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Resumen

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo principal mejorar el tiempo de
servicio y nivel de inventario del almacén de materiales de una empresa de alimentos de

Guayaquil.

Inicialmente se observa el sistema operativo del almacén, se identifica las areas de trabajo,
las cuales son recepcién, almacenamiento, picking y despacho, se define las actividades
mediante un diagrama de flujo para las tareas que realiza cada operario en cada proceso;
el cual consiste en recibir los materiales, almacenarlos en los racks, y entregarlos a la planta

produccién cuando se solicite una reserva.

Por lo tanto, para llegar al objetivo principal se requiere tomar tiempos de cada actividad
mediante el cronémetro, en dénde se analiza los que agregan valor y los que no agregan
valor, se identifica los cuellos de botella en la operacién. El analisis se lo realiza mediante
diagrama de Ishikawa, matriz de impacto y control, 5W, 4W+1H, value stream mapping
herramientas que ayudan a distinguir las causas que generan la ineficiencia en el almacén

de materiales.

Se propone un plan de mejora para fomentar la coordinaciéon entre ambos departamentos:
compras y bodega, se realiza layout para el almacén, analisis ABC de materiales, se
recomienda la implementacion de indicadores de productividad para que se pueda mediry

controlar periédicamente la operacién y buscar la mejora continua.

Palabras claves: Almacén de materiales, recepcion, almacenamiento, picking, despacho,

tiempos, procesos.



Abstract

The main objective of this research is to improve the service time and inventory level

of the materials warehouse of a food company in Guayaquil.

Initially, the operating system of the warehouse is observed, the work areas are
identified, which are reception, storage, picking and dispatch, the activities are defined
through a flow chart for the tasks performed by each operator in each process, which
consists of receiving the materials, storing them in the racks, and delivering them to the

production plant when a reservation is requested.

Therefore, to reach the main objective it is required to take times of each activity
through the chronometer, where it is analyzed those that add value and those that do not
add value, identifying bottlenecks in the operation. The analysis is done through Ishikawa
diagram, impact-control matrix, 5W, 4W+1H, value stream mapping tools that help to

distinguish the causes that generate inefficiency in the materials warehouse.

An improvement plan is proposed to promote coordination between the purchasing
and warehousing departments, a layout for the warehouse, ABC analysis of materials, and
the implementation of indicators is recommended so that the operation can be measured

and controlled periodically, and continuous improvement can be search.
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CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

1.1. Antecedentes

Actualmente, con un entorno mas competitivo, las empresas buscan de forma constante
oportunidades para mejorar su desempefio y convertirse en lideres en su campo. Dentro de ese
enfoque, las empresas ahora estan mas conscientes del impacto de la Logistica en la cadena de
valor dentro de sus operaciones; al igual que el mejoramiento continuo en sus procesos para

reducir sus costos e inventarios.

Las empresas alimenticias en lo particular tienen una cadena de valor critica al tener
dentro de su portafolio productos con vida util demasiado corta, lo que representa un alto riesgo
de caducidad y merma sino se cumple de manera eficiente los protocolos correspondientes a los
puntos de control para la liberacion y posterior venta de los mismos; es por esto, que un area
importante en el flujo productivo de una empresa de alimentos es el almacén de materiales, que
es donde se recepta, se almacena, se libera y se despacha los requerimientos de la planta para

la elaboracion de estos productos.



La empresa de alimentos donde se realizo el estudio del presente trabajo, a lo largo de
los afios ha presentado problemas en el almacén de materiales, donde el flujo operativo desde
la recepcion hasta el despacho de los materiales posee cuellos de botella generando pérdida de
tiempo considerables, retrasando la ejecucion de las actividades del area, debido a que existe
un excesivo de materiales en mal estado, generando una pérdida para la empresa. Se debe
considerar que un buen modelo de control, la empresa tendria una reduccién de bajas de
materiales contrarrestando la pérdida y que genere efectos positivos al enfocar de mejor manera

el capital de trabajo de la empresa.

1.2. Descripcién del problema

La demora en los procesos del almacén de materiales, al igual que el almacenamiento
de materiales en mal estado, cuellos de botella en la recepcion y almacenamiento de estos
materiales, generan una pérdida de alrededor del 9% del stock promedio mensual del material
almacenado; adicionalmente, en el almacén no existe un flujo de operacién estandarizado y

controles adecuados.

Entre las areas de Compras y Almacén de materiales no hay una buena comunicacion,
motivo por la cual carecen de una planificacion de llegada de proveedores de materiales, lo que
ocasiona el colapso en el area de recepcién y pasillos del almacén. Los materiales no son
almacenados de manera correcta, lo que genera desorden y demoras en el picking de las

reservas que solicita el area de produccion.

1.3. Objetivo General

Reducir tiempos de demora en el flujo de operacion del almacén de materiales e
inventario en mal estado de la empresa de alimentos, mediante el método Lean Warehousing

para mejorar el servicio que se brinda a clientes internos de la empresa.



1.4. Objetivos Especificos

1. Medir el tiempo empleado por los colaboradores en los procesos de: recepcion,
acomodo, almacenamiento, picking y despacho de los materiales con el fin de evaluar

la operacion y ejecutar medidas de mejora en los procesos para su optimizacion.

2. Disefiar el flujo de operacion del almacén para eliminar recorridos y actividades

innecesarias.

3. Evaluar la capacidad instalada del almacén mediante la identificacion y clasificacion del

material almacenado para mantener un almacén ordenado.

4. Analizar el inventario de materiales en mal estado para plantear acciones para la

reduccidn de costos.

1.5. Alcance

Se debe examinar el proceso desde la recepcion del material hasta el despacho; se
debe realizar la medicion de tiempos y actividades, con el propdésito de eliminar actividades que

no agregan valor, es decir, los desperdicios en el flujo de operaciones.

Se debe analizar los ingresos y salidas de los materiales y de esta manera establecer

las propuestas de mejoras.



Se debe utilizar KPI's gue midan el progreso hacia los objetivos del almacén y que permita

detectar oportunidades de mejora en las areas observadas y operar de manera eficiente.

1.6. Justificacion del problema

Debido a la demora en los procesos que se genera en el almacén de materiales, es
necesario que se analice las diferentes actividades, los tiempos en que se incurre actualmente

desde la recepcion, almacenamiento, picking y despacho de los materiales.

Al momento de la llegada de los proveedores, se descarga y se valida el fisico de los
materiales vs los documentos soporte para la recepcion donde frecuentemente se presentan
irregularidades por problemas en la orden de compra, retrasando el ingreso al sistema, lo cual
genera irregularidades en el inventario al no ingresarlos de manera inmediata, este tiempo de

espera, retrasa el flujo operativo del proceso.

Otro de los problemas principales en el area de recepcion es el cuello de botella por el
volumen de pallets a recibir, al no tener definida la capacidad necesaria para la recepcion diaria,
el area colapsa y se genera retrasos en la revision y posterior almacenamiento por el
montacarguista en las ubicaciones asignadas del almacén, ese cuello de botella se vuelve
critico debido a que retrasa el flujo de la operacién en doble sentido, el ingreso de otros
materiales por andenes de recepcion demorados y por la falta de autorizacion para el

almacenamiento de los materiales recibidos.

La falta de definicion de espacios y flujo de operacién para las actividades del almacén
ocasiona demoras innecesarias, lo que genera retrabajo e incumple los tiempos de servicio a
las &reas que brinda soporte como clientes internos. Por lo cual, la investigacion llevada a cabo

permite el sustento a lo expuesto anteriormente.



1.7. Estructura de la tesis

El presente trabajo se encuentra dividido en 6 capitulos que contribuyen con el
desarrollo de esta. La figura 1.1 presenta un esquema del desarrollo de cada capitulo y su

contenido.

El capitulo 1 indica la introduccién, la cual abarca los antecedentes, el problema que
ocurre en el area a estudiar que es el almacén de materiales de una empresa de alimentos, el
objetivo general y los especificos que se pretende conseguir con el andlisis de los procesos

operativos, el alcance que se obtiene y la justificacién del problema.

El capitulo 2 trata sobre el lean warehousing en donde se explica todos los conceptos
de las herramientas que se van a emplear en el presente proyecto para determinar la situacion

actual.

El capitulo 3 se centra en el diagndstico actual del almacén de materiales, se detalla la
metodologia a utilizar en la investigacién, posteriormente se observa todas las actividades que
realizan los operarios de bodega, se realiza el diagrama de procesos, toma de tiempos de las
actividades de recepcién, almacenamiento, picking y despacho, se realiza el tiempo estandar y

finalmente se mapean los procesos.

El capitulo 4 consiste en la implementacién de mejoras de los procesos, se utilizan las
herramientas 5w, 4w1h, se ejecuta el analisis ABC de los materiales para contribuir con el orden
del almacén, se grafica el layout y finalmente se realiza el value stream mapping con los tiempos

reducidos en el proceso operativo.

El capitulo 5 muestra el analisis de los resultados que se obtienen con la implementacién

de las mejoras, se compara la situacion actual vs la situacién propuesta.

El capitulo 6 presenta las conclusiones de todo el proyecto y las recomendaciones de

acuerdo con la indagacion del trabajo.
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CAPITULO 2

2. LEAN WAREHOUSING

2.1. Almacén

El almacén o bodega es un espacio fisico o area, dentro de una empresa para recibir,
acomodar, almacenar y administrar el flujo de materiales, y que forman parte de lo que se

denomina la gestion de almacenes. (Zapatero Alvarez, 2011)

Los almacenes, brindan algunas ventajas para toda la parte operativa de una empresa

(Rafael Hernandez,2008), a continuacion, se mencionan:

e Orden en la colocacion del inventario.

e Los productos se conservan de manera correcta.

¢ Uso adecuado de técnicas empleadas en las tareas que se realizan en cada area
de la bodega del proceso operativo.

¢ Algunos almacenes se utilizan para procesos de produccion.

Cabe mencionar que los almacenes son esenciales para la operacién de una empresa,
porgue permite tener inventario para afrontar una demanda inesperada por el mercado (citado

en Diaz, 2015)



2.1.1. Funciones Del Almacén

La administracion del almacén depende del tamafio, variedad, magnitud de bienes e
insumos que se almacenan, facil acceso de manipulacién y division de mercaderia, para de
esta manera brindar un excelente servicio al cliente (Alvarez y Midalo, 2017). A continuacion,

se mencionan las actividades que son mas frecuentes en las bodegas:

» Recibir mercaderia.

= Controlar el ingreso y salida de inventario.

= Almacenar los productos.

= Verificar estado de productos y del almacén.

= Despachar mercaderia al cliente.

= Chequear productos con departamento de control de inventarios para dar de

baja si existen en mal estado o faltantes.

2.1.2. Layout

Muestra la disponibilidad de espacio en perchas, ubicacion de materiales, y maquinarias

dentro del almacén, los mismos que deben ser utilizados de manera eficiente.

Al momento de realizar el layout del almacén, es primordial analizar el flujo operativo
delingreso y salida de inventario que contribuyan con un almacenamiento efectivo, el transporte
interno en el almacén, el nivel de inventario a mantener, el embalaje y consideraciones para la

preparacion de 6rdenes a despachar.

El objetivo del layout del almacén es prevenir congestion en el flujo de inventario y

tiempo de cada una de las actividades. La distribucion interior del almacén va de la mano con



puertas de ingreso y salida, pasillos, pasos de circulacién del personal operativo, obstaculos de

infraestructura tales como: tomas eléctricas, escaleras, pilares.

La toma de decisiones desde la gestidon de almacenes respecto a la distribucion general

debe tener las siguientes consideraciones:

e Aprovechamiento del espacio disponible

e Minimizar el manipuleo de materiales.

e [Favorecer el acceso a la unidad logistica y ubicaciones.
e Maximizar el indice de rotacién de los materiales.

e Mejor control del inventario almacenado.

2.2. Lean Warehousing

Debido a los altos costos que se generan en el almacén es necesario que se analice las
diferentes actividades en que se incurre actualmente, flujo de las operaciones e inventario

almacenado.

El Lean Warehousing, se basa en herramientas de filosofia lean para utilizarlas en los
procesos del almacén, con el fin de mitigar las ineficiencias en el flujo operativo. Las actividades
frecuentes de un almacén son: recibir, almacenar, picking y despachar materiales o productos
terminados, en dénde se garantiza un proceso eficiente, es decir, reduccion de desperdicios,
movimientos innecesarios del personal operativo y mala manipulacién de los materiales.

(Karlsson, 2008)



En toda empresa, las tareas que se ejecutan en el almacén son primordiales para
cumplir con objetivos eficientes en produccién y el desarrollo del &rea comercial (Andelkovic,
Radosavljevi¢, & StoSi¢, 2016). Debido a esto, las autoras aseguran que el proceso de
almacenamiento es un foco importante para la organizacién en dénde se deben emplear

mejoras continuas con herramientas como el Lean Warehousing.

Lean warehousing se enfoca en la cantidad de pedidos adecuados y eficientes. Lo que
implica disminuir actividades que no generan valor en todo el flujo operativo del almacén.
(Myerson, 2012). Por lo tanto, si una empresa quiere lograr un almacenamiento esbelto, es
necesario detectar fuentes de desperdicio. Existen 7 tipos de desperdicios o mudas en un

almacén (Haan et al., 2009; Cuatro principios: Los expertos en Lean Management):

e Defectos: Son las actividades causadas por retrabajos, devoluciones por parte del
cliente, por el manejo, envio de mercaderia defectuosa, dafiada, incorrecta o mal

etiquetada, errores en el inventario o faltantes.

e Sobreproduccion: Elaboracién, embalaje y recoleccibn de inventario sin ser

demandados.

e Espera: Se refiere a la espera por inspeccion, control, la recogida, el envio, la espera

de datos.
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¢ Movimiento innecesario: Recorridos innecesarios que realizan los empleados por una

mala sectorizacion.

¢ Inventario innecesario: Todas las situaciones que causan excedentes de inventario,
gue congelan los activos o la falta de existencias de la organizacién, en dénde el espacio

no se utiliza correctamente.

e Transporte: Se refiere al transporte interno de mercaderia que no son necesarios.

e Un procesamiento inadecuado: Son las actividades de inspeccién, preparacion y

embalaje innecesarios de pedidos.

Segun Ken Ackerman, autor del libro Lean Warehousing, al implementar la herramienta
Lean se reducen los desperdicios, se eleva la productividad en la bodega, para asi atender

eficientemente la demanda de los consumidores.

Lo mencionado anteriormente evidencia como el almacén es un area principal para las
empresas, en dénde al reducir los tiempos en el proceso operativo mediante la combinacion de
estrategias, genera un sistema de recepcion y entregas de productos eficientes, es decir en el
momento oportuno para abastecer la demanda del cliente y al mismo tiempo reducir costos

para la empresa. (Hurtado & Mufioz, 2011).
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Por medio de, Lean Warehousing se puede calcular y controlar con indicadores de
gestion, en dénde permite conocer cdmo se esta empleando el método de almacenamiento y

gue mejoras se pueden proponer. (Buonamico, Muller, & Camargo, 2017).

A continuacion, se detallan 3 puntos donde se deben eliminar desperdicios del almacén:

1.- Actividades que no agregan valor, esto se realiza al identificar cada actividad que

absorbe recursos que no crean valores adicionales.

2.- Mala utilizacion del espacio lo que incurre en gastos adicionales de almacenamiento

al no tener clasificacion adecuada dentro del almacén.

3.- Manejo excesivo del producto, el movimiento de un material implica por lo general la
recepcion, almacenamiento, recoleccion y envio o blsqueda de articulos que no se pueden

encontrar.

2.2.1. Value Stream Mapping

El Value Stream Mapping es un instrumento éptimo en la metodologia Lean
Warehousing, debido a que se asigna el flujo de valor (VM), es decir, un grupo de todas las
"actividades especificas requeridas para disefiar, ordenar y proporcionar un producto
especifico, desde el concepto hasta el lanzamiento, desde el pedido hasta la entrega, y desde

las materias primas hasta las manos del cliente" (Faulkner y Badurdeen, 2014). Se mapean
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todas las actividades que forman parte del proceso desde que se recibe el producto, material o

materia prima hasta que el cliente goza de sus beneficios.

Son 3 actividades que forman parte del flujo de valor: 1 agrega valor y las otras 2 son

"muda" que significa desperdicio (Faulkner y Badurdeen, 2014):

e Valor Agregado: Todas las actividades del proceso que generan valor.
e Tipo Uno Muda: Son las actividades que no agregan valor y son necesarias debido a
las tecnologias actuales.

e Tipo Dos Muda: Son las actividades que no agregan ningun valor y son corregibles.

Para elaborar el VSM, en el mapa se describe el flujo de informaciéon y materiales,
ademas se grafican puntos con el respectivo tiempo en los productos que permanecen en
espera para iniciar con el siguiente proceso. Por lo tanto, se puede establecer rapidamente
tiempo de entrega y tiempo de elaboracion de un producto o proceso, detectando los tiempos
gue agregan valor y los que no. Cabe mencionar que tiene por finalidad detallar de forma
sencilla todas las tareas que se realizan en el almacén para reconocer el valor en el proceso y

detectar donde se generan los desperdicios, y asi obtener oportunidades de mejora.

2.2.1.1. Procedimiento

A continuacion, se explican las etapas para la implementacion de la herramienta.

o Etapa 1: Seleccionar el producto, servicio o proceso.

e FEtapa 2: Realizar el VSM actual.
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e FEtapa 3: Realizar el VSM futuro.

e FEtapa 4: Ejecutar plan de mejora del estado futuro.

Los simbolos mas utilizados en el VSM, se detallan a continuacion:

Proveedor y cliente: Simboliza a los proveedores que entregan la mercaderia y a los

clientes que demandan el producto.

PROVEEDORES

Proceso de produccion: Simboliza los procesos realizados para elaborar un producto.

| FProceso |

Recursos
A

Informacién del proceso: Es la recoleccion de datos que intervienen en el proceso,

tales como cantidad de trabajadores, cantidad turnos diarios, tiempo del ciclo.

Linea de tiempo: Representa los tiempos que afiaden y no valor al proceso.

—

Flujo de informacién: Simboliza como fluye la informacion.

i Y o
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Flujo de materiales: Simboliza cémo fluyen los materiales entre procesos.

- )

Flujo de materias primas y producto terminado

———>

Burbujas Kaizen: Representa los problemas detectados en el proceso para

posteriormente buscar una mejora.

Transporte: Vehiculo que se encarga de movilizar la mercaderia.

Inventario: Simboliza los niveles de mercaderia que se encuentran en el almacén.

AN
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2.3. Diagrama de Proceso

Se elabora mediante simbolos en donde se muestra el tiempo y distancia de todas las
actividades que forman parte de un proceso, de esta manera se consigue una forma objetiva y
estructurada de las actividades para realizar un andlisis del movimiento de personas y
materiales, es una herramienta de mucha utilidad para detectar los desperdicios y las
actividades que generan valor. Se grafican los pasos que se realizan en la parte operativa En

la tabla 2.1 se explica el significado de los simbolos:

Tabla 2.1 Diagrama de procesos
Fuente: Se obtuvo en https://es.wikipedia.org

Operacién Modifica, crea o agrega algo
Transporte Movimiento de un objeto (persona, material, herramienta)
Inspeccidn Comprobar algo sin realizar cambios

Cuando un objeto esta esperando para ejecutar la siguiente

Demora .,
accion.

Almacenamiento | Cuando algo se guarda en su respectiva ubicacion.

2 2 R
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2.4. Diagrama de Ishikawa

Es una herramienta mediante una lluvia de ideas en la que se identifican posibles causas
gue generan un problema clave, también se la conoce como espina de pescado o causa y

efecto (figura 2.1).

Al elaborar un diagrama de Ishikawa, se detectan las categorias de las posibles causas,
las cuales son relacionadas al personal, maquinarias, materiales, procesos, ambiente y

medicién mediante controles.

Causa Efecto

[ Hombre ][ Maquina ][ Entorno

SN

Subcausa

Problema

Causa principal

( Material J( Método |( Medida |

Figura 2.2 Diagrama Ishikawa
Fuente: Se obtuvo en https://es.wikipedia.org
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2.5. Diagrama de Pareto

Es un método que se lo utiliza para organizar errores, problemas o defectos, con el
objetivo de enfocar los esfuerzos en solucionar los problemas existentes. ElI 80% de los

problemas de una empresa son el resultado de s6lo un 20% de las causas (figura 2.2).

Los pasos para elaborar un gréfico de Pareto son los siguientes:

= Se detectan las causas del problema, y se suman los efectos
= Los elementos se ordenan de mayor a menor.

= Colocar el porcentaje acumulado del total para cada elemento.
= Realizar el eje vertical izquierdo que son las unidades.

= Realizar el eje horizontal que son los elementos.

= Realizar el eje vertical derecho que es el porcentaje.

= Graficar las barras de cada elemento.

= Realizar el grafico lineal que representa el porcentaje acumulado.

—

Frecuencia
\'\
1
Parcentaje

Figura 2.3 Diagrama de Pareto
Fuente: Se obtuvo en https://clea.edu.mx
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2.6. Matriz de priorizacion de problemas

La matriz de priorizacién o valoracion de problemas es una herramienta que mediante
una tabla se muestran diferentes criterios que permiten realizar una eleccion, y definir la
prioridad de los problemas para abordarlos. Ademas, se utiliza para clasificar los problemas
existentes para posteriormente realizar la toma de decisiones, en donde se ponderan las

opciones y se detallan criterios. (figura 2.3).

Criterios Magnitud Gravedad Capacidad Beneficio

iCuantos £Qué posibilidades | :Cuanto beneficia

- iCuanto afecta al .. e -
estudiantes son L de solucion al aprendizaje
aprendizaje integral

afectados por el _ . - tenemos en el integral de los
de los estudiantes? X - . -
problema? corto plazo? estudiantes?

Problema A

Problema B

Problema C

Figura 2.4 Matriz de priorizacion
Fuente: Se obtuvo en http://archivos.agenciaeducacion.cl

2.7. Evento Kaizen

Es una estrategia de mejoramiento continuo que involucra a todos los miembros de una
empresa o departamento como lo son los gerentes, jefes y personal operativo. Kaizen es una

actividad orientada al trabajo en equipo, con el fin de mejorar el rendimiento de un proceso.

La estrategia es llevar a cabo pequefios eventos donde se retne el equipo involucrado

del area a realizar mejoras, en donde todos aportan con ideas porque conocen el proceso.
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2.8. Anélisis ABC

Consiste en dividir el inventario que se encuentra almacenado en 3 clases, en
base la rotacion, es decir, lo que tiene mas salida, y asi poner el esfuerzo en los

productos que generan mayor valor monetario para la empresa.

El principio de Pareto ayuda a clasificar los productos de cuerdo a la rotacion
para enfocarse en los que generan mayor beneficio para la empresa. Mediante el
analisis ABC se planifica los productos que tienen mayor rotacién dentro del almacén,
también es una ayuda para ubicar el inventario de una manera 6ptima que beneficie en

los procesos.

Los productos de clase A generalmente representan cerca del 20% del total del
inventario, pero les corresponde el 80% del valor de consumo, los productos de clase
B representan el 30% del total, pero les corresponde Unicamente el 15% del valor de
consumo y los que pertenecen a la clase C representan el 50% de los productos y

representan el 5% del valor del consumo (figura 2.4).

Clase C

100 — Clase B

90 —
| Clase A

Parcentaje del valor monetario

| 1 | 1 1 | 1 | 1 |
10 20 30 40 S50 &0 70 80 90 100

Porcentaje de articulos

Figura 2.5 Analisis ABC
Fuente: Se obtuvo en la fuente https://www.gob.mx
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2.9. Indicadores claves que nos permiten controlar el rendimiento:

Los Kpi's (key performance indicator) son indicadores clave de rendimiento que son de
mucha utilidad para evaluar el desempefio de los procesos y verificar si se aproximan al objetivo

esperado de la empresa o se requiere implementar mejoras (es.eserp.com)

2.9.1. Laimportancia de los Kpi’s

Los indicadores clave de rendimiento son fundamentales en una empresa porque miden
el funcionamiento de los procesos, las estrategias implementadas, ventas, los cuales generan

informacién importante para la toma de decisiones.

Los Kpi's también ejercen una funcién comunicativa porque informan de la situacién
actual de la empresa a los directivos, empleados e inversionistas acerca del progreso de la
organizacion de acuerdo a los objetivos planteados y asi todos los miembros puedan trabajar

en busca de la misma meta y vision.

El control de gestibn es un recurso importante para el triunfo y permanencia de la
organizacién porgue permite detectar los errores y tomar a tiempo las medidas correctivas que

sean necesarias. (es.eserp.com)

Con la implementacién de las herramientas consideradas dentro de la metodologia Lean
Warehousing y de indicadores de gestién que se va a realizar en el presente proyecto, se

pretende identificar los cuellos de botella y las perdidas en la operacion del almacén,
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permitiendo realizar un disefio de mejora para potenciar los procesos y costos que se incurren.
Su aplicacién influye directamente en los costos de la empresa y en el tiempo ejecutado en el
trabajo, mediante el cual se obtiene un flujo de operacién estandarizado, que garantiza un
servicio eficiente, Ademas, gracias a los indicadores de gestién se mide el continuo progreso y

comparan su propio desempefio para su mejora.
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CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO ACTUAL DEL ALMACEN

3.1. Metodologia

Se plantea una investigacién de indole descriptiva analitica, mediante la cual se
describen escenarios que dan origen al problema y se analiza los medios que intervienen
mediante la observacion, recoleccion de datos, entrevistas informales a grupos focales, de esta
manera se obtiene un amplio conocimiento de la situacién en estudio. Finalmente, se aplicaran

las mejoras de los problemas encontrados, mediante los principios de Lean Warehousing.

Las etapas que se utiliza para la investigacion son:

e Seleccién del caso.

Esta etapa requiere que se defina el area objetivo, en este caso es el almacén de
materiales, se debe valorar el acceso al area para reconocer las actividades que forman parte

del proceso operativo desde recibir hasta despachar los materiales.

* Preparacion

Es la investigacion previa que se realiza para tener claro el escenario de la investigacion,
es decir, el area objetivo del analisis que es el almacén de materiales. Esto incluye: el analisis

y contexto general del area seleccionada.
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* Recopilacion de datos e informacién.

Es toda la informacién que se recopila en la empresa, apuntes existentes en las areas
de trabajo, datos que se obtienen en el sistema, observacién directa, observacion de
participantes, toma de tiempo de los procesos operativos los cuales son recepcion,
almacenamiento, picking y despacho, también se realizan entrevistas con las personas
encargadas de las diferentes areas de bodega, obteniendo informacién adicional que podria ser

relevante para el caso de estudio.

e Valoracion de datos o hechos.

En esta fase se organizan, verifican y analizan los datos obtenidos para la presente

investigacion.

« Desarrollo y aplicacion de la teoria al caso concreto.

Se realiza la medicién de tiempos de todas las actividades que se realizan en el proceso

operativo, y el andlisis del inventario.

* Oportunidades de Mejora.

En esta fase se plantean las posibles mejoras, con el propdsito de disminuir los tiempos
operativos del almacén de materiales, y gestionarlos de manera Optima para mejorar sus

procesos mediante la metodologia seleccionada.
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3.2. Poblaciéon y muestra

3.2.1. Poblacion:

Son los materiales que tienen mayor rotacion dentro del almacén, a los mismos que se
tomaran los tiempos desde que se recibe el camién de los proveedores hasta que son
almacenados en sus respectivos racks, y posteriormente realizar el picking y despacho de las

reservas solicitadas por el &rea de produccion.

3.2.2. Muestra

Corresponde a la toma de tiempos mediante observaciones en los procesos de
recepcion, almacenamiento, picking y despacho de los materiales, en la cual se realizan 5
mediciones de tiempos aleatorios en minutos para de esta manera determinar la cantidad de
muestras necesarias mediante el método estadistico, debido a que es la porcién representativa

de la poblacién, y obtener el tiempo estandar.

3.3. Instrumentos de recoleccién de datos

3.3.1. Método para el levantamiento de informacién en la empresa

3.3.1.1. Observacion

Comprende en profundizar circunstancias e involucrarse en los procesos que se realizan

en el almacén.
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En el proceso de recepcion se contemplé desde que ingresan los camiones para la
respectiva descarga, en el cual se realiza verificaciones y validaciones como medidas de
control, en donde se mantiene comunicacion con el personal de garita, departamentos de
compras si existe algun inconveniente, luego los operarios encargados trasladan los materiales
al lugar de almacenamiento en los racks. El area de produccién envia reservas a bodega y se
observé como se realiza picking y despacho, en todo el proceso se examina las actividades

que agregan valor y las que no agregan.

3.3.1.2. Estudio de tiempos

Se procede con la toma de tiempos a las actividades de recepcion, almacenamiento,
picking y despacho de los materiales de empaque, con el objetivo de localizar tiempos
improductivos en el proceso, es importante aplicar esta herramienta para proponer mejoras para

el almacén de la empresa.

Para realizar el estudio de tiempos se utiliza el cronémetro, un tablero con formato de
las actividades que se realizan en bodega para colocar el tiempo medido, para posteriormente

consolidar los datos.

3.3.1.3. Diagrama de Anélisis de Proceso (DAP)

Se utiliza para mostrar paso a paso las actividades que se realizan en el almacén, en
donde se indica el traslado, las demoras para continuar con la siguiente actividad, la inspeccion

o control, el almacenamiento, es decir, se grafica todo
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el proceso desde la recepcion hasta el despacho de materiales al cliente interno. Esta
herramienta permite visualizar de una manera facil el flujo operativo para mejorar el manejo de

materiales

3.3.1.4. Hoja de entrevista

Se realiza entrevistas con las personas responsables de cada area para precisar
informacidn sobre las novedades presentadas en el proceso, con la cual se obtiene una version

real y argumentativa de la problematica localizada en la presente investigacion.

3.4. Diagnostico situacional

Para recopilar la informacién de datos se aplican las herramientas que se mencionaron
anteriormente, asi se obtiene referencias necesarias de la posicion actual del proceso del
almacén, para posteriormente realizar el Value Stream Mapping con el fin de proponer las

mejoras.

3.5. Aspectos generales del almacén de empaque

Con el fin de que se pueda comprender mejor, seguidamente se expone de forma
sintética los procesos del almacén de materiales de la empresa de alimentos, los cuales son:

recepcion, almacenamiento picking y despacho.
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3.5.1. Recepcion de la mercaderia

Durante el dia llegan los diferentes proveedores a la empresa a realizar la entrega de
los materiales que han sido solicitados, los cuales son botellas de vidrio, plasticos, carton,

[aminas.

Debido a la pandemia que se esta atravesando, las empresas han tomado las debidas
precauciones y autorizaciones para precautelar la salud de los miembros de la empresa, es por
esto, que la empresa de alimentos donde se realiz6 el estudio cumple un estricto control a nivel

de la persona. A continuacion, se detalla el proceso desde que el proveedor llega a la garita:

Comunicacion de garita

¢ De la garita principal llaman al almacén para confirmar el ingreso del proveedor.

e Sies proveedor de materiales, debe tener la prueba de covid-19 con resultado negativo,
sin estibador no se permite el ingreso.

e Si estan ocupados los andenes disponibles del almacén, no ingresa hasta que se

desocupe.

Ingreso el camién

e Se parquea en andén del almacén, cumpliendo normas de seguridad industrial (colocar
topes, entregar llaves del vehiculo al encargado de recepcidn).

¢ Ingreso de estibadores a planta y se dirige al almacén de materiales.

Lista de verificacion de vehiculos
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El encargado de recepcion inspecciona las condiciones del vehiculo y llena registro
correspondiente, al presentar alguna novedad lo reporta al departamento de compras para que

notifique al proveedor y solucione el punto levantado.

Verificacion de documentos

El encargado de recepcion verifica que el proveedor tenga todos los documentos para
poder recibir los materiales, si falta documentacion se reporta a compras para que notifique al
proveedor y envié por correo documento faltante, para proceder con la recepcién de la

mercaderia.

Desembarque de los materiales

Se Procede a desembarcar los materiales de los camiones de los proveedores, para

posteriormente ser validados.

Validaciéon de cantidad fisica

Debe cuadrar las cantidades de material fisica con las de los documentos, al existir
diferencias se notifica al Departamento de compras para que comunique al proveedor y realice

cambio de factura.

Firmay sellar documentos

Cuadrado las cantidades fisico con documento, se firmay sella documentos.
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Validacion de informacién en SAP

Se revisa en SAP que lo recibido no exceda a la OC, que no presente variacion de
precio, si existe alguna novedad se comunica al departamento de compras para que den
solucién. Una vez ingresado el material, se notifica a cuentas por pagar para que validen las

entradas de mercancia y se contabilice, (figura 3.1).
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Figura 3.1 Diagrama de Proceso de recepcion del almacén de material de empaque
Fuente: Elaboracion del autor
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3.5.2 Almacenamiento de la mercaderia

Se procede al etiquetado de pallet y a almacenar los materiales en los racks que se

encuentren desocupados.

3.5.3 Picking de lareserva

Al recibir la reserva que genera el area de produccion, los despachadores proceden a
realizar el picking de los materiales, es decir, a seleccionar los diferentes materiales que se
requieren en la reserva, al tener listo los materiales se los deja en el area de picking para

verificar y enviar al cliente interno.

3.5.4 Despacho de la mercaderia

En este proceso el asistente da de baja la reserva del sistema y se procede a entregar

los pallets de materiales a la planta de produccion.

3.6 Andlisis de los resultados del diagndstico

3.6.1 Poblacion del trabajo:

Siete lineas de materiales se almacenan en la bodega de alimentos las cuales son:
cartones, pomas plasticas, etiquetas, entre otras (botellas de vidrio, mangas, rollos, bandejas)
se obtienen histéricos de 3 meses de las cantidades por unidades y pallets que ingresan para

ser almacenados en los racks. Las tablas 3.1 y 3.2 muestran las cantidades de los materiales
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volumen en unidades y el 71,8% del volumen en pallets:

Tabla 3.1 Unidades de materiales que ingresan a bodega mensualmente
Fuente: Elaboracién del autor

INGRESAN UNIDADES A RECEPCION

gue ingresan al almacén, donde el material con mayor ingreso es el carton con 57,8% del

Materiales Mes 1 Mes 2 Mes 3 Total %
Cartones 8.570.974 9.507.084 9.014.927| 27.092.985|57,8
Pomas 4.766.600| 4.098.119| 4.387.282| 13.252.001 | 28,3
Etiquetas 1.890.795 1.601.367 1.745.864 5.238.026 | 11,2
Otros 445.119 407.020 460.675| 1.312.814| 2,8

Total | 15.673.488 | 15.613.590 | 15.608.748 | 46.895.826 | 100

Tabla 3.2 Cantidad de pallets de materiales que ingresan a bodega mensualmente
Fuente: Elaboracidn del autor

INGRESAN PALLETS A RECEPCION

Materiales Mes 1 Mes 2 Mes 3 Total %
Cartones 2.707 2.835 2.892 8.434| 71,8
Pomas 904 893 969 2.766| 23,5
Etiquetas 56 62 58 176 1,5
Otros 110 105 156 371 3,2

Total | 3.777 3.895 4.075 11.747 100

Las cantidades diarias que ingresan de materiales por unidades y cantidad de pallets se

Tabla 3.3 Cantidad de unidades de materiales y pallets
Fuente: Elaboracidn del autor

INGRESOS DIARIOS

Materiales Unidades | Pallets | % Unidades % Pallets
Cartones 410.500 128 58 72
Pomas 200.788 42 28 23
Etiquetas 79.364 3 11 2
Otros 19.891 6 3 3

Total | 710.543 179 100 100
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La cantidad de unidades y pallets que requiere el cliente interno mensual y diariamente
es una informacién util para analizar los tiempos de picking y despacho de los materiales que
tienen mayor rotacién. Las tablas 3.4 y 3.5 muestran las respectivas cantidades donde el
volumen de despacho a la Planta es el cartén con un volumen del 56,5% en unidades y 70,8%

en pallets:

Tabla 3.4 Unidades de materiales despachadas mensualmente
Fuente: Elaboracién del autor

ENTREGAN UNIDADES A PRODUCCION

Materiales Mes 1 Mes 2 Mes 3 Total %
Cartones 8.010.256| 8.885.125| 8.425.165| 25.320.546|56,5
Pomas 4.810.522| 3.958.247| 4.339.083| 13.107.852 29,2
Etiquetas 1.853.721| 1.569.968| 1.711.631| 5.135.320(11,4
Otros 436.391 399.039 451.642| 1.287.072| 2,9
Total | 15.110.890 | 14.812.379 | 14.927.521 | 44.850.790 | 100
Tabla 3.5 Cantidad de pallets despachados mensualmente
Fuente: Elaboracion del autor
ENTREGAN PALLETS A PRODUCCION
Materiales Mes 1 Mes 2 Mes 3 Total %
Cartones 2.530 2.650 2.703 7.883| 70,8
Pomas 888 863 958 2.709| 243
Etiquetas 55 61 57 173 1,6
Otros 108 103 153 364 3,3
Total | 3.581 3.677 3.871 11.129 100

Tal como se observa en la tabla 3.6, diariamente se despachan 119 pallets de cartones
gue representan el 71% de los materiales entregados, pomas representa el 24%, etiquetas 2%

y otros 3%.
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Tabla 3.6 Cantidad de unidades y pallets de materiales despachados diariamente

Fuente: Elaboracién del autor

ENTREGAS DIARIAS

Materiales Unidades | Pallets | % Unidades % Pallets
Cartones 383.645 119 56 70
Pomas 198.604 41 29 24
Etiquetas 77.808 3 12 2
Otros 19.501 6 3 4

Total| 679.558 169 100 100

La linea del estudio realizado en el presente proyecto son los cartones, debido a que
tienen mayor volumen en el almacén de empaque para la elaboracién de lacteos, diariamente
se reciben 410.500 unidades que ingresan en 128 pallets, y se despacha diariamente 383.645

unidades que equivale a 119, la recepcion se realiza de lunes a viernes.

3.6.2. Modelo de estudio de tiempos aplicados en los procesos del almacén de

empaque

3.6.2.1. Tamafio de muestra mediante el método estadistico

Con el fin de establecer un tamafio de muestra, se aplica el método estadistico para
definir la cantidad necesaria que se requieren para el estudio de tiempo de cada proceso que

se realiza en el almacén de empaque de acuerdo con la siguiente férmula:

n= (40 \/n'zzxxz _E(x)z) :

Dénde:
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n= Tamafo de muestra que se quiere calcular (# de observaciones)
n"= NUumero de observaciones sobre el estudio preliminar

2 = Suma de valores

x= Valor de las observaciones

40= Valor constante con un nivel de confianza 95%

El estudio preliminar se realizé con 5 observaciones de mediciones porque los tiempos

son mayores a 2 minutos.

Para los procesos de recepcién y almacenamiento, se toma como referencia base los
camiones de los proveedores de materiales, los cuales tienen una capacidad promedio de 10

pallets para la entrega de materiales.

Proceso de Recepcidén

Como se observa en la tabla 3.7, se procede a calcular la cantidad de muestras del

proceso de recepcion, el cual consta de 10 actividades:

1. Comunica garita a bodega
2. Ingresa camion

3. Verificacion de vehiculos

4. Verificacion de documentos
5. Desembarcar camion

6. Validar cantidad fisica vs OC
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7. Firmary sellar documentos
8. Validar informacion en SAP
9. Ingresar datos al sistema

10. Archivar documentos

Tabla 3.7 Observaciones preliminares de recepcion
Fuente: Elaboracion del autor

n Valor (x) Valor al cuadrado x”(2 )
1 91 8281
2 113 12769
3 103 10609
4 94 8836
5 105 11025
TOTAL 506 51520

Tabla 3.8 Cantidad de muestras de recepcion
Fuente: Elaboracidn del autor

Tigam_pos n= ( 1581,90 ) 2
preliminares 506
. ) n= ( 3,13) 2
n': 5 n= 9,77
dX = 506 = 10 muestras
Sx2 = 51520

El resultado de la tabla 3.8 indica que se tienen que realizar 10 muestras en tomas de

tiempo para calcular el tiempo estandar del proceso.
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Tabla 3.9 Observaciones de tiempo de recepcion (min.)
Fuente: Elaboracidn del autor

Datos Al |A2|A3|A4|A5| A6 |A7 | A8|A9|A10| Tiempo Ciclo
1 2|14 |3|6(2018 |6 (149 | 3 91
2 412|6|7|35|26|5|18|8 | 2 113
3 413 |7|11|22|19|7 |15|12| 3 103
4 21414 |8(29{20|4 |10(11| 2 94
5 415|6|10|32|19|3 |13|10| 3 105
6 4 |5|7|12(40|121 |3 (12| 8| 2 114
7 2|7 |4 |6(26]21|8|16(11| 3 104
8 415|5(9(31/29|3 (12|10 4 112
9 312(3(8(32{18|8|15|/8| 4 101
10 5(5|6(14|44|14 |6 |18| 5| 2 119
11 22 |5(13(3118 |5 (16]9 | 3 104
12 4 15|4|12(47|16 | 4 (14|10| 3 119
13 313(31(14|38(21|3|11|13| 4 113
14 2|6|5(10(31|26|2 |18 8| 3 111
15 414 |3|9147|123 |7 20|12 2 131
16 313|6]8|45|15|6 (127 | 2 107
17 2|5 |3 (11(42}20 |8 |15/10| 2 118
18 3134931172 |12}12| 3 96
19 415|3|10|35|/20| 4 |16|10| 3 110
20 2|13 |5|7|42]18| 2 |18|11| 3 111
21 51412]91(40|19 |5 (137 | 3 107
22 415|4|8(29|122|6 (179 3 107

La tabla 3.9 muestra las observaciones del tiempo de recepcion con un total de 22

muestras.
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Proceso de Almacenamiento

La tabla 3.10 muestra las 5 actividades que describen el proceso de almacenamiento

con un total de 22 muestras observadas:

1.

2.

3.

Etiquetado de pallet

Verificar si hay espacio para almacenar los materiales
Hacer espacios en lugares de almacenamiento
Colocar los materiales en el lugar provisional

Almacenar en las respectivas ubicaciones

Tabla 3.10 Observaciones de tiempo de almacenamiento (min.)
Fuente: Elaboracidn del autor

Datos Al | A2 | A3 | A4 | A5 | Tiempo Ciclo
1 11| 5 |20 | 6 | 82 124
2 12| 8 | 23| 5 | 65 113
3 9 8 |16 | 7 | 54 94
4 12 | 7 |17 | 8 | 72 116
5 13| 9 |17 | 6 | 58 103
6 14 | 6 |18 | 6 | 78 122
7 8 9 |21 | 5 | 84 127
8 11| 4 |24 | 4 | 69 112
9 8 |12 20| 4 | 76 120

10 11| 9 |17 | 6 | 82 125
11 8 6 |25 | 4 | 57 100
12 9 |10 | 21| 8 | 75 123
13 6 5 117 | 8 | 63 99

14 9 5 21|10 | 57 102
15 10 |12 | 16 | 6 | 72 116
16 8 7 116 | 7 |79 117
17 9 8 |18 | 8 | 65 108
18 13|10 |16 | 7 | 79 125
19 11|11 120 | 9 | 90 141
20 14 | 4 | 21| 8 |75 122
21 8 7 |25 5 |78 123
22 12| 8 |20 | 5 | 68 113
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Para los procesos de picking y despacho, se tomé como referencia que las 6rdenes de

producciéon se arman como promedio 10 pallets para la entrega de materiales a Produccion.

Proceso de Picking

La tabla 3.11 muestra las 5 actividades que describen el proceso de picking con un total

de 22 muestras observadas:

1. Recibe la reserva el digitador

2. Esperar que el auxiliar se desocupe para entregar la reserva
3. Digitador entrega la reserva al auxiliar

4. Auxiliar coge el pallet

5. Preparacion de la reserva solicitada

6. Entrega de reserva al digitador

7. Validacion de reserva

Tabla 3.11 Observaciones de tiempo de picking (min.)
Fuente: Elaboracion del autor

Datos Al| A2 [A3|A4| A5|A6|A7| Tiempo Ciclo
1 2|15|2|5|30| 2|6 62
2 1|18 |1|6|29|3]|8 56
3 2191|727 2|4 52
4 1)112|1|6|32|1]|5 58
5 21 9|2|5|35]|1]|6 60
6 2|l10|2|5]|36| 2|7 64
7 217 |1(3]40]| 2|3 58
8 2152|430 3]3 49
9 3|1 8|2[4]27]3]6 53
10 4110(2]14]|33|3]|7 63
11 1[(12(2]5]40]| 4|6 70
12 1|5([2]8|36|1]|7 60
13 3101 7]|35]2]|3 61
14 2)110|2|5(45| 2| 3 69
15 41 9]11]1]4]|38|3]|4 63
16 2121233147 61
17 4|1 5|3]14|37| 3|5 61
18 1(11({1]3]|36| 2|7 61
19 3|l10|1[(4]40] 2|6 66
20 4112|1]5|30| 2|4 58
21 3|111|1|(5]|38]|2]|2 62
22 217 ]|11]|5|34|2]8 59
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Proceso de Despacho

La tabla 3.12 muestra las 4 actividades del proceso de despacho junto con las 22

muestras observadas de tiempo., las actividades que se realizan en despacho son 4:

1. Dar de baja del sistema
2. Colocar en el &rea de espera
3. Emision de la baja de reserva generada

4. Se entregan los materiales a produccion

Tabla 3.12 Observaciones de tiempo despacho (min.)
Fuente: Elaboracidn del autor

Datos Al A2 |A3|A4| Tiempo Ciclo
1 3|16| 1 |27 47
2 4 (17| 2 |25 48
3 3|16| 2 |32 53
4 5120| 3 |32 60
5 7120 3 |27 57
6 3]119| 3|30 55
7 6 |15| 2 |37 60
8 7120 2 |27 56
9 3|20| 2 |28 53
10 2 120| 2 |26 50
11 6 19| 1 |32 58
12 4 (18| 1 |25 48
13 7 121] 3 |32 63
14 3 17| 1 |28 49
15 4 117| 1 |26 48
16 5116| 1 |26 48
17 3|15| 2 |27 47
18 4 (20| 2 |28 54
19 7 120] 2 |29 58
20 4 (15| 2 |30 51
21 3117] 3 |29 52
22 5118| 2 |30 55

41



Tabla 3.13 Resumen del célculo de cantidad de muestras en los procesos del almacén de materiales
Fuente: Elaboracidn del autor

Calculo del # de observaciones mediante Método Estadistico

Proceso nivel de confianza | Utilizando n'=5 | Tamafio de muestran
Recepcién 95% 10 10
Almacenamiento 95% 14 14
Picking 95% 6 6
Despacho 95% 14 14

Como se observa en la tabla 3.13, los resultados del calculo de la cantidad de
observaciones necesarias que determinen el tiempo estandar son iguales entre el calculo del
tiempo preliminar como del tamafio de muestra, es decir, que los nimeros de observaciones
se mantienen considerando el n’ estandar al tener tiempos de actividades en cada proceso

superior a 2 min, tal como lo indica el método.

Considerando un 95% de nivel de confianza, los tamafos de muestra de las
observaciones para los procesos del almacén de materiales son: Recepcion = 10
observaciones, Almacenamiento = 14 observaciones, Picking = 6 observaciones y Despacho =

14 observaciones.

3.6.2.2. Tiempo estandar

Para obtener el tiempo estandar de los procesos del almacén, es primordial definir el
porcentaje de valoracién del ritmo de trabajo la cual se determina mediante la interpretacion por

correlacion del ritmo estandar, es decir, comparar el ritmo de trabajo real del operario con el

42



ritmo estandar que seria el 100% de rendimiento. La valoracion se la realiza en base a la
habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. También se requiere definir el porcentaje de
suplementos, se refiere a pausas que pueden surgir por cansancio, fatiga, contingencias,

factores ambientales, tension, esfuerzo en la operacion de la bodega.

De acuerdo con el grupo de especialistas que son parte del presente trabajo, se define
los suplementos y valoraciones para cada proceso estableciendo una métrica para el siguiente

paso que es el calculo del tiempo estandar, tal como se muestra en la tabla 3.14:

Tabla 3.14 Asignacion de % para suplemento y valoracién por proceso
Fuente: Elaboracidn del autor

% asignado para cada proceso del almacén

Proceso Suplemento | Valoracién
Recepcion 10% 93%
Almacenamiento 13% 93%
Picking 8% 92%
Despacho 10% 90%

Proceso de Recepcidén

Para la medicién del tiempo estandar del proceso de recepcién se toma en cuenta los
tiempos de las 10 actividades del proceso anteriormente mencionadas junto con los % de
suplemento y valoracién asignado; con esto se calcula el tiempo promedio, tiempo normal y
finalmente el tiempo estandar de cada actividad, del cual se obtiene el tiempo estandar del

proceso de recepcion.
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Tabla 3.15 Tiempo estandar recepcion
Fuente: Elaboracion del autor

OBSERVACIONES | A1 | A2 | A3 | A4 | A5 | A6 | A7 | A8 | A9 |AI10
1 2 | 4] 3| 6 | 26 [ 18 |6 | 14| 9 |3
2 4 | 2|6 | 7 | 37| 2 | 5] 18] 82
3 4 | 3| 7| 11| 25|19 | 7| 15| 12]3
4 2 | 4] 4] 8 | 30 [ 2 | 4] 10| 11]2
5 4 |5 | 6| 10 | 3 | 19| 3] 13| 10] 3
6 4 | 5 | 7] 12 ] 4221 |3]12] 82
7 2 | 7] 4] 6 | 26 [ 24 | 8| 16 | 11 | 3
8 4 | 5 [ 5] 9 | 3 | 2 | 3| 13| 10]4
9 3| 23] 8 | 3 | 188 15| 8 |4
10 5 | 5| 6| 14 | 46 | 14 | 6| 18] 5 |2
SUMA(5 Xi) 34 | 42 | 51 | 91 | 338 | 208 | 53 | 144 | 92 | 28
LC 10
TIEMPO PROMEDIO(Te) | 34 | 42 | 51 | 91 | 338 | 208 | 53 | 144 | 92 | 28
TIEMPO NORMAL (Tn) | 32 | 39 | 47 | 85 | 314 | 193 | 49 | 134 | 86 | 2,6
SUPLEMENTOS (Tt) 03/04/05|08 | 31|19 |05 13 | 09 |03
TIEMPO ESTANDAR (Ttc) | 35 | 43 | 52 | 93 | 346 | 21,3 | 54 | 147 | 94 | 2,9

para el ingreso de los materiales.

procesos del almacén de materiales tal como se muestra a continuacion:

111

La tabla 3.15 muestra el tiempo estandar del proceso de recepcién es de 111 minutos

De igual manera, se resumen en la tabla 3.16 el resultado de los tiempos estandar de
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Tabla 3.16 Resumen tiempo estandar de procesos del area de materiales
Fuente: Elaboracidn del autor

Tiempo estandar (min.)

Proceso tiempo
Recepcién 111
Almacenamiento 119
Picking 58
Despacho 54

El estudio de los tiempos estandar que se realiz6 en el almacén de empaque demuestra

con exactitud el lapso que se demora cada proceso en cumplir su respectivo ciclo.

La informacién obtenida en la toma de tiempos es importante para buscar mejoras a las
diferentes debilidades que se observé en cada proceso y de esta manera se contribuye con la

productividad de la empresa.
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Actividad
Operaciones 14
Transporte a
Controles o inspeccion s
Demora a
Almacenamiento Ex
TOTAL 23
Descripcion de actividades

1 Comunica garita a bodega

2> Espera camién para ingresar al anden

= Ingresa camion

a \erificacion de vehiculos

s \Verificacién de documentos

= Desembarcar camison

z \alidar cantidad fisica VS OC.

s Firmar v sellar documentos

° \Validar informacion en SAP

10 Ingresar datos al sistema

11 Archivar los documentos
Tiempo de espera, cuello de botella por la cantidad de pallets en

1z recepcion y pasillos

1z Etiguetado de pallet

14 \erificar si hay espacio para almacenar los materiales

1s Hacer espacios en lugares de almacenamiento

1e Colocar los materiales en un lugar provisional

17 Almacenar en las respectivas ubicaciones

is Demora por revision de materiales en mal estado

1o Recibe la reserva el digitador

20 Esperar que el auxiliar se desocupe para entregar la reserva

21 Digitador entrega la reserva al auxi

22 Auxiliar coge el pallet

23 Preparacion de la reserva sol

24 Entrega de reserva al digitador

25 \Validacion de reserva

26 Dar de baja del sistema

27 Colocar en el area de espera

2s Emision de la baja de reserva generada

29 Se entregan los materiales a produccion

Figura 3.2 Modelo de Diagrama de Proceso del Almacén de Empaque
Fuente: Elaboracion del autor
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La figura 3.2 muestra el diagrama de Analisis de procesos, para todas las
actividades que se realizan desde que ingresan los materiales hasta que se entregan a
produccién, las cuales son de operaciones, transporte, control o inspeccion, demora y

almacenamiento.

3.6.3. Analisis de los procesos del almacén de empaque

Andlisis del proceso de recepcioén

El departamento de compras no comunica a bodega la llegada de los proveedores
de materiales, los mismos que llegan intempestivamente y se acumulan los camiones en
la garita principal, en la OC esté estipulado horario de recepcién de 08:00a.m. hasta las
16:30 p.m., pero algunos proveedores arriban fuera del horario de recepcion, adicional
algunos proveedores llegan a la misma hora, siendo uno de los motivos por la cual existe
congestion vehicular en el andén. No existe equilibrio en la cantidad de proveedores que
ingresan diariamente a la empresa. La persona encargada de recepcién no valida la
informacion de OC en el SAP por desconocimiento, en algunas ocasiones esto genera
cuello de botella, porgue cuando los materiales ya estdn desembarcados y al momento
de ingresar el documento al SAP se detectan novedades como variacion de precios,
cantidades de materiales, y recién se notifica al departamento de compras para que revise
y realice la respectiva gestién. El volver a estibar en los pallets reglamentarios por la

empresa también genera retraso en la operacion, esto sucede con un proveedor.
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Andlisis del proceso de almacenamiento

Al momento de bajar los materiales estibados en el pallet, son colocados en el piso
del &rea de recepcién, perchar los pallets demoran de 30 minutos a 2 horas
aproximadamente, esto genera acumulacion de material en el area de recepcion, el
encargado de recepcion al tener llena el &rea comienza a evacuar los pallets a los pasillos,
esto ocasiona obstruccién en el almacén. Los operarios al momento de almacenar realizan
el espacio para ubicar los materiales, no existe orden de las ubicaciones de cada familia
de materiales, esto implica el uso ineficiente de recursos tanto de personal y de tiempo,
generando al operario un mayor desgaste fisico. No existe suficiente stock de pallets para
la operacién. El montacargas lo utiliza todo el personal del almacén, por este motivo
cuando existe dafios del equipo o infraestructura y dafios de materiales golpeados nadie

se responsabiliza por lo sucedido.

Analisis del proceso de picking

Produccion entrega la reserva en el almacén de materiales, se procede a realizar
el picking, hay ocasiones que no se encuentran los materiales en bodega, debido a las
mejoras realizadas en perchas, materiales nuevos asignados en racks vacios, no existe
un layout actualizado de todos los materiales y ordenados mediante la clasificaciéon ABC,
para asi contribuir con el orden para evitar pérdidas de tiempo en recorridos al buscar los
materiales solicitados. El area de picking donde se colocan los pallets para ser verificados

constantemente se mantiene en desorden, tal como se muestra en la figura 3.3.
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Figura 3.3 Area de picking
Fuente: Fotos tomadas en la empresa

Analisis del proceso de despacho

Cuando los pallets ya son verificados, el montacarguista procede a entregar en la
planta de produccion, existe demora en la entrega debido a que el proceso de picking

tiene retrasos.

La figura 3.4 detalla un diagrama causa-efecto que permite determinar los factores
involucrados en el problema, muestra la relacion entre los hechos y posibles causas que
existe en el almacén de empaque. El diagrama de Ishikawa que se realiz6 en el presente
trabajo se clasifico en 6 categorias, las cuales son: método, maquina, mano de obra,

materiales, medida y medio ambiente.
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METODO MAQUINA MANO DE OBRA

Departamento de compras no
comunica la llegada de
materiales.

Bateria de
Mantacargas no se
carga completamante.

Mo preparan espacio para
- - almacenar con
Acumulacian de material en el . aniicipacin,
Area de recepcion, Montacargas recalienta.

Persona de recepcion no
conoce el manejo de SAP

para vahdar OC.

Pasillos llenos de pallets con g

. Paletera manual con defectos.
maleriales,

Incremento del tiempo de

espera para recibir materiales. Falta de stock de pallsts, N
Proveedores incumplen
horario establecido de E——
recepcion de materiales,

Mo se trabaja sobre

mediciones de resultados v Falta de orden. —
productividad.
Materiales en mal estado.
Falta de un mapeo
Falta de controles mediante de ubicaciones,
indicadares.
MATERIALES MEDIDA MEDIO AMBIENTE

Figura 3.4 Diagrama Ishikawa
Fuente: Elaboracion del autor
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El diagrama de Ishikawa indica que el efecto es la demora en el flujo de procesos
del almacén de materiales que representa el 21% de valor no agregado y se clasifica en
6 categorias, permite visualizar de una manera sencilla la lluvia de ideas de las probables
causas que ocasionan el problema, la categoria relevante es el Método, ya que esta
formado por una mayor cantidad de ideas, tiene 5 registros, en segundo lugar, se
encuentra la categoria Maquina con 4 sucesos, en tercer lugar se encuentran: Mano de
Obra, Medida y Medio Ambiente, con 2 incidencias y finalmente esta Materiales con 2

incidencias.

3.6.4 Deteccion de los 7 desperdicios

En el almacén de la empresa de alimentos se observan 76 desperdicios (muda en
japonés) en todo el proceso, la deteccion y eliminacion de estos desperdicios resulta una
ventaja competitiva tan agradecida hoy en dia. Los desperdicios detectados se muestran

en latabla 3.17:

Tabla 3.17 Desperdicios
Fuente: Elaboracion del autor

Acumulacidn de pallets en la recepcidn y pasillos

Transporte - - - —
Equipos presentan anomalias y baterias se descargan rapido

Inventario Falta de coordinacidn entre las areas de Compras y Almacén de materiales

Movimiento Falta de conocimiento de la persona encargada de recepcion

Novedades en la recepcion de materiales, se espera hasta que Compras

Esperas )
P gestione el problema

Sobre proceso | Re-estiba de materiales en pallets reglamentarios

Defectos Materiales en mal estado por dafios y golpes

Procesamiento | Errores en las 6rdenes de compra por precio o cantidades de materiales
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3.6.5 Matriz de Riesgos

La matriz de riesgos representa la ubicacién de las causas potenciales al proceso
operativo que se realizo el estudio de acuerdo con una calificacién inherente, calificacién
residual y a su nivel de exposicion. Para la creacion de la matriz se emplean dos ejes el x
que representa el impacto que tiene la posible causa sobre el problema macro, y el eje y
representa la probabilidad de frecuencia con que ocurre la causa mencionada en el
proceso operativo. El reto de la matriz es minimizar el impacto y mitigar los dafios o
retrasos asociados. Las causas que se utilizaron en la matriz son las que se encuentran
en el diagrama de Ishikawa. El color verde tiene ponderacién baja, el amarillo medio, el

anaranjado alto y el rojo extremo.

Tabla 3.18 Matriz de riesgos
Fuente: Elaboracion del autor en el sistema pirani

Freciuente

Prabable

Ocasional

Frecuencia

Pazible

Improbable

Inzignificanie Menor Maderada RAany o Catastrafics

Impacto



Las posibles causas que ocasionan una demora en el proceso operativo sumanl6.

En la tabla 3.18 se detalla las causas que estan en los cuadrantes rojos que son 8 causas,

en los cuadrantes anaranjados 3, cuadrantes amarillos 2 y finalmente en el cuadrante

verde 3 causas. Se debe buscar correctivos a las causas que se encuentran en el

cuadrante de riesgo extremo, debido que son las generan el 50 % de riesgos inherentes.

Tabla 3.19 Impacto de las causas
Fuente: Elaboracion del autor

Nro. Causas Impacto | Frecuencia
1 | Acumulacion de materiales en el area de recepcién 5 5
2 | Falta de un mapeo de ubicaciones 5 5
3 | Falta de controles mediante indicadores 5 5
4 | Materiales en mal estado 4 5
5 | Dpto. de Compras no comunica a bodega la llegada de materiales 4 5
6 | Incremento del tiempo de espera para recibir materiales 4 5
7 | Persona de recepcién no conoce el maneo de SAP para validad OC 5 4
8 | Pasillos llenos de pallets con materiales 4 4
9 | Falta de cultura de orden y limpieza del 4rea 5 3
10 |Bateria de montacargas no se carga completamente 3 4
11 | No preparan espacio para almacenar con anticipacién 3 4
12 | No se trabaja sobre métricas de resultados ni de productividad 3 3
13 | Montacargas recalienta 3 2
14 | Falta de stock de pallets 2 2
15 | Paletera manual con defectos 2 2
16 Proveedores incumplen horario establecido de recepcidn de ) 2

materiales

En la tabla 3.19 se muestra el riesgo segln su ponderacion de acuerdo con el

andlisis realizado, donde se implementaron controles a las causas que contribuyen con la

demora del proceso, los cuales tienen como objetivo mitigar los riesgos, como se observa

en la tabla 3.20.

53



Tabla 3.20 Tipo de controles
Fuente: Elaboracién del autor

Cadigo Nombre Tipo Control
1 Definir indicadores Correctivo
2 Layout y clasificacién ABC del almacén Correctivo
3 Verificar capacitacion al personal Correctivo
4 Designar persona responsable del montacargas Correctivo
5 Coordinacion de las dreas de Compras y Almacén Correctivo

El cuadro que se presenta a continuacion permite visualizar el perfil inherente y

residual del almacén. Para obtener este perfil se realiza un promedio de calificacion sobre

la totalidad de riesgos activos.

Se muestran evidencias de las causas que son primordiales para aplicar mejoras

y asi contribuir con la productividad del proceso operativo en todas las actividades que

realizan los operarios.

Materiales en mal estado: Son todos los cartones que son golpeados, rotos por
la mala manipulacion y obsoletos que por el desorden y la falta de ubicacion de estos se
llegan a quedar en el inventario del area generando perdida para la compafiia. Se toma

los datos de los 3 Ultimos meses antes de empezar el presente trabajo, tal como se

muestra en la tabla 3.21.

Figura 3.5 Materiales en mal estado
Fuente: Foto tomada en la empresa
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Tabla 3.21 Unidades y Valor ($) de materiales en mal estado
Fuente: Datos obtenidos de la empresa

Mes 1 Mes 2 Mes 3
CAUSA - - -
Unidades S Unidades S Unidades S
Material golpeado 30.676 | $18.770 18.800 | $18.872 9.102 | $12.655
Material obsoleto 710 | $4.480 146 $901 13.257 | $4.691
Material dafiado/roto 14.136| $2.024 1.986| $2.027 458 | $2.882
Prueba Calidad 5.669 $999 182 | $1.009
Total 51.191 | $26.273 20.932 | $21.800 22.999 | $21.237

Departamento de compras no comunica a bodega la llegada de materiales:
En lafigura 3.6 se evidencia que no existe coordinacién entre ambos departamentos sobre
los materiales que se va a gestionar la compra y el dia que ingresan al almacén de
materiales. Existen retrasos debido a que, en varias situaciones, la orden de compra trae
novedades como: variacion de precios y de cantidades, de igual forma, existe demoras en
la gestion que realiza compras para liberar productos que ya se encuentran en bodega
retrasando la operacion del almacén afectando directamente en el inventario, en la tabla

3.22 se puede observar el % de incurrencia de dichas novedades:

Ty P e

CALDERON SANCHEZ JUNIOR AQUILES (TECGYE FLORES SALAZAR ROSEANI ALEXANDRA (TECGYE); + 2~
REVISION DE NOVEDADES

Estimada Roseani buenas tardes

Me dirfjo a ustedes para comunicarles sobre retrasos que estamos teniendo con los inventarios y que se refleja en el servicio que se brinda a
produccién por la falta de stock no se puede realizar entregas sisteméticas afectando cierre de ordenes de fabricacién — traspasos de bodegas, se pat
correos insistiendo en estos temas que desgasta recursos, su ayuda revisando estos puntos como plan de mejora.

* Proveedor entrega de mas lo que pide la OC, a diario se notifica esta novedad y se demora en corregir la OC lo que atrasa el registro del
material; lo ideal seria que el proveedor comunigue a compras los excedentes para que se le modifique la OC y no exista retrasos.

*  Variacion de precio, esto es a diario aunque suele ser repetitivo el producto contraloria requiere que se les pase correo de soporte de cada
variacién para incrementar el % a la compra, el soporte de correo demora y se debe insistir retardando el registro.

* Hay producto que no tiene aperturada la OC como el caso de TPK, se notifica a compras y se pasa facturas para que se valide costos y liberen
0C, pero se demora demasiado en este proceso teniendo materiales que se traen de bodega externa y aun no se puede realizar los
movimientos sistematicos.

Figura 3.6 Evidencia de anomalia
Fuente: Correo de la empresa
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Tabla 3.22 Ordenes de compras recibidas con novedades
Fuente: Datos obtenidos de la empresa

ORDENES DE COMPRA RECIBIDAS X SEMANA
Semana | O.C. Recibidas | Sin novedades | Con novedades | % Incurrencia
1 33 18 15 45,5
2 32 20 12 37,5
3 34 28 6 17,6
4 31 21 10 32,3

Incremento del tiempo de espera para recibir materiales: Los camiones que
realizan la entrega de los materiales esperan en garita aproximadamente 55 minutos como
promedio debido a los andenes que estan ocupados por el cuello de botella en el area de
recepcion y que no existe un equilibrio en la recepcién de proveedores diariamente por
falta de comunicacioén de la llegada de los mismos; de las 22 observaciones realizadas en
el proceso de recepcion, el 54,5% de las veces se verifico tiempo de espera como se

muestra en la tabla 3.23.

Asunto: alcance
Estimados buenas tardes por favor hacer el alcance del proveedor Sigmaplast el Sr, Transportista esta en la espera.
Por favor su ayuda comunicando a todos los proveedores, de los que tienen que hacer el alcance ya venga realizado desde traslado mismo, vz esto me

estd representado atrasos en la recepeion y los otros carros estén en la espera en la garita, tienen que esperar hasta que esté solucionado el tema del
alcance para poder recién bajar y revisar el material llegado este en buenas condiciones,

Figura 3.7 Evidencia de espera para ingreso de camidn
Fuente: Correo de la empresa
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Tabla 3.23 Cuadro de observaciones de tiempo en Proceso de Recepcion
Fuente: Elaboracion del autor

Proceso de Recepcion
Datos Observaciones

1 64 min. tiempo de espera para ingreso de vehiculo
2 47 min. tiempo de espera para ingreso de vehiculo
3

4

5 58 min. tiempo de espera para ingreso de vehiculo
6 40 min. tiempo de espera para ingreso de vehiculo
7

8

9 62 min. tiempo de espera para ingreso de vehiculo
10

11 67 min. tiempo de espera para ingreso de vehiculo
12

13 25 min. tiempo de espera para ingreso de vehiculo
14

15

16 42 min. tiempo de espera para ingreso de vehiculo
17 57 min. tiempo de espera para ingreso de vehiculo
18

19 78 min. tiempo de espera para ingreso de vehiculo
20

21 47 min. tiempo de espera para ingreso de vehiculo
22 69 min. tiempo de espera para ingreso de vehiculo

Acumulacion de materiales en el area de recepcion:

Los materiales en la recepcion se acumulan porque se debe volver a estibar en los
pallets reglamentarios por la empresa; otro de los motivos es la falta de espacio por

acumulacion debido a las novedades en la OC, el material permanece en la recepcion
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hasta que compras realice la respectiva gestion, la figura 3.8 muestra evidencia de la

acumulacion de pallets en dicha area.

Figura 3.8 Evidencia area de recepcion
Fuente: Fotos tomadas en la empresa

Falta de cultura de orden y limpieza: El almacén frecuentemente se encuentra
desordenado, los materiales no son almacenados de una manera ordenada, tal como se

muestra en la figura 3.9; los operarios dejan los materiales en el piso.

!“'"W bk

: —EE——_
Figura 3.9 Evidencia de falta de orden en el almacén
Fuente: Fotos tomadas en la empresa
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Falta de controles mediante indicadores: No se han implementado indicadores
de gestion para medir el servicio que se da en los diferentes procesos, la falta de estos no

permite tomar los correctivos necesarios para su medicion y mejora.

Persona de recepcién no conoce el manejo de SAP para validar OC: La
persona encargada de recepcién es un colaborador nuevo y debido a la carga de trabajo
que hay en el area no ha realizado las capacitaciones correspondiente del sistema que se
utiliza en la empresa lo que genera un retraso en la operacion porque al validar lo ayuda
otro colaborador para el ingreso de los materiales y este paso se lo realiza cuando los
materiales ya se encuentran en recepcién, y se deberia realizar antes porque si existen
novedades en la OC, debe informar inmediatamente a compras antes de recibir los
materiales porque se quedan en el rea de recepcion hasta que se realice el correctivo, la

figura 3.10 muestra evidencia de lo mencionado.

Figura 3.10 Materiales a la espera de ser validados en el sistema
Fuente: Foto tomada en la empresa
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Pasillos llenos con pallets de materiales: La figura 3.11, muestra la falta de
espacio por la acumulacién del area de recepcién, obliga al uso de pasillos obstaculizando

el paso de los montacargas, lo que afecta el flujo operativo de los otros procesos del area.

Figura 3.11 Evidencia de pasillos desordenados con ballets de materiales

Fuente: Fotos tomadas en la empresa

3.7 Disefio del Value Stream Mapping actual del almacén de empaque

Como se menciond en el capitulo 2 el Value Stream Mapping, es una herramienta
gue propone la metodologia Lean con el fin de diagnosticar la situacion actual de los
procesos del almacén de materiales, en donde se observa todo de forma gréfica,
detallada, permitiendo entender completamente el flujo de informacién como el de

materiales e identificar las actividades que no afiaden valor al proceso para

reestructurarlas o eliminarlas.

La figura 3.12, muestra el VSM con la informacién recopilada de tiempos de cada

proceso del almacén de materiales.
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ALMACEN DE
EMPAQUE

Recepcion Almacenamiento Picking
= 3 = 2 Len de esy a = 2
| a8
< m.?id;,b::‘f il por l‘:\glenale?en Qo
TC =264.32 min. TC = 101.23 min, TR TC = 125.05 min.
1 turno 1 turno 1 turno
Frecuencia = diaria x| Frecuencia=diaria | el Frecuencia = diaria
TD = 540 min/dia [ TD = 540 min/dia [ TD = 540 min/dia
55 min. 65.28 min 32 min.
264,32 min. 101.23 min. 125.05 min.

5 min.

Figura 3.12 Analisis VSM del almacén de bodega de la empresa de alimentos.

Fuente: Elaboracién del autor

61

Despacho
=3
o
TC = 86.21min.
1 trno
Frecuencia = diaria
TD = 540 min/dia -
Tiempo de valorno | Tiempo total
agregado = 157.28 del proceso
86,21 min. Tiempo de valor 7.34'09
agregado = 576.81 minutos.




Para la elaboracion del VSM, se consideroé el flujo de operaciones desde que el
proveedor entrega los materiales 128 pallets diarios (cartones) hasta que se realiza la
entrega al cliente interno 119 pallets diarios (produccion), los procesos considerados son
recepcion, almacenamiento, picking y despacho. EI VSM muestra informacion del total del
ciclo o valor agregado y las actividades de valor no agregado, dando como resultado del
tiempo total del ciclo de 734.09 minutos, en donde el tiempo de valor agregado es de
576.81 minutos, en cambio, el tiempo de valor no agregado es de 157.28 minutos, debido

a los cuellos de botella que actualmente se generan dentro del almacén.

El tiempo de valor no agregado se refiere a los tiempos que se encuentran fuera
del ciclo de cada proceso, pero genera estancamientos para iniciar el siguiente proceso
operativo. Los 55 minutos corresponden a la espera del camion para ingresar al area de
recepcioén, los 65.28 minutos es el cuello de botella que se da por la acumulacion de pallets
con los materiales en recepcion, porque tienen que volver a estibar en los pallets
reglamentarios y si existe inconformidad con el pedido, se queda en el area de recepcion
hasta que el departamento de compras gestione, también ocurre por hacer espacio o
buscar un lugar donde colocar el material que ingresa y por novedades con el
montacargas, los 32 minutos es el cuello de botella por verificar los productos que estan
en mal estado por mala manipulacién para darlos de baja y por pallets en los pasillos que

impiden movilidad rapida.

Una vez mapeado el proceso con los procesos se proceden a analizar las mejoras

para reducir los tiempos en todo el proceso operativo del almacén.
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3.8 Layout actual del almacén

El almacén de materiales no tiene un Layout establecido, por lo cual, se muestra
en la figura 3.13 el disefio base conforme lo observado; es de gran importancia que un
almacén cuente con un layout actualizado en donde se pueda identificar todos los
materiales al igual que la distribucion de las areas, es importante que el equipo operativo
este informado de los cambios que se realicen con respecto a los materiales almacenados;

en el siguiente capitulo se proponen mejoras para contribuir con la eficiencia de la bodega.
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2024

Figura 3.13 Layout actual del almacén de empaque
Fuente: Elaboracion del autor
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CAPITULO 4

4. IMPLEMENTACION DE MEJORAS

Al realizar el diagrama de Ishikawa, se identifican 16 causas que ocasionan los
retrasos en la operacion del almacén, de las cuales en la matriz de impacto y control se
indica que 8 causas son las primordiales para la ineficiencia en bodega, que son donde
se realiza las mejoras para de esta manera reducir actividades que no afiaden valor, como
se puede observar en el capitulo 3 en la DAP, se realiz6 un detalle del proceso y toma de
tiempos de cada actividad que fueron relevantes para identificar cuellos de botella que se

genera en la bodega de materiales.

4.1 Método 5W

La herramienta del 5W, es de uso sencillo, que se emplea para encontrar las
causas raiz de un problema, la técnica consiste en realizar preguntas ¢POR QUE?, y
cuéando se obtiene la respuesta se vuelve a preguntar ¢ POR QUE?, y asi sucesivamente
hasta que aparezca la causa raiz que genero el problema, no siempre la raiz se da con 5
iteraciones, a veces ocurre antes. La tabla 4.1 muestra cémo se aplica las 5W a las 8
causas que se deben buscar mejoras para mitigar los desperdicios, desorden que

actualmente se dan en la operacion de materiales.
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Tabla 4.1 5W
Fuente: Elaboracion del autor

Departamento de compras no comunica a bodega
lallegada de materiales.

Materiales en mal estado

¢Por qué?

éPor qué?

Mala comunicacion

Porque existe mala manipulacién por el
montacarguista

¢Por qué?

éPor qué?

No hay planificacién

¢Por qué?

No existe una persona responsable del
montacargas

No hay cronograma

éPor qué?

Jefe de bodega no ha designado

Incremento del tiempo de espera para recibir
materiales.

éPor qué?

Acumulacién de materiales en el rea de
recepcion.

Recepcion se encuentra recibiendo materiales y
areallena de pallets

éPorqué?

éPor qué?

No hay equilibrio semanal en la cantidad de
proveedores que ingresan por dia

Toca paletizar nuevamente en los pallets
reglamentarios por laempresa

éPorqué?

éPor qué?

No hay reporta de cantidad de material y
proveedor que ingresa diariamente

Proveedor entrega en pallets no apto para la
bodega de produccién

éPor qué?

éPorqué?

No hay planificacién con departamento de
compras

No se ha llegado a un acuerdo con el proveedor
sobre la entrega

Falta de orden.

¢Porqué?

Falta de controles mediante indicadores.

No hay clasificacion ABC de materiales ni layout
del almacén

¢Por qué?

¢éPor qué?

No se haimplementado controles para medir e
proceso

No se ha realizado un estudio de rotacion de
materiales y la respectiva ubicacion

¢Por qué?

No se ha realizado un estudio

Persona de recepcion no conoce el manejo de SAP
paravalidar OC,

Pasillos llenos de pallets con materiales.

éPor qué?

Area de recepcidn tiene exceso de pallets de

(',POT qUé? materiales y evacuan a los pasillos
Y g ¢ P 8?
Falta de capacitaci6n del sistema oA
- No existe una zona pulmon para el ingreso
¢Por qué? éPor qué?

No se ha programado horas de capacitacion

Porque no se ha realizado un estudio de las
ubicaciones de los productos en el layout
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4.2 Método 4W+1H

Posteriormente se realiza una tabla organizada del interrogativo consecuente de
las 4W+1H, en dénde la primera columna ¢ QUE? describe la causa de ineficiencia en el
estudio que se realizo, la siguiente columna es ¢ CUANDO? indica el instante en que se
realiza el problema mencionado, la tercera columna es ¢ DONDE? explica el sitio en el
cual presenta la anomalia, seguida del ¢ POR QUE? donde se muestra una explicacion
del porqué se origina la anomalia, y al final la columna ¢ COMO? en donde se describe el

instrumento o la accién a ejecutar para mejorar la falla que existe actualmente.

Al describir cada punto, se gestiona mejor los recursos internos, se dirige a las
personas adecuadas y se optimiza todas las acciones. Se realiza las preguntas a las 8

causas que se deben plantear mejoras, como se lo detalla en la tabla 4.2.

. %3
N\ B
:CUANDO? ¥

[ B =)
¢QUE? ¢POR QUE?

y & ¢DONDE? ¢COMO?
???? M ‘”" - ,»,/// 4 \&,,_-ﬂ—:i{” ~
“ /q ". IL

4

Figura 4.1 4W+ 1H
Fuente: Elaboracion del autor
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Tabla 4.2 4 W+ 1H
Fuente: Elaborado por autor

¢QUE?

¢CUANDO?

¢DONDE?

¢POR QUE?

¢CoOmMo?

Departamento de compras no
comunica al almacén la llegada de los
materiales

Ingreso de proveedor

Compras/Almacén

No hay planificacion mediante un
cronograma sobre nimero de
proveedores

Formato para planificacion de
ingreso de proveedores

Manipulacién de materiales al

No existe persona responsable de uso

Mejora en el proceso e

Materiales en mal estado colocarlo en los racks por el Almacén del montacargas generando dafios en implementar un formato para
montacargas los materiales responsable y uso del equipo
Incremento del tiempo de espera para | El proveedor llega a entregar los Garita Proveedores llegan sin previo aviso Coordinacién con Compras para
recibir materiales materiales diariamente el arribo de proveedores
Acumulacién de materiales en el area . . . Se vuelve a paletizar en los Realizar acuerdos con el
. Se reciben materiales Almacén .
de recepcion reglamentarios por la empresa proveedor
Falta de orden en la secuencia de Se recibe y prepara la reserva de Almacén No hay una clasificacion ABC y layout Realizar analisis ABC, construir
actividades materiales del almacén layout del almacén
Falta de controles mediante Se quiere medir el progreso del , - S
- g prog . Almacén Falta de indicadores Definir indicadores
indicadores proceso y buscar correctivos
Persona de recepcion no conoce el . , No se ha capacitado al personal Cronograma de capacitacion del
. . . Recibe el producto Almacén .
manejo del sistema para validar OC adecuadamente sistema
Pasillos llenos de pallets con Evacuan el drea de recepcion para , . ., Incrementar capacidad del area
Almacén Falta de capacidad para recepcidn

materiales

continuar recibiendo los materiales

de recepcién
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4.3 Desperdicios

La reduccion de los 7 desperdicios es de gran importancia para mejorar el proceso
y reducir los tiempos que se identifica en el analisis del capitulo 3 en el almacén de

materiales, se debe implementar los siguientes pasos:

a. Mejor comunicacion y planificacion del departamento de compras y bodega.

b. Capacitar a la persona encargada de recepcion con el sistema de la empresa.

c. Acordar con el proveedor para evitar el tempo de reestibar los materiales en los pallets

reglamentarios.

d. Almacenamiento adecuado de los materiales.

e. Poner responsable del montacargas para evitar productos en mal estado por la mala

manipulacién y evitar dafios innecesarios de la maquinaria o bateria descargada.

f. Evaluary controlar las reducciones de mudas.
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4.4 Propuestas de mejora en los procesos del almacén de empaque

Se propone las mejoras que se realizan en el proceso con el fin de reducir las
actividades que no agregan valor, nUmeros que se obtienen mediante la toma de tiempos,
al igual las diferentes causas improductivas que se observan en todo el proceso como se

menciond en los analisis del capitulo 3.

4.4.1 Mejora en el proceso de Recepcion

El proceso de recepcion es donde se recibe los materiales para satisfacer la
demanda del cliente interno, es una tarea primordial en la que se debe reducir tiempos,
porque es donde se genera un cuello de botella. Como se observo en el tiempo de las
actividades el proceso es de 264.32 minutos y las operaciones que no agregan valor
suman 65.28 minutos tiempos que se visualizan en el VSM actual. A continuacion,

podemos ver un resumen de los tiempos de recepcion.

Tiempo de valor no agregado

2 Tiempo de valor no agregado _ 65.28 min. 0.95

% Tiempo del proceso ~264.32min.
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Se concluye que el 25 % es el desperdicio de todas las actividades que se realizan

en la recepcion que no generan valor.

A continuacién, se mencionan las propuestas de mejora para el area de recepcion:
PM 1. Planificacién departamentos de compras con bodega

El departamento de compras debe mantener comunicacion directa con el almacén
de materiales 24 horas antes debe enviar el listado de los proveedores que va a llegar al
almacén; mediante la tabla 4.3, se establece un formato dénde se debe indicar hora de
llegada y cantidades que se van a recibir, para de esta manera realizar la respectiva
planificacion en el almacén y reducir el tiempo de espera de los camiones en la garita

principal.

Tabla 4.3 Notificacién de ingreso de proveedores
Fuente: Elaboracion del autor

NOTIFICACION DE INGRESO DE PROVEEDORES AL ALMACEN
Departamento:
Fecha:

Proveedor Fecha que ingresa Hora Tipo de material Cantidad

Observaciones:
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El departamento de compras debe corregir de manera inmediata en el caso de
existir excedentes y notificar a los proveedores que cumplan con la hora de llegada
establecida, el horario maximo de recibir materiales es hasta 16:30 p.m., de esta manera
mejora el flujo de vehiculos de recepcion y compras puede gestionar a tiempo cualquier
eventualidad. En el caso de que exista alguna novedad del proveedor, se debe comunicar

inmediatamente a la persona encargada del almacén.

Al coordinarse de esta manera, se equilibra la cantidad de proveedores diarios que
ingresan al almacén, reduciendo el tiempo de demora de los camiones en garita y el

colapso en el area de recepcion.

PM 2. Capacitar al personal de recepcién

Realizar un cronograma de capacitacion del sistema SAP, a la persona encargada
de recepcion, y asi revisar desde el inicio de la operacion el estado de las OC en el
sistema, e informar inmediatamente en el caso de alguna novedad al departamento de
compras, de esta manera reduce el cuello de botella, debido a que actualmente primero
se descarga los pallets, y luego validaciones para ingresar los materiales al almacén y es
el momento en que se manifiesta algun inconveniente, ya sea por precio, cantidad y hasta
gue el departamento de compras realice la gestion los materiales permanecen en el area

de recepcion.

PM 3. Acuerdo con proveedor para realizar la entrega de material en pallets

reglamentarios
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Todas las recepciones de cartones son estibadas en pallets reglamentados por la
empresa de alimentos, con esto reduce el tiempo en re estibar con el personal del
almaceén, se elimina el control de pallets vacios pertenecientes al proveedor, ademas no

se desperdicia espacio en almacenar los pallets hasta que los retiren.

4.4.2 Mejora en el proceso de Almacenamiento

El proceso de almacenamiento tiene como tarea principal ubicar los materiales en
los racks, se debe colocar de acuerdo con la rotacion, definir las ubicaciones mediante
una clasificacion ABC es de mucha importancia para evitar el exceso de materiales de
baja rotacién que utilizan ubicaciones, ademas facilita colocar adecuadamente los
productos en la bodega. Segun los analisis realizados en el capitulo 3 en el estudio de
tiempos y la DAP, se observa que los tiempos que no generan valor en la operacion es de
32 minutos, el proceso de almacenamiento es de 101,23 minutos, tiempos que se deben

reducir. A continuacién, podemos ver una sintesis de los tiempos de recepcioén.

Tiempo de valor no agregado 32 min.
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2 Tiempo de valor no agregado 32 min.

_ _ 0.32
2 Tiempo del proceso 101.23 min.

Se concluye que el 32% es el desperdicio del trabajo que realizado en el proceso

de almacenamiento que no generan valor.

PM 5. Mejora en el manejo de materiales en el almacén

Los materiales ho son manipulados cuidadosamente por el montacarguista, debido
que todos los colaboradores del almacén utilizan la maquinaria, motivo por la cual
actualmente nadie se hace responsable de los materiales defectuosos por una mala

manipulacion.

En la tabla 4.4, con la siguiente propuesta planteada de metodologia Kaizen se
estima una reduccion de materiales en mal estado, esta implementacion es un proceso a
mediano plazo y debe funcionar de manera fluida, al igual que se deben utilizar las

habilidades de todos los involucrados para lograr mejorar la funcién del proceso.
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Tabla 4.4 Evento Kaizen
Fuente: Elaboracion del autor

Oportunidades de mejora:
Objetivo y alcance:
Fecha de inicio

Lider del equipo/cargo
Miembros del equipo/ cargo

Manejo de los materiales en el almacén

Reducir materiales en mal estado y tiempo del proceso

13/10/2021

Fechade cierre

18/10/2021]

Jefe de bodega

Asistente

Despachadores

Montarcarguistas

AVANCE DEL PROYECTO
20% [ aw ] 60% 0% 100%
Indicadores Valores actuales Valores objetivos Valores logrados Mejora

% de materiales defectuosos

Productividad en maquinaria

Se estima que se reducira
materiales en mal estado y 20
min. en el tiempo de

Capacidad de productos almacenamiento de valor
almacenados por hora agregado y 15 min. en el valor
no agregado
RESUMEN DE AHORROS

Concepto Ahorro Validador
Reduccidn de costos de operacion
Reduccidn de materiales en mal estado

RESUMEN DE ACCIONES ( Cadena de acciones )
Accion Fecha Impacto

mensualmente.

Jefe designa responsables del montacarga

Reduccion de productos en mal estado

Clasificacion ABC de materiales Reduccion del tiempo
Formato de tiempo de uso del montacarga Reduccion del tiempo
Comunicar relevo de montacarguista Reduccion del tiempo

Se plantea un formato mostrado en la tabla 4.5 para tener los datos de la persona

responsable del montacargas.

75




Tabla 4.5 Control de uso de montacargas
Fuente: Elaboracion del autor

CONTROL DE USO DE MONTACARGAS

% Carga de Bateria

Fecha Responsable | H.Inicio | H. Final | Recibida | Entregada Observaciones

PM 6. Clasificacion ABC de los materiales

Como planteamiento de mejora para el almacenaje de materiales se realiza una
clasificacion ABC, que al implementarlo correctamente conllevara a grandes beneficios
para el almacén tales como: mejor ubicacion de los materiales, de esta manera se agiliza
los procesos operativos, mejor control del stock del almacén, ademas se centran los
esfuerzos y recursos de la empresa en los materiales que tienen mayor rotacién, de esta
manera se satisface la demanda del cliente interno. A continuacién, se desarrolla la
clasificacion ABC con célculos y layout propuesto del almacén de la empresa de alimentos
para reducir el tiempo al colocar los materiales en los respectivos racks. En el analisis

ABC interviene la demanda mensual y el valor unitario de los materiales.

En la tabla 4.6 se muestra clasificacion ABC, con el fin de establecer un
ordenamiento en base a la rotacion, se reduce tiempo en el proceso de almacenamiento
y de picking, debido a que todos los materiales de mayor demanda seran despachados y

almacenados en un menor tiempo.
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Tabla 4.6 Analisis ABC de materiales

Fuente: Elaboracién del autor

PARTICIPACION RELATIVA

PARTICIPACION

N° DESCRIPCION DEMANDA MENSUAL [PRECIO UNITARIO| VALOR TOTAL ACUMULADA DE ABC
DE INVENTARIO VAT

1 [Material 4 CAR. 151.552| $ 0,63 |$ 95.477,76 14,25% 14,25% A
2 |Material 10 CAR. 196.560( $ 0,24 |$  47.174,40 7,04% 21,28% A
3 |Material 20 CAR. 996.048( $ 0,04 |$ 39.841,92 5,94% 27,23% A
4 |Material 29 CAR. 932.125( $ 0,04 [$ 37.285,00 5,56% 32,79% A
5 [Material 79 CAR. 103.488| $ 0,36 |$ 37.255,68 5,56% 38,35% A
6 |Material 63 CAR. 131.100( $ 0,28 | $  36.708,00 5,48% 43,83% A
7 |Material 66 CAR. 127.260( $ 0,19 S 24.179,40 3,61% 47,44% A
8 |Material 36 CAR. 759.012| $ 0,03 |$ 22.770,36 3,40% 50,83% A
9 |Material 82 CAR. 90.140| $ 0,24 |$  21.633,60 3,23% 54,06% A
10 [Material 95 CAR. 52.920| $ 0,35 |$  18.522,00 2,76% 56,83% A
11 [Material 12 CAR. 177.408( $ 0,10 |$ 17.740,80 2,65% 59,47% A 79,34%
12 |Material 68 CAR. 291.950| $ 0,06 |$ 17.517,00 2,61% 62,09% A
13 [Material 81 CAR. 47.805| $ 0,35|$ 16.731,75 2,50% 64,58% A
14 |Material 11 CAR. 109.440( $ 0,15 |$  16.416,00 2,45% 67,03% A
15 |Material 28 CAR. 701.800| $ 0,02 |$  14.036,00 2,09% 69,13% A
16 |Material 1 CAR. 5.400( $ 2,56 |$  13.824,00 2,06% 71,19% A
17 [Material 102 CAR. 48.600( $ 0,27 |$  13.122,00 1,96% 73,15% A
18 |Material 97 CAR. 41.040| $ 0,28 [$ 11.491,20 1,71% 74,86% A
19 |Material 98 CAR. 39.205| $ 0,28 |$  10.977,40 1,64% 76,50% A
20 [Material 67 CAR. 57.325| $ 0,17 |$ 9.745,25 1,45% 77,95% A
21 |Material 19 CAR. 310.025| $ 0,03 s 9.300,75 1,39% 79,34% A
22 [Material 101 CAR. 32.400| $ 0,25 ($ 8.100,00 1,21% 80,55% B
23 |Material 93 CAR. 13.440| $ 0,40 [$ 5.376,00 0,80% 81,35% B
24 |Material 88 CAR. 10.831( $ 0,48 |$ 5.198,88 0,78% 82,13% B
25 |Material 33 CAR. 487.000| $ 0,01 |$ 4.870,00 0,73% 82,85% B
26 |Material 32 CAR. 245.520| $ 0,02 [$ 4.419,36 0,66% 83,51% B
27 [Material 77 CAR. 11.273| $ 0,36 [$ 4.058,28 0,61% 84,12% B
28 [Material 59 CAR. 5.880( $ 0,67 [$ 3.939,60 0,59% 84,71% B
29 |Material 24 CAR. 98.000| $ 0,04 [$ 3.920,00 0,58% 85,29% B
30 |Material 83 CAR. 210.000( $ 0,02 [$ 3.612,00 0,54% 85,83% B
31 [Material 56 CAR. 4.000( $ 0,90 [$ 3.600,00 0,54% 86,37% B
32 |Material 65 CAR. 17.000| $ 0,21 ($ 3.570,00 0,53% 86,90% B
33 [Material 5 CAR. 6.200( $ 054 [$ 3.348,00 0,50% 87,40% B
34 [Material 51 CAR. 332.400( $ 0,01 (s 3.324,00 0,50% 87,90% B
35 |Material 100 CAR. 8.619| $ 0,38 |$ 3.275,22 0,49% 88,38% B
36 |Material 90 CAR. 6.485( $ 049 ($ 3.177,65 0,47% 88,86% B
37 |Material 52 CAR. 21.120| $ 0,15 ($ 3.168,00 0,47% 89,33% B 5 G
38 [Material 15 CAR. 210.589( $ 0,01 (s 3.097,76 0,46% 89,79% B !
39 |Material 58 CAR. 8.140( $ 0,35 ($ 2.849,00 0,43% 90,22% B
40 [Material 21 CAR. 55.148| $ 0,05($ 2.757,40 0,41% 90,63% B
41 |Material 103 CAR. 9.625( $ 0,28 [ $ 2.695,00 0,40% 91,03% B
42 |Material 2 CAR. 9.600( $ 0,28 [$ 2.688,00 0,40% 91,43% B
43 [Material 25 CAR. 258.800( $ 0,01 ($ 2.588,00 0,39% 91,82% B
44 |Material 40 CAR. 17.245| $ 0,15 ($ 2.586,75 0,39% 92,21% B
45 |Material 50 CAR. 17.760| $ 0,15 ($ 2.578,79 0,38% 92,59% B
46 [Material 80 CAR. 7.520( $ 0,33 (S 2.481,60 0,37% 92,96% B
47 [Material 62 CAR. 8.258| $ 0,27 | $ 2.229,66 0,33% 93,29% B
48 |Material 8 CAR. 22.295| $ 0,09 [$ 2.006,55 0,30% 93,59% B
49 |Material 89 CAR. 5.040( $ 0,38 [$ 1.915,20 0,29% 93,88% B
50 |Material 47 CAR. 12.600| $ 0,15 ($ 1.890,00 0,28% 94,16% B
51 [Material 76 CAR. 5277( $ 0,35 ($ 1.846,95 0,28% 94,44% B
52 [Material 45 CAR. 12.360| $ 0,15 ($ 1.809,68 0,27% 94,71% B
53 |Material 60 CAR. 7.580| $ 0,23 ]S 1.743,40 0,26% 94,97% B
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54 [Material 91 CAR. 4500| $ 037 |$ 1.665,00 0,25% 95,21% C
55 [Material 92 CAR. 5.948( $ 0,27 |$ 1.605,96 0,24% 95,45% C
56 |Material 78 CAR. 6.587| $ 0,23 |$ 1.515,01 0,23% 95,68% C
57 |Material 7 CAR. 12.096| $ 0,12 (s 1.451,52 0,22% 95,90% C
58 [Material 46 CAR. 21.600| $ 0,06 |$ 1.296,00 0,19% 96,09% C
59 [Material 42 CAR. 21.120| $ 0,06 |$ 1.267,20 0,19% 96,28% C
60 |Material 13 CAR. 15.078| $ 0,08 |$ 1.241,37 0,19% 96,46% C
61 |Material 23 CAR. 132.000( $ 0,01($ 1.176,12 0,18% 96,64% C
62 [Material 73 CAR. 2.880| $ 0,38 (S 1.094,40 0,16% 96,80% C
63 |Material 41 CAR. 18.240| $ 0,06 |$ 1.094,40 0,16% 96,97% C
64 |Material 39 CAR. 7.200| $ 0,15 ($ 1.053,72 0,16% 97,12% C
65 |Material 94 CAR. 2.926| $ 0,35($ 1.018,25 0,15% 97,28% C
66 |Material 34 CAR. 100.000| $ 0,01($ 1.000,00 0,15% 97,43% C
67 |Material 49 CAR. 17.760| $ 0,06 |$ 999,89 0,15% 97,57% C
68 |Material 96 CAR. 998| $ 0,97 |$ 971,05 0,14% 97,72% C
69 |Material 3 CAR. 4.200| $ 0,23 |$ 966,00 0,14% 97,86% C
70 |Material 22 CAR. 88.125| $ 0,01($ 881,25 0,13% 97,99% C
71 [Material 43 CAR. 15.260| $ 0,06 |$ 866,11 0,13% 98,12% C
72 |Material 37 CAR. 5.280( $ 0,15($ 773,06 0,12% 98,24% C
73 |Material 6 CAR. 4.892| $ 0,15($ 733,80 0,11% 98,35% C
74 [Material 72 CAR. 2.124( $ 0,34 S 722,16 0,11% 98,46% C
75 |Material 87 CAR. 4540| $ 0,15($ 681,00 0,10% 98,56% C
76 |Material 74 CAR. 1.868| $ 0,36 |$ 672,48 0,10% 98,66% C
77 |Material 75 CAR. 1.959| $ 0,34 S 668,02 0,10% 98,76% C
78 |Material 16 CAR. 65.200| $ 0,01($ 652,00 0,10% 98,86% C
79 |Material 57 CAR. 2.000| $ 0,31($ 624,00 0,09% 98,95% C
80 Material 86 CAR. 1.164| $ 0,46 |$ 540,10 0,08% 99,03% C
81 Material 64 CAR. 6.548| $ 0,08 |$ 510,74 0,08% 99,11% C
82 Material 84 CAR. 921 $ 0,54 |$ 497,34 0,07% 99,18% C
83 |Material 69 CAR. 900( $ 055 |$ 495,90 0,07% 99,25% C
84 |Material 99 CAR. 1.890| $ 0,25($ 469,17 0,07% 99,32% C
85 Material 61 CAR. 1.500| $ 031($ 465,00 0,07% 99,39% C
86 |Material 14 CAR. 14.036| $ 0,03 ]S 421,08 0,06% 99,46% C
87 |Material 38 CAR. 7.200| $ 0,06 |$ 408,51 0,06% 99,52% C
88 |Material 55 CAR. 700( $ 0,54 |$ 376,60 0,06% 99,57% C
89 [Material 27 CAR. 37.147| $ 0,01($ 371,47 0,06% 99,63% C
90 |Material 48 CAR. 12.658| $ 0,03 S 362,69 0,05% 99,68% C
91 [Material 54 CAR. 200( $ 180§ 360,00 0,05% 99,74% C
92 |Material 17 CAR. 35.180| $ 0,01($ 351,80 0,05% 99,79% C
93 [Material 71 CAR. 960( $ 0,36 |$ 343,68 0,05% 99,84% C
94 |Material 70 CAR. 540 $ 0,55 |$ 298,08 0,04% 99,88% C
95 [Material 85 CAR. 930| $ 032 |$ 292,95 0,04% 99,93% C
96 |Material 9 CAR. 4125($ 0,03 S 123,75 0,02% 99,95% C
97 [Material 30 CAR. 495| $ 0,18 |$ 89,10 0,01% 99,96% C
98 [Material 18 CAR. 420| $ 0,15($ 63,00 0,01% 99,97% C
99 [Material 26 CAR. 825| $ 0,06 |$ 49,50 0,01% 99,98% C
100 |Material 53 CAR. 820 $ 0,06 | $ 46,54 0,01% 99,98% C
101 |Material 31 CAR. 154( $ 0,25 |$ 38,50 0,01% 99,99% C
102 [Material 44 CAR. 524 $ 0,07 |$ 36,68 0,01% 99,99% C
103 |Material 35 CAR. 3471 $ 0,01($ 34,71 0,01% 100,00% C

5,03%




En la figura 4.2 se muestra el Diagrama Pareto del almacén de materiales, el cual
cuenta con 103 items de la categoria de carton, de acuerdo con la clasificacion que se
realiza, 21 materiales se encuentran en la categoria A, es decir, el que mayor stock tiene
dentro del almacén, 32 materiales se encuentran en la categoria B y 50 materiales
pertenecen a la categoria C, con la informaciéon que se obtiene sobre la rotacion de

materiales, se propone el nuevo layout del almacén.

DIAGRAMA DE PARETO
120,00%
100,00%
80,00%
60,00%

40,00%

% DE INVERSION

20,00%

0,00%
21 32 50
NUMERO DE MATERIALES

% INVERSION % INV. ACUMULADO

Figura 4.2 Diagrama de Pareto de la clasificacion ABC de materiales
Fuente: Elaboracion del autor

PM 7. Propuesta de Layout del almacén de empaque

El layout que se muestra en la figura 4.3, tiene sectorizado las &reas y los racks,
en el color amarillo se almacenan los materiales de categoria A, en el color morado
categoria B y en el color naranja categoria C; los racks superiores de color verde
pertenecen al almacenamiento de materiales de las otras lineas, lo que aporta a tener una
bodega ordenada, siendo de mucha importancia en el momento que se almacenan y

despachan los materiales.
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Adicional a la clasificacion propuesta, se define una zona pulmén (area enmarcada
con lineas celeste en layout). Tomando en cuenta que el porcentaje de ocupacion
promedio del almacén es del 93% y que para establecer esta zona pulmon se requieren
40 posiciones pallets, con el fin de almacenar material de forma temporal para evitar
cuellos de botella de materiales, el porcentaje de ocupacion pasaria al 95% en el area de
recepcion y pasillos que obstruyen el flujo de operaciones; es importante aclarar que el
incremento de ubicaciones son a nivel de piso y el primer nivel del rack considerado como

zona pulmaén con el fin de agilizar el flujo y ampliar la capacidad del area de recepcién.

Al implementar las mejoras propuestas en el area de recepcion y almacenamiento,
automaticamente mejora el proceso de picking y despacho, porque toda la operaciéon se
retrasa desde que ingresan los materiales a recepcion que generan el cuello de botella
para las siguientes actividades del almacén, adicional con la implementacién del layout se

espera reducir el tiempo de picking en 20 minutos.
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SALIDA A PLANTA ENTRADA A ALMACEN

6|6l6|6]6]6 6|6 PULMON

AREA DE PICKING
AREA SISTEMA CONTRA INCENDIO

Tipo de almac. Capacidad
Rack 2024

.
4l6l6]6 6 I zona
|
|

AREA DE RECEPCION/VERIFICACION DE MATERIALES

NOIDNTOA3A
3a v3ayv

ALMACENAMIENTO MATERIALES

OFICINA BME
AREA DE CARGA DE BATERIA

ANDENES DE RECEPCION

Figura 4.3 Propuesta de Layout del almacén de empaque

Fuente: Elaboracion del autor
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PM 8. Implementar indicadores de gestion para el almacén

Es importante controlar y medir la operacion que se realiza en la bodega para
tomar correctivos porque son los que proporcionan un analisis del area para la empresay

muestran las oportunidades para mejorar y conseguir la optimizacién en los procesos.

Rotacion de inventario: Es un control muy importante para el negocio porque

refleja la frecuencia con la que se vende el inventario.

En el almacén de materiales, este KPI permite conocer si el stock almacenado

cubre la necesidad de produccidn de acuerdo con su consumo en un periodo determinado.

La rotacion es sin duda uno de los principales indicadores, dependiendo del
enfoque o andlisis que se le da, su objetivo es mostrar a la empresa cuantas veces se

renueva por completo el stock. Se muestra la férmula:

» ) Inventario Promedio , ,
Rotacion de Inventario = - — = Numero de dias de stock
Costo de materiales utilizados

Nivel de cumplimiento de despacho: Mide la eficacia de despacho del

almacén en la atencién del cliente interno (produccién), a continuacion, se muestra la

formula;

# ordenes despachadas a tiempo

. _ 1000
Cumplimiento de despacho Total de 6rdenes solicitadas x 100%
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Tiempo de ciclo promedio: Medicion los procesos de recepcion,
almacenamiento, picking y despacho, en donde se analiza el tiempo en el que se realiza

cada proceso, el cual ayuda a estandarizar y establecer un promedio, a continuacién, se

muestra la formula;

) ] ) # de 6rdenes en proceso
Tiempo de ciclo promedio =

Total de termino de orden

donde:

1

Tasa de termino de orden = —
Tiempo de orden

4.5 VSM Futuro del almacén de empaque

Como se observa en la figura 4.4, en los procesos del almacén de materiales se

reduce tiempos en la parte operativa de actividades de valor agregado y de valor no

agregado.

Luego de las propuestas que se realizaron, el VSM muestra datos de los nuevos
tiempos de las actividades que agregan valor y las que no agregan valor dando como
resultado 479,71 minutos, en donde el tiempo de valor agregado es de 422,18 minutos y
de las actividades que no agregan valor con un tiempo de 57,53 minutos, es decir, una

reduccion del 26,8 % y 63,4 % respectivamente.
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ALMACEN DE
EMPAQUE
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Recepcion Almacenamiento
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TC = 201.07 min. TC = 70.51 min. TC = 69.22 min.
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D = 540 min/dia [ TD = 540 min/dia [ TD = 540 min/dia
25.48 min 10.05 min

201.07 min. 70.51 min. 69.22 min.

Figura 4.4 VSM Futuro del almacén de empaque
Fuente: Elaboracién del autor
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CAPITULO 5

5. ANALISIS DE LOS RESULTADOS

De acuerdo al estudio realizado en el almacén de materiales, con las propuestas
de mejoras se obtienen reducciones de tiempo en los procesos de recepcion,
almacenamiento, picking y despacho de la categoria cartones que ingresan y salen
diariamente, al igual que en las actividades de valor no agregado como los cuellos de
botella que se forman en cada uno de los procesos operativos, en ambas se redujeron
tiempos, con la implementacién de planificaciébn entre el departamento de compras y
bodega, manejo adecuado del montacargas designando responsables, acuerdo con el
proveedor de que se entregue los materiales en pallets reglamentarios por la empresa,
clasificacion de los materiales de acuerdo a la rotacion, y segun eso ubicar en los

respectivos racks.

En la tabla 5.1, se muestra el comparativo calculado del tiempo actual vs tiempo
mejorado (expresado en minutos) en todos los procesos del area de materiales donde se

obtiene una reduccién general del 26,8%.

Tabla 5.1 Comparativo de tiempo actual vs propuesto de valor agregado
Fuente: Elaboracion del autor

Actividades de valor Tiempo (minutos) .,
% Reduccion
agregado Actual Propuesto

1 | Recepcién 264,3 201,1 23,9
2 | Almacenamiento 101,2 70,5 30,3
3 | Picking 125,1 69,2 44,6
4 | Despacho 86,2 81,4 5,6

Totales| 576,81 422,18 26,8
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Los procesos operativos del almacén de materiales con las mejoras que se
implementaron muestran reducciones de tiempo en la recepcion con un impacto del 23.9
%, en el almacenamiento se obtiene un impacto del 30.3 %, con respecto al picking con la
implementacion del layout, clasificacion ABC, se obtiene un almacén méas ordenado que

tiene un impacto de reduccién del tiempo de picking del 44.6%.

Tabla 5.2 Reduccion de distancia de zona de picking
Fuente: Elaboracion del autor

Tiempo (minutos)
Recorrido % Reduccion
Actual Propuesto

Transporte de
1 rr?at.erlales de la zona de 30,0 20,4 32,0
picking a la puerta de

salida

Total 30,0 20,4 32,0

La tabla 5.2 muestra el resultado de la reduccion de distancias al cambia el lugar
asignado de la zona de picking, al estar mas cerca de la puerta de salida a la planta, la
distancia recorrida se reduce en 9.6 metros, que equivale al 32%, contribuyendo al

impacto de disminucién del tiempo en el despacho que es del 5.06%.

En la figura 5.1, se analiza la propuesta de colocar la zona de picking cerca de la

salida a Planta, pero de acuerdo con lo observado, no es viable mover los racks que se
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visualizan en el layout, seria lo ideal para agilizar el proceso de despacho, pero hay
canaletas de corriente eléctrica y tuberia contraincendios, al instalar los racks se reduce
1 metro de ancho de pasillo lo que imposibilita la maniobrabilidad del montacargas por el

radio de giro que debe tener de 4 a 5 metros de espacio como estandar.

Figura 5.1 Evidencia de cambio de racks con la zona de picking
Fuente: Layout elaboracion del autor, fotos tomadas en la empresa

En la figura 5.2 se muestra la zona de recepcion antes se almacenaba hasta 4 filas
saturando el &rea (36 ubicaciones), dando mal aspecto a la bodega y retrasando el
proceso operativo, se reubica el &rea de picking y se estable una fila de 20 pallets de 2 de
fondo para la recepcion de materiales, adicional, se acondicionan racks como zona

pulmon que suman 40 ubicaciones dando un total de 80 ubicaciones para que se tenga
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descongestionada esta area; se establece 10 ubicaciones piso para devolucién de

materiales por el area de produccion.

AHORA PERCHA A4

ANTES AHORA

Figura 5.2 Recepcidn antes vs actual
Fuente: Fotos tomadas en la empresa

La planificacion con el departamento de compras sobre la llegada de los
proveedores diariamente equilibré el numero de arribo a la empresa de lunes a viernes,
debido a que semanalmente hay dias que solo legaba 1 proveedor y en otras ocasiones
llegan hasta 13 proveedores diarios; con esta coordinacién entre ambos departamentos
se establecié para que el arribo de proveedores sea de 6 a 9 proveedores por dia como
se puede observar en la tabla 5.3 de 12 semanas, donde se calcula el % peso diario de
llegada diaria de los proveedores que es el ratio entre el arribo diaria vs. el total de arribos

de la semana. De igual forma, la figura 5.3 muestra 43 semanas de arribo de proveedores
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a la empresa donde se muestran picos constantes al no tener excesivos estos acuerdos

con el departamento de compras.

Tabla 5.3 Cantidad de proveedores que ingresan diariamente al almacén
Fuente: Elaboracion del autor

CANTIDAD DE PROVEEDORES QUE INGRESAN SEMANALMENTE

Semana | Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Total | % Peso Diario
1 5 7 6 6 9 33 15,2
2 6 5 8 6 7 32 18,8
3 5 6 6 9 8 34 14,7
4 5 5 6 7 8 31 16,1
5 6 6 7 6 7 32 18,8
6 6 7 6 7 6 32 18,8
7 6 7 7 7 7 34 17,6
8 7 8 7 6 7 35 20,0
9 6 8 7 7 7 35 17,1

10 7 7 6 8 7 35 20,0
11 6 6 7 6 6 31 19,4
12 7 8 7 8 6 36 19,4
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Figura 5.3 Cantidad de proveedores que ingresan diariamente al almacén de materiales
Fuente: Elaboracion del autor
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Con las mejoras realizadas ya no hay materiales en los pasillos obstaculizando la
movilidad, se realiz6 la sefalética en piso para que exista control en como se ubica los
materiales, quedaron 24 ubicaciones definidas para picking respetando el area de red
contraincendios, la figura 5.4 evidencia orden y liberacion de pasillos, asegurando la

fluidez de la operacion.

ANTES LR

“
= |
2
-
—
=

Figura 5.4 Area de picking antes vs actual
Fuente: Fotos tomadas en la empresa

La cantidad de unidades de materiales en mal estado y el valorizado que
representa para la empresa generan una reduccion mensual del 65,8% como se puede
observar en las figuras 5.5y 5.6.
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Figura 5.5 Disminucidn de la cantidad unidades de materiales en mal estado
Fuente: Elaboracion del autor
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Figura 5.6 Disminucion valorizada de materiales en mal estado
Fuente: Elaboracion del autor

En la tabla 5.4 se muestra la reduccion de los tiempos de espera de los camiones
de proveedores en garita en un 69.10%, el valor no agregado que se da entre recepcion
y almacén disminuye en un 61% del cuello de botella, y el tiempo perdido para revisar los
materiales en mal estado y darlos de baja se reduce en un 68.6%. El total del valor no

agregado se reduce en un 63.4% del proceso operativo.
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Tabla 5.4 Comparativo de tiempo actual vs propuesto de valor no agregado

Fuente. Elaboracion del autor

Actividades de valor no

Tiempo (minutos)

% Reduccion

agregado Actual Propuesto

Esp.era de camion en 55,0 17,0 69,1
1| garita

Cuello .b,otella de 653 255 610
2 | recepcion

Tiempo de espera por

materiales en mal 32,0 10,1 68,6
3 | estado

Espera para que se lleve

el material a planta de 5,0 5,0 0,0
4 | produccion

Total 157,28 57,53 63,4

En la figura 5.7, los recorridos de los operarios en los procesos de almacenamiento
y picking se reduce en un 55.7%. En el proceso de almacenamiento se considera la
distancia desde que el material es chequeado hasta el traslado a los racks para
almacenarlo, se toma como muestra 1 item de carton de mayor rotacion, que actualmente
se almacena en los racks Al, en donde se recorre 35.40 metros, la propuesta se almacena
mediante la clasificacion ABC que se recorre 15.60 metros. En el proceso de picking se
considera la distancia de recorrido para la preparacion de una reserva solicitada con 7 items
que son los de mayor demanda, el recorrido que realizan los operarios actualmente es de

230 metros en dejar el material listo en la zona de picking, en la propuesta el recorrido es

de 102 metros.
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Figura 5.7 Comparacién de recorridos con la nueva area de picking
Fuente: Elaboracion del autor

Tabla 5.5 Comparativo de distancias actual vs propuesto
Fuente: Elaboracion del autor

. . Distancia (metros) %
Actividad Items oA
Actual Propuesto Reduccién
Almacenamiento 1 35,4 15,6 55,9
Picking 7 230 102 55,7
Total| 2193 1467 55,7

Para el nuevo ABC propuesto, se realiza un comparativo de distancias totales

recorridas para el almacenamiento de los materiales segun su clasificacion. La tabla 5.6
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muestra la disminucién de la distancia con el layout propuesto donde el 33,1% menos de

recorrido que con el anterior esquema

Tabla 5.6 Comparativo total de distancio actual vs propuesto
Fuente: Elaboracion del autor

Actividad Clasificacion Distancia (metros) % ..
Actual Propuesto Reduccidn
Almacenamiento A 498 324 34,9
Almacenamiento B 993 453 54,4
Almacenamiento C 702 690 1,7
Total | 2193 1467 33,1

Con los cambios realizados donde se asignan nuevas areas para los diferentes
procesos del almacén de materiales, se incrementa en un 90% las ubicaciones piso que
se tenia inicialmente y de esta manera se contribuye a la eliminacién del cuello de botella
para la recepcion de los materiales, lo que resulta una mayor fluidez para la operacion
tanto en la descarga de los camiones de los proveedores, el almacenamiento de los
materiales en sus respectivas ubicaciones y la disminucion del tiempo de espera de los

camiones que se encuentran en garita; la tabla 5.7 presentan estas reducciones.

Tabla 5.7 Comparativo de ubicaciones actual vs propuesto
Fuente: Elaboracién del autor

UBICACIONES PARA PROCESOS DEL ALMACEN DE EMPAQUE
Areas Antes | Después % Incremento
Recepcion 36 80 122
Picking 24 24 0
Devoluciones 10 100
Total| 60 114 90
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CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Se identifican las diferentes actividades que realiza el personal en las operaciones
del almacén de materiales donde se permite visualizar los diferentes desperdicios

en tiempo, desorden y planificacion para luego proponer las mejoras.

Se contribuye con el orden del almacén mediante el incremento de la capacidad del
area de recepcion, evitando el colapso en los pasillos y permitiendo el paso de los

equipos para realizar las actividades operativas.
Se establece una coordinacién para la llegada de proveedores, balaceando la
cantidad diaria de arribo, para evitar acumulacion en garita y andenes cuando se

recibian hasta 13 proveedores en el dia.

La elaboracion del VSM permiti6 mostrar los tiempos en cada proceso: recepcion,

almacenamiento, picking y despacho de materiales donde se identificaron las
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actividades mostrando las que agregan y no agregan valor para el almacén de

materiales.

El comparativo de tiempos del VSM antes y el VSM después, luego de las
propuestas, mostré una mejora en los tiempos de valor no agregado dando como

resultado una reduccion del 63.4%.

Con las mejoras propuestas para mejorar la manipulacién de los materiales, el ABC
y asignacion de responsable para el montacargas, se obtuvo una reduccion en los

materiales en mal estado del 65,8%.

Una vez realizada la asignacion de las nuevas areas para los procesos del almacén,
se consigue un incremento del 90% adicional de espacio para la recepcion, picking

y la asignacién de un area especifica para las devoluciones que realiza Produccion.
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RECOMENDACIONES

Para aplicar las mejoras en el almacén de materiales mediante Value Stream
Mapping, se recomienda contar con el apoyo y compromiso de todo el equipo de

bodega para mantener eficiencia en los procesos.

Se recomienda evaluar periédicamente el flujo de valor VSM del almacén, y en el

caso de existir nuevos objetivos organizacionales sean orientados a los procesos.

Considerando que se debe mantener una mejora continua constante, es

importante medir y controlar mensualmente los procesos mediante los indicadores

implementados, con el fin de que contribuyan a la mejora del proceso operativo.
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