puede apreciar en las imagenes posteriormente

mostradas.

La llustracion 2.32, fue tomada cuando el operador pistoleé la factura y en el sistema
le aparecio el recibido de la misma, con la cual se complet6é un pedido de bultos. En
la imagen se puede apreciar que el sistema muestra los pedidos de las diferentes

bodegas que conforman una orden.

llustracion 2.32 Pedidos de bultos completos, pedidos de unidades faltantes de una
orden.

Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

En la llustracion 2.33, Se puede ver que cuando el operador pistolea la factura, el
sistema indica que la orden fue recibida totalmente, aunque falten pedidos de

unidades por completar en la orden.

| FACTURA REGIBIPAJOTALMENTE
— L] L]

p— L]
\
ORDEN RECIBIDO TOTALMENTE ,

- — — -
" emm s o o == R PRODUCTOS - Recepcion cn Zona de Embarque
- - S e

-

L]
—

Ya fue recibida en la Zona de Embarque 1a factura:
0008317286 [Bodega: CDS-8
|

llustracion 2.33 Sistema indica que la orden fue recibida totalmente.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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Conclusion: El sistema considera que una orden esta completa cuando todos los
bultos de un pedido estan consolidados en el area de embarque, tanto para pedidos

de bultos como para pedidos de unidades.

Causa 4: “La consolidacion de pedidos de bultos y unidades se realizan por

separado”.

La verificacion de esta causa es realizada por andlisis estadistico, es decir, comprobar
estadisticamente la causa mediante una prueba de hipétesis. Ademas, también se la

verifica por medio de Gemba.

En la Tabla 2.24, se puede apreciar los dias de despacho, los dias embarcados, los
dias entre confirmaciones de las diferentes bodegas. Para el cual se obtuvo la media
entre todas las bodegas bultos y para la bodega de unidades, dando como resultado
gue los dias de consolidacion de bultos y de unidades son 2,25 y 2,26 dias

respectivamente, es decir, que los dias de consolidacion para ambos difieren en 0,01,

siendo una cantidad no significativa, se puede decir que los dias son iguales.

Tabla 2.24 Dias de consolidacion de bultos y unidades.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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sooecn | Diasoe | bias | OASENRE | e | Mo | piasentee | PN TAEE
DESPACHO | EMBARCADOS DESPACHO | EMBARCADOS CONSOLIDACION
AGRICOLA | 1,00 0,00 1,00
ALBO 01 0,00 0,00 1,27
ALBO 02 0,75 0,88 1,46
ALBO 03 0,33 1,11 1,53
CDSUND | 1,08 0,46 0,59
CDS-1 1,10 0,24 0,58
CcDS-2 0,91 0,64 0,57
CcDS-3 0,88 0,41 0,67
CDS-4 1,08 0,46 0,70
1,17 0,39 0,69 2,25
CDS-5 1,22 0,33 0,80
CDS-6 1,30 0,30 0,77
cDS-7 1,36 0,36 0,77
cDs-8 1,53 0,41 0,68
peame | 138 0,34 0,72 1,20 0,40 0,66 2,26
LODISAL 0,00 0,00 0,85
(E?;Z") 2,38 0,79 1,35 4,52




Dado que los dias de consolidacion de bultos y unidades son iguales, se establece

una prueba de hipétesis:

Hy: La orden no se embarca completa cuando los pedidos que lo conforman, se empiezan a despachar el mismo dia.

Hy: La orden se embarca completa cuando los pedidos que los conforman, se empiezan a despachar el mismo dia.

Tabla 2.25 Datos para prueba de hipo6tesis de consolidacion de bultos y unidades por

separado.
.D_ia_s después de Iafecr)a_de _Dja§ después de Iafecha_l de Fecha de inicio
Orden mm&o de despacho del ultimo | inicio de despacho del primer de despacho
ocumento embarcado documento embarcado
0004231838 13 2 11/10/2018
0004231839 9 1 01/10/2018
0004231856 23 4 01/10/2018
0004231871 22 7 02/10/2018
0004231876 9 2 11/10/2018
0004231886 21 4 01/10/2018
0004231895 21 9 03/10/2018
0004231902 23 7 01/10/2018
0004231936 10 7 01/10/2018
0004231952 9 8 01/10/2018
0004231962 23 1 01/10/2018
0004231968 22 4 01/10/2018
0004231977 10 7 01/10/2018
0004231979 23 21 01/10/2018
0004232006 22 7 02/10/2018
0004232036 22 1 01/10/2018
0004232041 7 3 02/10/2018
0004232051 23 8 01/10/2018
0004232053 21 0 02/10/2018
0004232067 23 1 01/10/2018
0004232116 21 4 02/10/2018

Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Goémez
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Se realiza una prueba de hipétesis en el software Minitab, donde los resultados son

los siguientes:

Prueba t de 2 muestras para la media de UltimoDoc y PrimerDoc
Informe de resumen

¢Difieren las medias? Muestras individuales
0 005 01 >0,5 Estadisticas UltimoDoc PrimerDoc
Tamario de la muestra 172 172
si No Media 9,8198 4,3547
P < 0,001 IC de 95% (8,795; 10,84) (3,8088; 4,9005)
Desviacion estdndar 6,8053 3,6269

La media de UltimoDoc es significativamente diferente de la

media de PrimerDoc (p < 0,05).
Diferencia entre muestras

Estadisticas *Diferencia
F B Diferenda 54651

IC de 95% la dif y
€ S0 para a ciierencia IC de 95% (4,3073; 6,6230)

;Esta todo el intervalo por encima o por debajo de cero?
*Diferencia = UltimoDoc - PrimerDoc

i

i

| ! Comentarios

|

|

. + Prueba: Usted puede conduir que las medias difieren en el nivel de
significancia de 0,05.
+ 1C: Cuantifica la incertidumbre asociada a la estimacion de la
diferencia en las medias a partir de los datos de las muestras. Usted
puede tener una seguridad de 95% de que la diferenda verdadera se
encuentra entre 4,3073 y 6,6230.

: + Distribucién de datos: Compare la ubicacién y las medias de las

UttimoDoc muestras. Busque datos poco comunes antes de interpretar los

resultados de la prueba.

0,0 1,5 3,0 45 6,0

Distribucién de los datos
Compare los datos y las medias de las muestras.

-1

PrimerDoc

-
Mo

llustracion 2.34 Resultados Prueba de hipétesis para consolidacion de bultos y

unidades.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

Conclusion:

La orden no se embarca completa cuando los pedidos que lo conforman se empiezan
a despachar el mismo dia, con un nivel de confianza de 95%. Es decir, no se rechaza

la hipotesis nula, puesto que el valor p es menor a 0.05.

Como se puede ver en las imagenes posteriores, el area de consolidacion de bultos
y de unidades, son lugares diferentes. Es decir, la consolidacion de ambos se realiza

por separado.
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llustracion 2.35 Area de consolidacién de bultos.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

llustracién 2.36 Area de consolidaciéon de unidades.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Causa 5: “La consolidacion de pedidos se realiza por ruta en la zona de

embarque”.

La verificacion de esta causa es realizada por Gemba, es decir, comprobar
visualmente la causa. Como se puede apreciar en las imagenes posteriormente

mostradas.

En la Tabla 2.26, se muestran las diferentes ubicaciones del &rea de embarque
asignada a cada zona del pais, por ejemplo: Las ubicaciones C1-C15 del area de
embarque estan asignadas para embarcar 6rdenes a clientes de la zona centro.

Tabla 2.26 Posiciones para las diferentes zonas en el &rea de embarque.

ZONA UBICACION
Al1-A15
o
01-015
CENTRO N
SUCURSALES D1-D15

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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A continuacion, se muestran algunas imagenes de posiciones en el area de

embarque.

llustracion 2.37 Posiciones parala zona norte en el &rea de embarque. Parte I.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie GOmez

llustracion 2.38 Posiciones para la zona norte en el area de embarque. Parte Il.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

En la verificacién de la causa, se inspeccionaron las posiciones de la zona norte (Al-
A15/ B1-B15/ N1-N15/ O1-015), en donde se pudo encontrar que algunos bultos de
diferentes clientes estaban ubicados en las posiciones de la zona norte, cuando

pertenecen a la zona centro.

Por ejemplo: Un cliente que utiliza el transporte “Servitrans Oriental” estaba ubicado
en la zona norte cuando pertenece a la zona centro del area de embarque. (Ver Tabla
2.27).
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Tabla 2.27 Ubicaciones de bultos en el area de embarque.

TRANSPORTES UBICADO EN: PERTENECE A:
] P ~ P . ~
_ / L 4 L 4
r--'rﬂﬁ. Servitrans oriental o . . n 3
;|| / Zona norte % / Zona centro
L d \ -~ \
. I .
\ N E \
Zona norte Zona centro \
]
1| |
Zona norte . Zona centro
AN /
== 1§ . .
Eom: \, 7 /
\ Supaltense \ Zonanorte ,* \ Zonacentro_,*
L4 L4
e e’ e e’
Alma lojana
) Zona norte Zona norte

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Conclusion:
El consolidador de bultos coloca los paquetes de los clientes en las diferentes

posiciones del area de embarque, sin tener en cuenta si el mismo pertenece o no, a

esa posicion.

Causa 6: “Un pedido urgente se asigna al operario que esté mas cerca”. Y Causa
23: “Un pedido urgente se asigna a un operario que ya esta haciendo un Picking

de otro pedido”.

La verificaciéon de esta causa es realizada por analisis estadistico, es decir, comprobar
estadisticamente la causa. Para el cual se establece una prueba de hipoétesis para

cada problema enfocado.

Prueba de hipétesis para Manabi:

H,: No.de 6rdenes normales embarcadas supera el No.de 6rdenes urgentes embarcadas para la provincia de Manabi.

Hy: No.de 6rdenes normales embarcadas no supera el No.de érdenes urgentes embarcadas para la provincia de Manabi.
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A continuacién, se presenta graficamente los datos de las O6rdenes urgentes vs
ordenes normales Manabi (Ver Tabla 2.28), donde se puede apreciar que hay dias

en donde se deja de despachar una orden normal por despachar una orden urgente.

Tabla 2.28 Ordenes urgentes vs. Ordenes para Manabi.

MANABI
FECHA DIA ORDENES NORMALES | ORDENES URGENTES

03/06/2019 Lunes 4 14
04/06/2019 Martes 2 1

05/06/2019 Miércoles 4 1

06/06/2019 Jueves 0 26
07/06/2019 Viernes 10 20
10/06/2019 Lunes 9 26
11/06/2019 Martes 0 63
12/06/2019 Miércoles 7 35
13/06/2019 Jueves 2 30
14/06/2019 Viernes 0 26
17/06/2019 Lunes 4 35
18/06/2019 Martes 5 57
19/06/2019 Miércoles 0 39
20/06/2019 Jueves 0 15
21/06/2019 Viernes 6 30

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Goémez

ORDENES URGENTES VS. ORDENES NORMALES MANABI
57

63

Numero de pedidos

Dias de la semana

—&— Normal Orders MANABi  —@— Urgent Orders

llustracion 2.39 Ordenes urgentes vs. Ordenes para Manabi.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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Se realiza una prueba de hipétesis en el software Minitab, donde sus resultados son

los siguientes:

Pruebat de 2 muestras para la media de Normal Order y Urgent Order
Informe de resumen

Prueba de la media Muestras individuales
A it Sy maper G g S A Estadisticas Normal Order Urgent Order
2l =05 Tamario de la muestra 15 15
Media 3,5333 27,867
sij No IC de 90% (1,997; 5,069) (19,998; 35,736)
b =100 Desviacion estandar 3,3778 17,303
La media de Normal Order no es significativamente mayor que la i i
media de Urgent Order (p < 0,05). Diferencia entre muestras
Estadisticas *Diferencia
5 5 Diferenda -24,333
IC de 90% la dif f
Sl ribelEciet IC de 90% -32,313; -16,353)

;Esta todo el intervalo por encima de cero?
*Diferenda = Normal Order - Urgent Order
|
! 1 Comentarios
30 30 ET) 0 + Prueba: No existe suficiente evidencia para concluir que la media
de Normal Order es mayor que Urgent Order en el nivel de
significancia de 0,05.
+ IC: Cuantifica la incertidumbre asociada a la estimacion de la
diferendia en las medias a partir de los datos de las muestras. Usted
puede tener una seguridad de 90% de que la diferencia verdadera se
encuentraentre -32,313 y -16,353, y una seguridad de 95% de que

Distribucion de los datos
Compare los datos y las medias de las muestras.

Normal Order s mayor que -32,313.
+ Distribucién de datos: Compare la ubicacién y las medias de las
1 muestras. Busque datos poco comunes antes de interpretar los
resultados de la prueba.
Urgent Order
——
0 15 30 45 60

llustracion 2.40 Resultados prueba de hipo6tesis para Manabi.
Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Goémez

Conclusion:

El nUmero de érdenes urgentes embarcadas supera el nimero de érdenes normales
embarcadas para la provincia de Manabi, con un nivel de confianza de 95%. Es decir,

no se rechaza la hipétesis nula, puesto que el valor p es mayor a 0.05.

Prueba de hipétesis para Pichincha:

H,: No.de 6rdenes normales embarcadas no supera el No.de drdenes urgentes embarcadas para la provincia de Pichincha.

Hy: No.de 6rdenes normales embarcadas supera el No.de 6rdenes urgentes embarcadas para la provincia de Pichincha.

A continuacion, se presenta graficamente los datos de las 6rdenes urgentes vs.
ordenes normales Pichincha (Ver Tabla 2.29 ) donde se puede apreciar que hay dias

en donde se deja de despachar una orden normal por despachar una orden urgente.
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Numero de pedidos

Tabla 2.29 Ordenes urgentes vs. Ordenes para Pichincha.

PICHINCHA
FECHA DIA ORDENES NORMALES | ORDENES URGENTES

03/06/2019 Lunes 10 14
04/06/2019 Martes 4 1

05/06/2019 Miércoles 4 1

06/06/2019 Jueves 4 26
07/06/2019 Viernes 2 20
10/06/2019 Lunes 8 26
11/06/2019 Martes 6 63
12/06/2019 Miércoles 2 35
13/06/2019 Jueves 14 30
14/06/2019 Viernes 11 26
17/06/2019 Lunes 6 35
18/06/2019 Martes 0 57
19/06/2019 Miércoles 2 39
20/06/2019 Jueves 6 15
21/06/2019 Viernes 6 30

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

ORDENES URGENTES VS. ORDENES NORMALES PICHINCHA

70 63
65 57

Dias de la semana

—@— Normal Orders Pichincha —@— Urgent Orders

llustracion 2.41 Ordenes urgentes vs. Ordenes para Pichincha.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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Se realiza una prueba de hipoétesis en el software Minitab, donde sus resultados son

los siguientes:

Prueba t de 2 muestras para la media de Normal Order y Urgent Order
Informe de resumen

Prueba de la media Muestras individuales
¢Es Normal Order mayor que Urgent Order? Estadisticas D emE] G Urgent Order
O 05T =0 Tamafio de la muestra 15 15
Media 5,6667 27,867
si No IC de 90% (3,934; 7,400) (19,998; 35,736)
B =1.000 Desviacion estandar 3,8110 17,303
La media de Normal Order no es significativamente mayor que la i i

media de Urgent Order (p < 0,05). Diferencia entre muestras
Estadisticas *Diferencia
o n n Diferencia -22,2
IC de 90% para la diferencia 1C de 90% £30,220; -14,180)

;Esté todo el intervalo por encima de cero?
*Diferencia = Normal Order - Urgent Order

Comentarios

1
i
|
30 20 10 6 + Prueba: No existe suficiente evidencia para conduir que la media
de Normal Order es mayor que Urgent Order en el nivel de
significancia de 0,05.
+ IC: Cuantifica la incertidumbre asociada a la estimacion de la
diferencia en las medias a partir de los datos de las muestras. Usted
puede tener una seguridad de 90% de que la diferencia verdadera se
encuentra entre -30,220 y -14,180, y una seguridad de 95% de gue
es mayor gque -30,220.
+ Distribucion de datos: Compare la ubicacién y las medias de las
[T} muestras. Busgue datos poco comunes antes de interpretar los
resultados de la prueba.

Distribucién de los datos
Compare los datos y las medias de las muestras.

Normmal Order

Urgent Order
st

0 15 30 45 60

llustracion 2.42 Resultados prueba de hipotesis para Pichincha.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Conclusion:
El nimero de 6rdenes urgentes embarcadas supera el numero de érdenes normales

embarcadas para la provincia de Manabi, con un nivel de confianza de 95%. Es decir,

no se rechaza la hipétesis nula, puesto que el valor p es mayor a 0.05.

Causa 7: “En larecepcion de mercaderiade bodega de unidades solo se revisan

los bultos que contienen vidrios”.

Esta causa no se pudo verificar, puesto que durante el tiempo de verificacion de
causas no se present6 en ninglnh momento una revision bultos que contengan vidrios

en la recepcion de bodega de unidades.
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Causa 8: “Los operadores colocan los bultos de diferentes bodegas tanto en la

zona de consolidacion de bultos como en la zona de embarque”.

La verificacibn de esta causa es realizada por Gemba, es decir, comprobar
visualmente la causa. Como se puede apreciar en las imagenes posteriormente

mostradas.

llustracion 2.43 Bultos de diferentes
bodegas en el area de consolidacion de bodegas en el area de embarque.

bultos. Fuente: Elaboracién propia.

Fuente: Elaboracion propia. Viviana Arias — Anggie Gémez
Viviana Arias — Anggie Gémez

llustracion 2.44 Bultos de diferentes

Conclusion:

El consolidador de bultos utiliza el espacio asignado para la consolidacion de bultos
y las posiciones (P1 -P15, O1 — 015, N1 — N15) del area de embarque para colocar
los bultos de diferentes bodegas previo armar el pedido. Dado que algunas posiciones
del area de embarque estan siendo ocupadas por pedidos incompletos, las Unicas
posiciones que se utilizan para embarcar pedidos son Al -A15, B1 — B15, C1 — C15.

Causa 9: “Los despachadores de unidades encuentran mercaderia averiada al
momento de hacer el Picking”.

Esta causa no se pudo verificar, puesto que durante el tiempo de verificacion de
causas no se presentd en ningin momento que los despachadores de unidades

encuentren mercaderia averiada al momento de hacer el Picking.
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Causa 10: “El registro de la ubicacion del pedido de bultos en la zona de
embarque es manual”.

La verificacion de esta causa es realizada por Gemba, es decir, comprobar

visualmente la causa. Como se puede apreciar en las imagenes posteriormente
mostradas.

En la hoja de registro “Dia a dia” se registra manualmente la posicion de cada pedido

de bulto en el area de embarque cuando éste esta listo para embarcar.

DIA DIA
4 MANABITAS ASOCIADC  ME GOROZABEL MILTON VICENTE 1400017281 1 $
MONTENEGRO A VILLALBA RAFAEL HUMBERTO 1400017283 2 2
MORALES GUA GUAMAN MARIO RAUL 1400017286 8 8
RETIRA CDS CASTRO TELLO JUAN ROSENDO 8313393 1 X
3 ALAY MANABI TUMBACO SOLEDISPA JULIA AUXILIADORA 8315319 1 / x
ECUACOMPANY LORENCES CARDENAS JUAN PABLO 8315558 O\( o B 1
ECUATRANS GARMAT ORTEGA CABRERA PATRICIA ELENA 8315726 0 0 / 1 1
MANABITAS ASOCIADC  CENTRO COMERCIAL PLASTILOPEZ S.A. 8315559 0 0 / 1 1
GARCIA CEDENO JUAN PABLO 8315561 0 0 0 2 3 5
RETIRA CDS KUMIX S.A. 8314967 1 1
RETIRA MACHALA MERCHAN ARMLJOS BETSY YADIRA 2700133288 1 1
RETIRA MANTA MERA MERA CECILIA MONSERRATE 2300427707 4 1
RETIRA STO. POMINGC SAMANIEGO TANDAZO BLADIMIR FELIX 1700206284 0 o 0 0 3 3 0 6
RETIRA UI0 B3tD0- B CONDOMINOS SAN BLAS . 2200394444 0 1 1
7 SALCEDO CRUZ GALO MANUEL 1200857520 1 1
M ORIENTAL  AGUIRRE NARVAEZ LUIS HERIBERTO 8315495 0 1 1
UNITRANSA GOMEZ PRADO BETTY FRANCISCA 8315021 o 1 1 2
2 CAMION MATRIZ TAPIA LOPEZ ALBA MARINA 8316527 2 o 0 2
RETIRA CAUFORNIA  PONCE MACIAS AGUSTIN GEOMAR 701113431 T a
RETIRA MANTA ALONZO MENDOZA BELGICA . 2300428414 1 1
RETIRA SUR REYES ROJAS MARIANA EUFEMIA 201562979 1 1
RETIRA UIO GRANADO!  seralibifes 5.a 2800013851 2 2
TRANS FEBRES ASTUDILLO ROMERO MARIA ROCIO 8316532 - P [) o 2 2
1 ALPACIFICO AVILA GRANDA MANUEL JESUS 8318129 [-| 1 5 1 7
IMPORTACIONES & NEGOCIOS N.G 8318546 1 1
PARRA SERRANO [RMA SOLEDAD 8317286 F) o o 3 2/ 3 s 2
8317530 4 L 1 1
PILATAXI VALLA FRANCISCO 8318529 3 3

8318549 21 21

llustracion 2.45 Hoja de registro de ubicacion de pedidos de bultos en zona de

embarque "Dia a dia". Parte |.
Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

DIA DIA

4 MANABITAS ASOCIADC  MEDINA GOROZABEL MILTON VICENTE 1400017281 ' 1 ‘

MONTENEGRO ESPINOZA VILLALBA RAFAEL HUMBERTO 1400017283 2
MORALES GUATO GUAMAN MARIO RAUL 1400017286 8
RETIRA CDS CASTRO TELLO JUAN ROSENDO 8313393 1
3 ALAY MANASI TUMBACQO SOLEDISPA JULIA AUXILIADORA 831539" = o
ECUACOMPANY LORENCES CARDENAS JUAN PABLO s315£a o\ J 0
ECUATRANS GARMAT  ORTEGA CABRERA PATRICIA ELENA 831570 =~ 0 0
MANABITAS ASOCIADC  CENTRO COMERCIAL PLASTILOPEZ S.A. 8315559 0 0

llustracion 2.46 Hoja de registro de ubicacion de pedidos de bultos en zona de
embarque "Dia a dia". Parte Il.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
Conclusion:
Dado que el consolidador coloca la posicién de un pedido de bultos listo a embarcar
en la hoja de registro “Dia a Dia” manualmente, puede tender a confusion de la

posicion e inclusive el consolidador puede olvidarse de registrar donde coloco el
pedido de bultos.
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Causa 11: “Los operadores colocan los pedidos de bultos y unidades en los
alrededores de la zona de embarque”.

La verificacibn de esta causa es realizada por Gemba, es decir, comprobar

visualmente la causa. Como se puede apreciar en las imagenes posteriormente
mostradas.

A continuacién, se muestra el pedido de un cliente el cual esta formado por varios
bultos. Estos estaban colocados en los alrededores de la zona de embarque cuando
se les hizo la verificacion, no obstante, la mitad de ese pedido de bultos estaban en

los alrededores de la zona de embarque y la mitad restante estaba en la zona de
embarque.

1OH
T8 4C b1 L

LG

o

H

llustracion 2.47 Pedido de un cliente llustracion 2.48 Pedido de un cliente

colocado en los alrededores de la zona colocado en los alrededores de la zona
de embarque. Parte |. de embarque. Parte Il
Fuente: Elaboracion propia. Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez Viviana Arias — Anggie Gomez

llustracion 2.49 Pedido de un cliente colocado en los alrededores de la zona de

embarque. Parte .
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

Conclusion:

El consolidador de bultos identifica con secuencia de nimeros la mercaderia de un

mismo pedido, colocandola fuera del area de embarque cuando ésta se encuentra
llena.
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Cw o .
Causa 12: “Lapriorizacion de pedidos se hace en base a cuan atrasados estan”.

La verificacion de esta causa es realizada por Gemba, es decir, comprobar
visualmente la causa. Como se puede apreciar en las imagenes posteriormente

mostradas.

En la llustracion 2.50, se puede apreciar como se le asigna la prioridad cero a la
bodega de despacho, y prioridad uno a los pedidos de Manta El Pacifico, entre otros.

— —
' ega CDS-4
X ?' ).00 56 lineas menos 02/12/2019 9:3¢
. Hasuman o4
_o 5 2[NODEGACDSDESPACHO | 173 30/11/2019 13:17|*
s 1735396, 30/11/2019 15:18|*
o 1735398|  30/11/2019 15:18/*
} 1735405|  30/11/201915:37|*
— 1735440 30/11/201916:37|*
T[T Tazssaes| _ 30/11/201917:29(*
1735a80]  30/11/2019 18:03|*
1735529|  30/11/201920:25|"
BODEGA CDS DESPACHO 1735764)  02/12/20198:34
1735780 02/12/2019827]
1|BODEGA CDS DESPACHO T 1735633 01/12/201913:46{" |
1 5|ALM. ALESSA PEDRO CARBO 500170454|  29/11/201912:44
MANTA EL PACIFICO 2300019836|  29/11/2019 12:45
ALM. ALESSA PEDRO CARBO — soo170a45|  29/11/201912:45
ALM. PARQUE CALIFORNIA 700051051| _ 29/11/201912:45
SAAnCin<A 20/11/2019 12:45

llustracion 2.50 Hoja de priorizacion de pedidos. Parte |.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.

5 93
— Hare

_02/12/2019 9:3

10/11/2019 13:17|*

0 _2|DODEGA CDS DESPACHO
10/11/2019 15:18(*

2

R 1
H K 30/11/2019 15:18|* 2
30/11/2019 15:37|* 1
30/11/2010 16:37|* 2
1

1

1

0

T 30/11/200917:29|*
30/11/2019 18:03|*
30/11/2019 20.25(*
02/12/2019 8:34)
02/12/20198:27
01/12/2019 13:46|*
29/11/2019 12:44]
29/11/2019 12:45|
29/11/2019 12:45
29/11/2019 12:45|
20/11/2019 12:45
29/11/2019 12:45

20/11/201912:45|_

“29/11/2019 1805

30/11/2019 13:24

o090 [ 3

02/12/2019816) 1 1.
2/11/2019 19:08_
30/11/2019 13:05
1734228 30/11/2019 13:26)

600004819 30/11/2

[BODEGACDSDESPACHO ___

1[BODEGA CDS DESPACHO
M. 0 0

200116207 907 |
200116216, 20/11/2015 15:08|
200116219 30/11/20198:29]
200116220 130/11/2019 8

1734080 30/11/2019 8:29

1734382 30/11/2019 8:29)
100465241/ 30/11/2019 1309

1734225 30/11/2019 13:09

2300019852 30/11/2019 8:29
2300019854, 30/11/2019 829

1500028823/ /11/2019 151

1500028827 29/11/2019 19:08|

1500028842| 30/11/2019 829

1200191845 | 29/11/2019 1

2800000294 30/11/2019 13:05) T
2800000307 30/11/2019 13:05 5.
2200016851, 30/11/201913:10] |
2200016958 30/11/201913:09 e

8323731
8325014

8320635

|CENTER PLAZA SUPERMERCADOS S.A.

llustracion 2.51 Hoja de priorizacion de pedidos. Parte Il.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Conclusion:
El orden de la priorizacién de pedidos es dado de la siguiente manera:

1. Dias de atraso de entrega de una orden.
2. Ordenes de clientes.

3. Transferencias a sucursales.

Nota: Una orden urgente no forma parte de la hoja de priorizacion de pedidos, porque
ya son prioridad cero. Inclusive hay una hoja de 6rdenes urgentes, en donde se

detallan todas las 6rdenes urgentes del dia.

Causa 13: “Los operadores suelen olvidarse de registrar el ingreso de

mercaderia a las diferentes zonas de la bodega”.

La verificacion de esta causa es realizada por diagrama de Pareto, en el cual se puede
apreciar los dias entre confirmaciones que realiza el operador al momento de registrar

el ingreso de mercaderia a las diferentes zonas de la bodega.

En la llustracion 2.52, se puede apreciar los dias entre confirmaciones de ingreso de
mercaderia en las diferentes zonas de la bodega para la zona norte del pais. Como
resultado se tiene que el 82% estda conformado por uno y dos dias entre

confirmaciones.

DIAS ENTRE CONFIRMACIONES (ZONA NORTE)

8000 [543
7000 I I
6000
Joted l F=pypers
S 5000 | %027
P 8613
£ 4000 | I
()
2 3000 |
(&)
= 2000 |
1000
I B o= = e e
0
I 1234567 8 910111213141516171819202122232425262728293031323334
——— Days between confirmations
mmmm Days between confirmations I Repetitions Acumulado

llustracion 2.52 Dias entre confirmaciones de ingreso de mercaderia en las diferentes

zonas de la bodega para la zona norte del pais.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez.
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Dado eso, se procede a realizar un diagrama de Pareto (Ver llustracion 2.53), en el
cual se aprecia los dias entre confirmaciones de ingreso de mercaderia en las
diferentes zonas de la bodega para la estratificacion. Como resultado se tiene que el
97,09% esté& conformado por uno y dos dias entre confirmaciones.

DIAS ENTRE CONFIRMACIONES (ESTRATIFICACION)

10.000 |9288,00

_ | 2 97,09%
9.000
8.000'
7.000 | |
5 |
6.000
£ 5.000 1 |
% > 3870,0q
o 4.000I
3000 [
2.000 | I
1.000 | |
I - m - — — — — — — — — — —
L12|3456789101112131415
_—d

Dias embarcados

s Embark Days I Repetitions —@— Acumulado

llustracion 2.53 Dias entre confirmaciones de ingreso de mercaderia en las diferentes

zonas de la bodega para la estratificacion.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
Conclusion:

El 97,09% esta conformado por uno y dos dias entre confirmaciones de ingreso de

mercaderia en las diferentes zonas de la bodega para la estratificacion.

Causa 14: “Los operadores de unidades tienen asignados una meta 3000
unidades diarias. Los operadores de bultos tienen asighados una meta 80 lineas
diarias”.

La verificacibn de esta causa es realizada por Gemba, es decir, comprobar

visualmente la causa. Como se puede apreciar en las imagenes posteriormente

mostradas.
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L ERVUTUULL IR RTE I VY D

:fechaasignacion despachador totalunidades items

02/12/2019 08:46 AGUAMAN 200
02/12/2019 08:46 AGUAMAN 10
T 00/ 127238 08:46 AGUAMAN -
fiaee  oomosea| 02/12/2019 0846 AGUAMAN 30
= 021122019 08.46 AGUAMAN 2
B s 02/12/2019 0846 AGUAMAN 128
i L o " 02/12/2019 08:47 AGUAMAN 3
02/12/2019 08:47 AGUAMAN 48
02/12/2019 08:47 AGUAMAN 3
2 : < ’ 02/12/2019 08:49 AGUAMAN 450
llustracion 2.54 Asignacion de items a 011212019 0849 AGUAMAN 732
despachadores de unidades. Parte I. 02/12/2019 08 46 AGUAMAN 1060
Fuente: Elaboracién propia. 2
Viviana Arias — Anggie Gomez. =312 = 1541

llustracion 2.55 Asignacién de items a

despachadores de unidades. Parte Il.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez

Conclusion:

La asignacion de items de un pedido de unidades a operadores es realizada mediante
Microsoft Excel, en el cual la persona encargada revisa si cuantos pedidos pendientes
y operarios disponibles tiene, luego le asigna aleatoriamente pedidos al operador
hasta que completen los 3000 items diarios. Si el operador no llegase a completar la

meta diaria, los items no despachados del dia anterior son acumulados al nuevo dia,

logrando incrementarse la meta diaria del operador.

Causa 15: “El chequeador coloca los sku's que forman parte de un pedido de

unidades en un carton segun sus caracteristicas”.

Esta causa no se pudo verificar durante el tiempo de verificacién de causas.

Causa 16: “Los despachadores esperan que se desocupe un yale antes de
empezar a realizar un Picking”.

La verificacibn de esta causa es realizada por Gemba, es decir, comprobar

visualmente la causa. Como se puede apreciar en las imagenes posteriormente

mostradas.
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En la llustracion 2.56, se puede En la llustracién 2.57, se puede observar
observar el armado de un pedido como el despachador de bultos, utiliza un

en proceso. yale para la realizacion de un pedido.

llustracion 2.57 Uso de yales para armar

el pedido.
llustracion 2.56 Carretas para hacer Fuente: Elaboracién propia.
el picking. Viviana Arias — Anggie Gémez.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

En la Tabla 2.30, se puede observar el nimero de carretas y de yales disponibles en
cada bodega. Se tienen 4 carretas en cada bodega por los cuatro despachadores que

hay en cada una.

Tabla 2.30 NUmero de carretas y yales en cada bodega.

BODEGAS No. CARRETAS No. YALES
CDS-1 4 1
CDS-2 4 1
CDS-3 4 1
CDS-4 4 1
CDS-5 4 1
CDS-6 4 1
CDS-7 4 1
CDS-8 4 1
CDS-DESPACHO 10 2

TOTAL 42 10

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Conclusion: El uso de yales en la realizacion del Picking en bodegas de bultos,

agiliza y disminuye el tiempo de la culminacion de un pedido.

Causa 17: “El personal es clasificado segun el tipo de orden a realizar

(transferencias, factura, urgentes)”.

La verificacion de esta causa es realizada por Gemba, es decir, comprobar
visualmente la causa. Como se puede apreciar en las imagenes posteriormente

mostradas.

. llustracion 2.59 Despachador de
llustracion 2.58 Despachador de bultos. unidades.

Fuente: Elaboracion propia. Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez. Viviana Arias — Anggie Gémez.

llustracion 2.60 Chequeador de transferencias.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

En la Tabla 2.31 se muestra la distribucién del personal en bodegas de unidades.

Tabla 2.31 Distribucién del personal en bodega de unidades.

el o CHI\IIE%I\lﬂJllzzioDCE))RI’EES MONTACARGUISTAS| goie 2
Transferencias 4 4 1 1
Facturas 6 6
TOTAL 10 10 1 1

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Causa 18: “Algunos despachadores se desempefian como chequeadores”.
La verificacion de esta causa es realizada por analisis estadistico, es decir, comprobar

estadisticamente la causa mediante una prueba de hipétesis.

En la Tabla 2.32, se detalla la distribucion del personal en las diferentes bodegas, por
ejemplo: Para la bodega 1 se tiene cuatro despachadores, ningin chequeador, un
montacarguista y un jefe de bodega.

Tabla 2.32 Distribucién del personal en las diferentes bodegas.

BODEGAS | e cpaCHADORES | CHEQUEADORES | MONTACARGUISTAS | So 00
CDS-1 4 0 1 1
CDS-2 4 0 1 1
CDS-3 4 0 1 1
CDS-4 4 0 1 1
CDS-5 4 0 1 1
CDS-6 4 0 1 1
CcDS-7 4 0 1 1
CcDS-8 4 0 1 1

DESPACHO 10 10 ! !
TOTAL 42 10 9 9

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

Una vez que se conoce cuanto personal hay en cada bodega, se determina cuantos

despachadores se pueden desempefiar como chequeadores. (Ver Tabla 2.33).
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Tabla 2.33 NUmero de despachadores que se desempefian como chequeadores.

BODEGA No. de despachadores que se No. de chequeadores que se
desempefian como chequeadores | desempefian como despachadores
CDS-1 0 0
CDS-2 0 0
CDS-3 0 0
CDS-4 0 0
CDS-5 0 0
CDS-6 0 0
CDS-7 0 0
CDS-8 0 0
CDS-DESPACHO 10 10
TOTAL 10 10

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Prueba de hipétesis:

H,: Un despachador de bultos/unidades se desempefia como chequeador en la bodega de unidades.
Hy: Un despachador de bultos / unidades no se desempeia como chequeador en la bodega de unidades.

Pruebat de 2 muestras para la media de NoDespachado y NoChequeador
Informe de resumen

Prueba de la media
;Es NoDespachado menaor que NoChequeador?

Muestras individuales

Estadisticas NoDespachado NoChequeador
b 005 0 205 Tamaiio de la muestra 10 g
Media 1 11111
si No IC de 90% (-0833;2833)  (-0,9551;3,1773)
B =047 Desviaddn estandar 3,1623 3,3333
La media de NoD espachado no es significativamente menor que . )

la media de NoChequeador (p < 0,05). Diferencia entre muestras
Estadisticas. Diferencia
IC de 90% para la diferencia Diferencia -0t
I1C de 90% (-2,7209; 2,4987)

;Esta todo el intervalo por debajo de cero?
T *Diferencia = NoDespachado - NoChequeador

} Comentarios

30 15 0‘0 15 30 = Prueba: No existe suficiente evidencia para concluir que la media
: ’ ’ ’ : de NoDespachado es menor que MoChequeador en el nivel de
significanda de 0,05,

+ 1C: Cuantifica la incertidumbre asociada a la estimacion de la
diferencia en las medias a partir de los datos de las muestras. Usted

Distribucién de los datos
puede tener una seguridad de 90% de que la diferencia verdadera se

Compare los datos y las medias de las muestras.

encuentra entre -2,7209 y 24987, y una sequridad de 95% de que

NoDespachado es menor que 24987,
- Distribucién de datos: Compare la ubicacién y las medias de las
a0 muestras. Busque datos poco comunes antes de interpretar los
resultados de la prueba.
NoChequeador
s
00 25 50 75 100

llustracion 2.61 Resultados prueba de hipotesis chequeadores.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie GOmez.
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Conclusion:

Un despachador de bultos/unidades no se desempefia como chequeador en la
bodega de unidades, con un nivel de confianza de 95%. Es decir, se rechaza la

hipotesis nula, puesto que el valor p es mayor a 0.05.

Causa 19: “El chequeador adquiere experiencia de su puesto de trabajo en el

dia a dia”.

La verificacién de esta causa es realizada por regresion lineal, con la finalidad de
determinar si los afios de experiencia influyen en el tiempo de armado de un carton.
Para ello, primero se entrevisto a varios chequeadores de unidades de la empresa (9

personas en total), a los cuales se les pregunto:

1. Afos en el puesto de trabajo.

2. Tiempo promedio que se toman en armar una caja pequefa.
3. Tiempo promedio que se toman en armar una caja grande.
4. Situvieron capacitacion previa a entrar al puesto de trabajo.

Se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 2.34 Andlisis del puesto de trabajo (Chequeador).

TIEMPO PROMEDIO EN ARMAR UNA
CAJA (MINUTOS)
cHEQUEADOR | EXPERIENCIA | TIEMPO PROMEDIO | paouEpio | caPACITACION
(CAJA GRANDE)
Gregorio Quijije 14 5 10 No
Uber Iduarte 5 2 10 Yes
Denis Carranza 15 4 10 No
Leonardo Ochoa 12 5 15 No
Angel Calderon 9 5 7 No
Ricardo Franco 3 2 5 No
Pablo Guananga 15 10 15 No
Benito Ormaza 12 5 20 No
Julidn Herrera 8 7 20 No

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Una vez obtenida la informacion por parte del personal de la empresa, se procede a

realizar la regresion, de la cual se obtuvieron los siguientes resultados.

Tabla 2.35 Resultados regresion lineal.

EXPEBIENCIA TIEMPO PROME~DIO TIEMPO PROMEDIO
(ANOS) (CAJA PEQUENA) (CAJA GRANDE)
EXPERIENCIA (ANOS) 1
TIEMPO PROMEDIO (CAJA
PEQUERA) -0,163166935 1
TIEMPO PROMEDIO (CAJA
GRANDE) 0,149808967 0,570764576 1
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
Conclusion:

El coeficiente de correlacion entre el tiempo promedio que le toma al chequeador
armar una caja de productos y los afios de experiencia, tanto para cajas pequefas y
para cajas grandes es: -0.1631 y 0.1498, respectivamente. Es decir, no influye la

experiencia del chequeador en el tiempo empleado para armar una caja.
Causa 20: “Los operadores confunden una factura con una orden normal”.

La verificacion de esta causa es realizada por medio de encuestas al personal que
labora en la empresa, a los cuales se les hizo una pregunta “;, Qué es para usted una

orden?”.
Formato de encuesta:

Tabla 2.36 Formato de encuesta.

NOMBRE:

CARGO:

ENCUESTA

¢ QUE ES PARA USTED UNA ORDEN?

> Una factura

» Varias facturas

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Una vez realizada la encuesta, se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 2.37 Resultados encuestas de ¢Qué es una orden?

RESPUESTA PERSONAS
Una factura 12 personas
Varias facturas 5 facturas

Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

Conclusion:

Se encuestaron a 17 personas, de las cuales 12 respondieron que una orden es una
facturay los 5 restantes dijeron que una orden son varias facturas. Es decir, el 58.33%

de operadores confunden una orden con una factura normal.

Causa 21: “La mercaderia descargada del contenedor se revisa en su totalidad

antes de ingresarla ala bodega”.

Esta causa no se pudo verificar, puesto que durante el tiempo de verificaciéon de
causas no se presentd en ningin momento una revision de la mercaderia descargada

de un contenedor previo al ingreso en la bodega.

Causa 22: “Bultos, pallets, carretas, montacargas y pedidos pendientes se

encuentran en los pasillos de las bodegas”.

La verificacion de esta causa es realizada por Gemba, es decir, comprobar
visualmente la causa. Como se puede apreciar en las imagenes posteriormente

mostradas.

llustracion 2.62 Yales obstaculizando llustracién 2.63 Montacargas
pasillo de bodega. obstaculizando pasillo de bodega.
Fuente: Elaboracion propia. Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez. Viviana Arias — Anggie Gomez.
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llustracion 2.64 Pedidos obstaculizando pasillo de bodega.
Fuente: Elaboracién propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.

Conclusion: En los pasillos de las bodegas se encuentran montacargas, yales,

pedidos pendientes, bultos, entre otros. Los cuales dificultan la realizacion del Picking.

Causa 24: “La ubicacion fisica de los bultos y unidades difiere de la ubicacién

gue indica el sistema”.

La verificacion de esta causa es realizada por Gemba, es decir, comprobar

visualmente la causa. Como se puede apreciar en las imagenes posteriormente
mostradas.

1.- Operador esta
realizando el picking.

Conclusion:

El operador cuando realiza el Picking encuentra las posiciones que indica el sistema
vacias, y le toca esperar hasta que repongan la mercaderia. Mientras tanto, deja
paralizado el pedido que estaba llevando a cabo.

2.3.7 Causas Raiz
Con las causas potenciales verificadas se procede a realizar la matriz de cinco por

qué, con la ayuda de ésta se facilita encontrar la causa o las causas raiz del problema
en estudio.
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Tabla 2.38 Matriz de Cinco por qué Parte I.

CAUSAS POTENCIALES

¢POR QUE?

¢POR QUE?

¢POR QUE?

¢POR QUE?

¢POR QUE?

Los despachadores
esperan que se desocupe
un yale antes de empezar a
realizar un Picking.

Porque los despachadores
buscan disminuir la
manipulacion del pedido.

Porque los despachadores
pueden consolidar
directamente el pedido en
el pallet al usar un yale.

Porque los operadores
necesitan desocuparse
rapido para seguir con el

siguiente pedido.

Porque los operadores
tienen pedidos pendientes
por despachar.

Porque
paran el
pedidos
despachar
urgentes.

los operadores
despacho de
normales para
pedidos

La metodologia 5S
utilizada en el perchado es
tedioso sostener.

Porque a los operadores
no les alcanza el tiempo
para ordenar la bodega.

Porque los operadores
estan despachando

pedidos pendientes.

Porque a los operadores se
les acumula los pedidos.

Porque
paran el
pedidos
despachar
urgentes.

los operadores
despacho de
normales para

pedidos

El consolidador de bultos
revisa que todas las
confirmaciones de un
documento de bultos estén

Porque el consolidador de
bultos quiere colocar el
pedido de bultos completo

Porque el consolidador de
bultos piensa que esta
enviando una orden

Porque el consolidador de
bultos  confunden un
pedido de bultos con una

Porque el sistema indica
que la orden estad completa
cuando se ha consolidado

rc?)?gégﬂgsen Iaz:nizna gg en la zona de embarque. | completa. orden de trabajo diario. un pedido de bultos.

embarque.

Bultos, pallets, -carretas,|Porque los operadores E(c))rthélse ;C;%zaoz?rzgcr:ei Porque los operadores

montacargas Yy pedidos|dejan los bultos, pallets, ara poner cada elemenao Porque los operadores|paran el despacho de

pendientes se encuentran|carretas, montacargas Yy ?bultog allets. carretas tienen pedidos pendientes | pedidos normales para

en los pasillos de las|pedidos pendientes en los P ' . ~'| por despachar. despachar pedidos
. montacargas y pedidos

bodegas. pasillos. urgentes.

pendientes) en su lugar.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Tabla 2.39 Matriz de Cinco Porqué Parte Il

CAUSAS POTENCIALES

¢POR QUE?

¢POR QUE?

¢POR QUE?

La consolidacion de pedidos se realiza
por ruta en la zona de embarque.

Porque el embarque de mercaderia se
realiza segun la ruta de los transportes.

Porque el éarea de embarque esta
dividida por diferentes rutas de
transporte (norte, centro y sucursales).

Porque la empresa tiene gran cantidad
de proveedores transportistas.

Los operadores colocan los bultos de
diferentes bodegas tanto en la zona de

Porque los consolidadores de bultos
necesitan que la zona de consolidacion

Porque el espacio asignado para la

Porque en el &rea de consolidacion de

Y’ de bultos tenga espacio para seguir | zona de consolidacion de bultos esta full | bultos  se  encuentran pedidos
consolidacion de bultos como en la . ;
albergando los bultos que llegan de las | la mayoria de las veces. incompletos.
zona de embarque. :
diferentes bodegas.
Porque los operadores no alcanzan a | Porque los operadores paran el

La priorizacién de pedidos se hace en
base a cuan atrasados estan.

Porque los operadores tienen pedidos
pendientes por despachar.

despachar todos los pedidos asignados
en un dia.

despacho de pedidos normales para
despachar pedidos urgentes.

El personal es clasificado segun el tipo
de orden a realizar (transferencias,
factura, urgentes).

Porque la empresa prioriza por niveles
sus pedidos: urgentes, facturas vy
transferencias, respectivamente.

Porque un tiene

prioridad cero.

pedido urgente

Porque el pedido urgente tiene que ser
entregado el mismo dia.

La consolidacion de pedidos de bultos y
unidades se realizan por separado.

Porque é&reas de consolidacion de
unidades y bultos se encuentran en
separadas.

Porque é&reas de consolidacion de
unidades y bultos ya estan definidas por
la organizacion.

Un pedido urgente se asigna al operario
gue esté mas cerca.

Porque se necesita que el despacho del
pedido urgente empiece lo mas pronto
posible.

Porque el pedido urgente tiene que ser
entregado el mismo dia.

Los operadores colocan los pedidos de
bultos y unidades en los alrededores de
la zona de embarque.

Porque la zona de embarque esta full.

Porque la zona de embarque se utiliza
para embarcar pedidos y consolidar
pedidos de bultos.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez
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Tabla 2.40 Matriz de Cinco Porgué Parte Ill.

CAUSAS POTENCIALES

¢POR QUE?

La verificacion del producto en la lista de picking se realiza
manualmente (visto con pluma).

Porque los despachadores hacen el picking con la lista impresa.

El registro de la ubicacion del pedido de bultos en la zona de embarque
es manual.

Porque los consolidadores de bultos utilizan un formato fisico llamado
"Dia a Dia" para registrar la ubicacion de un pedido de bultos, antes
de ingresarlo al sistema.

Los operadores suelen olvidarse de registrar el ingreso de mercaderia
a las diferentes zonas de la bodega.

Porque para el operario es dificil identificar la mercaderia que ha sido
ingresada o no al sistema en las diferentes zonas de la bodega.

La ubicacion fisica de los bultos y unidades difiere de la ubicacion que
indica el sistema.

Porque la ubicacién de la mercaderia es actualizada en el sistema
antes que el montacarguista la coloque en las perchas.

Los operadores confunden una factura con una orden normal.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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2.3.7.1 Listade causas raiz

A A

10.

11.

12.

Los despachadores hacen el Picking con la lista impresa.

Los operadores paran el despacho de pedidos normales para despachar
pedidos urgentes.

El sistema indica que la orden estd completa cuando se ha consolidado un
pedido de bultos.

Areas de consolidacion de unidades y bultos se encuentran separadas.

Hay gran cantidad de proveedores transportistas.

El pedido urgente tiene que ser entregado el mismo dia.

Porque el consolidador necesita registrar en el formato "Dia a Dia" la ubicacion
actual del pedido en la zona embarque.

La consolidacion de pedidos en el area de embarque se realiza por areas
asignadas a rutas y no por ubicacion.

La zona de embarque se utiliza para embarcar pedidos y consolidar pedidos
de bultos.

Para el operario es dificil identificar la mercaderia que ha sido ingresada o no
al sistema.

La ubicacion de la mercaderia es actualizada en el sistema antes que el
montacarguista la coloque en las perchas.

Los operadores confunden una factura con una orden normal.

2.4 Mejorar

Dentro de esta fase de mejora hacemos uso de las causas potenciales y sus

respectivas causas raiz con el fin de buscar soluciones a cada una de ellas.

Se requiere del aporte de varios colaboradores y del equipo lider del proyecto para

realizar la lluvia de ideas de soluciones para cada una de las causas raiz.

2.4.1 Lluviadeideas de soluciones de mejora

Uso de dispositivo electrénico que permite el ingreso automatico e inmediato
de cada item (PDT).

Politicas para pedidos urgentes en base a cantidad representativa en dinero y

en items.

Restriccion en el sistema, el cual indique que una orden esta completa si todos

los pedidos que lo conforman estan consolidados.
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e En el area de consolidacion de bultos, consolidar bultos y unidades.

e Implementacion de Aseguramiento de proveedores. (Supplier Quality
Assurance - SQA). Objetivo: Reducir el nimero de proveedores transportistas.

e Politicas para pedidos urgentes en base a cantidad representativa en dinero y
en items.

¢ Identificacion visual: Semaforizacion arcoiris.

e Unién de bodegas que estan en un mismo galpén y uso de transpaletas.

e Utilizar la zona de embarque exclusivamente para colocar érdenes listas a
embarcar.

e I|dentificacidn visual: Uso de etiquetas semaforo: Etiqueta verde significa que
la mercaderia o el bulto (pedido normal) ya fue ingresado al sistema. / Etiqueta
roja significa que un pedido urgente ya fue ingresado al sistema.

e Capacitacion.

e Montacarguista debe ingresar horas antes de la jornada de 8h00 a 17h00.

Para cada una de las soluciones enlistadas se procede a asociar una o varias causas

raices o viceversa, se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 2.41 Causas potenciales, causas raiz y soluciones de mejora. Parte I.

CAUSAS POTENCIALES

CAUSAS RAIZ

SOLUCIONES

La verificacion del producto en la lista de Picking se
realiza manualmente (visto con pluma).

Los despachadores hacen el Picking con la lista
impresa.

Uso de dispositivo electronico que permite el ingreso
automatico e inmediato de cada item (PDT).

La metodologia 5S utilizada en el perchado es tedioso
sostener.

Los operadores paran el despacho de pedidos
normales para despachar pedidos urgentes.

Politicas para pedidos urgentes en base a cantidad
representativa en dinero y en items.

El consolidador de bultos revisa que todas las
confirmaciones de un documento de bultos estén
realizadas antes de colocarlo en la zona de embarque.

El sistema indica que la orden esta completa
cuando se ha consolidado un pedido de bultos.

Restriccién en el sistema, el cual indique que una orden
estd completa si todos los pedidos que lo conforman
estan consolidados.

La consolidacién de pedidos de bultos y unidades se
realizan por separado.

Areas de consolidacion de unidades y bultos se
encuentran en separadas.

En el area de consolidacién de bultos, consolidar bultos
y unidades.

La consolidacién de pedidos se realiza por ruta en la
zona de embarque.

La empresa tiene gran cantidad de proveedores
transportistas.

Implementacion de Aseguramiento de proveedores.
(Supplier Quality Assurance - SQA).

Un pedido urgente se asigna al operario que esté mas
cerca.

El pedido urgente tiene que ser entregado el
mismo dia.

Politicas para pedidos urgentes en base a cantidad
representativa en dinero y en items.

Los operadores colocan los bultos de diferentes
bodegas tanto en la zona despacho como en la zona de
embarque.

En el area de consolidaciébn de bultos se
encuentran pedidos incompletos.

Identificacion visual: Semaforizaciéon arcoiris.

El registro de la ubicacién del pedido de bultos en la
zona de embarque es manual.

Los consolidadores de bultos utilizan un formato
fisico llamado "Dia a Dia" para registrar la
ubicacién de un pedido de bultos, antes de
ingresarlo al sistema.

Uso de dispositivo electronico que permite el ingreso
automatico e inmediato de cada item (PDT). Union de
bodegas que estan en un mismo galp6n y uso de
transpaletas.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Tabla 2.42 Causas potenciales, causas raiz y soluciones de mejora. Parte IlI.

CAUSAS POTENCIALES

CAUSAS RAIZ

SOLUCIONES

Los operadores colocan los pedidos de bultos y
unidades en los alrededores de la zona de embarque.

La zona de embarque se utiliza para embarcar
pedidos y consolidar pedidos de bultos.

Utilizar la zona de embarque exclusivamente para
colocar 6rdenes listas a embarcar.

10

Los operadores suelen olvidarse de registrar el ingreso
de mercaderia a las diferentes zonas de la bodega.

Para el operario es dificil identificar la mercaderia
gque ha sido ingresada o no al sistema en las
diferentes zonas de la bodega.

Identificacion visual: Uso de etiquetas seméforo:
Etiqueta verde significa que la mercaderia o el bulto
(pedido normal) ya fue ingresado al sistema. / Etiqueta
roja significa que un pedido urgente ya fue ingresado al
sistema.

11

Los operadores confunden una factura con una orden
normal.

Los operadores confunden una factura con una
orden normal.

Capacitacion.

12

La ubicacién fisica de los bultos y unidades difiere de la
ubicacién que indica el sistema.

La ubicacion de la mercaderia es actualizada en
el sistema antes que el montacarguista la
coloque en las perchas.

Montacarguista debe ingresar horas antes de la jornada
de 8h00 a 17h00.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

92




2.4.2 Matriz impacto - esfuerzo

Con las soluciones identificadas para cada causa raiz se procede a utilizar la matriz

impacto — esfuerzo, con el fin de identificar de forma rapida y visual el nivel de

dificultad e impacto de cada solucion sobre el problema, para asi poder ejecutarla. A

continuacion, se enlistan las soluciones:

1.

7.
8.
9.

Uso de dispositivo electrénico que permite el ingreso automatico e inmediato
de cada item (PDT).

Politicas para pedidos urgentes en base a cantidad representativa en dinero y
en items.

Restriccion en el sistema, el cual indique que una orden esta completa si todos
los pedidos que lo conforman estan consolidados.

En el area de consolidacion de bultos, consolidar bultos y unidades.
Implementacion de Aseguramiento de proveedores. (Supplier Quality
Assurance - SQA).

Utilizar la zona de embarque exclusivamente para colocar 6rdenes listas a
embarcar.

Identificacion visual: Semaforizacion arcoiris.

Union de bodegas que estan en un mismo galpon.

Identificacion visual: Uso de etiquetas semaforo.

10. Capacitacion.

11.Montacarguista debe ingresar horas antes de la jornada de 8h00 a 17h0O0.

En la llustracion 2.65 se puede observar las soluciones propuestas clasificadas en los
diferentes cuadrantes de la matriz impacto — esfuerzo.
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llustracion 2.65 Matriz Impacto — Esfuerzo.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
Una vez realizada la matriz impacto — esfuerzo, las causas a implementar / simular

son las siguientes:

Simular:
3. Restriccion en el sistema, el cual indique que una orden est4 completa si
todos los pedidos que lo conforman estan consolidados.
4. En el area de consolidacion de bultos, consolidar bultos y unidades.
6. Utilizar la zona de embarque exclusivamente para colocar 6rdenes listas a
embarcar.
Implementar:
7. ldentificacion visual: Semaforizacion arcoiris.
9. Identificacidn visual: Uso de etiquetas semaforo.
10. Capacitacion.
2.4.3 Detalle de cada solucién de mejora
Una vez realizada la matriz de verificacion de causas, se procede a verificar cada

causa mediante herramientas estadisticas, gemba, entre otros.

Solucién 3: “Restriccion en el sistema, el cual indique que una orden esta

completa si todos los pedidos que lo conforman estan consolidados”.

Actualmente, el sistema muestra que la orden esta completa, cuando sélo se ha

consolidado completamente una factura de bultos o de unidades. En la Ilustracion
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2.66 se puede ver el mensaje “Orden recibido totalmente” en el sistema, cuando se
ha consolidado un pedido de bultos, faltando el pedido de unidades para proceder a

embarcar la orden.

ORDEN RECIBIDO TOTALMENTE . - m y

MODUCTOS - Recepcibn en Zona de Embarque m

i I

Ya fue recibida en la Zona de Embarque la factura:
) 0008317286 |Bodega: CDS-8

A Aessa (] JABAQUE Yot Alessatamz [ 26/11/2019 [ie [Coom

llustracion 2.66 Pedidos de bultos completos, pedidos de unidades faltantes en una

orden.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

La solucion propuesta es afiadir una restriccion en el sistema, la cual impida embarcar
una orden incompleta. Es decir, si una orden esta conformada por un pedido de bultos
y unidades, y, falta de llegar al area de embarque uno de los dos pedidos
mencionados previamente, entonces en el sistema aparecera un mensaje que indique

“Falta completar orden”, como se puede ver en la llustracion 2.67.

PRODUCTOS: Recepcion en zona de embarque. —

Ya fue recibida en la zona de embarque la factura:
XXXXXXXXX |Bodega: CDS-8.

FALTA COMPLETAR LA ORDEN

ACEPTAR

llustracion 2.67 Mensaje “FALTA COMPLETAR ORDEN” en la recepcién de

mercaderia en la zona de embarque.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.

Por otro lado, si una orden esta conformada por un pedido de bultos y unidades, y, en
el area de embargue ya se encuentran los dos pedidos mencionados previamente,
entonces en el sistema aparecera un mensaje que indique “Orden Completa”, como

se puede ver en la llustracion 2.68.
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PRODUCTOS: Recepcidn en zona de embarque. —

Ya fue recibida en la zona de embarque la factura:
XXXXXXXXX |Bodega: CDS-8.

ORDEN COMPLETA

ACEPTAR

llustracion 2.68 Mensaje “ORDEN COMPLETA?” en larecepcién de mercaderia en la

zona de embarque.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.

Soluciéon 4: “En el area de consolidaciéon de bultos, consolidar bultos y

unidades.”

Actualmente, las cajas (bultos) provenientes de las bodegas (1,8) son colocados de
manera aleatoria en el area de consolidacion de bultos. Y las cajas provenientes de

la bodega de despacho son colocadas directamente en el &rea de embarque.

La solucién propuesta, es consolidar todas las cajas de las diferentes bodegas que
tiene el centro de distribucién en un area en comun (area de consolidacion de bultos
actualmente), en base a la orden del cliente. Es decir, si una orden tiene pedidos de
las bodegas 2,3 y despacho, entonces se consolidaran las cajas de las diferentes

bodegas mencionadas en el area de consolidacion de bultos.

Adicional, se asignaran espacios para cada bodega dentro del area de consolidacion
en base a la frecuencia con que salen pedidos de estas. Es decir, si las cajas de la
bodega 4 salen con menos frecuencia en las érdenes de los clientes en relacién con
las demas bodegas, entonces, se le asignara una sola ubicacion dentro del area de

consolidacion. (Ver llustracion 2.69).
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CDS-8

llustracién 2.69 Areas de consolidacion de bultos antes — después de la solucion.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
Solucioén 6: “Utilizar la zona de embarque exclusivamente para colocar érdenes

listas a embarcar.”

Actualmente, en las posiciones P-Q del area de embarque se consolidan pedidos de
bultos de los diferentes clientes. Mientras que las posiciones A-B del area de
embarque, se utilizan para colocar érdenes incompletas, es decir, pedidos de bultos
y pedidos de unidades ocupan esas posiciones sin estar consolidados como una
orden, y, esos pedidos son enviados al cliente. A continuacion, en la Tabla 2.43 se

muestran las ubicaciones del area de embarque para la zona norte.

Tabla 2.43 Ubicaciones del area de embarque para la zona norte del pais.

ZONA UBICACION
A1-A15
B1-B15

NORTE P1- P15
01-015

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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La solucion propuesta, es utilizar el area de embarque exclusivamente para colocar
ordenes listas a embarcar, es decir, solamente colocar 6rdenes completas que
contengan tanto pedido de bultos como pedido de unidades, en las posiciones A-B-
P-Q del &rea de embarque.

FEDIDO DE BULTOS 5 Area de embarque (Posicion P)

ORDEN-1 ﬁ P1 ﬁ P2 P1 ﬁ ﬁ P2
ORDEN -2 @ P3 P4 P3 @ @ P4
ORDEN -3 - p5 ﬁ ﬁ PG P5 ' - P6
ORDEN -4 i P7 ﬁ P8 P7 i @ P8
ORDEN -5 @ Pg ﬁ F‘10-P9 ﬁ @ P10
ORDEN6 [ B pis (7 P12 Pl (Y| P
oroen-7 (5 (7 (| eis s (| (| P
ORDEN -8 - ANTES DESPUES

llustracion 2.70 Area de embarque (Posicion P) Antes- Después de la solucion.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
Solucion 7: “Identificacion Visual: Semaforizacion arcoiris.”

Actualmente, al consolidador de bultos se le dificulta encontrar con facilidad todas las
cajas que conforman un pedido dentro del &rea de embarque, por lo que, la solucién
a implementar ayuda a los operarios (incluyendo al consolidador de bultos) reconocer
de manera rapida cuantos dias de atraso tiene una orden y cuantas bodegas estan

involucradas en la misma.

A la solucién se le denomina semaforizacion arcoiris, debido a que se le asigna un

color a cada orden por cada dia de atraso de esta. (Ver llustracion 2.71).
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llustracion 2.71 Semaforizacidn arcoiris "priorizacion de pedidos".

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

En la llustracion 2.72, se puede observar una caja de un cliente de la empresa, el cual
cuenta con 7 dias de atraso y la caja pertenece a la bodega 8. Para ello, se le colocara
una etiqueta color rojo en base a la semaforizacion arcoiris, y, ademas se colocara el
namero 4/5, porque es la cuarta bodega involucrada en un total de 5. De tal manera,
gue esa pequefia etiqueta sera de gran ayuda para consolidar la orden en el area de

embarque de manera mas rapida y eficiente.

[T

CLIENTEEAGURTO GRANDA MANUEL AGUSTIN

TRANSPORTE: OCHOA

clupap: HUAQUILLAS

ORDEN: 0004312832 FECHA: 28/11/2019 CODIGO: 103311
Doc.: 0008322776

ELAB.: DLEON

llustracion 2.72 Etiqguetado Arcoiris de un bulto.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
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El nimero 2 dentro de la etiqueta indica el nimero de facturas asociadas a una orden,

o

Numero de facturas asociadas a una orden.

llustracion 2.73 Referencias de semaforizacioén arcoiris.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
Solucioén 7: “Identificacién Visual: Etiquetas semaforo.”

Actualmente, al consolidador de bultos se le dificulta identificar con facilidad todas las
cajas que su arribo al area de embarque ha sido confirmado, por lo que, la solucién a
implementar ayuda al consolidador de bultos a reconocer de manera rapida cuales

son las cajas en donde su registro de arribo al area de embarque ha sido confirmado.

A la solucion se le denomina etiquetas seméaforo, debido a que se le asigha el color
rojo si el pedido urgente ya ha sido ingresado al sistema y se le asigna color verde si

la caja (bulto) de una orden normal atn no ha sido ingresado al sistema.

m
)

CLENTEAGURTO GRANDA MANUEL AGUSTIN

TRANSPORTE: OCHOA
ciupap: HUAQUILLAS
ORDEN: 0004312832 FECHA: 28/11/2019  CODIGO: 103311
Doc.: 0008322776

ELAB.: DLEON

llustracion 2.74 Etiquetado semaforo en un bulto que ya ha sido ingresado al sistema.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Solucién 10: Capacitacion para operadores.

La capacitacion a los operadores se propone como solucion, puesto que en la
verificacion de las causas se dio a conocer que el 58.33% de los operadores
confunden una orden con una factura normal. Dentro de la capacitacion se abarcaran

temas como:

e Informacion sobre la organizacion

e Proceso general del centro de distribucion.

e Eltipo de érdenes que tiene la empresa (urgente, normales).
e Numero de facturas que conforman una orden.

e Numero de bodegas que tiene el centro de distribucion.

2.4.4 Plan de implementacién
Se elaboro un plan de implementacion para las soluciones mencionadas previamente
(Ver Tabla 2.44 ), en donde se detalla: ¢ Qué se va a hacer?, ¢ Coémo se va a hacer?,
¢, Quién esta a cargo?, ¢Donde se lo hara? ¢ Cuando se lo hard? Y el costo asociado

a cada una de ellas.
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Tabla 2.44 Plan de implementacion.

¢(QUE? ¢ COMO? ¢ QUIEN? ¢CUAL? ¢ CUANDO? ¢ DONDE? COSTO
Restriccién en el Sistema que | Simulacién: Modificar el sistema, .
- . - . -Consolidadores
indica que una orden estd | para que indigue que una orden esta
. . 3 . . Departamento de bultos. .
completa, si todos los pedidos | completa, s6lo si todos los pedidos . . Enero 2020. Sistema. $ -
. de sistemas. -Consolidadores
que la conforman estan | que los conforman se han .
. . de unidades.
consolidados. consolidado.
En el area de consolidacion de | Simulacién: Realizar la consolidacion | -Analista de Consolidadores Area de
bultos, consolidar bultos y | de pedidos de bultos y de unidades en | procesos. Enero 2020. | consolidacion $ -
. . L o de bultos.
unidades. el area de consolidacion de bultos. -Mantenimiento. de bultos.
. Simulacién: Colocar las 6érdenes .
Uso del area de embarque | . . -Analista de . .
. listas para embarcar en el area de -Consolidadores Area de
exclusivamente para colocar . . procesos. Enero 2020. $ -
. . embarque y los pedidos a consolidar o de bultos. embarque.
Ordenes listas a embarcar. i e -Mantenimiento.
en el area de consolidacion.
., . Pr iloto: locar eti ,
Identificacion visual: ueba piloto .CO oca etquetf':\s de Lider de
L . colores en las cajas (bultos) segun sus Despachadores | Enero 2020. Bodegas. $ -
Semaforizacién arcoiris . proyecto.
dias de atraso.
e . . Prueba piloto: Colocar etiquetas en la .
Identificacion visual: Etiquetas . ) . Lider de
. q caja (bulto) si el mismo ya fue Operadores Enero 2020. Bodegas $ 20.00
semaforo. . . proyecto.
ingresado en el sistema.
-Analista de
o Simulacion: Reunir a todos los procesos. . Centro de
Capacitacion. . Operaciones Enero 2020. o -
P operadores de cada bodega. -Lider de P distribucion. $
proyecto.

Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
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2.4.5 Plan de actividades

Una vez realizado el plan de implementacion, se procede a realizar un plan de actividades para detallar minuciosamente el paso a

paso de cada actividad a ejecutar.

Tabla 2.45 Plan de actividades. Parte I.

ENERO

SOLUCION

ACTIVIDADES

10

13

14

15

16

17

20

21

22

23

24

Restriccion en el sistema, el cual indique
gue una orden estd completa si todos los
pedidos que lo conforman estan
consolidados.

Recoleccion y andlisis de datos.

Elaboracion de modelo de simulacion actual.

Afiadir restriccién en el modelo de simulacion.

Simular modelo futuro.

En el area de consolidaciéon de bultos,
consolidar bultos y unidades.

Recoleccion y analisis de datos.

Identificar  ubicaciones disponibles

consolidacion.

para

la

Elaboraciéon de modelo de simulacién actual.

Anadir restriccion en el modelo de simulacion.

Simular modelo futuro.

Semaforizacién
"Priorizacion de

Identificacién visual -
arcoiris del Indicador
pedidos".

Elaborar material de capacitacion.

Definir fecha de capacitacion.

Capacitacion.

Entregar material para semaforizacion.

Ejecucion de prueba piloto.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez
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Tabla 2.46 Plan de actividades. Parte Il.

ENERO

SOLUCION ACTIVIDADES

Recoleccion y andlisis de datos.

Identificar ubicaciones disponibles para la

Utlizar la zona de embarque | CONSolidacion.

exclusivamente para colocar pedidos

- Elaboracion de modelo de simulacion actual
listos a embarcar.

Afiadir restriccion en el modelo de simulaciéon

Simular modelo futuro.

Elaborar material de capacitacion

Definir fecha de capacitacién

Identificacion visual - Etiquetas semaforo

(rojay verde) Capacitacion

Entregar material para semaforizacion

Ejecucion de prueba piloto

Recoleccion y analisis de datos.

Capacitacion. Elaboracion de modelo de simulacion actual

Simular modelo futuro.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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2.5 Control

En esta ultima fase de la metodologia DMAIC, se establecen los controles necesarios

para garantizar la sostenibilidad de las soluciones propuestas mencionadas

previamente.

Para ello, se elaboraron formatos de registros para dos casos puntuales:

e Registro de cartones no etiquetados: Todo operador debe anotar en este
registro cuantos cartones sin etiquetar se encuentran en un pallet mientras esta

laborando. Cada bodega debe tener un registro de cartones no etiquetados.

Tal como se muestra en la Tabla 2.47.

Tabla 2.47 Registro de cartones no etiquetados.

CARTONES NO ETIQUETADOS

Fecha:

Bodega:

No. Incidencias

No. Cartones sin etiquetar por pallet

Total Cartones por pallet

10

TOTAL

e Registro de capacitaciones: Para cada una de las capacitaciones dadas, se
debe registrar las calificaciones de las evaluaciones tomadas a cada uno de

los operadores, con el fin de llevar un histérico de cada uno de los trabajadores

Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.

y como han ido evolucionando. Tal como se muestra en la Tabla 2.48.

105




Tabla 2.48 Registro de capacitaciones.

BITACORA DE CAPACITACIONES

Fecha: Hora: Grupo No.

No. Nombre Completo Cargo Bodega Firma

10

Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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CAPITULO 3

3 RESULTADOS Y ANALISIS

Con la simulacién e implementacién de las soluciones que se detallaron en el capitulo
anterior, se procede a mostrar cada uno de los resultados y como impacto en el envio

de ordenes completas embarcadas y su indicador.

3.1 Resultados
3.1.1 Capacitacion de operadores:
Para esta solucién se procede a evaluar a los trabajadores con las mismas
preguntas, antes y después de la implementacion. El formato de evaluacion se
muestra en la Tabla 3.1.

Tabla 3.1 Formato de Encuesta a operadores en la capacitacion.

Nombre:

Cargo:

Tiempo en el cargo:

1.- ¢Una orden puede tener mas de dos facturas?

Si

No

2.- ¢ Cuantas bodegas tiene el centro de distribucién?

3.- Laconsolidacién de bultos se realiza en el area de:

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gémez.

Evaluacion antes de la capacitacion

Conrespecto a la pregunta numero 1 “¢ Una orden puede tener mas de dos facturas?”,
llustracion 3.1 se observa en la, que sélo el 29% de los trabajadores contesté

correctamente y para el 71% restante contestaron de forma errénea.
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1.- ¢éUna orden puede tener mas de
dos facturas?

4; 29%

= Sj
No

10; 71%

llustracion 3.1 Evaluacién antes de la capacitacion: Pregunta 1.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
Para la pregunta numero 2 “; Cuantas bodegas tiene el centro de distribucion?”, se
observa en la llustracion 3.2 que el 50% de los trabajadores contesto correctamente
gue el centro distribucion posee 9 bodegas, el 43% que posee 8 bodegas y el 7% de

los trabajadores contestaron que este posee 12 bodegas

2.- ¢Cuantas bodegas tiene el centro
de distribucion?

1, 7%

6: 43% = 8 Bodegas
= 9 Bodegas

= 12 Bodegas
7; 50%

llustracidon 3.2 Evaluacién antes de la capacitacién: Pregunta 2.
Fuente: Elaboracién propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.

Y, por ultimo, para la pregunta nimero 3 “La consolidacion de bultos se realiza en el
area de.”, se observa en la llustracion 3.3, que el 100% de los trabajadores tuvo una

respuesta erronea.
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3.- La consolidacion de bultos se realiza en
el drea de:

ml

Embarqu

14

llustracion 3.3 Evaluacion antes de la capacitacion: Pregunta 3.
Fuente: Elaboracién propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.

Evaluacion después de la capacitacion

Con respecto a la pregunta numero 1 “¢ Una orden puede tener mas de dos facturas?”,
En la llustracién 3.4, el 86% de los trabajadores contesté correctamente, cuando el
resultado antes de la capacitacion fue del 29%, se puede evidenciar el incremento o

mejora de este.

1.- éUna orden puede tener mas de
dos facturas?

2;14%

u Sj
No

12; 86%

llustracion 3.4 Evaluacién después de la capacitacion: Pregunta 1.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
Para la pregunta numero 2 “¢ Cuantas bodegas tiene el centro de distribuciéon?”, En la
llustracion 3.5, el 64% de los trabajadores contesté correctamente que el centro
distribucion posee 9 bodegas, el 36% que posee 8 bodegas y el 0% de los

trabajadores contestaron que este posee 12 bodegas.
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2.- ¢Cuantas bodegas tiene el centro de
distribuciéon?

0; 0%

5; 36%
= 8 Bodegas

= 9 Bodegas

= 12 Bodegas
9; 64%

llustracion 3.5 Evaluacién después de la capacitaciéon: Pregunta 2.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
El resultado se mantuvo en 100% de respuestas erroneas para la pregunta 3 “la
consolidacion de bultos se realiza en el area de:”, como se puede observar en la
llustracion 3.6. Se acota que los trabajadores conocen como el area de “embarque”
al area de consolidacién en unién con el area de embarque. Por lo tanto, el uso de
sefialética que ayude a identificar cada una de las areas de la bodega impactaria en

la respuesta de los trabajadores de forma significativa.

3.- La consolidacion de bultos se realiza en el area
de:

Embarque

14

llustracion 3.6 Evaluacién después de la capacitacién: Pregunta 3.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.

Las calificaciones de los operadores encuestados antes - después de la capacitacion

se muestran en la Tabla 3.2.
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Tabla 3.2 Calificaciones Antes - Después de la capacitacion.

Calificaciones Antes de la capacitacion Después de la capacitacion
Operadores Calificacion/20
1 10 18
2 10 20
3 10 18
4 10 18
5 8 20
6 10 18
7 18 20
8 20 20
9 20 20
10 12 20
11 12 12
12 12 12
13 12 20
14 12 12

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

Se realiza una prueba de hipétesis con la finalidad de comparar los resultados, en

donde se tiene que:
H,: Lamedia de las calificaciones antes es igual a la media de las calificaciones después de la capacitacion
Hy: Lamedia de las calificaciones antes es diferente a la media de las calificaciones después de la capacitaciéon

Boxplot of BEFORE; AFTER

20 o

Data
=

BEFORE AFTER

llustracion 3.7 Diagrama de cajas: Diferencia de medias de calificaciones.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Two-Sample T-Test and Cl: BEFORE; AFTER
Two-sample T for BEFORE vs AFTER

N Mean StDev SE Mean
BEFORE 14 12.57 3.88 1.0
AFTER 14 17.71 3.22 0.86

Difference = p (BEFORE) - p (AFTER)

Estimate for difference: -5.14

$5% CI for difference: (=7.92; -2.37)

T-Test of difference = 0 (vs #): T-Value = -3.82 P-Value = 0.001 ©DF = 25

llustracion 3.8 Resultados prueba de hipotesis — diferencia de medias de

calificaciones de operadores.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Goémez

Conclusion: Con un valor p menor a 0.05 se rechaza la hipétesis nula, es decir, la
media de las calificaciones antes de la capacitacion es diferente de la media de las

calificaciones después de la capacitacion, con un nivel de significancia del 0.05.

3.1.2 Implementacién de Semaforizacién arcoiris:
La implementacion se llevd a cabo en las semanas tercera (3) y cuarta (4) de Enero
del 2020, para evaluar los resultados alcanzados se procede a comparar los datos

con la data histérica en el mismo periodo.

En la Tabla 3.3 se puede observar el comportamiento del indicador de érdenes

completas embarcadas durante la semana 3 y 4 de enero 2019.

Tabla 3.3 Indicador de 6rdenes completas embarcadas- Enero 2019.

ENERO 2019
e da e Semana 3 Semana 4 % Total Ordenes
semana - completas
% Ordenes embarcadas embarcadas
Completa | Incompleta Completa Incompleta
Lunes 50.00% 50.00% 64.00% 36.00% 60.61%
Martes 83.33% 16.67% 15.38% 84.62% 48.00%
Miércoles 100.00% 0.00% 20.83% 79.17% 32.14%
Jueves 62.50% 37.50% 28.00% 72.00% 41.46%
Viernes 0.00% 0.00% 30.00% 70.00% 30.00%
Sébado 42.86% 57.14% 33.33% 66.67% 38.46%
Total general 65.96% 34.04% 33.33% 66.67% 42.35%

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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A continuacién, en la Tabla 3.4 se puede observar el comportamiento del indicador

de ordenes completas embarcadas durante la semana 3 y 4 de enero 2020.

Tabla 3.4 Indicador de 6rdenes completas embarcadas-Enero 2020.

ENERO 2020
e da e Semana 3 Semana 4 % Total Ordenes
semana - completas
% Ordenes embarcadas embarcadas
Completa | Incompleta Completa Incompleta
Lunes 55.56% 44.44% 58.33% 41.67% 46.15%
Martes 93.75% 6.25% 75.00% 25.00% 71.05%
Miércoles 100.00% 0.00% 80.00% 20.00% 62.50%
Jueves 75.00% 25.00% 83.33% 16.67% 61.90%
Viernes 91.30% 8.70% 100.00% 0.00% 80.00%
Sébado 62.50% 37.50% 100.00% 0.00% 66.67%
Total general 82.54% 17.46% 80.28% 19.72% 66.87%

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

Se puede evidenciar un incremento porcentual del indicador de érdenes incompletas

embarcadas, este paso de 42.35% a 66.87%.

INDICADOR DE ORDENES COMPLETAS EMBARCADAS (Enero
2019 vs 2020: semana 3y 4)

90,00% 80.00%
80,00% 71,05%
66,67%
70,00% 60,61% 62,50% 61,90%
60.00% 48,00%
46,15% ) 0
20,00% 41,46% 38,46%
40,00% 32,14% 30,00%
30,00%
20,00% El indicador
10,00% incrementd de
0,00% 42,35% a
artes Miércoles Jueves Viernes Sabado
—=@— Enero 2019 Enero 2020

llustracion 3.9 Indicador de 6érdenes completas embarcadas (Enero 2019 vs Enero

2020: semana 3y 4).
Fuente: Elaboracién propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Se realiza una prueba de hipétesis con la finalidad de comparar los resultados, en

donde se tiene que:
H,: La media del indicador en enero 2019 es igual a la media del indicador en enero 2020.

H,: La media del indicador en enero 2019 es diferente a la media del indicador en enero 2020.

Boxplot of Enero 2019; Enero 2020

08 ‘

0.7

0.6

Data

05

o |

04

03 I

Enero 2019 Enero 2020

llustracion 3.10 Diagrama de cajas: Diferencia de medias del indicador.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.

Two-Sample T-Test and CI: Enero 2019; Enero 2020

Two—sample T for Enero 201% ws Enero 2020

N Mean StDev SE Mean

Enero 201% & 0.418 0.113 0.046

Enerc 2020 & 0.647 0.113 0.04¢

Difference = p (Enerc 201%) - p (Enero 2020)

Estimate for difference: -0.2293

95% CI for difference: (-0.37e6; -0.0821)

iI‘—'I‘est of difference = 0 (vs #): T-Value = -3.52 P-Value = 0.006 DF = S

llustracion 3.11 Resultados prueba de hip6tesis — diferencia de medias del indicador

de 6rdenes completas embarcadas.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Conclusion: Con un valor p menor a 0.05 se rechaza la hipétesis nula, es decir, la
media del indicador de 6érdenes completas embarcadas en enero del 2019 es diferente
de la media de 6rdenes completas embarcadas para enero del 2020 con un nivel de

significancia del 0.05.
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3.1.3 Restriccién en el sistema— Area de consolidacion de bultos — Zona
de embarque.

Las soluciones simuladas son las siguientes:

-Restriccion en el sistema, el cual indique que una orden esta completa si todos

los pedidos que lo conforman estan consolidados.

-En el area de consolidacién de bultos, consolidar bultos y unidades.

-Utilizar la zona de embarque exclusivamente para colocar érdenes listas a

embarcar.
Para simular las soluciones mencionadas previamente, primero, se realizé la
simulacién del proceso actual de una orden de un cliente en el centro de distribucion.
En la llustracién 3.12 se puede apreciar como las cajas (bultos) llegan desde las
diferentes bodegas (1,2,3,4,5,6,7,8), colocandolos de manera aleatoria en el area de
consolidacion de bultos y en las posiciones P-Q del &rea de embarque. Después, el
consolidador de bultos consolida los bultos de las diferentes bodegas segun el pedido
del cliente. Una vez listo el pedido de bultos, el consolidador coloca las cajas en las

posiciones A-B del area de embarque.

Es importante destacar, que cuando el consolidador coloca el pedido de bultos en la
zona de embarque, este es una orden incompleta. Es decir, esta colocando ordenes

incompletas en ubicaciones no asignadas para ello.
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AREA DE CONSOLIDACION DE BULTOS ACCION DE CONSOLIDAR BULTOS (UBICACION FICTICIA)
llustracion 3.12 Simulacién del proceso actual de una orden de un cliente. Parte I.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Goémez.
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ACCION DE CONSOLIDAR BULTOS (UBICACION FICTICIA)
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ACCION DE CONFIRMAR EL ARRIBO DE UN BULTO EN EL AREA DE EMBARQUE
llustracion 3.13 Simulacion del proceso actual de una orden de un cliente. Parte Il.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Tabla 3.5 Resultados del indicador Flexsim data — Real data.

INDICADOR

Réplicas Flexsim data (x100%) | Real data (x100%)

1 0,454545 0,3411

0,456311 0,3770

0,504505 0,5313

0,4 0,5096

0,464912 0,5913

0,392523 0,5300

0,412844 0,6328

2
3
4
5 0,424779 0,5983
6
7
8
9

0,423729 0,6341

10 0,458716 0,6667

11 0,495495 0,3756

12 0,425926 0,4153

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

Se realiza una prueba de hipotesis con la finalidad de validar el modelo de simulacion
actual con el proceso real, en donde se tiene que:

H,: La media de flexsim data es igual a la media de real data.

H: Lamedia de flexsim data es diferente a la media de real data.

Prueba t de 2 muestras para la media de Flexsim data y Real data
Informe de resumen

¢Difieren las medias? Muestras individuales
0 005 01 =05 Estadisticas Flexsim data Real data
Tamafio de la muestra 12 12
si [ No Media 044286 0,51692
P = 0,051 IC de 95% (0,4203; 04654)  (0,44449; 0,58936)
Desviacién estandar 0,035518 0,11400

La media de Flexsim data no es significativamente diferente de la
media de Real data (p > 0,05).
Diferencia entre muestras

Estadisticas *Diferencia
. . . Diferencia 0,074067
LEE2eEs prm halimes IC de 95% (-0,14854; 0,00040240)

4Estd todo el intervalo per encima o por debajo de cero?
I *Diferencia = Flexsim data - Real data

Y
i Comentarios

0% 012 008 004 000 + Prueba: No existe sufidente evidendia para conduir que las medias
difieren en el nivel de significancia de 0,05.

+ 1C: Cuantifica la incertidumbre asodiada a la estimacdién de la

diferencia en las medias a partir de los datos de las muestras. Usted

puede tener una seguridad de 95% de que |a diferencia verdadera se

encuentra entre -0,14854 y 0,00040240.

+ Distribucién de datos: Compare la ubicacién y las medias delas

Flexsim data muestras. Busque datos poco comunes antes de interpretar los
resultados de la prueba.

Distribucién de los datos
Compare los datos y las medias de las muestras.

—o—1
Real data
|
03 04 05 06 07

llustracion 3.14 Prueba de hipétesis: Flexsim data vs Real data.
Fuente: Elaboracién propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Conclusion: Con un valor p mayor a 0.05 no se rechaza la hipétesis nula, es decir,
la media de flexsim data es igual a la media de real data, con un nivel de significancia
del 0.05.

Una vez validado el modelo, se procede a simular las soluciones propuestas. Para la
solucién de “usar el area de consolidaciébn para consolidar pedidos de bultos y
unidades”, se le asigna una ubicacion dentro del area de consolidacién a cada bodega
dependiendo de la frecuencia de arribos de estas. Es decir, para la bodega 4 arriban
cajas (bultos) con poca frecuencia, y, debido a eso se le asigna solo una ubicacion

para colocar las cajas de esa bodega.
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BODEGAS ACCION DE CONSOLIDAR BULTOS (UBICACION FICTICIA)
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llustracion 3.15 Simulacién del proceso actual de una orden de un cliente. Parte I.
Fuente: Elaboracion propia.

Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Vé

AREA DE EMBARQUE

B3

3

P4

llustracion 3.16 Simulacién del proceso actual de una orden de un cliente. Parte Il.

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

121



Después de simular las soluciones propuestas, se obtuvieron los siguientes
resultados. (Ver Tabla 3.6).

Tabla 3.6 Resultados indicador antes — después de las soluciones simuladas.

INDICADOR ACTUAL INDICADOR FUTURO
45,45% 100%
45,63% 100%
50,45% 100%
40,00% 100%
42,48% 100%
46,49% 100%
39,25% 100%
41,28% 100%
42.37% 100%
45,87% 100%
49,55% 100%
42.59% 100%

Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
Con la finalidad de analizar los resultados, se realizé una prueba de hipétesis

comparando la media del indicador actual con la media del indicador futuro.
H,: La media del indicador actual es igual a la media del indicador futuro.

H;: Lamediadel indicador actual es diferente a la media del indicador futuro.

Prueba t de 2 muestras para la media de Actual Indic y Future Indic
Informe de resumen

Prueba de la media . Muestras individuales
= il | e s sl Estadisticas Actual Indic Future Indic
9 o8 o 205 Tamaiio de la muestra 12 2
Media 044286 1,0000
Si No IC de 90% (0,4244;04613)  (1,0000; 1,0000)
oo Desviacién estandar 0,035518 238675E-07
La media de Actual Indic es significativamente menor que la ) )
media de Future Indic (p < 0,05). Diferencia entre muestras
Estadisticas *Diferencia
Diferencia 0,55714
IC de 90% para la diferencia . f
;Esta todo el intervalo por debajo de cero? IC de 90% (0,57356; -0,33873)
I “Diferencia = Actual Indic - Future Indic
e | Comentarios
o8 VT V550 e o + Prueha: Usted puede concluir que la media de Actus! Indic es

menor que Future I ndic en el nivel de signficancia de 0,05.
+ IC: Cuantfica la incertidumbre asociada a la estimacién de la
diferencia en las medias a partir de los datos de les muestras. Usted
puede tener una seguridad de 90% de que la diferendia verdadera se
encuentra entre -0,57556 y -0,53873, y una seguridad de 95% de
que es menor que -0,53873.

Distribucién de los datos
Compare los datos y las medias de las muestras.

Actual Indic » Distribuddn de dates: Compare le ubicacién y las medias de las
muestras. Busque datos poco comunes antes de interpretar los
o resuktados de I3 prueba.
Future | ndic
[}
4000% 60,00% 80,00% 100,00%

llustracion 3.17 Prueba de hipétesis: Indicador actual vs Indicador futuro.
Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Goémez
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Sin embargo, las soluciones simuladas ocasionan un efecto secundario, que es el

incremento del tiempo de entrega en las 6rdenes de los clientes.
ACTUAL:

Tiempo promedio que los pedidos pasan en el proceso:1466 min = 24.43 horas

2100
+ -
2000 ‘
+*
1900
+
1800 *
*
1700 . .
1600 *
+
1500 | ¥
*
1400
Current Scenario
H25%-50%-75% T Min-Max ¢ Mean Confidence Interval

llustracion 3.18 Diagrama de cajas del tiempo promedio actual de los pedidos dentro

del proceso.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

FUTURO:

Tiempo promedio que los pedidos pasan en el proceso:1737 min = 28.95 horas.

2100

2000

1900

1800 *

1700

1600 *
1500 *

1400

Current Scenario
B 25% -50% - 75% T Min-Max ¢ Mean Confidence Interval

llustracion 3.19 Diagrama de cajas del tiempo promedio futuro de los pedidos dentro

del proceso.
Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez

Conclusion:

Las soluciones simuladas aseguran que el indicador de O6rdenes completas
embarcadas este al 100%, sin embargo, tiene un inflamiento en el indicador On Time
de un 18.48%.
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3.2 Analisis de costos

Para el andlisis de costos se procede a calcular el nUmero de cartones que se
despacharon en el centro de distribucion en el periodo de octubre 2018 a septiembre
20109.

En la Tabla 3.7, se muestra el consumo mensual de etiquetas en el periodo

mencionado previamente.

Tabla 3.7 Consumo de etiquetas en el periodo Oct-2018 a Sep-2019.

MES ANO 2018 (Unidades) | ANO 2019 (Unidades)
Enero 95.097 108.952
Febrero 72.004 153.996
Marzo 104.620 210.220
Abril 84.259 129.824
Mayo 100.878 217.048
Junio 89.274 218.931
Julio 105.711 193.821
Agosto 141.896 308.378
Septiembre 111.741 202.987
Octubre 160.331 62.062
Noviembre 136.094
Diciembre 126.255
Total general 1.328.160 1.806.219

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

En la Tabla 3.8, se muestra el valorizado estimado de consumo de tintas para octubre
2018- septiembre 2019, considerando que el litro de tinta tiene un costo de $17.

Teniendo un total valorizado de tinta de $1.827,19.
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Tabla 3.8 Valorizado estimado de consumo de tintas.

Es necesario identificar las actividades que deben realizarse para llevar a cabo la
implementacion y la simulacion de las mejoras propuestas en todo el centro de

distribucion. Para ello, en la Tabla 3.9 se muestran las actividades a realizarse y los

Car_mtidad dz Cantidad de Tintas (ml) | Cantidad de tinta (Lt) | Valorizado
etiquetas

oct-18 160331,00 7952,93 7,95 $135,20
nov-18 136094,00 6750,69 6,75 $114,76
dic-18 126255,00 6262,65 6,26 $106,47
ene-19 108952,00 5404,37 5,40 $91,87
feb-19 153996,00 7638,69 7,64 $129,86
mar-19 210220,00 10427,58 10,43 $177,27
abr-19 129824,00 6439,68 6,44 $109,47
may-19 217048,00 10766,27 10,77 $183,03
jun-19 218931,00 10859,67 10,86 $184,61
jul-19 193821,00 9614,14 9,61 $163,44
ago-19 308378,00 15296,53 15,30 $260,04
sep-19 202987,00 10068,80 10,07 $171,17

TOTAL $1.827,19

Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

costos asociados a las mismas.

Tabla 3.9 Actividades que deben realizarse para llevar a cabo laimplementacion y

simulacién de las soluciones propuestas.

Actividad Costo
Compra de tintas. 1.827,19
Restriccion en el sistema. -
Compra de sefialética para areas de consolidacién y embarque. 20,00
Compra de pintura para sefializacién de areas. 42,00

Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

125




Se incurre en un costo de etiquetado, el cual se detalla en la Tabla 3.10. El cual se
divide en, costo de adquirir tintas para cada una de las impresoras de las bodegas del

centro de distribucion, y la mano de obra de configuracion de las impresoras.

Tabla 3.10 Costos de etiquetado.

Costo de etiquetado Costo
Costo de tintas. $ 1.827,19
Mano de obra de configuracion de impresoras. $ 490,00
Costo total $ 2.317,19

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

Otro costo en el que se incurre es el costo de sefalizacién de areas, el cual se detalla en la
Tabla 3.11 Para el cual se necesita pintar las lineas que dividen las ubicaciones en las
diferentes areas de la bodega, se requiere la compra de sefialética para identificar el area de

embarque y de consolidacion y finalmente la mano de obra que ejecutara el trabajo.

Tabla 3.11 Costos de sefializacion de areas.

Costo de sefializacion de areas Costo
Compra de pintura para tréafico. $ 42,00
Compra de sefialética para &reas de consolidacién y embarque. $ 20,00
Mano de obra (Personal de mantenimiento: 2 horas extras). $ 16,00
Costo total $ 78,00

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

Finalmente, se obtienen los costos totales anuales de cada una de las actividades. Ver Tabla
3.12 Costos totales anuales.

Tabla 3.12 Costos totales anuales.

Costos totales anuales

Costo de etiquetado. $ 2.317,19
Costo de sefalizacion de areas. $ 78,00
TOTAL $ 2.395,19

Fuente: Elaboracién propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
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Una vez identificados los costos asociados para todas las actividades, se procede a

calcular los beneficios que se obtendran al ejecutar todas estas actividades.

En la Tabla 3.13, se muestra el valorizado despachado de cada provincia (Manabi y

Pichincha) para enero 2019.

Tabla 3.13 Valorizado despachado por Provincia.

Provincia Valorizado
Manabi $  88.001,51
Pichincha $ 48.059,72

Total $ 136.061,23

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.

El indicador de érdenes completas embarcadas para enero 2019 es de 50.11%, sin
embargo, al implementar las soluciones propuestas en el centro de distribucién en
enero 2020 el indicador fue de 66.87%. El valorizado para cada uno de los meses en

mencion se muestra en la Tabla 3.14.

Tabla 3.14 Indicador mensual porcentual y valorizado para enero 2019 vs 2020.

Afio 2019 2020

% Indicador de 6rdenes completas 50.11% 66.87%

$ 136,061.23 | $181,568.84

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Gomez.
El incremento de porcentaje de 6rdenes completas embarcadas permitira que la
empresa aumente su liquidez mensual, es decir, si al finalizar enero del 2019 en el
area de consolidacién quedaban pedidos incompletos con un valorizado de $ 13 000,
ahora, con la mejora del indicador esos $13 000 se embarcaran en el mismo mesy la

empresa podra hacer mejor manejo de sus ingresos.
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Para ello, se estima una liquidez mensual de $45,507.61 y anual de $546,091.29 al cual se
le resta el costo de ejecutar todas las actividades detalladas previamente, obteniendo una
liquidez anual estimada de $543,696.10. Ver Tabla 3.15.

Tabla 3.15 Liquidez anual estimada.

Estimado mejora Liquidez Mensual ($) $ 45507.61
Estimado mejora Liquidez Anual ($) $ 546,091.29
A invertir $ 2,395.19

*

Estimado Liquidez anual 543,696.10

Fuente: Elaboracion propia.
Viviana Arias — Anggie Goémez
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CAPITULO 4

4 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

El objetivo general establecido fue de 67,19% de Ordenes completas
embarcadas y el porcentaje alcanzado con las soluciones implementadas y
simuladas es de 66.87%, por lo tanto, no se cumplié con el objetivo general por
una diferencia del 0.32% entre el esperado y el alcanzado.

El uso de etiquetas de colores como identificacion visual permite reducir el
tiempo de consolidacion de bultos que forman parte de un pedido, debido a la
dificil identificacion de prioridad por dias de atraso en el area de consolidacion.
Ademas, los operadores ejercieron presion sobre otras bodegas para el
despacho inmediato de bultos con alta prioridad.

El uso exclusivo de areas de consolidacion y embarque permite reducir los
tiempos de busqueda de pedidos que no estén en el area que corresponde.
Las ubicaciones en el area de consolidacion facilitan al consolidador encontrar
facilmente los bultos que conforman un pedido.

La restriccion en el sistema asegura que las ordenes se vayan completas,
restringiendo el envio de ordenes parciales, es decir, asegura el 100% del
indicador de 6rdenes completas embarcadas.

Las soluciones simuladas inflan el indicador On Time en un 18.48%.

La identificacion visual tuvo impacto directo a que el indicador de érdenes
completas embarcadas mejore de 42,35% en enero 2019 a 66,87% en enero
2020 para la tercera (3) y cuarta (4) semana, el uso de etiquetas de colores
permitié que los consolidadores puedan identificar de forma rapida pedidos
incompletos con dias de atraso, consolidarlos para posteriormente colocarlos

en la zona de embarque.



4.2 Recomendaciones

Realizar un andlisis de frecuencia de despacho de bultos que provienen de
distintas bodegas con el fin de asignar un niumero de ubicaciones fijas para
cada una de estas, dentro del area de consolidacion.

Tener en cuenta que la restriccion en el sistema podria influir en la disminucion
del indicador On Time, si no se agiliza el despacho de pedidos de unidades y
de bultos.

En el reporte de embarque y despacho de pedidos que se exporta del sistema
de la empresa se recomienda afadir columna que registre tiempo real en que
los despachadores empiezan el picking en cada una de las bodegas dentro del
centro de distribucion.

La capacitacion del personal cada 6 meses en el centro de distribucién
permitira que este cree conciencia del proceso de preparacion y envio de
pedidos, contribuyendo con sus observaciones y recomendaciones como parte
activa de la mejora continua del centro de distribucion.

Asignar un encargado por bodega de llevar el control del registro de “cartones
sin etiquetar”, para luego reunirse una vez al mes con los encargados de otras
bodegas e identificar buenas practicas que permitan y proponer mejoras de
etiquetado.

Continuar con auditorias 5s y motivar a los operarios de la bodega con mejor
puntaje y entregar premios no monetarios debido a su gran labor, con el fin de
aumentar el compromiso del empleado con la organizacion.

Realizar un levantamiento de procesos y un estudio de tiempos para cada uno
de estos dentro del centro de distribucion, con el fin de identificar las
actividades que no agregan valor y establecer tiempos estandares para cada

una de ellas.
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ANEXO A
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ANEXO B

ENTREVISTA AL CLIENTE
e Entrevista a jefe de despacho-embarque
1.- ¢Qué actividades se realizan dentro de la zona de embarque?

En la zona de embarque se consolida la orden del cliente, la orden del cliente puede
tener mercaderia de bodegas de bultos como de bodega de unidades. Aqui se asigna
una ubicacion a la mercaderia que llega de las diferentes bodegas, no existe una
ubicacion Unica para consolidar la orden del cliente, pero si existe una opcion en el
sistema que me permite confirmar la mercaderia que forma parte tanto de la bodega

de bultos como de la bodega de unidades.
2.- ¢Qué vaenlos niveles A, B, C,D, y E de las perchas?

En los niveles Ay B, se colocan los pallets incompletos, es decir, pallets que contienen
varios empaques sin embalar y empaques abiertos (en el caso de bodegas de
unidades). En los niveles C, D y E, se colocan pallets completos, es decir, pallets que

contienen varios empaques embalados.

e Entrevista al jefe de bodega

1.- En el requerimiento del proyecto se detalla que el andlisis se debe realizar

en la zona norte del pais, ¢qué provincias estan dentro de esta zona norte?

Las provincias que forman parte de la zona norte del pais son: Esmeraldas, Carchi,
Pichincha, Napo, Pastaza, Santo Domingo de los Tsachilas, Manabi, Cotopaxi, Los

Rios y Tungurahua.

2.- ¢ Ustedes son los responsables de enviar la mercaderia hasta los clientes de

la zona norte del pais?

No, los clientes tienen proveedores transportistas, nosotros como empresa llevamos
la mercaderia a las bodegas de estos proveedores ubicados en la ciudad de

Guayaquil y ellos se encargan de consolidar la mercaderia segun sus clientes y rutas.



3.- ¢Tienen horarios de embarque de mercaderia para estos proveedores

transportistas?

Horarios definidos no existen, pero para los proveedores que se encuentran en el
centro de la ciudad se trata de despachar la mercaderia desde las 8h00, mientras que
para los proveedores que se encuentran en el norte se puede despachar la
mercaderia a cualquier hora del dia.

4.- Con sus palabras, ¢cémo describe el problema que presenta la empresa

actualmente en la zona de embarque?

Actualmente, en la zona de embarque llega la mercaderia de cada una de las
diferentes bodegas, en diferentes tiempos y se las coloca en diferentes ubicaciones
dentro de la zona de embarque, cuando lo ideal es que lleguen al menos a la misma

hora del dia X y se coloquen en la misma ubicacion.

El compromiso de la empresa para con nuestros clientes es de entregar el pedido en
un tiempo maximo de 2 dias para los pedidos de NO FERIA, y para los pedidos de
FERIA un tiempo maximo de 10 dias, pero actualmente no se cumple con estos

tiempos por diversos problemas presentados a lo largo del proceso.

Muchas 6rdenes son embarcadas y llegan incompletas al cliente, lo que ocasiona que

la empresa genere notas de crédito, debido a las quejas de los clientes.
5.- ¢A qué se refiere con 6rdenes incompletas?

Cuando el cliente coloca una orden de pedido, la empresa genera una orden de venta
la cual consta de dos documentos: un documento que consolida la informacién de
todas las bodegas de bultos (CDS 1-2-3-4?) y otro documento que consolida la
informacion de la bodega de unidades. Al consolidar fisicamente la mercaderia en la
zona de embarque existe la confirmacion de cada documento, es decir, puedo
confirmar que existe fisicamente la mercaderia que se despaché de las bodegas de
bultos, independientemente de la mercaderia que se despacho de la bodega de

unidades, mas no puedo verificar que la orden esté completa (bultos + unidades).



6.- ¢Todos los pedidos que se colocan en un dia X son asignados a

despachadores en el dia x+1?

Son asignados segun su prioridad debido a que quedan pedidos pendientes de
despachar que pertenecen a dias anteriores y se suman a una cola de pedidos por

despachar.
7.- Utiliza FIFO para asignar a los bodegueros érdenes de Picking pendientes?

Asi es, se utiliza FIFO para las 6rdenes de venta, es decir, se toma en cuenta los dias
gue han transcurrido desde que se genera la orden de venta al dia en curso, es decir,
las oOrdenes atrasadas seran las primeras en despachar; y también trabajamos
priorizando el tipo de orden, es decir, si es pedido de tipo URGENTE se despacha

apenas ingresa la orden y no forma parte de una cola de pedidos por despachar.



ANEXO C

PROJECT CHARTER

PROJECT CHARTER

Nombre del proyecto:

Mejorar el indicador de 6rdenes embarcadas completas en
una empresa de distribucion.

Fecha ultima revision:

25/10/2019

Preparado por:

Project Team

Aprobado por:

Msc. Ingrid Anadaqué

Problema

El nimero de 6rdenes completas embarcadas para usuarios de la zona norte del pais, durante los
Gltimos 12 meses (octubre 2018- septiembre 2019) registra una media de 64,82% de érdenes
completas embarcadas cuando lo maximo que ha alcanzada ha sido 70,15% segun el indicador de

O6rdenes completas embarcadas.

Objetivo

Project scope:

Incrementar el porcentaje de 6rdenes
completas embarcadas de 64,82% a
67,19%, usando la metodologia
DMAIC, para mejorar la satisfaccion
del cliente, al final del primer trimestre
del 2020.

Process start

point: Recibir 6rdenes

Process end <
Ordenes embarcadas

point:
Variable de Porcentaje de érdenes completes
respuesta: embarcadas

Presupuesto, personal no
Restricciones: | multifuncional, dimensiones fisicas en
el area de despacho.

Plan del proyecto: Equipo:
Fase: iFrﬁgihoa'l Fecha fin: [Nombres: Rol: Compromiso (%)
Definir 16/10/2019 | 25/10/2019
Viviana Arias Project Leader | 100%

Medir 25/10/2019 | 15/11/2019

Analizar | 15/11/2019 | 06/12/2019

Mejorar | 06/12/2019 | 03/01/2020

Anggie Gomez Project Leader | 100%

Controlar | 03/01/2020 | 31/01/2020




ANEXO D

CERTIFICACION DE VALIDEZ DE LA INFORMACION DE PARTE DE LA
EMPRESA.

Guayaquil, 11 de noviembre 2019

o )
I, para uso en el proyecto de cardcter
egradora, en el semestre académico de septiembre

Gerente de Mejora Continua

Certificacion de validez de la informacion de parte de la empresa.

EVIDENCIA DE CONSULTA DE CRITERIOS DE ESTRATIFICACION.

Consulta de criterios de estratificacion Consulta de criterios de estratificacion
Parte | Parte Il



EVIDENCIA DE LA ELABORACION DEL DIAGRAMA DE ISHIKAWA.

Personal dando sus opiniones para
el diagrama de Ishikawa Parte |

Lista de asistencia en la elaboraciéon
del diagrama de Ishikawa.
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ANEXO E
MATRIZ CAUSA-EFECTO A DETALLE.

Problema enfocado: El porcentaje de érdenes completas embarcadas conformadas por dos pedidos a usuarios de las provincias

de Manabi y Pichincha; con una diferencia de dias entre pedidos embarcados de uno, dos y tres dias para los transportistas Express

Tagex, Manabitas Asociados, Ecuatoriana, Rio Guayas, Quijote Express, Servitrans Oriental, Alay Manabi, Metrologistica. Maulme,

Ambatrans, Exacto, Yanca y Morales durante los ultimos 12 meses (Oct 2018-Sep2019).

Matriz causa-efecto. Parte I.

EFECTO
Problema enfocado Freddy | Jhonny | Jimmy | Walter | Angel | Choez | Jefferson | Fausto | Angie | Mejia | Team
No. CAUSAS MODA
0 1 3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
El chequeador tiene que
esperar a repongan los
1 | cartones para consolidar la| O 0 3 3 3 0 1 3 0 0 1 1 0
mercaderia en pedido de
unidades.
La ubicacion fisica de los bultos
2 |y unidades difiere de la 9 9 9 3 0 3 9 3 3 9 3 9
ubicacion que indica el sistema.
El picking en pedidos de
3 | unidades se realiza segun el 1 1 0 1 1 0 9 3 0 3 9 3 1
criterio del operador.




EFECTO

Matriz causa-efecto. Parte Il.

No.

CAUSAS

Problema enfocado

Freddy

Jhonny

Jimmy

Walter

Angel

Choez

Jefferson

Fausto

Angie

Mejia

Team

10

11

MODA

Los operarios de las bodegas
de bultos pausan sus
actividades al desembarcar un
contenedor de mercaderia.

Los chequeadores en la
recepcion de bodega de
unidades mueven los cartones
dentro del pallet para identificar
el producto.

Los despachadores encuentran
cartones dafiados con polillas y
rescatan las unidades buenas
de las cajas.

La verificacién del producto en
la lista de picking se realiza
manualmente (visto con
pluma).

La metodologia 5S utilizada en
el perchado es tedioso
sostener.




EFECTO

Matriz causa-efecto. Parte Ill.

No.

CAUSAS

Problema enfocado

Freddy

Jhonny

Jimmy

Walter

Angel

Choez

Jefferson

Fausto

Angie

Mejia

Team

10

11

MODA

10

Las notas de créditos son
realizadas mientras los pedidos
esperan en el area de
consolidacién.

11

El sistema identifica los items
eléctricos con un asterisco en la
lista de picking.

12

El consolidador de bultos revisa
que todas las confirmaciones
de un documento de bultos
estén realizadas antes de
colocarlo en la zona de
embarque.

13

La consolidacion de pedidos de
bultos y unidades se realizan
por separado.

14

La consolidacion de pedidos se
realiza por ruta en la zona de
embarque.




EFECTO

Matriz causa-efecto. Parte V.

No.

CAUSAS

Problema enfocado

Freddy

Jhonny

Jimmy

Walter

Angel

Choez

Jefferson

Fausto

Angie

Mejia

Team

10

11

MODA

15

Un pedido urgente se asigna al
operario que esté mas cerca.

16

En la recepcién de mercaderia
de bodega de unidades solo se
revisan los  bultos que
contienen vidrios.

17

Los operadores colocan los
bultos de diferentes bodegas
tanto en la zona despacho
como en la zona de embarque.

18

Los despachadores de
unidades encuentran
mercaderia averiada al
momento de hacer el picking.

19

El registro de la ubicacion del
pedido de bultos en la zona de
embarque es manual.

20

Los operadores colocan los
pedidos de bultos y unidades en
los alrededores de la zona de
embarque.




EFECTO

Matriz causa-efecto. Parte V.

No.

CAUSAS

Problema enfocado

Freddy

Jhonny

Jimmy

Walter

Angel

Choez

Jefferson

Fausto

Angie

Mejia

Team

10

11

MODA

21

El consolidador de bultos
recorre la zona de despacho y
de embarque hasta encontrar
todos los bultos que conforman
un documento.

22

La priorizacién de pedidos se
hace en base a cuan atrasados
estan.

23

Los despachadores de bultos
realizan el picking de pedidos
de bultos de varias facturas al
mismo tiempo en carretas.

24

Los operadores suelen
olvidarse de registrar el ingreso
de mercaderia a las diferentes
zonas de la bodega.

25

Los operadores que se
encuentran ejecutando una
actividad, son asignados como
personal de soporte para
cualquier area.

26

Los operadores suelen laborar
los sabados.




EFECTO

Matriz causa-efecto. Parte VI.

No.

CAUSAS

Problema enfocado

Freddy

Jhonny

Jimmy

Walter

Angel

Choez

Jefferson

Fausto

Angie

Mejia

Team

10

11

MODA

27

Los consolidadores de bultos
memorizan donde colocan la
mercaderia en la zona de
despacho.

28

Las etiquetas con la descripcion
de cada bulto se imprimen al
ingresar  manualmente la
informacion de éste en el
sistema, en la recepcion de
bodega de unidades.

29

Los operadores de unidades
tienen asignados una meta
3000 unidades diarias. Los
operadores de bultos tienen
asignados una meta 80 lineas
diarias.

30

Los operadores
(recepcionistas) deciden qué
bulto chequear en la zona de
recepcion de bodega de
unidades.

31

Los operadores
(embarcadores) mueven los
pedidos a embarcar desde los
alrededores de la zona de
embarque hasta la misma.




EFECTO

Matriz causa-efecto. Parte VII.

No.

CAUSAS

Problema enfocado

Freddy

Jhonny

Jimmy

Walter

Angel

Choez

Jefferson

Fausto

Angie

Mejia

Team

10

11

MODA

32

El despachador de unidades
decide el recorrido a realizar en
un picking de un pedido.

33

El chequeador coloca los sku's
que forman parte de un pedido
de unidades en un cartén segun
sus caracteristicas.

36

Los operadores crean
ubicaciones ficticias al
almacenar los bultos en las
diferentes bodegas.

37

Los montacarguistas esperan
que se desocupe un
montacargas antes de realizar
la reposicion de mercaderia en
las bodegas.

39

Los despachadores esperan
que se desocupe un yale antes
de empezar a realizar un
picking.




EFECTO

Matriz causa-efecto. Parte VIII.

No.

CAUSAS

Problema enfocado

Freddy

Jhonny

Jimmy

Walter

Angel

Choez

Jefferson

Fausto

Angie

Mejia

Team

10

11

MODA

40

El personal es clasificado
segun el tipo de orden a realizar
(transferencias, factura,
urgentes).

43

Algunos despachadores se
desempefian como
chequeadores.

44

El chequeador adquiere
experiencia de su puesto de
trabajo en el dia a dia.

46

Los operadores confunden una
factura con una orden normal.

48

El operador piensa que tiene
muchas tareas por realizar.

49

Bultos, pallets, carretas,
montacargas y pedidos
pendientes se encuentran en
los pasillos de las bodegas.




EFECTO

Matriz causa-efecto. Parte IX.

No.

CAUSAS

Problema enfocado

Freddy

Jhonny

Jimmy

Walter

Angel

Choez

Jefferson

Fausto

Angie

Mejia

Team

10

11

MODA

50

Un pedido urgente se asigha a
un operario que ya esta
haciendo un Picking de otro
pedido.

51

Existen divisiones entre
bodegas.

52

La mercaderia descargada del
contenedor se revisa en su
totalidad antes de ingresarla a
la bodega.

53

En la consolidacion de
unidades el operador obtiene
etiquetas con descripcion del
pedido al ingresar
manualmente la lista de
empagque en el sistema.

54

Los despachadores de bultos
realizan un muestreo de la
mercaderia que llega en un
contenedor.

56

Algunos operadores no
suspenden sus actividades en
ausencia de energia eléctrica.




ANEXO F

EVALUACION DE LA MATRIZ CAUSA-EFECTO

Personal de la empresa evaluando lamatriz  Personal de la empresa evaluando la matriz
causa-efecto. Parte I. causa-efecto. Parte .

(N

eI

N

T

e

Matriz causa-efecto evaluada por personal de
la empresa. Ejemplo 2

Matriz causa-efecto evaluada por personal
de laempresa. Ejemplo 1



ANEXO G

ACTA DE REUNION: LLUVIA DE IDEAS DE SOLUCIONES

ACTA DE REUNION
26 DE DICIEMBRE DEL 2019
Lugar: Centro de Distribucion ALESSA S.A
Hora: 10h30-13h00

Tema: Materia Integradora ESPOL- Mejora del indicador de 6rdenes completas
embarcadas,

Asistentes:

Ing. José Meza
Ing. Miguel Mejia

Sr. Marcelo Viera

Ing. Angie Galarza
Ing. Zaira Almeida
Srta. Viviana Arias

Srta. Anggie Gomez

ORDEN DEL DIA:
1. Presentacion global de las fases de: Definicion, Medicion y Andlisis.
2. Presentacion de causas raiz del problema tratado y sus posibles
soluciones.
3. Presentacion borrador en flexsim de la situacién actual.

IMPORTADORES FABRICANTES DISTRIBUIDORES

§ | B pedido umgente tiens que ser entiegada el Politcas para pedidos urgentes en basa a canfidad
mismo dia. representativa en dinero y en items.

2 | Poraue en el &rea de consoldacién de bultos se

| encuentran pedidos incompietos.

Identificacién visual Semaforizacion arcolris:

Los consolidadores de bultos utiizan un formato Uso de dispositvo electronico que permite el
fisco llamado “Dia a Die" pera registrar la Ingreso automético e inmedisto de cada ftem

8
ubicacién de un pedido de bukos, antas de (PDT). Unién de bodegas que estdn on ur Mmismo
ingresario ol sistema. galpsn y uso de traspaletas.

o | Lo zona de embarque se utiiza para embarcar | Utiizar la zona de embarque exclusivamenits para

pedidos y consolidar pedidos de buitos. olocar pedidos Istos a embarcar.

Identificacion visua: Uso da etiquetas semaioro:

Para el operaria es dfici identficar 2 mercaderia | Etiqueta verde significa que i mercaderia o el

10| que ha sido ingresada 0 no @l sistema en las | buito (pedido normai) ya fue ingresado al sistema,
eerentes zonas de la bodega { Etiqueta roja significa que un pedido urgante ya
| fue ingresado ai sistema

4| Los operadores confunden una factura con una

1
| orden nomal

Capactacién

Le ubicacion de la mercaderia es actualizada en el
12 sistema antes que el montecargu'sta la coloque en
las perchas

Montacarguista debe ingre
jomada de €h00 & 17h00.

3. Se realizé una lluvia de ideas de posibles soluciones con los asistentes,
los mismos que estan de acuerdo con todas las posibles soluciones. Se
nos dio a conocer que existen proyectos que se han pensado realizar en
cuanto a:

a. Ordenes urgentes
b. ificacion de horarios de

c. Negociaciones con un operador logistico con el fin de disminuir el
niimero de proveedores transportistas

4. Se muestra un borrador de la simulacién de la situacion actual y se solicita
a los presentes que califiquen el modelo y nos ayuden con detalles que ellos
consideren necesarios en el modelo
ElIng. Meza solicita que se realice una simulacion con el plano actual de la
bodega de todo el proceso, desde el despacho de mercaderia en las
diferentes bodegas hasta el embargue, en caso de no poder hacerio debido
a la complejidad de la simulacion, se priorizara al menos simular desde el
punto que la mercaderia ya salido de cada bodega hasta previo al embarque
Ademas, se dio a conocer que no se conoce el dia exacto en que se empieza
a despachar una orden fisicamente, més s6lo se tiene la fecha en que se
imprime Ia hoja de picking

o

Se da a conocer a la organizacién que existen mejoras a implementar y
mejoras a simular, la organizacién requiere simulacion de al menos una

mejora
Sin mas asuntos que tratar, se termina la reunion a las 13h00 del 26 de Dic del
2019

Con el fin de comprobar la veracidad de lo tratado, se solicita a la Ing. Zaira Almeida
firme la presente acta.




ANEXO H

COMBINACIONES

Las combinaciones son todos aquellos arreglos de pedidos de bultos de diferentes

bodegas. Con la ayuda de ExperFit de Flexsim 2019

1.- La tabla No. 1 da a conocer las caracteristicas de los datos que se analizan, por

ejemplo: el minimo valor, el maximo valor, media, mediana y varianza.
2.-La tabla No. 2 da a conocer la distribucion estadistica a la que se ajustan los datos.

3.- La tabla No. 3 muestra graficamente las distribuciones estadisticas a la que se

ajustan los datos.

4.-La tabla No. 4 da a conocer la distribucion estadistica con la que ExperFit ajusté
los datos. En el caso de que los datos no tengan una distribucion asociada, se

recomienda usar la distribucién empirica que proporciona ExperFit.

Todas las combinaciones que se utilizaron para la propuesta simulada



Combinacién: CDS-1 Combinaciéon: CDS-4

Data-Summary Tab e -
Data-Summary Table Data-Summary Table

Data Characteristic Value Copy | Data Characteristic Value
Source file comb CDS-1
- Print Source file comb CDS4
Observation type Real valued 0 ion type Real valued
Number of observations s Help of 81
Minimum observation 5.00000 Mini adion 1.00000
Maximum observation 4.099.00000 N ati 995.00000
Maximum observation .
Mean 575.57333
Mean 134.07407
Median 139.00000 Py e
an .00000
Variance 887.756.97766 Vari 47758
Coefficient of variation 1.63699 U
2 Coefficient of variation 1.62998
Skewness 272526

Relative Evaluation of Candidate Models

e
|
1lele

Relative

Model Score | Parameters Model Score | Parameters

1 - Lognomal (E) 9559 | Location 350019 1 - GammaiE) 8750 | Location 0.12461
Scale 175 73129 Scale 299.70078
Shape 162575 Shape 044694

2 - Lognomal 8824 | Location 0.00000 2 - Pearson Type VI(E) §7.50 | Location 0.00502
Scale 187 94602 Scale 833 66803
Shape 151438 Shape #1 0.49824

3 - Johnson S8 8824 Lower endpoint 426624 Shape 2 4.06186
Upper endpoint 8,184 38459 3-Beta 8281 | Lower endpoint 052720
Shape #1 210182 Upper endpoint 1.989.15491
Shape H2 0.55520 Shape #1 0.38932

18 models are defined with scores between .00 and 95 59 Shape 2 52494

17 models are defined with scores between 1.56 and 87.50

Absohse Evaluation of Model 1 - Lognommal ()

Evaluation  Indeterminate
Addional using C Tab are strongly Evaluation: Indeterminate
See Help for more information. Suggestion: Additional evaluations using Comparisons Tab ane strongly recommended
See Help for more information.

Absolute Evaluation of Model 1 - Gamma(E)

Additional Information about Model 1 - Lognomal ()

nthe Additional Information about Model 1 - Gammal(E)

relative to the sample mean 86.77211 - 15.08% “Ermor* in the model mean -
2 2 relative to the sample mean o
-Hi Plot
Denly:tikoom i Density-Histogram Plot

< WE ] -

a@awade — QR av DS Heip
Density.Histogram Plot Done prm——
ram Plot

- g ] . iy Hiiog _ome |

09 2%
g ' w7
E E
i i
a L 3 18

L) et

000
000 - 20 18500 26700 41900  S5100 68300 81500 94700
80 65850 122050 178150 23250 290350 348450 402550 ervel ot
tervai Udgont
pxci 23 viervan of w44 [l 1 - GameaiE) B 2-PenonTypeviE) (] 3-8e
3 B 22 rtervais of wien 187 [l 1 - Lognormak) [ 2- Lognormal [0 3- Jonnson S8 3




2.

Combinacioén:

a-Summary Table

CDS-2

Data Characteristic Value Copy
Source file comb CDS-2 B
it
Observation type Real valued _]
Number of observations 55 Help
Minimum observation 1.00000
Maximum observation 979.00000
Mean 219.20000
Median 125.00000
Variance 79.949.60741
Coefficient of variation 1.28993
Skewness 1.76404
Copy
Relative Evaluation of Candidate Models
Piink
Relative
Model Score | Parameters it
1- Pearson Type VI 8750 | Location 0.00000 Dane
Scale 34,189.3949
Shape #1 0.57103
Shape 12 90.02599
2~ Weibul 8438 | Location 0.00000
Scale 17493867
Shape 0.69298
3 - Gamma 8281 | Location 0.00000
Scale 385 44980
Shape 0.56869
17 models are defined with scores between 0.00 and 87 50
Absclute Evaluation of Model 1 - Pearson Type VI
Evaluation: Indeterminate
Additional using C Tab are strongly
See Help for more information.
Additional Information about Model 1 - Pearson Type VI
“Emror” in the model mean
relative to the sample mean -0.09676 - 0.04%
Density-Histogram Plot
Q@EarAs Help
Density-Hisiogram Plot D
- _oome |
084
% 083
.
o
om0
2550 17250 31850 = 61350 8050 %0750
wierv Hidgont
B 20 riervos ot wimhés [l 1-PeamonTypevi [ 2- webul [ 3- Garma

Combinaciéon: CDS-3

2.

3.

Data Characteristic Value
Source file comb CDS-3
Observation type Real valued
Number of observations 42
Minimum observation 1.00000
Maximum observation 802.00000
Mean 143.76190
Median 111.00000
Variance 25,698.18583
Coefficient of variation 1.11508
Skewness 264828
Relative Evaluation of Candidate Models
Relative
Model Score Parameters
1-Bela 86.67 | Lower endpoint 0.00192
Upper endpoint 1.298.04772
Shape #1 067107
Shape #2 5.29509
2 - Gamma 81.67 | Location 0.00000
Scale 192.92710
Shape 0.74516
3 - Erdang(E) 8000 | Location 732404 e 4
Scale 4376117
Shape 1
16 models are defined with scores between 0.00 and 86 67
Absolute Evaluation of Model 1 - Beta
Evaluation: Indeterminate
ion: Aditional using C Tab are strongly

See Help for more information.

Additional Information about Model 1 - Beta

“Error” in the model mean

relative to the sample mean -2.24383 = 1 56%

Density-Histogram Plot

I Y

Density Histogram Plot
08

049

Densty/Proponion

2350 15850

20350 4250

Interval Migpont
B 2-Gemma

W 1 -Bets

[ 15 ntervals of width 45

Bea 50

[ 3 - ErtangiE)

Dane



Combinacién: CDS 1-2-3-4-6-8 Combinaciéon: CDS-7

- - Data-Summary Table
Data-Summary Table

Data Characteristic Value Data Characteristic Value
Source file comb CDS 1.2.3.4.6.8 Source file comb CDS7
Observation type Real valued Observation type Real valued
Number of observations 37 Number of ochservations 15
Minimum cbservation 1.00000 Minimum observation 1.00000
Maximum observation 939.00000 Maxi & ation 950.00000
Mean 201.86486 -
Mean 165.06667
Median 104.00000
Variance 8299523123 45.00000
Coefficient of variation 1.42714 Variance 66.750.06667
Skewness 1.89434 Coefficient of variation 1.56519
1 Skewness 2.26860
= | _cow
Relative Evaluation of Candidate Models 4
Cagy. ‘ Prnt
Feltive Evahation of Canchdete Mo — e fra]
e o | Mosa score | Parometes b |
Mo Scos | Parsmeters s | | T Johnson SB 10000 | Lower endpownt 09 Dore
1 - Gamema(E) 8331 | Lecaten 072945 Dare. Upper endpoint. 951 64575
Seabe Msan0n Shape #1 0.90417
Shae. 047 | Shape 12 022223
2 - Pearson Type W1 e Lacation 0/00000 3- 2 097053
Scatn pops—. Gumma) Locatien
Shape #1 050040 Scale 695 93650
e 12 86 87361 Shape 023579
3 Weibdl @194 | Location 500000 3 - Pearson Type VIE) 8824 | Location 0.95623
Scale 144 73084 Scale 8,568 81933
Shape 062555 Shape 1 0.24469
Shape #2 1354322
- P 18 models are defined with scores between 2.94 and 100.00
[Sra——
Absohte Evaluation of Model 1 - Johnson SB
See Help for mors information Evaluation. Good
1 Suggestion Additional Tab might
Addtional infomation sbout Model 1 GammaiE) See Help for more information.
v e il e
rulutive te the swsple me—n o | Adtional Information about Model 1 - Johnson S8
2 . “Exor™ in the model mean -
2 relative to the sample mean -26.35802 = 15.97%
. -
Dersty-Hitogram Plot Densiy-+istogram Piot
a@ear s [(heo A@adk BE
e Density Histogram Plot Done - Density-Histogram Plot Dors.
ane 260
E 23 guw
f.
ors w10
o o 1
w5 s e ) ) o) ) ) 2 = ) T
[E— [ERa—
3 B 7 revanstwian s [l - GanralE) B2 oo Typei 13- webat 3 B 2renvenotwanzs [l 1-Jomnson 58 [ ) 0 3- PearsonType vie)

4. 4.

sentation

Pexsim of Model 1 E) = Flexsim Representation of Model 1 - Johnson SB =
Use Use:
When using a picklist option: When using a picklist option:
Distribution Gamma Distribution Johnson Bounded
Location 0.729454 Minimum 0.943328
Scale 445.411007 Maximum 951645747
Shape 0.451573 Shape 1 0.904172
Shape2 0.222234
When using code:
gammal( 0.729454, 445 411007, 0.451573, <stream>) _ . )
= johnsonbounded( 0.943328, 951.645747. 0.904172. 0.222234, <stream>) _




Combinacion:

Data-Summary Table

CDS 14

Data Characteristic Value (v |
Source file comb CDS 1.4 =
it
Observation type Real valued
Number of observations 32 Help
Minimum observation 1.00000
Maximum observation 974.00000
Mean 188.34375
Median 86.50000
Variance 64,112.74899
Coefficient of variation 1.34438
Skewness 1.83072
Copy
Relative Evalustion of Candidate Models =
int
Relative
Mol scors | Paramators iz
1- Beta 100.00 Lower endpoint 0.76298 Done
Upper endpoint 1.062.95286
Shape 1 0.30028
Shape #2 135729
2 - Gamma 8824 | Location 0.00000
Scale 458.50007
Shape 041078
3-Gamma(E) 8824 | Location 733101 4
Scale 458 54401
Shape 041074
18 models are defined with scores between 147 and 100.00
Absohte Evaluation of Model 1 - Beta
Evalustion: Good
Suggestion Additional evaluations Tab might
See Help for more information.
Addtional Information about Model 1 - Beta
“Error” in the model mean
2 relative 1o the sample mean 484002 - 2572
Density-Histagram Plot
D @ead BE [ ]
Density-Histogram Plot Done
698
58
o4
g e
140
00
s sas zsS WIS 1950 B0 7830 BSK0
Flervai Udpont
W 6 ntervas of wimet [l 1-Bets [ 2- comme O 3- canmarE)

Hexsim Representation of Model 1 - Beta

Use:
When using a picklist option:
Distribution Beta
Minimum 0.762977
Maximum 1062.952855
Shape1 0.300276
Shape2 1.357290
When using code:
beta( 0.762977, 1062 952855, 0.300276. 1.357290, <stream>) =

3 [ 5 mervas of wiames (] 1 - Pearson Type VIE) [ 2- Pearson Type Vi

Combinacién: CDS-6

Data-Summary Table

Data Characteristic Value
Source file comb CDS-6
Observation type Real valued
Number of observations 27
Minimum observation 1.00000
Maximum observation 985.00000
Mean 179.07407
Median 70.00000
Variance 79.577.30199
Coefficient of variation 157529
Skewness 2.23580
|/ c
Relative Evahsation of Candidate Models :
d
Relative
Model Score | Parameters e
1-Pearson Type VI(E) | 8947 | Location 003440 Oane
Scale 68260045
Shape 11 054668
Shape #2 301076
2 Poarson Type VI 8684 | Location 0.00000
Scale 69224481
Shape #1 054813
Shape 12 304848
3~ Weibull 8421 | Location 000000
Scale 12128076
Shape 060728
20 models are: defined with scores between 0.00 and 89 47
Absolute Evahsation of Model 1 - Pearson Type VI(E)
Evaluation. Good
Tab might
See Help for more information
Addtional Information about Model 1 - Pearson Type VI(E)
“Eor” in the model mean —

relative o the sample mean 654378 = 3657

2. ;

Density-Histogram Plot

Q@ ek AS
Density Histogram Plot

208

e

12
i
£
L

. —

400 166.00 298.00 430.00 58200 €94.00 826.00 958.00
vt iyt
[ 3- Webut

Fle

Simulation-Software Representation

Flexsim Representation of Model 1 - Pearson Type VI(E) =
Use:

When using a picklist option:

Distribution Pearson Type 6

Location 0.034399

Scale 682.600450

Shape1 0.546681

Shape2 3.010765

When using code:

pearsont 6( 0.034399. 682.600450. 0.546681. 3.010765. <stream>) |




Combinaciéon: CDS-6

Data-Summary Table

Data Characteristic Value
Source file comb CDS-6
Observation type Real valued
Number of observations 27
Minimum observation 1.00000
Maximum observation 985.00000
Mean 179.07407
Median 70.00000
Variance 79,577.30199
Coefficient of variation 1.57529
Skewness 2.23580
| oo
Relative Evaluation of Candidate Models. =
n
Relative
Model Score | Parameters _teb |
1- Pearson Type VI(E) 8947 | Location 0.03440 Done
Scale 682 60045
Shape #1 054668
Shape 112 30107
2 - Pearson Type VI 8684 | Location 0.00000
Scale 692 24481
Shape #1 054813
Shape 112 304848
3 - Weibull 8421 | Location 0.00000
Scale 12128076
Shape 0.60728
20 models are defined with scores between 0.00 and 89 47
Absolute Evaluation of Model 1 - Pearson Type VI(E)
Evaluation: Good
Addational using Ce Tab might b
See Help for more information
Additional Information about Model 1 - Pearson Type VI(E)
“Emor” in the model mean -
2 relative to the sample mean 654378 = 3.65%
. -
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Simulation-Software Representation

Aexsim Representation of Model 1 - Pearson Type VI(E)
Use:
When using a picklist option:
Distribution Pearson Type 6
Location 0.034399
Scale 682.600450
Shape1 0.546681
Shape2 3.010765
When using code:
pearsont6( 0.034399. 682 600450. 0.546681. 3.010765. <stream>)

Combinacioén: CDS 3-4

Data-Summary Table

[Flelele

Data Characteristic Value
Source file comb 3.4
Observation type Real valued
Number of observations 19
Minimum observation 1.00000
Maximum observation 945.00000
Mean 242 47368
Median 99.00000
Variance 114,285.48538
Coefficient of variation 1.39422
Skewness 1.46831
Relative Evaluation of Candidate Models
Relative
Model Score | Parameters
1-Beta 9474 | Lower endpoint 070732
Upper endpoint 183757393
Shape #1 032120
Shape #2 220676
2 - Gamma(E) 9211 | Location 038195
Scale 648 86332
Shape 0.37310
3-Pearson Type VIE) | 8684 | Location 038149
Scale 33,025 02945
Shape #1 0.37434
Shape 2 51.9059
20 models are defined with scores between 1.32 and 94.74
Absolute Evaluation of Model 1- Beta
Evaluation: Good
Additional using Ce Tab might be
See Help for more information
Addtional Information about Model 1 - Beta
“Ermor” in the model mean -
2 relative to the sample mean 8.37277 = 345%
.
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FAexsim Representation of Model 1 - Beta

Use:
When using a picklist option:
Distribution Beta
Manimum 0.707319
‘ Maximum 1837573933
| Shape 1 0321204
| Shape2 2.206756

When using code-
‘ beta( 0.707319, 1837.573933, 0.321204, 2. 206756, <siream>)




2 relative to the sample mean

Combinacién: CDS 1-2-3-4-5-6-8

“Emror” in the model mean 1
229407 = 1.25%

Density-Histogram Plot
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ta-Summary Table
Data Characteristic Value
Source file comb CDS1.234568
Observation type Real valued
Number of observations 24
Minimum observation 1.00000
Maximum observation 740.00000
Mean 183.79167
Median 96.00000
Variance 49,528 86775
Coefficient of variation 1.21089
Skewness 1.11504
o
Relative Evaluation of Candidate Models ==
Relative
Model Score | Porometers _tew |
1-Beta 10000 | Lower endpoint 0.99565 Done
Upper endpoint 741.00405
Shape #1 0.17954
Shape #2 0.55651
2 - Johnson SB 9444 | Lower endpoint 092206
Upper endpoint 740.75153
Shape #1 0.78457
Shape 12 0.22862
3 - Gamma(E) 86.11 | Location 094925
Scale 709.88029
Shape 0.25757
19 models are defined with scores between 1.39 and 100.00
Absohste Evaluation of Model 1 - Beta
Evaluation: Good
Suggestion: Addtional evaluations using Comparisons Tab might be informative.
See Help for more information
Additional Information about Model 1 - Beta

e

Flexsim Representation of Model 1 - Beta
Use:

When using a picklist option:

Distribution Beta

Minimum 0.995648

Mazimum 741.004046

Shape 1 0.179536

Shape2 0556511

When using code:

beta( 0.995648. 741.004046. 0.179536. 0.556511. <stream>)

Combinacioén: CDS 1-3

a-Summary Table

Data Characteristic Value
Source file Comb 1.3
Observation type Real valued
Number of observations n
Minimum observation 0.00000
Maximum observation 194.00000
Mean 82.09091
Median 96.00000
Variance 5.081.49091
Coefficient of variation 0.86836
Skewness 0.14667

Relative Evaluation of Candidate Models

Pl

Relative
Model Score Parameters
1-Beta 100.00 | Lower endpoint 0.00000
Upper endpoint 194 24553
Shape #1 0.19555
Shape 2 0.35515
2 - Johnson SB 8462 Lower endpoint 0.00000
Upper endpoint 194.19516
Shape #1 0.33023
Shape 2 0.13408
3 - Random Walk 67.31 | Location 0.00000
Scale 9.09091e 6
Shape 0.01218
14 models are defined with scores between 3 85 and 100.00
Absolute Evaluation of Model 1 - Beta
Evaluation: Good
Additional using Ce Tab might be
See Help for more information.
Additional Information about Model 1 - Beta
“Emor” in the model mean
2 relative to the sample mean 13.11608 = 15.98%
Density-Histogram Plot
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Fexsim Representation of Model 1 - Beta
Use:
When using a picklist option:
Distribution Beta
Minimum 0.000000
Maximum 194245528
Shape 1 0.195550
Shape2 0.355154
When using code:
beta( 0.000000. 194.245528. 0.195550. 0.355154, <stream>)




Combinaciéon: CDS-5

Data Characteristic Value Copy I
Source file comb CDS-5 -
Observation type Real valued s
Number of observations 16 Help
Minimum observation 45.00000 Dite
Maximum observation 1.843.00000

Mean 614.50000

Median 279.50000

Variance 387.824.00000

Coefficient of variation 1.01343

Skewness 0.58329

Sl
Relative Evaluation of Candidate Models A
Print
Relative
Model Score | Parameters _tew |
1-Beta 97.73 Lower endpoint 4494262 Done
Upper endpoint 1.854.33870
Shape #1 029434
Shape #2 0.6409
2~ Johnson SB 9773 | Lower endpoint 2481539
Upper endpoirt 1.853.87795
Shape #1 0.60344
Shape 12 0.28843
3~ GammalE) 8750 | Location 4458515
Scale 1.549.09126
Shape 0.36764
23 models are defined with scores between 0.00 and 97.73
Absolute Evaluation of Model 1 - Beta
Evaluation: Good
Suggestion: Additional using C Tab might be informative.
See Help for more information.
Addtional Information about Model 1 - Beta
“Emor” in the model mean -
2 relative to the sample mean 0.14558 = 0.02%
. ~
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3.

Flexsim Representation of Model 1 - Beta

Use:
When using a picklist oplion:

Distribution Beta

Mirimum 44.942615

Maximum 1854 3138698

Shape1 0294337

Shape2 0640965

When using code:

beta( 44 942615, 1854 338698, 0.234337. 0.640965. <stream>) _

[Fleleie

Combinacién: CDS 1-2-3-4-6

Value
comb CDS1.2.34.6
Real valued
10
1.00000
468.00000
148.40000
117.50000
18,492 93333
091637
1.50417
Copy
Relative Evaluation of Candidate Models —
Relative
Model Score | Parameters _teb |
1-Beta 9524 | Lower endpoint 001314 Done
Upper endpoint 646.96313
Shape #1 0.71895
Shape 2 243774
2~ Erlang(E) 8571 | Location 0.00502
Scale 14839498
Shape 1
3 - Exponential(E) 8333 | Location 280020 e 4
Scale 14839972
22 models are defined with scores between 2.38 and 95.24
Absolute Evaluation of Model 1- Beta
Evaluation: Good
Additional ssing Ce Tab might be
See Help for more information
Additional Information about Model 1 - Beta
“Ermor” in the model mean
relative to the sample mean 1.04180 = 0.70%

Density-Histogram Plot
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Rexsim Representation of Model 1 - Beta =
Use:

When using a picklist option:

Distribution Beta

Mirumum 0013139

Maximom 646 963127

Shape 0.718347

Shape2 2437743

When using code

beta( 0.013139, 646.963127, 0.718947, 2 437743, <stream>) |




Combinacion: CDS-8

Combinacioén: CDS 1-2-3-4-6-7-8

Data-Summary Table

Data Characteristic Value Col
Source file comb CDS-8 ﬁ
Obseration type el vaued b |
Number of observations 21 Help
Minimum observation 37.00000 e
Maximum observation 1.281.00000
Mean 541.90476
Median 43600000
Variance 243.457.09048
Coefficient of variation 0.91052
0.37947
1.
Relative Evaluation of Candidate Models i ll
e
Print
| Model Score | Parameters _teb |
1-Johnson SB 9886 | Lower endpoint 36.66247 Done
Upper endpoint 1.283.19302
Shape #1 0.29924
| Shape 112 0.30164
2-Beta 9659 | Lower endpoint 36.95131
| Upper endpoint 1.282 73431
| Shape #1 0.34325
Shape 112 050122
3 - Pearson Type VI(E) 8636 | Location 36.90991
Scale 43,532 46452
Shape #1 0.51441
Shape #2 45.07372
23 models are defined with scores between 0.00 and 98 86
Absolute Evaluation of Model 1 - Johnson SB
Evaluation: Good
Additional using Ce Tab might be i
See Help for more information
| Additional Information about Model 1 - Johnson SB il
2 “Emor” in the model mean

Density-Histogram Piot
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Hexsim Representation of Model 1 - Johnson SB

Use:
Distribustion Johnson Bounded
Minimum 36.662468
Maximum 1283.193023
Shapel 0.299243
Shape2 0.301643

|
‘ When using a picklist option:

When using code:

johnsonbounded( 36 662468. 1283 193023. 0.299243. 0.301643. <siream>)

Data Characteristic Value Copy |
Source file comb CDS 1.2.3.4.6.8
Observation type Real valued [
Number of observations 37 Help
Minimum cbservation 1.00000
Maximum cbservation 999.00000
Mean 201.86486
Median 104.00000
Variance 82.99523123
Coefficient of variation 14274
Skewness 1.89434
oo |
Relative Evaluation of Candidate Models o
it
Relative
Model Score | Parameters _tes |
1- Gamma(E) 8333 | Location 07234 oo |
Scale
Shape .
2 - Pearson Type VI 8194 | Location 0.00000
Scale 34,645 99749
Shape 11 0.50040
Shape 12 8687361
3- Weibull 8194 | Location 0.00000
Scale 144 23044
Shape 062555
19 models are defined with scores between 0.00 and 83 33
Absolute Evaluation of Model 1 - Gammal(E)
Evaluation: Good
Additional using C Tab might b
See Help for more information
Additional Information aboul Model 1 - Gamma(E)
“Esror” in the model mean
relative to the sample mean o
Density-Histogram Plot
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Flexsim of Model 1- =
Use:
When using a picklist option:
Distribution Gamma
Location 0.729454
Scale 445.411007
Shape 0.451573
When using code:
gamma( 0.729454, 445411007, 0.451573, <stream>) —
-




Combinacion: CDS 1-2

Data-Summary Table

Data Characteristic Value
Source file comb 1.2
Observation type Real valued
Number of observations 1
Minimum observation 32 00000
Maximum observation 7.037.00000
Mean 749.09091
Median 96.00000
Variance 4.35458e 6
Coefficient of variation 2.78573
Skewness 3.30909

Relative Evaluation of Candidate Models

Relative

Model Score | Parameters
1-Inverse Gaussian(E) | 9750 | Location 2428381
Scale 724.80710
Shape. 40.90898
2 - Lognormal(E) 9125 | Location 2943469
Scale 81.57684
Shape 1.87740
3 - Johnson SB 8875 | Lower endpoint 3018648
Upper endpoint 13,992 08202
Shape #1 244225
Shape #2 047722

21 models are defined with scores between 0.00 and 97.50

Absolute Evaluation of Model 1 - Inverse Gaussian(E)
Evaluation: Good
o Aditi . e o
See Help for more information.

Tob might be i

Additional Information about Model 1 - Inverse Gaussian(E)

“Ervor” in the model mean
relative to the sample mean 0

Copy

Print

[
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Density-Histogram Plot
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Simulation-Software Representation

[ 3-domsons8

Flexsim Representation of Model 1 - Inverse Gaussian(E)
Use:
When using a picklist option:
Distribution Inverse Gaussian
Location 24 283811
Scale 724 807099
Shape 40908983
When using code:
inversegaussian( 24.283811. 724.807099, 40.908983. <stream>)

Combinacioén: CDS 2-3-4

Data-Summary Table

2.

Data Characteristic Value Copy |
Source file comb CDS2.3.4 B
int
Observation type Real valued !
Number of cbservations 12 Help
Minimum observation 27.00000
Maximum observation 1.309.00000
Mean 540.08333
Median 35300000
Variance 237.120.99242
Coefficient of variation 0.90162
Skewness 0.64714
| com
Relative Evaluation of Candidate Models =
Relative
Model Score | Parameters Heb |
1-Johnson SB 86.36 | Lower endpoint 2396669 Done
Upper endpoint 1.327.17450
Shape #1 0.27997
Shape #2 0.37668
2~ Pearson Type VI(E) 8523 | Location 2060038
Scale 44.86223434
Shape #1 0.84893
Shape 12 74.15052
3 - Gamma(E) 8295 | Location 2062513
Scale 615.78592
Shape 0.84357
23 models are defined with scores between 0.00 and 86.36
Absolute Evaluation of Model 1 - Johnson SB
Evaluation: Good
Addtional sing Ce Tab might
See Help for more information.
Addtional Information about Model 1 - Johnson SB
“Emror” in the model mean —
relative to the sample mean -14.90241 = 2. 76%

Density-Histogram Plot
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Hexsim Representation of Model 1 - Johnson SB
Use:

When using a picklist option:
Distribution
Minimum
Maximum
Shape1
Shape2

When using code:
johnsonbounded( 23966692, 1327174502, 0273969, 0.376679, <stream>)




Combinacion CDS 1-2-3-4-8

Data-Summary Table

Data Characteristic Value
Source file comb CDS1.2.3.4.8
Observation type Real valued
Number of observations 15
Minimum observation 1.00000
Maximum observation 880.00000
Mean 160.53333
Median 69.00000
Variance 61.383.40952
Coefficient of variation 154334
Skewness 2.15222
=
Relative Evaluation of Candidate Models —
Relative
Model Score | Parameters _teb |
7- dobnson SB 10000 | Lower endpoint 0.88766 _oore |
Upper endpoint 88256713
Shape #1 089882
Shape #2 0.23956
2 - Gamma(E) 9265 | Location 093920
Scale 619.99141
Shape 0.25741
3 - Pearson Type VIE) 8971 Location 094309
Scale 9,899 34671
Shape ##1 025736
Shape #2 16.74027
18 models are defined with scores between 1.47 and 100.00
Absolute Evaluation of Model 1 - Johnson SB
Evaluation: Good
Additional sing Ce Tab might be
See Help for more information.
Additional Information about Model 1 - Johnson SB
“Eror” in the model mean =
relative to the sample mean -20.43082 = 12.73%

Density-Histogram Piot
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Flexsim Representation of Model 1 - Johnson SB
Use:

When using a picklist option”

Distribution Bounded

Minimum 0.887655

Maximum 882 567134

Shape1 0898817

Shape2 0.239558

When using code:

johnsonbounded( 0.887655, 882 567134, 0.898817. 0.239558, <stream>) .
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2.

3.

Combinacioén: CDS -

Despacho

Value
comb cds despacho
Real valued
745
1.00000
975.00000
85.20537
2400000
37.372.64728
Coefficient of variation 2.26887
Skewness 363264
Copy
Relative Evaluation of Candidate Models
Pint
Relative
Model Score | Farameters b |
1- Lognomal(E) 98.44 | Location 068688 Dene
Scale 27.09067
Shape: 137938
2 Inverse Gaussian 9219 | Location 0.00000
Scale 85.20537
Shape 16.67735
3 - Lognormal 9063 | Location 0.00000
Scale 2865941
Shape 1.30814
17 models are defined with scores between 0.00 and 98.44
Absolute Evaluation of Model 1 - Lognomal(E)
Evaluation: Bad
Suggestion: Use an empirical distribution
See Help for more information.
Additional Information about Model 1 - Lognormal (E)
"Error” in the model mean
relative lo the sample mean 1437524 = 16.87%
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