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Resumen

El objetivo de este trabajo de investigacion es mejorar el proceso de picking (alistamiento) en
la empresa Ventas & Marcas S.A.S., basada en la implementacion de la metodologia DMAIC

(Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar).

En la etapa de definir se busca identificar las variables Y (salida) y variables X (entrada), que
impactan directamente a la venta, costos y gastos de la empresa, adicional, se define unos

entregables del proyecto teniendo en cuenta, los involucrados y la formacién de equipo.

En la etapa de medir se busca realizar un el mapeo del proceso actual a detalle, realizando un
estudio de tiempos, identificando el ritmo de trabajo realizado por los trabajadores. Adicional

evaluar la capacidad del proceso de picking (alistamiento) para cajas y unidades.

En la etapa de analizar se busca aplicar diversas técnicas de Lean Manufacturing para identificar
y analizar a través de la estadistica las posibles causas que estén generando el problema del proceso

de picking (alistamiento).

En la etapa de mejora, se evidencia las mejoras realizadas a través de una de las técnicas de Lean

Manufacturing llamada Kaizen, que permite conocer los resultados del proceso mejorado.

Y, por ultimo, se busca controlar las mejoras (variables) realizadas a través del plan y seguimiento
diario del proceso de picking (alistamiento). Dando fin al proyecto, se documentan las lecciones

aprendidas del mismo.

Palabras claves: metodologia DMAIC, mejora continua, Six Sigma.



Abstract

The objective of this research work is to improve the picking process in the company Ventas &
Marcas S.A.S., based on the implementation of the DMAIC methodology (Define, Measure,

Analyze, Improve and Control).

In the define stage, the aim is to identify the variables Y (output) and variables X (input), which
directly impact the sale, costs and expenses of the company, additionally, project deliveries are

defined taking into account, those involved and team building.

In the measurement stage, the aim is to carry out a mapping of the current process in detail, to carry
out a time study, to identify the rhythm of work performed by the workers. Additional evaluation

of the capacity of the picking process for boxes and units.

In the analysis stage, we seek to apply various Lean Manufacturing techniques to identify and

analyze through statistics the possible causes that are generating the problem of the picking process.

In the improvement stage, the improvements made through one of the Lean Manufacturing

techniques called Kaizen are evidenced, which allows knowing the results of the improved process.

And finally, it seeks to control the improvements (variables) made through the plan and daily

monitoring of the picking process. Ending the project, the lessons learned from it are documented.

Keywords: DMAIC methodology, continuous improvement, Six Sigma.
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Introduccion

La metodologia DMAIC tiene como finalidad mejorar los procesos de productividad y
administrativos en la empresa para disminuir los gastos, costos, y satisfacer las necesidades del
cliente. Esta conformada por 5 etapas sistémicas que paulatinamente dan solucion a un determinado

problema: (D) Define, (M) Measure, (A) Analyze, (I) Improve y (C) Control.

Desde su creacion la metodologia Seis Sigma ha sido ampliamente utilizada para reducir
variabilidad e incrementar calidad y productividad de las empresas que la aplican. La misma se ha
considerado por diferentes autores como filosofia, metodologia, meta, herramientas, métrica, que
utiliza datos y herramientas estadisticas para evaluar y mejorar los procesos con el objetivo de
satisfacer al cliente y, por ende, elevar las utilidades de una organizacion. El éxito de Seis Sigma
radica en la mejora del rendimiento de los procesos y en el aumento de la satisfaccion de los clientes

(Gonzalez Sénchez, 2016)

Para mejorar la calidad en un sistema de manufactura o servicio es necesario utilizar un enfoque
formal al andlisis de desempefo del sistema y a la busqueda de formas de mejorar dicho
desempeio. El DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) es la metodologia de
mejora de procesos usado por Seis Sigma, y es un método iterativo que sigue un formato
estructurado y disciplinado basado en el planteamiento de una hipdtesis, y su subsecuente de

evaluacion para confirmar o rechazar la hipdtesis previamente planteada (Lopez & Cerdas, 2014).

Por su parte, esta metodologia es una herramienta valiosa para la mejora del desempeiio de
productividad del proceso de picking (alistamiento) logrando incorporar analisis estadisticos que

permite tomar acciones rapidamente.



1. Identificacion de la investigacion

1.1. Antecedentes del problema
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Ventas & Marcas S.AS., surge en el ano 1970, siendo asi una de las distribuidoras de consumo

masivo con varias categorias como alimentos, cuidado personal, hogar, iluminacion, institucional,

licores, linea automotriz y mascotas, cuenta con mas de 50 afios de experiencia en el mercado.

Convirtiéndose asi en proveedores de grandes entidades tales como Cooratiendas, Surtimax,

Carulla, Almacenes la 14, entre otros. Cuenta con dos instalaciones Bogotéd (Zona industrial) y el

recibo y despacho en el municipio de Soacha. Tiene aproximadamente 800 vendedores que

cubren la ciudad de Bogota y municipios de Cundinamarca. Alrededor cuenta con 12.000

clientes.

Ventas & Marcas S.A.S. decrecio en un 4% en las ventas en el afio 2018 versus el 2017 (Tabla

1. Hoy en dia logra sobrevivir en el mercado, pues en la actualidad se habla mucho de la mejora

continua en los procesos internos como externos. Esto ha permitido que la gerencia general tenga

un interés en atacar las diferentes variables que causan el decrecimiento de las ventas.

Tabla 1.

Comparativo en ventas 2017 vs 2018 de la empresa Ventas & Marcas S.A.S.

Mes Ventas (Mil) 2017 Ventas (Mil) 2018 Participacion
porcentual

Enero $ 14,028,536 $ 14,001,802 0%

Febrero $ 20,741,355 $ 19,254,548 -7%
Marzo $ 17,947,991 $ 17,077,647 -5%
Abril $ 18,473,600 $ 17,581,829 -5%
Mayo $ 19,801,160 $ 18,667,039 -6%
Junio $ 20,022,186 $ 19,650,470 2%
Julio $ 19,637,937 $ 19,534,534 -1%
Agosto $ 20,755,468 $ 20,673,706 0%

Septiembre $ 23,087,205 $ 20,851,259 -10%
Octubre $ 27,268,775 $ 26,571,229 -3%
Noviembre $ 27,849,326 $27,221,902 2%




Diciembre $ 22,728,426 $ 21,834,890 -4%

Total $ 252,341,965 $ 242,920,854 -4%

Nota. Participacion porcentual de las ventas de la empresa Ventas & Marcas S.A.S. Elaboracion propia.
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Es importante mencionar que Ventas & Marcas S.A.S., hace parte de un Grupo llamado Tropi

el cual estd compuesto por 28 distribuidoras a nivel nacional incluyendo Ventas & Marcas S.A.S.

Siendo asi, es la distribuidora con mayores ingresos anuales, por ende, es fundamental identificar

las variables que causan el decrecimiento en las ventas, para asi, poder replicar las mejoras en las

demas distribuidoras.

Causales de devolucion del afio 2017 - 2018
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Figura 1. Comparativo de las causales de las devoluciones del afio 2017 — 2018. Elaboracion

propia con base en informacion de Ventas & Marcas S.A.S.

El analisis que muestra la Figura 1, donde se evidencia el comparativo de las posibles

variables (causales) presentadas en las devoluciones para el afo 2017 el 59% y el afio 2018 el

78% corresponde a las siguientes causales:

e Para la empresa el estado o causal “Mal despacho” representa el mal alistamiento (caja

o unidad) por parte del trabajador.
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e Para la empresa el estado o causal “Faltante de mercancia” representa el mal
alistamiento (caja o unidad) por parte del sistema de alistamiento (WMS - Sistema de

Gestion de Almacenes, o software especializado en la gestion operativa de un almacén)

De acuerdo con el resultado que se evidencia en la figura 1, la gerencia general y de logistica
solicita andlisis y disefio de mejora en el proceso de picking (alistamiento) implementando la

metodologia DMACI (definir, medir, analizar, mejorar y controlar).

1.2. Proceso de picking en cajas y unidades
A continuacion, se va a describir el proceso de picking (alistamiento) en cajas y unidades, este

proceso se presenta en la Figura 2, en €l se involucra 5 areas que le dan valor al mismo.

Tomar necesidad del
cliente a través del
aplicativo “Yubapps™

VENDEDOR

£ 2

Generar ordenes de
Halar pedido a traves abastecimiertoala
del ERP al WMS zona de peiking en O
unidades
| | Fin

Recibir consecutivo AThirer Dol
del pedido y 9 S o .
b el reaprovisionar zona \
sistema WMS GEDEAHO MEms 7
Desicion
Hacsrtepaticth Surtir Liberar tareas
reposiciones para picking

FACTURADOR

PLANEADOR
LOGISTICA

Hacer Picking

(alistamiento) Verificar y
consolidado de empacar Actividad
pedidos

¥
NO V4

PROCESO DE PICKING (ALISTAMIENTO) EN CAJAS Y UNIDADES

cEsta lista la
reposicion?

(Esta lista la
mercancia? | >

AUXILIAR LOGISTICA UNIDADES ]

Enviar al muelle
'l asignado

Fin
Hacer Picking
(alistamiento) Certificar

consolidado de mercancia
pedidos

AUXILIAR LOGISTICA
CAJAS

Figura 2. Flujo de proceso de picking (alistamiento) en cajas y unidades. Elaboracion propia

con base en informacion Ventas & Marcas S.A.S.

En la Figura 2 presenta a continuacion las actividades del proceso:

1. Toma de pedidos por parte del vendedor al cliente a través del sistema “Yubapps”.

2. Traslado virtual de mercancia a través del sistema ERP (sistema de planificacion de
recursos empresariales) al sistema WMS (sistema de administracion de almacenes).

3. Reaprovisionamiento de mercancia (trasladar mercancia del almacén a la zona de

picking en unidades).



20

Surtir picking en unidades (almacenar las cajas en la zona de unidades)
Picking (alistamiento) en unidades.

Verificacion y empaque de unidades.

Picking (alistamiento) en cajas.

Certificacion de muelle (certificacion de las cajas en el muelle).

o ® N ok

Enviar mercancia o pedidos alistados (cajas/unidades) al muelle asignado por el

planeador.

1.3. Descripcion del problema
A continuacion, se presenta la Tabla 2 el promedio diario por hora hombre de las cajas y

unidades alistadas en el afio 2017 al 2018.
Tabla 2.

Comparativo productividad hora hombre en el proceso de picking de cajas y unidades 2017 vs

2018.

Productividad hora Participacion
Ao 2017 Ao 2018

hombre porcentual

Picking cajas 126 102 -19.0%

Picking unidades 368 293 -20.4%

Nota. Participacion porcentual de la productividad del proceso de picking en cajas y

unidades en Ventas & Marcas S.A.S. Elaboracion propia.

De acuerdo con la informacion tabulada en la Tabla 2, podemos analizar la productividad en el
proceso de picking para cajas, en donde decrecio un 19% en el 2018 versus el 2017 y para el

picking en unidades decreci6 en un 20,4% en el 2018 versus el 2017.

Se realiz6 andlisis del proceso de picking en cajas y unidades de la empresa Ventas & Marcas
S.A.S., se detecta que la empresa presenta varios problemas en el desarrollo de las actividades del
proceso como: medicion del proceso, la ausencia en el control eficaz de las actividades del
proceso desde que inicia hasta que finaliza, sentido de pertinencia por parte del trabajador,
incumplimiento de los cortes de digitacion de pedidos desde el area comercial, inadecuado uso de
los equipos de logistica por parte de los trabajadores, estandarizacion de procesos, capacitacion

de los procesos, etc.
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A continuacion, se presenta la Tabla 3 con los costos actuales para 25 operarios.
Tabla 3.

Costos operativos del proceso picking (alistamiento) en cajas y unidades

Descripcion Situacion actual

Numero de operarios para cajas 13
Numero de operarios para unidades 12
Salario basico $ 830.000
Horas extras garantizadas $ 156.000
Concursos $ 140.000
Bono alimentacién adicional $ 75.000
Valor salario mes (sumatorio salario

$1.201.000
basico hasta adicional alimentacion)
Valor total mes (Valor salario mes

$ 30.025.000

por niimero operarios)

Nota. Costos operativos del proceso de picking en cajas y unidades en
Ventas & Marcas S.A.S. Elaboracion propia.

Seglin los analisis realizados, la gerencia general y de logistica solicita analisis para entender
las variables del “Mal despachado” y “faltante de mercancia”, teniendo en cuenta, que cuentan
con un costo operativo alrededor de $30 025 000 millones al mes, con un concurso de $140 000
mil pesos por operario y un bono de alimentacion por $75 000 mil pesos por operario.

Se realiza un andlisis de tiempos de las causas (desperdicios) de las 6 actividades claves del

proceso en donde se logra evidenciar en la Tabla 4.



Tabla 4.

Causas (tipos de desperdicios) en el proceso de picking (alistamiento).

Proceso Actividades Tipo de desperdicio Observacion desperdicio Tlemg:gdesp. Tlemslciwndesp.

Movimiento
REPOSICION

MERCANCIA.
Espera

7)) Movimiento y orden
g SURTIR PICKING U
g Movimiento y orden
z
2 Movimiento
4
w
g Movimiento y orden
2 PICKING EN UNIDADES
] Movimiento y orden
o
Espera
VERIFICACION Y Movimiento
EMPAQUE
Movimiento
) Movimiento
< PICKING CAJAS
g Movimiento
=
w Movimiento
(O]
Z
5 Espera
= CERTIFICACION
MUELLE Espera
Movimiento

Buscar posicion SKU

Espera informacion terminal de
radio frecuencia

Desplazamiento por sobre
dimensionamiento de posicion.

Buscar posicion SKU.

Desplazamiento al almacen

Desplazamiento por sobre
dimensionamiento de posicion.

Buscar posicién SKU por orden y
confiabilidad

Radio Frecuencia (espera
informacioén sistema, buscar codigo
de barras

Tiempo de busqueda producto
faltante
Buscar posicién SKU

Radio Frecuencia (espera de
informacion)

Desplazamiento busqueda de
sefial

Buscar recursos (escaleras)

Radio frecuencia (espera de
informacion)

Espera de mercancia

Buscar sku faltante

TOTAL TIEMPOS DESPERDICIOS

Mercancia mal ubicada

Sistema de la RF (radio frecuencia)
lenta, su estado y sefial por
infraestructura.

Orden de bodega, mercancia mal
ubicada.

Mercancia demora en reprovisionar

Orden de bodega, mercancia mal
ubicada.

Sistema de la RF (radio frecuencia)
lenta, su estado y sefial por
infraestructura.

Delplazamiento por faltante

Mercancia mal ubicada.
Sistema de la RF (radio frecuencia)
lenta, su estado.

Senfal por infraestructura.

Pocos recursos

Sefial por infraestructura y sistema
de la RF (radio frecuencia) lenta, su
estado.

Demora en lentrega SKU's

Delplazamiento por faltante

1114

1418

814

1240

1100

5950

18,6

44

23,6

13,6

20,7

18,3

99,2
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Nota. Tipos de desperdicios de las actividades del proceso de picking (alistamiento) en cajas y unidades. Elaboracion

propia.

Segun analisis de tiempos de las causas o problemas identificados en las actividades del
proceso de picking, se puede concluir que de siete horas y 30 minutos productivos dentro de un
turno, 99 minutos que corresponde a dos horas con ocho minutos son por diversos tipos de

desperdicios identificados por: espera en demora en respuesta de las terminales de radio

frecuencia (dispositivos inteligentes), por movimientos adicionales por buscar SKU’s (producto)

que no se encuentran fisicamente en la posicién buscada (confiabilidad de la mercancia),

busqueda de herramientas de logistica para su uso, y por tltimo orden y aseo por falta de

capacidad de espacio en la bodega. Dentro de los aspectos fundamentales también se encuentra la

mano de obra, en donde los operarios cometen errores ya sea por el cansancio o por negligencia

propia. Afectando la cultura organizacional y el sentido de pertenencia por la empresa; el director



de logistica afirma que el personal no se encuentra debidamente capacitado en el proceso y que

por lo general al personal que ingresa nuevo.

Por ultimo, se evidencia en la Tabla 5, los costos operativos por recargo nocturno para el
proceso de picking (alistamiento), ya que, desde el area comercial los vendedores no estan

cumpliendo con las politicas de los cortes de digitacion de pedidos, por esto, la operacion de

logistica se ve obligada en colocar un nuevo turno (nocturno) para cumplir con la promesa de

Servicio.

Tabla 5.

Costos operativos por recargo nocturno del proceso picking (alistamiento) en cajas y unidades

Descripcion Situacion actual
Numero de operarios 46
Salario basico $ 830.000
Valor hora mes (Salario basico sobre sobre 30 dias
sobre ocho horas laborales legales) 53438
Valor recargo nocturno (Valor hora mes por el 35%
(porcentaje recargo)). 51210
Valor mensual recargo nocturno por operario
(Valor anterior x ocho horas laborales x 26 dias al $251.680

mes)

Valor total mensual recargo nocturno
$ 11.577.280

(valor anterior por el nimero de operarios)

Nota. Tipos de desperdicios de las actividades del proceso de picking (alistamiento) en cajas y
unidades. Elaboracion propia.

Segun andlisis en la Tabla 5 la empresa Ventas & Marcas S.A.S., tiene adicional un costo
operativo por recargo nocturno de $11 577 2800 millones al mes para el proceso de picking

(alistamiento).

23
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Con el fin de especificar la descripcion del problema se elabor6 el arbol, en donde claramente

podemos evidenciar el problema principal, sus causas y efectos.

Efectos
indirectos Pedidos sale tarde al cliente/costo adicionales

*

Efectos
Directos
Demoras de alistamiento en pedidos Demoras cargue de losvehiculos

Problema Baja productividad en cajasy unidades
Principal

Causas Demoraen respuesta
directas de las termir

radiofrecuencia

dad de ubicacidn = ) Mal estado de los e
herramientas loj

Causas - - cap
indirectas requeri

Falta comunicacién “ e la Falta sentidode
entre dreas. . i pertenenciay

Falta plan de

mantenimiento. estantes

Figura 3. Arbol de problemas del proceso de picking (alistamiento) en cajas y unidades.

Elaboracion propia con base en informacién Ventas & Marcas S.A.S.

De acuerdo con la figura anterior, el arbol de problemas lograra identificar cual es el problema
principal, en este caso baja productividad picking (alistamiento) cajas y unidades debido a las
diferentes causas que existen del proceso comercial y logistico, que genera efectos directos e
indirectos significativamente a los costos, rendimientos, la eficiencia y efectividad de la

operacion.
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1.4. Formulacion del problema

Partiendo de los antecedentes mencionados y la problematica que presenta la empresa Ventas

& Marcas S.A.S., en el proceso de picking (alistamiento) en cajas y unidades, surge la siguiente

pregunta de investigacion:

(Es posible disefiar un plan de mejora basado en la metodologia DMAIC dentro de la compaiiia

Ventas & Marcas S.A.S. para mejorar la productividad picking por hora hombre para cajas y

unidades, eliminando los desperdicios en tiempo de esperas, desplazamientos innecesarios,

manteniendo los costos necesarios y mejorar la promesa de servicio?

1.5. Sistematizacion del problema

(Cual es la productividad actual del proceso de picking (alistamiento) en cajas y unidades?
(Cual es el método de trabajo actual de trabajo que se utiliza para realizar el proceso de
picking (alistamiento) en cajas y unidades?

(Cuales son las causas raiz que impiden llegar al nivel de productividad solicitado por el
cliente?

(Como se puede aprovechar los recursos destinados para la realizacion del proceso:
operarios, tiempo, dinero, equipo y herramientas logisticas?

(Qué herramientas de mejora podria usarse para disminuir los desperdicios de movimientos
y tiempos innecesarios, orden y aseo dentro de la operacion logistica?

(Qué parametros se debe establecer para que exista una adecuada cultura organizacional y
un compromiso colectivo en la realizacion de todos los procesos de la operacion y el area

comercial?
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2. Justificacion
Este proyecto estd enfocado en disefar e implementar la metodologia DMAIC (definir, medir,
analizar, mejorar y controlar) para el mejoramiento del proceso de picking (alistamiento) para
cajas y unidades. Se hara uso del conocimiento adquirido en el proceso de formacion de la carrera
de Ingenieria Industrial para generar una propuesta de mejora a la empresa Ventas & Marcas
S.A.S., para asi, obtener un crecimiento organizacional y una mejora significativa, con el fin de

disminuir costos adicionales a la compaiia.

Es importante analizar los riesgos iniciales que se puedan presentar en el proceso de picking
(alistamiento) y al area comercial, para poder definir las amenazas que se puedan presentar y que

logran tener un impacto directo a la productividad y a la empresa.

Partiendo de lo anterior expuesto, en la Figura 4 dice (Ocampo) (2012): “DMAIC consistente

de 5 fases conectadas de manera logica entre si (Definir, Medir, Analizar, Mejorar, Controlar)”

(pag. 4).
-
o B

Figura 4. El proceso iterativo DMAIC. (Ocampo, 2012).

S—

oy
E.H T

La metodologia DMAIC se basa en dos filosofias de trabajo mutuamente incluyentes:
manufactura esbelta (lean Manufacturing) y Seis Sigma (Six Sigma). Como lo menciona (Felipe,
2009): “La Manufactura Esbelta son varias herramientas que ayudan a eliminar todas las
operaciones que no le agregan valor al producto, servicio y a los procesos” y con respecto al Seis

Sigma (Six Sigma) resalta el siguiente autor (Garza Rios, 2016):

Seis Sigma propone aplicar un método de investigacion para los procesos que agregan valor para el
cliente y desarrollar acciones o proyectos que permitan elevar la satisfaccion de este, utilizando para

ello métodos estadisticos que garantizan fundamentar las decisiones basada en datos. (pag. 21).
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Finalmente, el disefio de mejora al proceso de picking para cajas y unidades propone que cada
una de las actividades aporten confiabilidad al proceso, eliminando reprocesos, demoras en
tiempos, y perdidas de productos por mala manipulacidn, para conservar los clientes existentes,

disminuir los costos, disminuir las devoluciones y aumentar las ventas.
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3. Objetivos

3.1. Objetivo general

Disefiar el proceso de picking en Ventas & Marcas S.A.S, basada en la implementacion de la

metodologia DMAIC.

3.2. Objetivos especificos

Etapa (D): Definir métricas del problema, desarrollo de la carta del proyecto (Project
charter) y formacion del equipo del proyecto.

Etapa (M): Medir el proceso, mapear el proceso, identificar las entradas y salidas del
proceso (SIPOC) y capacidad del proceso.

Etapa (A): Analizar las limitantes de la productividad, determinar las variables criticas del
proceso, hipdtesis, y determinar andlisis de modo y efecto de falla.

Etapa (I): Mejorar las causas directas e indirectas, estimar los beneficios para el proceso
mejorado y ajustar el analisis de modo y efecto de falla.

Etapa (C): Controlar acciones mejoradas, realizar plan de control del proceso, documentar
lecciones aprendidas.

Analizar los costos y beneficios del proyecto.
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4. Marco de referencial

4.1. Antecedentes de la investigacion

Segun trabajo realizado por (Téllez, 2018), en la universidad Nacional Auténoma de México,
la implementacion de seis sigmas busca disminuir la variabilidad de los procesos productivos. Lo
que busca es que las empresas dejen de utilizar promedio para medir el desempefio de un
proceso; en cambio, utiliza la desviacion estdndar para medir la variabilidad de los resultados de

un proceso con respecto a su media (promedio).
De acuerdo con el analisis y trabajo de grado por (Téllez, 2018) menciona lo siguiente:

Seis Sigma representa tres conceptos: una métrica, una filosofica de trabajo y una meta. Una métrica
porque mide el desempefio de un proceso. Una filosofia de trabajo porque implica la mejora continua
de procesos, y una meta porque implica alcanzar un nivel de clase mundial al producir como maximo

3.4 productos defectuosos por cada millon de productos elaborados. (pag. 18).

El instituto Superior Politécnico José Antonio Echeverria realiz6 un trabajo de grado por
(Gonzalez Séanchez, 2016) el cual, se enfoco en la mejora de un servicio de belleza en que se
deseaba obtener la mejora en la solucion de compromiso entre los ingresos, los costos y la
utilizacion de los recursos aplicando la metodologia DMAIC, mejorando los procesos y el

aumento de la satisfaccion de los clientes.

En el trabajo mencionado anteriormente, se puede tomar como base para realizar el andlisis e
implementar un disefio utilizando herramientas de mejora para establecer y estandarizar procesos

y politicas para la empresa Ventas & Marcas S.A.S.

Segun investigacion por (NOEGASystems soluciones de almacenaje, 2015) menciona el
autor: “El picking representa entre el 45 y el 75% del coste total de las operaciones de un
almacén” (pag. 12). En la Tabla 6, el autor propone cuatro fases para realizar el proceso de

picking (alistamiento).
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Tabla 6.

Tiempo dedicado por cada fase del proceso de picking (alistamiento).

| Preparativos Del 5 al 25%

Il Recorrido Del 25 al 35%
1 Extraccion Del 10 al 35%
\ Acondicionado Del 15 al 25%

Total de tiempo dedicado | 100%

Nota: Fases, actividades y porcentaje de participacion del tiempo del proceso de picking (alistamiento).

(NOEGASystems soluciones de almacenaje, 2015).

A continuacion, se describe las cuatro fases:

1. Preparativos (tener todas los elementos de proteccion personal y los elementos para
operar).

2. Recorridos (dentro de las instalaciones).

3. Extraccion (alistar, extraer un producto).

4. Acondicionamiento (verificacion del pedido alistado).

Uno de los cambios identificados en la economia, la empresa (NOEGASystems soluciones de

almacenaje, 2015) menciona lo siguiente:

El cambio de los ultimos tiempos. Antes, los pedidos eran de grandes cantidades, la unidad
minima del servicio era el pallet completo en la mayoria de los casos y los periodos de reposicion
oscilaban 1 y 3 meses. En la actualidad, los pedidos son de pequefias cantidades (el stock se ha
traspasado al fabricante), la unidad del servicio ahora puede ser el pallet, la caja o las unidades

sueltas en funcion de la rotacion y el plazo del servicio puede oscilar entre las 24 y las 48 horas.

Actualmente en los almacenes modernos Romero (2015) hace énfasis en los espacios de
picking ya que, es aquel que mayor problema de productividad presenta debido a que el factor
humano interviene en gran medida en el proceso de picking y es donde se generan los “cuellos de
botella” de los almacenes. Puesto que es un proceso que hoy no se puede automatizar de forma

completa o su coste es extremadamente elevado (pag. 10).
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4.2. Marco Tedrico

En este marco podemos evidenciar diferentes teorias basadas en la investigacion o
implementacion de la metodologia DMAIC en diferentes campos empresariales y con diversos
clientes, los cuales exponen diferentes estrategias con el mismo fin, esto con el propdsito de

poder establecer un disefio de mejora que logre la realidad actual de Ventas & Marcas S.A.S.

Entre las investigaciones exploradas a diferentes autores en su mayoria dan a conocer la
importancia de la aplicacion de la metodologia DMAIC y las mejoras en los procesos productivos
y administrativos de las empresas. (Eduardo, 2018) comparte el siguiente comentario con
respecto a su trabajo de grado realizado: “En esta investigacion se determind que la metodologia
DMALIC provee una solucion que aumenta la productividad del proceso de configuracion de

reproductores multimedia, y con ello se generan ingresos adicionales para la empresa” (pag. 8).

La importancia de un disefio e implementacion de esta metodologia es que se puede aplicar a
cualquier industria. (Gonzalez Sanchez, 2016), nos da a conocer una de las conclusiones de su
trabajo de grado realizado aplicando la metodologia DMAIC: “La integracion de la metodologia
DMAIC con la simulacion discreta y las técnicas multicriteriales permite obtener resultados

favorables para realizar mejoras en sistemas de servicio” (pag. 34).

Para contribuir con el autor (Gonzalez Sanchez, 2016), la ultima etapa de la metodologia
DMAIC, es decir la etapa de control, asegura con el transcurso del tiempo una mejora continua.
Como lo menciona: “era obtener una evaluacion de la calidad del servicio ofertado de bien, lo
cual podra seguirse mejorando al continuar aplicando la fase de control y de acciones correctivas

y preventivas” (pag. 34).

La variedad de autores describe la aplicacion de la metodologia, utilizando diferentes
herramientas de mejora y haciendo énfasis en el aumento de productividad segun el area a
mejorar dentro de la compaifiia. El autor (Lopez & Cerdas, 2014) realizé implementacion de la

metodologia DMAIC- en el envasado de licores como resultado obtuvo:

“Se logra pasar de un OEE de 47% al inicio a uno de 80% al final de las mejoras implementadas
(entrenamiento al personal de mantenimiento y de la linea, asi como la creacion del plan de
mantenimiento), lo que ofrece una solucion integral al problema presentado y permite cubrir la

demanda en el periodo de mayor venta” (pag. 2).
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4.3. Marco conceptual

A continuacion, se presenta los conceptos de la metodologia DMAIC y conceptos generales de
las herramientas de mejora que se utilizan para el desarrollo del proyecto. Sin embargo,
complementando al tema de estudio y enfoque, se realiza la investigacion sobre las herramientas

de Lean Manufacturing y Seis Sigma (Six Sigma).

4.3.1. Lean Manufacturing

Lean es una filosofia de trabajo, basada en personas, que busca la forma de mejorar y
optimizar todo tipo de desperdicio. El siguiente autor (Matias & Idoipe, 2013) menciona en su
libro: “Lean es un sistema con muchas dimensiones que incide especialmente en la eliminacion
del desperdicio mediante la aplicacion de las técnicas” (pag. 16). En la siguiente Tabla 7 nos
muestra una lista de técnicas y/o herramientas asimiladas a acciones de mejora de sistemas

productivos.

Tabla 7.

Lista de técnicas y herramientas de Lean Manufacturing.

=3 ]L'.illl:'L"- -.';.' :||'i.'ill|.|  S1ECEl

« Las55 « Orientacion al cliente

+ Control Total de Calidad « Control Estadistico de Procesos

« Circulos de Control de Calidad » Benchmarking

+ Sistemas de superencias » Anilisis e inpenieria de valor

+ SMED « TOLC (Teoria de las restricciones}

+ Discipling en el lugar de trabajo » Coste Basado en Actividodes

+ Mantemimiento Produoctivo Total » Seis SiEma

+ Kanban » Mejoramiento de la calidad

« Nivelacion y equilibrado » Sistemna Matricial de Control Interno

+ Just in Time « Cuadro de Mando Integral

+ Cero Defectos * Presupuesto Base Cero

« Actividades en grupos pequefios * Orpanizacion de Rapido Aprendizaje

« Mejoramientn de la Productividad  Despliegue de la Funcion de Calidad

+ Autonomacion {Jidoka) + AMFE

+ Técnicas de gestion de calidad + Ciclo de Deming

« Deteccion, Prevencion y Eliminacion de » Funcion de Perdida de Taguchi
Desperdicios

Nota. Técnicas y/herramientas de mejora de los sistemas productivos. (Matias & Idoipe, 2013).
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De acuerdo con el concepto Lean Manufacturing, para el disefio de productividad de picking
en cajas y unidades para la empresa Ventas & Marcas S.A.S. se implementard tres técnicas Lean

para el mismo:

1. KAIZEN
2. Las5S’s
3. AMFE

4. VSM (Val

4.3.1.1.Mejora continua y KAIZEN. Kaizen significa “cambio para mejorar”; deriva de las
palabras KAl-cambio y ZEN mejora. Las ventajas de su aplicacion son patentes si
consideramos que los estudios apuntan a que las empresas que realizan un constante
esfuerzo en la puesta en practica de proyectos de mejora continua se mueven con

crecimientos sostenidos superiores al 10% anual (Matias & Idoipe, 2013, pdg. 27).

4.3.1.2. Las 5 S'’s.

[ Todo stempre igual
lhﬁu:l | Mo impiar mas, sino evitar gue se ensocis
Orden | Un lugar para cado conn ¥ coads cosn en su lsgar
Seleccian Diistinguir entre ko qie es necesario v no lo ex

Figura S. Escala o secuencia de las 5 S’s. Fuente. (Matias & Idoipe, 2013).

De acuerdo con la Figura 5, la técnica de las 5 S’s significan: seleccionar, orden, limpieza,
estandarizacion, y autodisciplina o seguimiento. Los siguientes autores (Matias & Idoipe, 2013)
describen la siguiente técnica: “Técnica utilizada para la mejora de las condiciones del trabajo de
la empresa a través de una excelente organizacion, orden y limpieza en el puesto de trabajo” (pag.

37).
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e Seleccionar (Seiri): la primera de las 5S significa clasificar y eliminar del 4rea de trabajo
todos los elementos innecesarios o inutiles para la tarea que se realiza. La pregunta clave
es: “;es esto es util o inutil?” (Matias & Idoipe, 2013, pag. 38).

e Orden (Seiton): Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de
manera que se encuentren con facilidad, adicional, se busca definir un lugar de ubicacion
identificandolo para facilitar su busqueda y el retorno a su posicion inicial (Matias &
Idoipe, 2013, pag. 39)

e Limpieza e inspeccion (Seido): significa limpiar, inspeccionar el entorno para identificar
los defectos y eliminarlos, es decir anticiparse para prevenir defectos. Su aplicacion
comporta de la integrar la limpieza como parte del trabajo diario, asumir la limpieza como
una tarea de inspeccion necesaria (Matias & Idoipe, 2013, pag. 39).

e Estandarizar (: seguir un método para ejecutar un determinado procedimiento de manera
que la organizacion y el orden sean factores fundamentales. Su aplicacién comporta las
siguientes ventajas: Mantener los niveles conseguidos con las tres primeras “S”, elaborar
y cumplir estdndares de limpieza (Matias & Idoipe, 2013, pag. 40).

¢ Disciplina o seguimiento: se puede traducir por disciplina y su objetivo es convertir en
habito la utilizacion de los métodos estandarizados y aceptar la aplicacion normalizada

(Matias & Idoipe, 2013, pag. 41).

En la siguiente Tabla 8, se puede evidenciar un breve resumen por cada S.



Tabla 8.

Resumen de las técnicas 55

SEIRI1

Separary eli-
mirnr

SEIDND
Proceso diario

dut limpires

SEIKETSU
Segrimiiento de
lovs prirmeros 3
RSN, EEPEITINE 10
amibvierite sepuno

SHITSUKI
Construirel

habite

Ershipujx::ﬁm- tdentl ks Limpiar cuan- Deting: indtos I-i[::!:!:sm l:l:ll'ly
sarios de los il | | do se ensucia deg ko los trabajadores
’ sarins pleza
N0 necEsarios de cada puesto
Dejar salo - i Formar a los
boswrtica] Marcar areas ‘ 5 Aplicar el méto- Speeaticeds
3 en el suelo para| | Limpiar perio- do general en 1
2 eclementos v dicomente todos los puestos F I
Enelt'ugnrdn FREEE ’ s Biabad quuhxgnnurdm
trabajo Seiindes ! ¥ limpieza
' Desarrollar un Actualizar la
Elinanke log, | |Ponetmdoslos| | g0, on otie | | Gtinduraspees | |irmscitn g6 los
clementos no articulos ¢n su o 3
: | definido matcamente fico por puesto OPEFATios cuin-
TSR s de trabajo do hay cambios
Verificar Werificor que I -\'Eriﬁlm.l" slste— : Verificar que Credr un siste-
periodicamen- | | haya “un lugar maticaminte exista un estin- ma de auditoriz
te quenohaya | | para cada ¢osa lalimpicza de dar actualizado permanente de
elementos no y cada cosa en los puestos de en cada puesto planta visual
NeCEsATIoS su lugar” trabajo de trabajo ¥ 5s

Nota. Resumen técnico. Fuente: (Matias & Idoipe, 2013).
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4.3.1.3. AMFE (Anadlisis de modo de fallas y efectos). E1 Andlisis del Modo y Efecto de
Fallas (AMEF), es un procedimiento que permite identificar fallas en productos,
procesos y sistemas, asi como evaluar y clasificar de manera objetiva sus efectos,
causas y elementos de identificacion, para de esta forma, evitar su ocurrencia y tener
un método documentado de prevencion (Lapez B. S., 2019)
La salida de un AMEF es el “Numero Prioritario de Riesgo” también conocido como NPR.

El NPR es un nimero que se calcula basandose en la informacién que se obtiene respecto a:

* Los modos de la falla potenciales
* Los efectos

» La capacidad actual del proceso para detectar las fallas antes de que lleguen al cliente


https://spcgroup.com.mx/amef/

En la Figura 6, se calcula el NPR de acuerdo con el producto de tres calificaciones

cuantitativas, relacionadas cada una a los efectos, causas y controles:

Severidad Deteccidn

Figura 6. Calificaciones dentro de la técnica AMFE. (group, 2012).

A continuacion, la pagina (group, 2012) explica las tres calificaciones en un breve resumen:

e Severidad: es la estimacion de la gravedad del efecto del modo de falla del cliente.

e Ocurrencia: es la probabilidad de que una causa especifica, resulte en un modo de falla.

e Deteccion: es un valor para clasificar la probabilidad de encontrar la falla antes de que la

parte llegue al cliente.

Teniendo en cuenta lo anterior, en la Tabla 9 se muestra el formato oportuno para realizar un

analisis de modo de falla y efectos.

Tabla 9.

Formato AMFFE (andlisis de modo de falla y efecto)

Dispositivo registro

Invima

Analisis de modo de fallas y efectos para dispositivos médicos

AMFE Namero

probabilidad de ocurrencia. Yer
hoja de calificacion

Preparado por.
Tipo de institucion AMFE Fecha
Lider Revision
| Resultados
Eecto = [ [ =
Falla ; Causas | 5|g| =1 Aciones & 5 a
MibjNacks patencial P:;“;Ilc_.ml potenciales ﬁ'é 2 | = | recomendadas Responsable | Acciones S E z g 'E %
e Fela, | tomadas | 8| Z 2 [ =22 §
= =
ot 4 . il . : ! rl :
Escribir cada falla y su P | "-_ — L ¥ il
potencial consecuenciz e
! a | 11 Plan de accidn y evaluacion —
Severidad. Calificarde 1a5el | ||
i & 5 Ll - | -
grado de s::;n.dau.:,;ﬂ hoja de I i iority Number, (REN)-
| | RPN = Sev X Ooc X Det
| | |
Ocurrenda. Calificarde Fa5la | | |

Detectabilidad. Calificarde | a5
probabilidad de deteccion. Ver hoja

Nota. Ejemplo un AMFE (analisis de modo de fallas y efectos). (Mateus, 2015).
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4.3.1.4.VSM (Mapa de Cadena de Valor o Value Stream Mapping): El mapa de la cadena de
valor es un modelo grafico que representa la cadena de valor, mostrando tanto el flujo
de materiales como el flujo de informacion desde el proveedor hasta el cliente (Matias
& Idoipe, 2013, pag. 90).
El VSM facilita, de forma visual, la identificacion de las actividades que no aportan valor
afadido al negocio con el fin de eliminarlas y ganar en eficiencia (Matias & Idoipe, 2013, pag.

90).

Un aspecto clave es que VSM recoge una linea de tiempos; tiempos “VA”, en los que se
genera valor afiadido, y el resto de los tiempos “NVA” o de “no valor afiadido” (Matias & Idoipe,

2013, pag. 91).

A continuacion, en la Figura 7, Figura 8, Figura 9 se puede evidenciar los ejemplos de
simbolos de un VSM. Algo clave dentro del VSM, es que existes diferentes tipos de simbolos:

flujo de materia, flujo de informacion y general.

max, 30 pozas rnartes
— _..
jums
Transparia
Flujo secuanciado "Pf"

i intarma
an FIFD Localzaciones edandartrado

exterioras Transporte Supeimercado

Figura 7. Flujo de material-Simbolos. Fuente: (Rios, s.f.).

- i Panficacidn ’,\/‘-.
Flijo informacién  Fagjo infarmacién diaria . ,'
marual lECt DTG b a
Blectonico p——— Taade L -
RO rivalado Kanban de sefial
i ,-‘ W
"
A v ;
S a* L Planificaciin
e K. nl..m d:.- - infarmai
Kanban do retirsda produccion l':anbn."\ Dv \otea Sequenciador

Figura 8. Flujo de informacion-Simbolos. (Rios, s.f.).



Simbolos generales

Oportunidad de £
melo majom
Operacion del proceso Casillero de datos
con indicadores
del proceso
— ¢‘
Informacion Informacién
transmitida de forma transmitida de
manual forma electronica

(o] LU

Nivelacion de la carza Linea de tiempo

Figura 9. Simbolos generales. (Rios, s.f.).
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De acuerdo con lo anterior, en la Figura 10, se puede evidenciar ejemplo de mapa de flujo de

valor (VSM).

Ejemplo de mapa de Aujo valor

s Ny

= 167000 unidodes mensuales

» Turmios
\:Enh'qp cajas 5000 unidades )

Pronostico .

{irdenss
semanales
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Figura 10. Ejemplo de mapa de flujo de valor (VSM). (Matias & Idoipe, 2013).

Segun el libro realizado por el autor, (Matias & Idoipe, 2013) expone lo siguiente con respecto

al VSM:

Los mapas de proceso permiten rastrear y cuantificar todo el proceso de valor afiadido de la cadena y

suelen realizase para tres estados diferentes:

» Estado actual: Se realiza un estudio a detalle de cada operacion dentro del proceso actual, en donde
se cuantifica el % de valor agregado y el % de NO valor agregado, separando estos de las actividades

de NO valor agregado pero que son necesarios a la operacion final.

* Estado futuro: Una vez analizado y mapeado el proceso actual se desglosan las actividades en donde
NO hay valor agregado al “entregable” ya sea un producto, un proceso administrativo o un servicio.
Estas actividades de NO valor agregado se analizan por medio de diagramas de Pareto, lluvia de ideas

u otras técnicas Lean con la finalidad de detectar 4areas de mejora.

» Estado ideal: El estado ideal se plantea como mejora a largo plazo donde se cuantifica la posible

mejora si no existieran actividades de NO valor agregado. (pag. 93)
4.3.2. Seis Sigma

Seis Sigma es una metodologia de mejora de procesos o productos, centrada en la reduccion
de la variabilidad de los mismo, que persigue reducir o eliminar los defectos o fallos en la entrega
de un producto o servicio al cliente (Matias & Idoipe, 2013).

Dentro de la metodologia o herramientas el autor (Matias & Idoipe, 2013) describe de la
siguiente forma el significa de Six Sigma: “Utiliza técnicas estadisticas para la caracterizacion y
el estudio de la variabilidad de los procesos. El valor Seis Sigma tiene relacion con la desviacion
tipica estandar de la distribucion normal por lo que 6 Sigma equivale a una tasa de eficiencia del
99,99966%" (pag. 64).

Al igual Six Sigma, busca que estas condiciones requieren de método cientifico y de expertos,
ya que busca actuar sobre las causas raiz de la variabilidad. Para ello utiliza técnicas estadisticas
y no estadisticas en un proceso de cinco etapas: Definir, Medir, Analizar, Introducir Mejoras y

Controlar (DMAIC) (Matias & Idoipe, 2013, pag. 64).
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Seis Sigma propone aplicar un método de investigacion para los procesos que agregan valor

para el cliente y desarrollar acciones o proyectos que permitan elevar la satisfaccion de este,

utilizando para ello métodos estadisticos que garantizan fundamentar las decisiones basada en

datos. Para ello, propone desarrollar 5 etapas (DMAIC):

A continuacion, en la Tabla 10Tabla /0 se muestra cada una de las etapas de DMAIC, los

objetivos y herramientas mas utilizadas de las mismas.

Tabla 10.

Etapas, objetivos y herramientas mas utilizadas - DMAIC

Etapas Objetivos Herramientas
Identificar aspectos claves de la
organizacion, definir clientes (internos- Diagrama Pareto, diagrama de flujo
externos), sus requisitos y los procesos de proceso, histograma, voz del
Definir ) ) ) ] )
claves que pueden afectar a los clientes, es cliente, lluvia de ideas, arbol critico
decir identificar posibles proyectos de de la calidad, entre otras.
mejora.
Identificar las causas claves del problema Diagrama entrada-proceso-salida,
Medir para la recogida de datos en el proceso analisis de capacidad de proceso,
objeto de estudio. grafico Pareto, graficos de control.
Analizar los datos (procesarlos) recogidos, Diagrama de causa efecto, matriz de
Analizar  para determinar cudles son las causas del  relacion, correlacion y regresion,
mal funcionamiento de los procesos. analisis de varianza, muestreo.
Generar posibles soluciones al problema ‘
) Eventos KAIZEN, Técnicas
Mejorar  detectado e implementar las mas ' ]
' analiticas, pruebas piloto
convenientes.
Establecer un plan de controles que
. . _ Planes de control, graficos de control,
Controlar garanticen que la mejora alcanzara el nivel

deseado.

capacidad de proceso.

Nota: Objetivos y herramientas de las fases de la metodologia DMAIC. Fuente: (Gonzalez Sadnchez, 2016).
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5. Marco metodoldgico
En el presente capitulo se detalla el tipo de estudio al que se encuentra expuesto este proyecto
de investigacion. Durante el estudio de esta propuesta para la empresa Ventas & Marcas S.A.S.,
se tomara como referencia el libro metodologia de la investigacion (Sampieri, 1991, pags. 33-

125).

5.1. Tipo de investigacion
Este trabajo de investigacion es un tipo de estudio descriptivo cuantitativo, es aquel que se
basa en especificar lo mas relevante e importante de cualquier fendmeno que se realice analisis.

Describe las tendencias de un grupo o poblacion.

(Sampieri, 1991) “Con los estudios descriptivos se busca especificar las propiedades, las
caracteristicas y los perfiles de personas... o cualquier otro fenomeno que se someta al analisis.
Es decir, tnicamente se pretenden medir o recoger informacidon de manera independiente o
conjunta sobre los conceptos o las variables a las que se refieren, esto es, su objetivo no es indicar

como se relacionan éstas” (pag. 92).

Es importante resaltar que el estudio de investigacion descriptivo cuantitativo, tiene como
soporte diferentes técnicas como: la encuesta, la entrevista, las observaciones y la revision

documental.

5.2. Variables del problema

5.2.1. Fases de investigacion.

Inicialmente se recopila la informacion del proceso dentro de la empresa Ventas & Marcas
S.A.S sede de logistica (Soacha), para luego poder ser analizada por el grupo de trabajo de la

universidad agustiniana.
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5.2.2. Fuentes de informacion.

5.2.2.1. Fuentes primaria. Las fuentes primarias de informacion son suministradas por los
operarios y director de logistica de la compafiia Ventas & Marcas S.A.S.
5.2.2.2. Fuentes secundarias. Las fuentes secundarias son suministradas con la informacion

online y el conocimiento adquirido en la universidad agustiniana.

5.2.3. Tratamiento de la informacion.

La informacién obtenida de la compaiiia Ventas & Marcas S.A.S es organizada
adecuadamente, con el fin de analizar los graficos y las estadisticas correspondientes para la

investigacion propuesta.

5.3. Hipétesis de investigacion
Se aplica la metodologia DMAIC para el aumento de la productividad de picking
(alistamiento) para cajas y unidades eliminando los desperdicios, tiempos innecesarios del

proceso.
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6. Resultado de la investigacion
En este capitulo se presentan los resultados del proceso de investigacion. En primer lugar, se
definen las métricas, luego se dara a conocer la aplicacion de la metodologia DMAIC (Definir,
medir, analizar, mejorar y controlar), evidenciando los aportes y analisis estadisticos aplicados en
diferentes técnicas de Lean Manufacturing mencionadas anteriormente y, por ultimo, se dard a

conocer la mejora en costos y productividad de este.

6.1. Etapa de definir
En esta etapa se define las métricas del problema de la baja productividad de picking
(alistamiento) que hacen parte a las variables Y (salida) y X (entradas). Dentro de esta etapa se

busca desarrollar la carta del proyecto (Project Charter) junto con el equipo de trabajo.

6.1.1. Métricas del problema (variables Y)

De los antecedentes del problema se evidencio que, dentro del proceso de picking
(alistamiento) para cajas y unidades no existe una meta de productividad, por ende, no hay un
control de este. Adicional, dentro de los costos operativos como horas extras por recargo
nocturno y mano de obra se evidencia la falta de control desde el proceso interno, de acuerdo con

lo anterior, la compatfiia incurre con costos y gastos adicionales.

En este caso, para la mejora de productividad en picking (alistamiento) se identifican tres
variables de salida (Y). La métrica de productividad de picking (alistamiento) para cajas/unidades
que busca maximizar, la métrica de los gastos sobre las ventas que busca minimizar y, por ultimo,
la métrica de reducir el recargo nocturno que busca minimizar los costos y gastos a la empresa

Ventas & Marcas.

6.1.1.1. Métrica Tatk Time para el proceso de picking (alistamiento) para cajas y unidades.
Para poder definir la meta de productividad en el proceso de picking (alistamiento) para cajas y
unidades, se debe contemplar una de las técnicas de Lean Manufacturing llamada Takt time
(tiempo de ritmo), esta técnica es aplicada para conocer cudnto tiempo tarda un operario pasar de
alistar una unidad a otra, contemplando el tiempo productivo del operario.

(Matias & Idoipe, 2013) “El takt time, se calcula dividiendo el tiempo disponible de
produccién por la demanda del cliente, todo ello en un periodo dado” (pdg. 72). Asi pues, el takt

time se puede describir mediante la siguiente formula, ver Figura 11.
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Takt time = (tempo operativo por perodo en segundos.) &
(Demanda cliente por periodo en unidades).

Figura 11. Calculo del Tatk Time (tiempo de ritmo). (Matias & Idoipe, 2013).

Segun la Figura 11, el concepto “el tiempo operativo por periodo en segundos” corresponde a
la resta del tiempo (horas) total disponible durante un turno (nueve), con el tiempo que no es
dedicado al trabajo, por ejemplo: almuerzo, pausas activas y/u otros. Al igual que, el concepto
“demanda cliente por periodo en unidades”, para el caso del proceso de picking (alistamiento) se

refiere a la demanda diaria en cajas y unidades.

Tabla 11.

Datos para el calculo del Tatk time por proceso de picking (alistamiento).

Proceso picking Proceso picking
Descripcion de datos
cajas unidades
Numero horas laborales 9 horas 9 horas
Tiempo que no agrega valor
. pod . s _ 1 hora 1 hora
(tiempo no dedicado al trabajo)
Numero operarios turno 1 (dia) 13 12
Numero operarios turno 2 (noche) 8 9
Numero de dias laborales al mes 26 26
Demanda promedio diaria de ) )
9.451 cajas 32.342 unidades

alistamiento

Nota. Datos para el calculo del Takt time). Fuente. Elaboracion propia

En los datos relacionados en la Tabla 11, es esencial aclarar que la compafia cuenta con dos
turnos (dia/noche), cada turno es de nueve horas y una hora representa el tiempo no dedicado al
trabajo, lo cual se divide en 30 minutos en almuerzo/cena, 15 minutos en descansos y 15 minutos

pausas activas y/u otros. Al mes se trabaja 26 dias.
Segun la informacion anterior, en la

Tabla 12 se puede evidenciar el tiempo (segundos) disponible productivo por operativo en un

turno.
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Tabla 12.

Cdlculo del tiempo (Segundos) disponible productivo por operario en un turno.

Tiempo (seg.)
Horas Horas no Horas disponibles
disponible productivo
Proceso laborales en dedicadas al por operario en
por operario en un
un turno trabajo un turno
turno
Picking cajas 9 hora 1 hora 8 hora 28.800 seg.
Picking unidades 9 hora 1 hora 8 hora 28.800 seg.

Nota. Célculo del tiempo disponible productivo por operario en un turno (Tatk time). Fuente. Elaboracion propia.
De acuerdo con la

Tabla 12, para realizar el calculo del tiempo disponible productivo por operario en un turno
(dia/noche) se debe contemplar los segundos que corresponde a 3.600. Siendo asi, el tiempo
disponible productivo por operario en un turno para cajas y unidades es de 28 800 segundos.
Tabla 13.

Calculo demanda promedio dia segun cantidad de turnos.

Desc. datos Demanda promedio Cantidad Demanda promedio
Proceso dia turnos dia diaria por turno

Picking cajas 9.451 caja/dia 2 turno/dia 4.726 caja/turno

Picking unidades 32.348 unid /dia 2 turno/dia 16.174 unid/turno

Nota. Calculo de demanda diaria por turno. Fuente Elaboracion propia.

Seglin analisis de demanda diaria del afio 2018 para el proceso de cajas la demanda promedio
es de 9.451 caja/dia y para el proceso de unidades la demanda promedio es de 32.348
unidades/dia. En la Tabla 13, se puede evidenciar que la demanda promedio diaria es de 4.726

cajas por tuno y 16.174 unidades por turno.

Tabla 14.
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Cdlculo Tatk time para el proceso de picking (alistamiento) para cajas y unidades.

Desc. datos Tiempo disponible
Demanda promedio
productivo por Tatk time
diaria por turno

Proceso operario en un turno
Picking cajas 28.800 seg/dia 4.726 caja/dia 6 seg/caja
Picking unidades 28.800 seg/dia 16.174 unid/dia 2 seg/unid.

Nota. Célculo Takt time proceso de picking para cajas/unidades. Fuente. Elaboracion propia.

De acuerdo con los datos anteriormente suministrados en la

Tabla /4, se debe tener claro que el takt time es el tiempo que tarda un operario pasar de
alistar una unidad a otra. Esto quiere decir que, para el proceso de picking (alistamiento) en cajas
un operario deberia pasar de alistar una caja a otra en 6 segundos. Al igual, para el proceso de
picking (alistamiento) en unidades un operario deberia pasar de alistar una unidad a otra en 2

segundos.

6.1.1.2. Métrica productividad para cajas y unidades. Segin los antecedentes del problema
del proceso de picking (alistamiento), se puede decir, que dentro del proceso interno no existe
una meta u objetivo de productividad. Se realiza un andlisis de informacion de la concentracion

de alistamiento por turno (dia/noche), ver Figura 12.

Concentracién de alistamiento por Concentracion de alistamiento por
turno - proceso en cajas turno - proceso unidades

80%
80% 20% o
(1]

Turno 1 (dia) Turno 1 (dia)

= Turno 2 (noche) = Tumo 2 (noche)

Figura 12. Anélisis de concentracion de alistamiento segin turno por proceso. Elaboracion

propia con base en informacién Ventas & Marcas S.A.S.

Segun la informacidn suministrada en la Figura 12, se puede decir que, en el proceso de

picking para cajas la demanda promedio diaria por turno (9.451 caja/dia) corresponde al 20% del
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turno 1(dia) y el 80% turno 2 (noche). Al igual, para el proceso de picking para unidades la
demanda promedio diaria por turno (32.348 unid /dia) corresponde al 20% del turno 1 (dia) y el
80% del turno 2 (noche).

Ecuacion 1. Métrica de productividad de picking para cajas/unidades (Maximizar)

Di

pi = vt Xn Ecuacion 1)

Donde Pi representa la productividad en picking (alistamiento) para cajas/unidades, Di
representa la demanda diaria, i cajas/cajas alistar, £ nimero de horas productivas laborales y n el

nimero de operarios.

Seglin en el analisis realizado en la Figura 12 y teniendo en cuenta la métrica de productividad
de picking (alistamiento) para cajas/unidades. Se define el objetivo de productividad por hora

hombre segtn la siguiente informacion:

Tabla 15.

Numero de operarios por turno

Desc. datos
N° operarios N° operarios Total, numero de
Turno 1 (dia) | Turno 2 (noche) operarios
Proceso
Picking cajas 5 8 13
Picking unidades 3 9 12

Nota. Numero de operarios por turno segin proceso de picking (alistamiento). Fuente. Elaboracion propia.

Para definir el objetivo de productividad hora hombre para cajas y unidades, se realiza analisis
con la cantidad de operarios del turno 2 (noche), ya que, contiene la mayor participacion de
alistamiento (80%).

Adicional, en la Tabla /6 se puede evidenciar la participacioén de alistamiento por turno

(dia/noche), teniendo en cuenta la demanda promedio diaria.

Tabla 16.

Demanda promedio dia por turno (dia/noche)
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Demando promedio dia Turno
Proceso Demanda /dia Dia (20%) Noche (80%)
Picking cajas 9.451 1.890 7.561
Picking unidades 32.348 6.470 26.850

Nota. Demanda promedio dia por turno y proceso de picking. Fuente. Elaboracion propia

A continuacion, en la Tabla 17 se presenta el objetivo de la productividad hora hombre para

cajas y unidades, segun la informacién mencionada anteriormente.

Tabla 17.

Objetivo productividad por hora hombre cajas y unidades.

Horas

Proceso Demzomda productivas Meta hora  N° Operarios Productividad por
(80%) hora hombre
laborales
Picking cajas 7.561 8 945 8 118
Picking unidades  26.850 8 3.235 9 359

Nota. Objetivo de la productividad hora hombre para cajas y unidades. Fuente. Elaboracion propia.

Segun la Tabla 17, la productividad para el proceso de picking (alistamiento) para cajas es de

118 por hora hombre, al igual, para unidades es de 359 por hora hombre.

6.1.1.3. Métrica gastos de almacenamiento sobre las ventas (Minimizar). La métrica de
gastos mensuales de almacenamiento (Sueldos, horas extras, recargos nocturnos, otros) busca

minimizar los costos y gastos de este, controlandolo a través de la productividad hora hombre.

ca=2Y
v

Donde GA representa los gastos de almacenamiento sobre las ventas, g representa los gastos

mensuales y v ventas mensuales.
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6.1.1.4. Métrica recargo nocturno (Minimizar). De acuerdo con los antecedentes de la baja
productividad del proceso de picking (alistamiento) una de las variables corresponde al recargo
nocturno, ya que, por parte del area comercial no cumplen con las politicas de cortes de
digitacion de pedidos, por ende, existe este costo adicional, se busca minimizar dentro de la

mejora a realizar.

. Ecuaciéon
R vi
ecargo nocturno = —
g Vi 3)

donde v representa el valor del recargo nocturno mensual (sin el salario basico), i el nimero de

operarios y V el salario basico por i mas el recargo nocturno.

6.1.2 Métricas del problema (variables X)
En este caso, para la mejora de la productividad de alistamiento se identifican dos variables de
entrada (X), que vienen siendo las causas del problema de la baja productividad de picking para

cajas y unidades.

6.1.2.1. Métrica cumplimiento de alistamiento para cajas y unidades (Maximizar). Esta
métrica se ve reflejada en el servicio. Como se mencionaba en los antecedentes del problema una
de las causas de la baja productividad corresponde al mal despacho. Esto quiere decir que, dentro
del proceso interno hay ciertas causas que afectan el cumplimiento de alistamiento, por ende, la

baja productividad para ambos procesos.

Numero unidades alistadas dia

= 0% Cump. alistamiento dia
Numero unidades demanda alistadas dia 0 p )

6.2.2. Confiabilidad de inventario referencia/ubicacion (Maximizar). Esta métrica es una de
las causas que afecta la productividad por hora hombre, es decir: entre mas se demore un operario
en buscar un producto/referencia en la ubicaciéon que menciona el sistema, afecta la productividad
para ambos procesos.

Esta métrica mide el nimero de item/referencia contados fisicamente, sobre el inventario

teorico desde el sistema.
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Numero de item contados fisicamente

Inventario teorico )

6.1.3. Carta del proyecto (Project Charter).

La carta del proyecto contiene la informacion generalizada de la situacion actual versus el
objetivo de las métricas, adicional contiene informacion clave para el trabajo de grado. Como,
por ejemplo: el alcance (que incluye y que no incluye), los recursos y riesgos que se pueden
presentar durante la mejora, los Stakeholders que son los involucrados directos e indirectos y por

ultimo la formacion del equipo de trabajo Anexo 1.

6.1.3.1. Stakeholders (Involucrados), roles y objetivo estratégico. En la Tabla 18.
Tabla 18, se puede
evidenciar los roles involucrados del proyecto junto con el objetivo estratégico de la compaiiia.
Dentro de la carta del proyecto es fundamental este item, ya que, cada rol tiene su impacto directo

e indirecto. Adicional, se busca como objetivo disminuir los costos y gastos mejoramiento Anexo
1.

Tabla 18.

Stakeholder /involucrados del proyecto de Ventas & Marcas S.A.S.
e I

Coordinador de operaciones (Arley Quintero) Miembro equipo
Coordinador de operaciones (Juan Manuel Ledn) Miembro equipo
Coordinador de inventarios (Cristian Nifio) Miembro equipo
Personal operacional Miembro equipo
Comercial (Guiovanni Mejia) Miembro equipo
N Aumentar la productividad regionalizacion logistica.
Daniela Torres Black Belt R .
Disminucion del gasto sobre las ventas mejorando
John Fredy Gaviria Champion
William Piza Lider del proyecto
Henry Mosquera Duefio de proceso
Manuel Aponte Cliente
Manuel Pedraza Sponsor

Nota. Stakeholder /involucrados. Fuente. Elaboracion propia.
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6.1.3.2. Métricas situacion actual versus el objetivo. En la Tabla 19, se evidencia la situacion
actual representada como “linea base” versus el objetivo por cada métrica del problema. La carta
del proyecto muestra la conclusion del estado actual de las variables Y (Salidas) y variables X
(Entradas). Los datos suministrados en la Tabla 19, son del afio 2018 de enero a diciembre

(Anexo 1).

Tabla 19. Anélisis de métricas 2018 (situacion actual) versus objetivo.

Analisis 2018 (situacion actual) versus objetivo.

5. Variables (Y) Linea Base / Objetivo 5. Variables (X) Linea Base Objetivo

Cumplimiento tiempos de
alistamiento unidades. 90% 98%
(N° unidades alistamiento
Cumplimiento tiempos de
2,91%a 2,72% alistamiento cajas. 89% 95%
(N° cajas alistados dia/

Confiabilidad de inventario
referencia/ubicacion. 48% 95%
(N° item contados sin

Productividad alistamiento 294 Unid/H-H a 356 Unid/H-H
hora hombre 102 Cajas/H-H a 118 Cajas/H-H

Gastos de almacenamiento
sobre las ventas

23%a 8,6% del valorsalario

Recargos nocturnos. .
basico +recargo nocturno.

Nota. Analisis 2018 (situacion actual) versus objetivo por métrica.

6.1.3.2.1. Variables Y (Salida) productividad picking para unidades (maximizar). Se realiz6
un andlisis con la informacion mes a mes del afio 2018 de la productividad hora hombre para el
proceso de unidades. El cual, el promedio del afio 2018 corresponde a 294 unidades por hora

hombre. Quiere decir que, solo el 82% cumple con el objetivo de 356 unidades hora hombre.

Productividad hora hombre unidades afio 2018

700
600
500
400
300

= (TTITITARATE

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

e e e e e e o T e e Y

Productividad

o

o

—Prod. hora hombre e=de== Objetivo
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Figura 13. Productividad hora hombre en unidades afio 2018 (situacion actual). Fuente.

Elaboracion propia.

6.1.3.2.2. Variables Y (Salida) productividad picking para cajas (maximizar). Se realizd un
analisis con la informacion mes a mes del afio 2018 de la productividad hora hombre para el
proceso de cajas. El cual, el promedio del afio 2018 corresponde a 102 cajas por hora hombre.

Quiere decir que, solo el 86% cumple con el objetivo de 118 cajas hora hombre.

Productividad hora hombre cajas ano 2018

130
125
120
® - -
S 115
© 110
3 110
g
T 105 103 104

102

o seennaln

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

C—Prod. hora hombre === QObjetivo

Figura 14. Productividad hora hombre en cajas afio 2018 (situacion actual). Fuente. Elaboracion

propia.
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6.1.3.2.3. Variables Y (Salida) gastos de almacenamiento sobre las ventas (minimizar). Se realizo
un analisis con la informacion mes a mes del afio 2018 de los gastos sobre las ventas. El cual, el
promedio del afio 2018 corresponde a 2,91% con respecto al objetivo de 2,72%, este objetivo es

definido por la gerencia de logistica por estudios y analisis de los anteriores afios.

Gastos sobre las ventas aifo 2018

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

—=Porcentaje participacion 2018  ==ill==Objetivo

Figura 15. Gastos de almacenamiento sobre las ventas afio 2018 (situacion actual). Fuente.

Elaboracion propia.

6.1.3.2.4. Variables Y (Salida) recargo nocturno aiio 2018 (minimizar). Se realizé un andlisis
con la informacién mes a mes del afio 2018 de los valores del recargo nocturno pagado. El cual,

el promedio del afio 2018 corresponde a $16.130.000 millones al mes.

Valor del recargo nocturno afio 2018
25,000

20,000
15,000

10,000

Valor (Millones)

5,000

o

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
ORecargo nocturno 13,724 16,137 16,127 15,642 16,985 22,728 17,139 15,507 14,950 13,768 14,833 16,013

Figura 16. Valor del recargo nocturno afio 2018 (situacién actual). Fuente. Elaboracion propia.
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6.1.3.2.5. Variables X (Entrada) cumplimiento de alistamiento para unidades 2018
(maximizar). Se realiz6 un analisis con la informacion mes a mes del afio 2018 del cumplimiento
del proceso de unidades. El cual, el promedio del afio 2018 corresponde al 89% de cumplimiento

sobre el objetivo del 95%

Cumplimiento de alistamiento en unidades 2018

96%

94%

e ot 90% o 90%

— — 0 — o

90% — —
89% 89%

88% 88% 88% °

88%

86%

86% 85%

84%

82%

80%
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

2018

Figura 17. Cumplimiento de alistamiento en unidades 2018 (situacion actual). Fuente.

Elaboracion propia.

6.1.3.2.6. Variables X (Entrada) cumplimiento de alistamiento para cajas 2018 (maximizar).
Se realiz6 un andlisis con la informacion mes a mes del afio 2018 del cumplimiento del proceso
de cajas. El cual, el promedio del afio 2018 corresponde al 90% de cumplimiento sobre el

objetivo del 98%.

Cumplimiento de alistamiento en cajas

100%
R s e S S
96%
94% .
92% 91% 90% 90% % 0% 90% 2%
—  89% 89% M ° 899,
oo 87%
86%
84%
82%
80%
78%

86%

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
2018
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Figura 18. Cumplimiento de alistamiento en cajas 2018 (situacion actual). Fuente. Elaboracion

propia.

6.2.1.6. Alcance (;Qué incluye? y ;Qué no incluye?). Se define y se documenta los
entregables del proyecto, por ejemplo: procedimientos, analisis, modificaciones, cambios entre
otros). También se especifica que entregables no hacen parte de este (Anexo 1)

Tabla 20.

Alcance inicial (incluye, no incluye) del proceso de productividad picking.

6. Alcance Inicial (entregables, procesos, geografias)

Qué incluye Qué no incluye
Proceso de facturacion y . Analms dela . . Proceso Cambiar al wms in-
Lay out zonas de picking. infraestructura de picking Almacén PA e
despacho. distribucion log
actual.
Funciones operativas. Promesas de entrega. Modificacion en el WMS.

Entrenamiento personal Herramientas y equipo de
L P Revisién de normas de SST. . v equip
operacion. trabajo.

Nota. Alcance (;Qué incluye?, ;Qué no incluye?). Fuente. Elaboracion propia.

6.2.1.7. Recursos y riesgo iniciales. Dentro de esta etapa, se define que otros recursos se deberan
contemplar o que posibles riesgos puedan existir una vez, se haga cambios en el trabajo de
investigacion y pueda afectar los Stakeholders (involucrados) en costos, tiempos, etc.

Tabla 21.

Recursos y riesgos iniciales del proceso de picking (alistamiento).

8. Otros recursos (Informaticos, licencias, tiempo de operacion)
Compensacion-incentivos para los miembros del equipo. Aceptacion en el area comercial.

Instructores y acompafiamientos de Six Sigma Gestion del cambio con los clientes finales.

Ajustar politicas comerciales. Gestion del cambio con el personal operativo.

Renovacién de equipos Personal con restriccion medica

Nota. Recursos y riesgos hallados en el proceso de picking (alistamiento). Fuente. Elaboracion propia.
6.1.4. Conformacion del equipo de trabajo

Tabla 22.

Formacion del equipo del proyecto
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7. Equipo de trabajo

Rol Nombre Asignacion de tiempo Jefe Email Teléfono
semanal

Lider Wiliam Piza 20% Manuel Pedraza laurom@ventasyn; 3208595972
Black Belt Daniela Torres 100% Manuel Pedraza danielat@ventasy 3123823917
Miembro de equipo Arley Quintero 12% William Piza arleyg@ventasym 3134646916
Miembro de equipo Juan Manuel Leén 12% William Piza 3124841141
Miembro de equipo Cristian Nifio 20% Wiliam Piza 3208595848
Miembro de equipo Andrés Paez 25% William Piza 3125292927
Miembro de equipo Leider Jiménez 25% William Piza 3174856610
Miembro de equipo Andres Pefiuela 25% William Piza 3213309060
Miembro de equipo Henry Mosquera Demanda Manuel Aponte ftoscano@importr 3157958292
Miembro de equipo Giovany Mejia Demanda Cesar Nieto uiovannim@vent: 3115506794

Nota. Formacion del equipo del trabajo. Fuente. Elaboracion propia.

Segun la situacion actual del trabajo de investigacion, en la Tabla 22 se define con la direccion

de logistica, el equipo de trabajo junto con la asignacién de tiempo a dedicar por semana. Los

roles que se encuentran de color rojo son situaciones particulares en donde haya de tomar

decisiones criticas o de gran impacto.

6.2. Etapa medir
En esta etapa de medir se identifica las posibles causas claves o causa raiz del trabajo de
investigacion. Para poder medir el proceso de picking se debe contemplar todas las actividades de
este. Para ello, se toma fisicamente tiempos para identificar posibles causas de la baja
productividad. Adicional, se mide la capacidad del proceso para observar la variabilidad de los

datos en donde se identifica si el proceso es capaz o incapaz.
Los analisis que son realizados en esta etapa son a través de un programa llamao minitab.

6.2.1. Medicion de las métricas del proceso de picking.

Se construye junto con el equipo de trabajo una herramienta sistematica por medio de Excel,
en donde el sistema WMS (Sistema de administracion de almacenes) suministra la informacion a
través de una consulta. En la Figura 19, se puede observar la medicidon por mes, dia, hora hombre
y semana a través de controles visuales como graficas. Esto con el fin de realizar seguimiento a

los operarios y entender las posibles causas de la baja productividad.
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TROPI

Operacién CEDI'S Soacha
Productividad picking 2020
Seguimiento Diario

I Indicadores picking cajas I

Productividad cajas mes dia
Productividad cajas hora dia
Productividad cajas Hora Hombre
Productividad cajas dis semana

s woN o

VentasiMarcas
Inicio

| Indicadores picking unidades

Productividad unidades mes dia
Preductividad unidades hora _dia
idad unidades Hora Hombre

& ow oo

Productividad unidades dia semana

Tropl

TN EE IR E TR AR S e neeaa

Figura 19. Medicion de la métrica de productividad de picking para cajas y unidades. Fuente

elaboracién propia.

6.2.1.1.Medicion de la métrica recargo nocturno. Dentro del proceso de picking existe un
turno de noche, en donde se debe controlar los costos de la operacion. Este turno 2, es
puesto por la gerencia de logistica, ya que desde el area comercial no cumple con los
cortes de digitacion de pedidos. Siendo asi, la gerencia de logistica toma medidas
junto con el area comercial reevaluando y estableciendo las politicas de cortes de
digitacion de pedidos los cuales son:
o Corte 1: 12:00 p.m. (zona Bogota) > Despacho 24 horas = 60% (pedidos
digitados)
o Corte 2: 3:00 p.m. (Zona Bogota) = Despacho 24 horas = 70% (pedidos
digitados)

o Corte 3: 6:00 p.m. (Zona viajera) = Despacho 24 horas = 100% pedidos
digitados

Para la zona de Bogota, los pedidos que estén digitados después de las 3:00 p.m. el despacho

sera a 48 horas.
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Para la zona viajera, los pedidos que estén digitados después de las 6:00 p.m. el despacho sera

a 48 horas

Segun la informacidn anterior, se construye métrica a través de una consulta de Excel en
donde se controla a diario por corte la digitacion de pedidos, esto con el fin, de evaluar el cambio
del turno 2 de noche a las horas de la tarde y asi disminuir los costos por horas de recargo

nocturno.

6.2.2. Mapa del proceso de picking en unidades.

De acuerdo con los antecedentes de problema, en breve resumen se observa el flujo (mapeo)
del proceso de proceso de picking. Sin embargo, se construye un mapa de producto utilizando
una técnica de Lean llamada VSM (Mapa de Cadena de Valor o Value Stream Mapping), que

permite identificar las actividades que agregan valor y no agregan valor dentro del proceso.

Para el levantamiento y funcionamiento de este, por cada actividad identificada por proceso

para unidades se identifican cuatro subactividades:

e Reaprovisionar (trasladar mercancia del almacén a la zona de picking en unidades),
e Surtir (cajas a la zona en unidades),
¢ Picking en unidades (alistar y/o extraer) y

e C(Certificar y empacar en unidades.
Para el proceso en cajas se contempla dos actividades:

e Picking en cajas (alistar y/o extraer)

e Certificacion de mercancia.

Para realizar la construccidon del VSM del proceso de picking, se debe cumplir ciertos requisitos

los cuales corresponden a 4 etapas:

1.  Recolectar los datos de cada actividad del proceso (tiempos por actividad).
2 Trazar el mapa (mapear por medio de la simbologia).

3.  Calcular tiempo de valor agregado.
4

Identificar desperdicios (oportunidad de mejora).
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Segun la informacién anterior, el requisito numero uno se puede evidenciar en la Tabla 23. Por
actividad del proceso de picking para cajas y unidades se tomaron 30 datos (tiempo), obteniendo

un tiempo promedio para cada actividad del proceso de picking en cajas y unidades

Tabla 23.

Recoleccion de tiempos por actividad del proceso de picking en cajas y unidades.



AD RO DE PROCESO
REPOSICIO 022de 2019
OCESO . ) OJADE MEDICION D o
ORA DE ANA 6:00pm 4:00 3 OBSERVADOR DANIELA TORRES SOTO
No. j icio 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 | 15 16 17 18 19 20 |2 2 23 2% 25| 2% | 27 28 29 30 | Tiempo Promedio
1 Desplazamiento 1 |Zona picking 90 | 90 | 66 | 120 | 180 | 120 | 90 [ 120 [ 90 | 90 | 90 | 90 | 120 | 120 | 90 | 90 | 90 [ 90 | 90 | 90 | 90 | 90 | 90 | 120 | 120 | 120 | 90 | 90 | %0 | %0 100
2 Proceso reposicion  |Zona picking 660 | 900 | 1920 | 1200 | 900 | 780 | 840 | 660 | 1020 | €60 | 900 | 1620 | 1740 | 1320 | 660 | 1020 | 900 | 660 | 900 | 660 | 1020 | 720 | 780 | 600 | 1140 | 720 | 660 | 660 | 780 | 720 924
3 Desplazamiento 2 |Zona picking 120 | 180 | 120 | 90 | 120 | 90 9 | 90 | 90 | 120 | 120 | 90 | %0 90 90 90 | %0 | %0 90 90 | 120 | 120 | 120 | 90 90 | %0 | 66 66 | 120 | 120 101
| Tiempos muertos. |Zona picking 126 0 | 240 | 190 | 63 0 120 | 0 68 0 0 120 | 120 | 60 0 300 [ 0 0 130 0 150 [ 0 0 0 200 | 100 0 150 | 25 | 200 kel
TIEMPO DE CICLO | Total 996 | 1170 | 2346 | 1600 | 1263 | 990 | 1140 | 870 | 1268 | 870 | 1110 | 1920 | 2070 | 1590 | 840 | 1500 | 1080 | 840 | 1210 | 840 | 1380 | 930 | 990 | 810 | 1550 | 1030 | 816 | 966 | 1015 | 1130 1204
Cantidad cajas| 46 | 42 | 46 | 37 | 58 | 58 | 58 |29 (29 [ 28 | 20 | 29 | 29 | 29 | 58 | 29 | 29 [ 29 | 29 | 24 | 46 | 46 | 46 | 29 | 29 | 29 | 29 | 29 | 29 | 29 36
166 Cajas alistadas por minutos 2
DIC 19-20 de 20
D RO DE PROCESO
RO 22 de 2019
PROCESO P OJADE MEDICION D PO!
ORAD 6:00pm 4:00 OBSERVADO D ORRES SOTO
No. j iciol 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 |15 16 17 18 19 20 |2 2 23 2% 25 | 2% | 27 28 29 30 | Tiempo Promedio
1 Desplazamiento 1 |Zona picking 12 | 4 3|3 24 47 14 2| 4 27 16 18 10 15 32 25 13 18 17 15 20 |3 2% 30 29 | 21|31 25 28 B 2%
2 Procesos surtir |Zona picking 186 | 150 | 180 | 138 | 420 | 228 | 204 | 288 | 174 | 180 | 186 | 210 | 180 | 180 | 240 | 180 | 120 | 120 | 186 | 120 | 84 | 228 | 240 | 180 | 210 | 108 | 162 | 180 | 120 | 120 183
3 Desplazamiento 2 |Zona picking 20 54 2|3 32 49 | 48 | 40 16 16 2 2 30 2 50 50 31 1" 17 34 7|3 23 14 28| 2% 18 2 30 15 2
| Tiempos muertos 1Zona picking 90 0 81 (102 (180 | 78 | 90 | 120 | 0 | 180 | O 0 | 300|120 | 732 | 60 [ 90 [ 30 [ 90 | 90 | 90 | 102 | 300 | 51 0 0 | 15 | 90 0 8 8
TIEMPO DE CICLO I Total 308 | 245 | 322 | 302 | 656 | 402 | 356 | 480 | 214 | 403 | 229 | 249 | 520 | 342 | 3952 | 315 | 254 | 179 | 310 | 259 | 231 | 398 | 589 | 275 | 262 | 161 | 373 | 324 | 178 | 252 326
Cantidad unidaes| 24 35 3 | 32 47 48 | 46 | 22 17 28 2 %6 |29 [ 2 58 % | 25|29 2 17 1 46 | 41 46 28 2% 18] 2 2 27 2 Kl
Cajas surtidas por minutos 6
DIC 19-20 de 2018
D RO DE PROCESO
022de 2019
OCESO OJADE MEDICION D o
DAD
ORAD 6:00pm 4:00 OBSERVADO D ORRES SOTO
No. j icio 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 |15 16 17 18 19 20 |2 2 23 2% 25 | 2% | 27 28 29 30 | Tiempo Promedio
1 D 1 |Zona picking 40 35 60 | 60 47 42 15 39 | 50 37 56 | 45 | 35 | 37 34 kel 31 42 54 60 u |3 4 62 23 | 46 | 36 36 60 | & 42
2 Proceso alistamiento unf Zona picking 1200 | 1200 | 1200 | 2640 | 3120 | 3720 | 60 | 2640 | 2820 | 1620 | 2040 | 1440 | 300 | 1020 | 2880 | 2580 | 1800 | 1800 | 2220 | 1800 | 1620 | 1620 | 2220 | 2583 | 85 | 1800 | 1620 | 2640 | 1800 | 2220 1877
3 D |Zona picking 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 35 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 | 150 | 120 | 168 | 120 | 120 | 120 | 120 | 120 120
| Tiempos muertos |Zona picking 300 | 60 0 0 60 | 60 5 0 | 40] 0 0 0 | 240 | 0 | 240 | 240 | 180 [ 240 | 168 | O | 30 | 324 | O | 420 | 0 60 0 0 |30 0 123
TIEMPO DE CICLO [ Total 1660 | 1415 | 1380 | 2820 | 3347 | 3042 | 115 | 2799 | 3410 | 1777 | 2216 | 1605 | 695 | 1177 | 3274 | 2074 | 2131 | 2202 | 2562 | 1980 | 2134 | 2101 | 2411 | 3185 | 276 | 2026 | 1776 | 2796 | 2280 | 2381 2162
Cantidad Unidades 183 | 219 | 434 | 282 | 275 | 188 | 12 | 286 | 200 | 190 | 183 | 115 | 92 | 120 | 304 | 190 | 130 | 130 | 186 | 133 | 192 | 192 | 186 | 274 | 25 | 120 | 140 | 170 | 133 | 190 185
Cajas surtidas por minutos 5
Cajas alistadas por hora 309
DIC 19-20 de 2018
D RO DE PROCESO
O RO 22 de 2019
OCESO OJADE MEDICION D o
AQ
ORAD 6:00pm 4:00 OBSERVADO D ORRES SOTO
No. j iciol 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 1% |15 16 17 18 19 20 |2 2 23 2% 25| 2% | 27 28 29 30 | Tiempo Promedio
1 Proceso 0 verificacion | 1620 | 1440 | 1260 | 1560 | 1800 | 1440 | 660 | 2100 | 1320 | 1260 | 1080 | 1620 | 1620 | 1560 | 1500 | 60 | 1440 | 1590 | 1500 | 2160 | 1380 | 1560 | 1320 | 900 | 660 | 960 | 840 | 1140 | 1620 | 1260 1341
| Tiempos muertos |Zona verificacion 42 20 0 180 | 60 0 | 240 | 180 | O 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 300 | 0 0 0 0 0 0 120 0 0 0 38
TIEMPO DE CICLO I Total 1662 | 1460 | 1260 | 1740 | 1860 | 1440 | 900 | 2280 ( 1320 | 1260 | 1080 | 1620 | 1620 | 1560 | 1500 | 60 | 1440 | 1590 | 1500 | 2460 | 1380 | 1560 | 1320 | 900 | 660 | 960 | 960 | 1140 | 1620 | 1260 1379
Cantidad Unidades, 183 | 219 | 434 | 282 | 275 | 188 | 12 | 286 | 200 | 190 | 183 | 115 | 92 | 120 | 304 | 190 | 130 | 130 | 186 | 133 | 192 | 192 | 186 | 274 | 25 | 120 | 140 | 170 | 133 | 190 185
(Cajas surtidas por minutos 8
Cajas alistadas por hora 484
AD 022de 2019 RO DE PROCESO
PROCESO P OJADE MEDICION D PO!
ORAD 6:00pm 4:00 OBSERVADO D ORRES SOTO
No. Ele de trabaj 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 | 15 16 17 18 19 20 |2 2 23 2% %5 | 2% | 27 28 29 30 | Tiempo Promedio
1 Desplazamiento 1 |Zona picking cajas | 120 | 84 | 114 | 150 | 144 | 60 | 204 | 324 | 150 | 240 | 240 | 120 | 300 | 300 | 60 | 144 | 108 | 126 | 192 | 204 | 300 | 360 | 240 | 300 | 360 | 120 | 240 | 360 | 360 | 258 209
2 Proceso alistamiento cajZona picking cajas | 723 | 2317 | 1181 | 586 | 744 | 960 | 876 | 762 | 602 | 461 | 1239 | 581 | 2663 | 1443 | 242 | 179 | 117 | 407 | 113 | 166 | 1566 | 345 | 800 | 3555 | 199 | 724 | 414 | 650 | 1722 | 1430 926
3 Desplazamiento 2 |Zona picking cajas | 240 | 300 | 186 | 156 | 192 | 540 | 114 | 420 | 192 | 258 | 318 | 192 | 360 | 240 | 222 | 192 | 360 | 174 | 186 | 300 | 186 | 240 | 252 | 216 | 192 | 276 | 312 | 306 | 204 | 192 254
| Tiempos muertos. |Zona picking cajas 0 120 | 240 [ 1020 [ O 0 120 | 600 | 300 0 0 | 420 | 300 | 30 | 300 | 300 | 120 | 300 | 300 | 480 | 300 | O 240 0 90 [ 0 60 | 900 | 1560 [ O 297
TIEMPO DE CICLO | Total 1083 | 2821 | 1721 | 1912 | 1080 | 1560 | 1314 | 2106 | 1244 | 959 | 1797 | 1313 | 3623 | 2013 | 824 | 815 | 705 | 1007 | 791 | 1150 | 2352 | 945 | 1532 | 4071 | 1651 | 1120 | 1026 | 2216 | 3936 | 1880 1686
Cantidad Cajas 2 % 90 | 3 43 70 55 | 45 | 61 28 64 | 43 | 75 | 120 | 10 16 3 2 3 T8 | 2 3% | 37| 10| 2 1 14 | 157 | 47 60
Cajas surtidas por minutos 2
o o D 022de 2019 RO DE PROCESO
) OJADE MEDICION D o
ORAD 6:00pm 4:00 OBSERVADO DANIELATO oTO
No. Elemento de trabajo icio 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 |15 16 17 18 19 20 |2 2 23 2% 25 | 2% | 27 28 29 30 | Tiempo Promedio
1 Proceso certificacion  |Muelle 5100 | 3600 | 4980 | 1800 | 3360 | 5100 | 5160 | 5100 | 4740 | 4740 | 5880 | 4980 | 4980 | 5100 | 6360 | 3840 | 4080 | 1800 | 4680 | 5880 | 5820 | 1800 | 1800 | 1800 | 2400 | 5100 | 5400 | 2700 | 4200 | 5100 4246
| Tiempos muertos Muelle 0 0 60 0 120 0 0 180 0 0 0 60 | 78 0 0 78 | 60 | 78 0 0 30| 0 0 0 0 60 | 120 0 0 60 4
TIEMPO DE CICLO Total 5101 | 3602 | 5043 | 1804 | 3485 | 5106 | 5167 | 5288 | 4749 | 4750 | 5891 | 5052 | 5071 | 5114 | 6375 | 3934 | 4157 | 1896 | 4699 | 5900 | 6201 | 1822 | 1823 | 1824 | 2425 | 5186 | 5547 | 2728 | 4229 | 5190 4305
Cantidad Cajas 29 7% 0 | 3 43 70 85 | 45 | 61 28 64 | 43 | 75 | 120 | 10 16 3 2 3 T8 | 2 3 | 7| 10| 2 1" 14 | 157 | 47 60
Cajas surtidas por minutos 1

Nota. Recoleccion de tiempos por actividad del proceso de picking para cajas y unidades. Fuente. Elaboracion
propia.
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Segun la informacidn anterior, se traza el VSM (Mapa de Cadena de Valor o Value Stream

Mapping) Ver Figura 20.

Para analizar rapidamente el mapeo de proceso de picking se debe contemplar que el mapa se
lee de derecha a izquierda. Siendo asi, el VSM se compone por tres tipos de simbolos; flujo de
material que representa las entradas, salidas, transporte externo y/o interno del proceso de picking,
ver Figura 7, el flujo de informacion que representa la informacién manual o electronica, ver Figura
8, y por ultimo el flujo general que representa las oportunidades de mejora, la linea de tiempo y el
casillero de datos con indicadores del proceso como: tiempo completo (TC), tiempo muerto (TM)

tiempo de esperado (TE), numero de turnos y el tiempo disponible en segundos, ver Figura 9.

La linea de tiempo se interpreta de la siguiente manera: la parte superior representa el tiempo
de no valor agregado (TNVA) y la parte inferior representa el tiempo de valor agregado (TVA) ver
ejemplo: Figura 10.

Ya mapeado el proceso de picking (alistamiento) cajas y unidades y el calculo de la recoleccion
de los datos por actividad de este, se procede a llenar los campos del casillero de datos con
indicadores del proceso como: tiempo completo (TC), tiempo muerto (TM)- tiempo de esperado
(TE), nimero de turnos para un total del tiempo disponible en segundos por actividad. Siendo asi,
se ubica en la linea de tiempo por cada actividad el valor que corresponde al tiempo muerto
(TNVA) y al tiempo esperado (TVA). Luego se suman todos los valores de las actividades lo cual,
representa para el tiempo que no agrega valor de 3 102 segundo y los valores del tiempo de valor
agregado representando 8 989 segundos para un lead time (tiempo de espera) de 12 091 lo cual

representa el 25% con respecto al tiempo que no agrega valor. Ver Figura 20.

Para finalizar, el cuarto y ultimo requisito del VSM, en la Figura 20 se identificaron siete
oportunidades de mejora (simbolo estrella), lo cual, son las posibles causas de desperdicios dentro

de las actividades del proceso de picking.
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VSM actual-proceso picking ==
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Figura 20. Mapeo del proceso de picking (alistamiento) cajas y unidades. (Autoria propia, implementacion de la metodologia DMAIC

en la compaiiia Ventas & Marcas S.A.S, 2019).
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6.2.3. Diagrama SIPOC

Esta técnica es utilizada para identificar las variables de entradas y tomar acciones de
conformidad (mejora) por cada tipo de entrada. Cabe aclara que, dentro de la técnica SIPOC

(proveedores, recursos, procesos y cliente), existen los siguientes tipos de entrada:

Tabla 24.

Tipos de entrada técnica SIPOC

Tipo de
Significado Interpretacion
entrada
N Ruido Dificil de controlar
C Controlables Controlables
3 Operacién estandar En controlablg, pero se necesita apoyo
en algo o alguien
X Criticas Riesgo, dependen autorizacion de.

Nota. Tipos de entrada técnica SIPOC. Fuente. Elaboracion propia.

Segun la informacidn anterior, a continuacion, en la jError! No se encuentra el origen de la r

eferencia. se puedes observar las variables de entrada seglin proceso.

Tabla 25.

Diagrama SIPOC segun proceso de picking para cajas y unidades.



Personas

Auxiliar logistica

Planeador

Auxiliar logistica

Variables

Material

Mercancia (Cajas)

Mercancia a
reaprovisionar lista.

Equipos Proceso

Transpalet, montacargas, Reaprovisionami

carretillas, etc. ento

Carros de traslado
mercancia

WMS
Terminales de radio

frecuencia, Carros de
traslado mercancia

Surtir

Salida

Mercancia a reaprovisionar lista.
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Resumen Tipo de Entrada

Hoja de reaprovisionamiento
diligenciada.

Mercancia surtidaen la zona de
picking en unidades.

Planeador

Auxiliar logistica

Auxiliar logistica

Auxiliar logistica

Mercancia surtidaen la
zona de picking en
unidades

Ruta alistada

Empaque

Mercancia (cajas)

Terminales de radio
frecuencia, Carros de

traslado mercancia Picking en

unidades
WMS

WMS
Terminales de radio
frecuencia
Terminales de radio
frecuencia, Carros de
traslado mercancia

WMS

Certificary
empacar

Pickin en cajas

Numero de ruta del WMS

Ruta alistada

Ruta certificada y empacada.

Ruta alistada.

Controlador de
operaciones

Ruta alistada

Transpallets,

montacargas, carretillas,

etc. | Certificar
WMS mercancia
Terminales de radio
frecuencia

Nota. Diagrama SIPOC proceso de picking para cajas y unidades

Ruta certificada

[N, €,56X)
aarrat Tota
N 0
c 12
s 7 0
X 7 14

Resumen fipo de
variables

N: Ruido: dificil de controlar
C: Controlables

S: Operacion estandar

X: Criticas

En la Tabla 25 se puede observar que, de las seis actividades del proceso existen 26 tipos de

entrada 12 controlables y 14 criticas. Lo cual, junto con el equipo se establecen acciones de

conformidad (mejora) para cada una de las actividades por proceso, ver Tabla 26.

Tabla 26.

Acciones de conformidad (mejora) del SIPOC proceso picking (alistamiento)



Descripcion (Xi)

Conocimiento de la organizacion de la bodega.
Entrenamiento en el manejo de los equipos para
manipular la mercancia.

Este ubicada en la posicion asignada por el WMS.

ANALISIS DE CONFORMIDAD
Accion

Realizar retroalimentacidon de los conocimientos yfo
ubicaciones de la bodega.

Responsable

Coordinador de
operacionesfinventarios

Proceso
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Salidad

Mercancia a reaprovisionar
lista.

-Inventarie en buen estado. MO Asegurar la confiabilidad por pesicidn en el sistema VWIMS Reaprovisionamienta
~Cantidad fisica vs cantidad wms debe serigual. Planeador
- — Daniela Torres
‘Ijncluya todos los SKU's en |as cantidades de |a hoja _ Hoja de reaprovisionamiento
e reaprovisionamiento. Realizar formato estandar diligenciada

La ubicacidn donde estan cada uno de los SKU's g .

Conocimiento de la organizacion del picking en

unidades. Realizar retroalimentacion de los conocimientos yfo

-Entrenamiento en el manejo de los equipos para ubicaciones de la bodega.

manipular la mercancia. | Coordinador d ) M i id | d

Incluya todos los SKU's en las cantidades de la hoja MO oar |r|1:]aan0irelae_|_00;:r:reer830|unes Surtir ercal;g:llldansu;: ui;na;ezsuna 3

de reaprovisionamiento. Asegurar la confiabilidad por posicidn en el sistema VWIMS p 9 .

-Ubicado en frente zona de |a picking en unidades.

Que esten estado operativo Realizar mantenimiento preventivo a los equipos de

| transporte logistico

Registrada en |a orden de trabajo. Verificar que se este registrando |a orden de trabajo Coordinador de operaciones Ndmero de ruta del WMS
adecuadamente Planeador

Mercancia en la posicidn indicada en el WMS. MO Revisar ol proceso de inventarios como impactara v coma sel  Co0rdinador de operaciones Picking en unidades

Cantidad fisica vs cantidad wms debe serigual. p LWMS | fiabilidad d pl yco Coordinador de inventarios Ruta asignada

Apacidad de ubicacidén de mercancia. asegura en e aconnabilicad de la mercancia Daniela Torres

Eﬁ?rgr?::r:?:;tnod;ellarsr];if:'rsEg?ossdg}‘lﬂts‘ss[l‘;gesu- NO Realizar retroalimentacion de los conocimientos y/o Coordinador de operaciones

] ] ¥ ubicaciones de la bodega. Daniela Torres . .

alimentos). Certificar y empacar Ruta cerificada y empacada.

Cajas y bolsas en las cantidades y tamafios : . - Coordinador de operaciones

requeridos. MO Revisar la necesidad de los recursos en |a zona de picking Danicla Tores

Registrada en |a orden de trabajo. Verificar que se este registrando |a orden de trabajo Coordinador de operaciones
adecuadamente Planeador

Mercancia en |a posicidn indicada en el WMS. Coordinador de oparaciones

Mercancia en |a posicidn indicada en el WMS. Revisar el proceso de inventarios como impactara y como se ) ; : - . ’

Cantidad fisica vs cantidad wms debe serigual. NO asegura en el VWWMS |a confiabilidad de la mercancia CUDrdg:si%rlad_nle_olrrveesntanDS Pickin en cajas Ruta alistada.

Apacidad de ubicacidn de mercancia.

| . Verificar que se este registrando la ruta de trabajo Coordinador de operaciones

Registro de rutas en el WMS. adecuadamente Planeador

SEEWGLICEE E ERIER R S Realizar retroalimentacidn de los conocimientos y/o

Entrenamiento del manejo de los SKU's (aseo y MO v Certificar mercancia Ruta certificada

alimentos).

ubicaciones de la bodega.

Nota. Acciones de conformidad (mejora) del SIPOC proceso picking (alistamiento)
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6.2.4. Capacidad del proceso para caja y unidades

Se realiza anélisis de la capacidad del proceso para picking en cajas y unidades, buscando la

variabilidad del proceso, es decir, la eficiencia del proceso (es capaz o no es capaz).

Capacidad del proceso de Prod. Unidades H-H

Objetivo de
Objetivo productividad Lle — - productividad y Centro
Procesar datos 1 Largo plazo del proceso.
359 x. H

—+ LEI — =~ Corto plazo
Objetivo ® = — :
LES % apacidad largo plazo 5 .
Promedio de la muestra » Media de la muestra 293,699 Nivel Z -2,19 Numero de desviaciones

que caben entre el

294 unidades hora hombre ~—® Numero de muestra 335 ?[E:; -2119 centrodel proceso yel
Desv.Est. (Largo plazo) 29,7608 P. 073 Limite de especificacion
Desv.Est. (Corto plazo) 26,9978 CP“ et superior (mayor del
pm :
Cantidad de datos de la Capacidad corto plazo objetivo)
muestra Nivel Z -2,42
ZLEI -2,42
ZLES ®
cpk  -081

60 120 180 240 300

Rendimiento
Esperado Large Esperado Corto

Porcentaje que NO Observado plaze plazo
cumple con el proceso % < LEI > 98,81 98,59 99,22
% > LES * * *
% Total 98,81 98,59 99,22

Figura 21. Capacidad del proceso de productividad picking en unidades hora hombre. Fuente.
Elaboracion propia.

A continuacion, en la Figura 21, se observa la capacidad del proceso de picking en unidades,
para el anélisis de este, se coge la informacién “capacidad largo plazo”, quiere decir que los
estudios se realizan en un periodo mas largo, de tal forma que se concluyan todas las fuentes de

variacion del proceso. Se puede concluir lo siguiente:

1. Que el 98,81% de los datos (muestra) est4 por debajo del objetivo de productividad por
hora hombre (359) que es el limite de especificacion (LEI) o el centro.

2. Del nivel Z (Nivel sigma) el -2.19 corresponde a la salida del proceso que cumple con el
alistamiento superior a 359 unidades por hora hombre es del 1,19% (resta 100% sobre el

98,81%).

Para concluir, el proceso de picking (alistamiento) para unidades no es capaz con el objetivo

de 359 hora hombre.



Objetivo de
productividad y Centro
del proceso

Objetivo preductividad

Capacidad de proceso para picking en cajas afio 2018

> LEl

Promedio de la muestra
102 cajas hora hombre

Procesar datos
LEI 18
—#  Objetivo *
LES -
Media de la muestra 102,251

vy

Numero de muestra 335
Desv.Est. (Largo plazo) 30,5194

Cantidad de datos de la
muestra

Porcentaje que NO
cumple con el proceso

Desv.Est. (Corto plazo) 19,0607

)

Rendimiento

80 160

240

Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo

| %<tk * 8716 69.71
% > LES & 2
% Total 87,16 69,71

plazo
79,57
*

79,57

320

400

480

——— largo plazo
~ = = Corto plazo

Capacidad largo plazo
Nivel Z -0,52 +

ZLH -0,52
ZLES

Ppk -017
Cpm

Capacidad corto plazo

Nivel Z -0,83
ZLE -0,83
ZLES "

cpk  -028
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Numero de desviaciones
que caben entre el
centro del proceso yel
Limite de especificacién
superior (mayor del
objetivo)

Figura 22. Capacidad del proceso de productividad picking en cajas hora hombre. Fuente.

Elaboracion propia.

A continuacion, en la Figura 22, se observa la capacidad del proceso de picking en cajas, para

el analisis de este, se coge la informacién “capacidad largo plazo”, quiere decir que los estudios

se realizan en un periodo mas largo, de tal forma que se concluyan todas las fuentes de variacion

del proceso. Se puede concluir lo siguiente:

1. Que el 87,16% de los datos (muestra) est4 por debajo del objetivo de productividad por

hora hombre (118) que es el limite de especificacion (LEI) o el centro.

2. Del nivel Z (Nivel sigma) el -0.52 corresponde a la salida del proceso que cumple con el

alistamiento superior a 119 cajas por hora hombre es del 12,84% (se resta 100% sobre el

12,84%).

Para concluir, el proceso de picking (alistamiento) para cajas no es capaz con el objetivo de

118 hora hombre.
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6.3. Etapa analizar
En esta etapa, se identifica las causas y efectos que representa los problemas claves de las
actividades del proceso, al igual, se analiza por medio de estadistica los tipos de anélisis para la

toma de decisiones.

6.3.1. Limitantes de productividad picking (alistamiento)

Las limitantes de productividad son los tipos de desperdicios evidenciados a través de la toma
de tiempos en el proceso de picking para cajas y unidades esto, con el fin de, encontrar las causas

del incumplimiento de la baja productividad

A continuacion, en la puede observar los limitantes (desperdicios) por actividades de cada

proceso cajas y unidades.

Tabla 27 se puede observar los limitantes (desperdicios) por actividades de cada proceso cajas

y unidades.
Tabla 27.

Limitantes de productividad picking (alistamiento) cajas.



Proceso Actividades Tipo de desperdicio Observacion desperdicio T'e"';:gde‘r'p' T'e"ﬁ?“dem'

PICKING EN UNIDADES

PICKING EN CAJAS

: Maovimiento
REPOSICION

MERCANCIA.
Espera

Maovimiento y orden
SURTIR PICKING U

Movimiento y orden
Maovimiento
Maovimiento y orden

PICKING EN UNIDADES
Maovimiento y orden

Espera
VERIFICACION Y g
EMPAQUE Maovimiento
Movimiento
Movimiento
PICKING CAJAS
Movimiento
Movimiento
" Espera
CERTIFICACION
MUELLE Espera
Maovimiento

Buscar posicidn SKU

Espera informacidn terminal de
radio frecuencia

Desplazamiento por sobre
dimensionamiento de posicidn.

Buscar posicidn SKU.

Desplazamiento al almacen
Desplazamiento por sobre
dimensionamiento de posicidn.

Buscar posicidn SKU por orden y
confiabilidad

Radio Frecuencia (espera

informacion sistema, buscar codigo
de barras

Tiempo de busqueda producto
faltante
Buscar posicidn SKU

Radio Frecuencia (espera de
informacian)

Desplazamiento busqueda de
sefial

Buscar recursos (escaleras)

Radio frecuencia (espera de
informacian)

Espera de mercancia

Buscar sku faltante

TOTAL TEMPOS DESPERDICIOS

Mercancia mal ubicada

Sistema de la RF (radio frecuencia)
lenta, su estado y sefial por
infraestructura.

Crden de bodega, mercancia mal
ubicada.

Mercancia demora en reprovisionar

Crden de bodega, mercancia mal
ubicada.

Sistema de la RF (radio frecuencia)
lenta, su estado y sefial por
infraestructura.

Delplazamiento por faltante

Mercancia mal ubicada.
Sistema de la RF (radio frecuencia)
lenta, su estado.

Sefial porinfraestructura.

Pocos recursos

Sefial porinfraestructura y sistema
de la RF (radio frecuencia) lenta, su
estado.

Demora en lentrega SKU's

Delplazamiento por faltante

Nota. Limitantes de productividad procesos picking cajas. Fuente. Elaboracion propia

De acuerdo con la informacion levanta (Tabla 27) junto con el equipo de trabajo, se puede

concluir que de las ocho horas productivas por operario dos horas y cinco minutos (20%) un

operario pierde por estos diferentes tipos de desperdicio:

114

264

1418

814

1240

1100

5950

18,6

44

23,6

13,6

20,7

18,3

99,2

Ocho por movimiento: esto quiere decir que, para los operarios les tomo tiempo
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adicional desplazarse innecesariamente en buscar producto que no se encontraba en la

ubicacion acorde a lo que el sistema mencionaba o porque la herramienta de trabajo de

uso diario (terminal de radio frecuencia), en la ubicacion a alistar no cogia la sefial, por

ende, tenia que realizar desplazamiento.

Cuatro por espera: esto sucede cuando la sefal de ciertas zonas de la bodega es lenta.

Entonces, el operario tiene que esperar (minutos o segundos) a que responsa la

terminal de radio frecuencia.

Cuatro por orden y aseo de la bodega: este desperdicio ocurre més en el proceso de

picking en unidades. Los operarios no tienen sentido de pertenencia, por ende, dejan
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cierta mercancia en cualquier ubicacion, y esto hace que, la persona que no encuentre
el producto se vea obligado a buscar esa referencia en toda la zona de picking en

unidades.

6.3.2. Variables criticas del proceso.

Segun analisis de las herramienta o técnicas utilizadas de Lean como el VSM, SIPOC y
limitantes de desperdicio, se puede concluir, la siguiente matriz identificando las oportunidades

de mejora, ver

Tabla 28.

Matriz identificacion de oportunidad de mejora.

Identificacion por las herramientas

Actividad Oportunidad de mejora

e SPOC o percicios
Reaprovisionamiento Mejorar confiabilidad reaprovisionamiento X X
Surtir gi:g:i%ili!ad de almacenamiento de acuerdo ala X X
Picking en unidades Mejorar confiabilidad de posicion de SKU's. X X X
Picking en unidades Orden del picking en unidades (57s). X X X
Picking en unidades Control y estado equipos y herramientas X X X
Picking en unidades Eliminar desperdicios de tiempo. X X
Picking cajas Mejorar confiabilidad de posicion de SKU's. X X X
Picking en unidades Orden del picking almacén X X X
Picking cajas Control y estado equipos y herramientas X X X
Picking cajas Eliminar desplazamientos innecesarios X X
Certificacién de Eliminar desplazamiento innecesario X X

mercancia

Nota. Matriz por proceso segun oportunidades identificadas por actividad. Fuente. Elaboracién propia.

En la Tabla 28, se puede evidenciar que dentro las actividades “picking cajas/unidades” se
observo las mismas oportunidades de mejora en la aplicacion de las tres técnicas o herramientas
de Lean. Es quiere decir que, segun los andlisis realizados las causas son por: Confiabilidad de la
posicién /ubicacion de la mercancia, el orden y aseo de la bodega, esta causa se presenta porque

no existe capacidad de posiciones suficientes en la bodega, y una tltima causa que es el control
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del uso de las equipos o herramientas de logistica, como las terminales de radio frecuencia, los

equipos de transporte o movilizacion transpallets, carretillas, carritos, etc.

Adicional, dentro de la matriz se puede observar que las mayorias de las oportunidades de

mejora corresponde al proceso de picking de unidades.

A continuacion, se puede observar analisis realizados para identificar la causa raiz de mismo,
al igual que, se podra evidenciar andlisis a través de la estadistica a las diferentes causas

identificadas en la matriz.

6.3.2.1.Diagrama de causa y efecto. Es una herramienta visual, que permite identificar la
causa(s) raiz del problema (efecto). Para asi, realizar analisis a ellas y tomar acciones
de mejora.

MEDICION MATERIAL MANO DE OBRA

_ Hay agotamiento personal 4

1 ralta de sistematizacidn de los

5 Poco recurso de
indicadores —»

empaque Mo hay una adecuada 1

. A——comunicacidn entre dreas
1 No esta definido un :

responsable para

o, o
controlar las métricas. Solo el 50% del personal se

—-encuentra capacitado
en los procesos

Mo existe un meta definida por
1 métrica ——»

Mo hay sentido de
4 pertenencia

Baja productividad
del proceso de
picking
(alistamiento)

Se realiza mal almacenamiento

3 Error de sincronizacion de
de los productos

los sistemas

—»

5

Poca rotacidn de
2 los productos — P

Mal parametrizacidn de
Los sistemas

4 Mal estado de los <

equipos y herramienta
de logistica

Inicia tarde &l proceso -
incumplimiento de los
cortes de pedidos 3

Falta de cobertura en la

< bodega (sefial) 5

METODO MAQUINA

Figura 23. Diagrama de causa y efecto del proceso de picking (alistamiento). Fuente.

Elaboracién propia.

Seglin levantamiento de informacion con el equipo de trabajo de las causas del problema, en la
Figura 23, se observar cinco posibles causas que afecta la baja productividad del proceso de
picking (alistamiento). Una vez, identificado las posibles causas, se realiza analisis de algunas de

ellas.
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6.3.2.2. Andlisis de rotacion de inventarios segun el Layout (disefio almacén). Con el
equipo de trabajo se realiza el montaje en Excel del Layout de la bodega para el
proceso de picking (alistamiento) para cajas, ver Figura 24. El Layout (disefio) del
almacén se divide en 7 zonas y se concluye que los cuadros de color amarillo son las
posiciones con mayor rotacion de los productos (zona 1,2,3,5,7), adicional, en la zona
1 y 7, contiene la mayor rotacién a comparacion de las demas y son las se encuentran
mas lejos de los muelles (donde se debe dejar la mercancia alistada).

En la Figura 25, se observa el Layout del proceso de picking (alistamiento) para unidades, de

igual forma como se menciond anteriormente, los cuadros de color amarillo son las posiciones

con mayor rotacion de los productos.



LAYOUT SOACHA

Figura 24. Layout (disefio del almacén) segtn la alta rotacion de inventario para el proceso de

picking en cajas. Fuente. Elaboracion propia.

LAYOUT UNIDADES ANTES

Tabla de convencion

SKU's alta
rotacién

SKU's C (5%
rotacion)

Recorridos

Operario

~|/LN

[

Figura 25. Layout (disefio del almacén) seglin la alta rotacion de inventario para el proceso de

picking en unidades. Fuente. Elaboracion propia.
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6.3.2.3. Analisis de capacidad por posicion/ubicacion (cajas/unidades).
Este analisis busca conocer dentro del Layout (disefio almacén), la cantidad de

posiciones/ubicaciones que cuenta cada proceso de picking.

Tabla 29.

Anadlisis de capacidad por posicion para el proceso de picking en cajas.
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200
750
400
316
312
420
200
500
312

1.500

100

Total de posiciones con estanteria -Cedis Soacha Espacio libre sin ia_Cedis Soach
Zonas [Naves) N* de Cajas Cajas x estiba N" de Posiciones
Zonas (Naves) N’ de Cajas Cajas x estiba N° de Posiciones
1 5.000 40
1 59.040 40 1.476 2 30.000 40
3 16.000 40
2 11.680 40 292
4 12.640 40
3 35.040 40 876 6 12.480 20
4 19.920 40 498 7 16.800 a0
Seguridad 8.000 40
5 35.840 40 896
Mezanine 1 20.000 40
7 18.240 40 456 Mezanine 3 12.480 a0
13.440 40 336 Mezanine 4 60.000 40
SGU .
Mezanine 5 4.000 40
Total 193.200 4.830 Total 197.400

Nota. Analisis de capacidad por posicion para el proceso de picking en cajas. Fuente. Elaboracion propia.

5.010

En la Tabla 29, se menciona que el proceso de picking para cajas cuenta con 4.830 posiciones

con estanteria y 5.010 posiciones sin estanteria lo cual cubre alrededor de 390.600 cajas.

Tabla 30.

Analisis de capacidad por posicion para el proceso de picking en unidades.

Capacidad de posiciones Capacidad de subposiciones SKU’s actuales en la zona de

actuales actuales picking

296 1.776 3.327

Nota. Analisis de capacidad por posicidn para el proceso de picking en unidades. Fuente elaboracion propia

En la Tabla 30, se menciona que el proceso de picking para unidades cuenta con 1.776

subposiciones con 3.327.
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6.3.2.4. Analisis de capacidad por posicion, segun la rotacion del inventario por proceso.
Se realiza andlisis de capacidad por posicion, segun la rotacion del inventario,
teniendo en cuenta, la cantidad de referencias de productos que maneja la empresa
Ventas & Marcas. Esto con el fin, de evaluar si por proceso la zona de alistamiento
para cajas y unidades cumple con la cantidad de posiciones requeridas por el sistema o
de lo contrario cuenta con sobre posicionamiento.
Este andlisis se realiza con base a la causa identificada anteriormente de “movimientos
innecesarios o por confiabilidad de mercancia”, ya que existe una actividad llamada
reaprovisionamiento dentro del proceso de picking en unidades que se basa en, abastecer la zona

de picking en unidades con las cajas fisicas, para asi, realizar el alistamiento en unidades.

En la siguiente (Tabla 31), se puede evidenciar la cantidad de referencias/productos (SKU’s)

existentes en la empresa Ventas & Marcas S.A.S.

Tabla 31.

Cantidad de referencias/productos en la empresa Ventas & Marcas S.A.S.

Cantidad
Empresa .
referencias/productos
Ventas & Marcas S.A.S. 7975
Nota. Cantidad de referencia/ productos. Fuente. Elaboracion propia.

Tabla 32.

Cantidad de referencias/productos con mayor rotacion e inventario.

%
ABC SERVIS TROPI VYM Total general ?

participacion
AA (Alta rotacién/alto
X X 276 547 564 1387 76%
inventario)
AB (Alta rotaci di
(Alta rotacién/medio 116 170 163 449 2%
inventario)
Total general 392 717 727 1,836 100%

Nota. Cantidad de referencias/productos con mayor rotacién e inventario. Fuente. Elaboracion propia.
Segun los datos suministrados anterior, de las 7975 referencias/productos en la empresa
Ventas & Marcas. Solo 1836 tiene mayor rotacion e inventario (Ver Tabla 32.), se puede concluir

que solo el 23% corresponde a la alta rotacion de la cantidad de referencias/productos.
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Tabla 33.

Anadlisis de capacidad por posicion para cajas, segun la alta rotacion de las

referencias/productos

Desc. Posicion/Cajas N° Posiciones pzl?tl;zf;;zggn
Mas de las posiciones requerida WMS. 213 71%
Menos posiciones requeridas por WMS 86 29%
Total, general 299 100%

Nota. Analisis de capacidad para cajas, segin la alta rotacion de referencias. Fuente. Elaboracion propia.

Se puede concluir con respecto a la Tabla 33 que, de 299 referencias de alta rotacion, 213
(71%) tienen asignadas mas posiciones de las requeridas, de acuerdo con la capacidad por
posicion. Esto genera desorden en la bodega, afectando la confiabilidad de inventario, los

tiempos y recorridos de busqueda.

Tabla 34.

Analisis de capacidad por posicion para unidades, segun la alta rotacion de las

referencias/productos

Desc. Posicion/Unidades N° Posiciones pz:gz:;;z‘iign
Mas de las posiciones requerida WMS. 22 5%
Menos posiciones requeridas por WMS 389 95%
Total, general 411 100%

Nota. Analisis de capacidad para unidades, segun la alta rotacion de referencias. Fuente. Elaboracion propia.
Se puede concluir con respecto a la Tabla 34 que, de 411 referencias de alta rotacion, 389
(95%) tienen menos posiciones asignadas de las requeridas, quiere decir que, no se cuenta con la

suficiente capacidad de posiciones en la zona de picking en unidades.
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6.3.2.5. Anadlisis de cumplimiento segun las politicas de inventario. El siguiente analisis se
contempla evaluar si este cumplimiento es una de las causas del andlisis anterior. Es
decir, si la causa de sobre posicionamiento depende del no cumplimiento de las
politicas de inventario, por ejemplo: si hay demasiadas referencias/productos en la
zona de picking en unidades es porque existe mas referencias/productos de baja

rotacion que de alta.

Cumplimiento politica de inventarios
- cajas

Cumplimientoiny =
= Cumple politica 30 dias No cumple politica 30 dias
42%

Figura 26. Andlisis de cumplimiento segun las politicas de inventario para cajas. Fuente.

Elaboracion propia.

A continuacion, la Figura 26 corresponde al proceso de picking para cajas, lo cual informa que
el 58% no cumple con la politica de inventario que corresponde a 30 dias. Esto quiere decir que,
del inventario general solo el 48% cumple con la politica de 30 dias. Esto sucede ya que, no hay
suficiente rotacion de los productos. Adicional esto ocasiona que las referencias/productos se

tengan que ubicar en diferentes sectores y posiciones, aumentando las distancias en los recorridos

para el proceso de alistamiento.

Cumplimiento politica de inventarios picking
unidades

Cumplimientoinv ~
m Cumple politica (1 dia inv) No cumple politica (1 dia inv)

44%

56%
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Figura 27 Andlisis de cumplimiento segun las politicas de inventario para unidades. Fuente.

Elaboracion propia.

A continuacion, la Figura 27 corresponde al proceso de picking para unidades, lo cual informa
que el 56% no cumple con la politica de inventario que corresponde a 1 dia. Esto quiere decir
que, que no hay suficiente capacidad de almacenamiento. Y para estas referencias/producto se
tiene que hacer mas reabastecimientos al dia, ya que hay demasiada mercancia que no rota dentro
de la zona de picking. Normalmente estos reabastecimientos los deben hacer los mismos

operarios del picking en unidades, aumentando los desplazamientos y tiempo requerido.

6.3.2.6.Anadlisis de equipos y herramientas de logistica. Este andlisis se realiza para evaluar
el estado de los equipos y herramientas de uso diario para hacer el proceso de picking,
y asi, poder analizar las diferentes causas que se puedan presentar como la sefial o el
estado de la terminal de radio frecuencia.

Tabla 35.

Diagnostico por terminales de radio frecuencia (equipos de uso diario).

Cantidad de terminales de

Diagnostico radio frecuencia

Dafiada (Sale mas caro el arreglo) 25
Desconfigurada 15
Garantia en arreglo 1

Mantenimiento 8

Operativo 21
Operativo para cambio por sistema 18
Operativo con restriccion 13
Total, general 101

Nota. Diagnostico por terminales de radio frecuencia. Fuente. Elaboracion propia.
De acuerdo con la anterior informacion, se puede decir que de 101 terminales de radio
frecuencia 52 (operativo, operativo para cambio por sistema, operativo con restriccion)

corresponden en buen estado.
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6.3.2.7. Andlisis de los cortes de digitacion de pedidos. De acuerdo con la herramienta que
se construy6 con el equipo de trabajo, se realizo anélisis del mes de febrero hasta abril
2019, evaluando el comportamiento de digitacion de pedidos en los cortes

establecidos por la gerencia de logistica y el area comercial.

N° DE PEDIDOS DIGITADOS POR HORA ENERO A FEBRERO 2019
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Figura 28. Andlisis de digitacion de pedidos (Métrica recargo nocturno). Fuente. Elaboracion

propia.

En la Figura 28, se puede observar que, en el recuadro de color verde corresponde al corte 2

(antes de las 3:00 pm), esto quiere decir que, hubo una mejora del 5,6 % del mes de febrero a

abril.

6.3.3. Prueba de hipotesis y correlacion

En esta etapa se busca evaluar entre dos afirmaciones (HO, hipotesis nula, Ha, hipotesis
alterna) sobre una poblacion (un grupo de personas del proceso de picking) para determinar que

afirmacion es mejor admitirla por los datos de la muestra seleccionada (un grupo de operarios de

la poblacion).

6.3.3.1. Anadlisis de prueba de hipdtesis. En la Tabla 37 se puede observar andlisis de prueba

de hipdtesis teniendo en cuenta los datos del afio 2018.
Tabla 36.

Analisis de prueba de hipotesis proceso de picking para cajas y unidades
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Problema practico P -Hipotesis : P Value Criterio de decision Decision g Conclusion

Ho' Sin Seglo. =y Con Segta H H Con un 95% de confianza, se rechaza la Hipotesis
- : : : nula.
(El promedio de unidades alistadasporkora © i : H

hombre sin una meta y sin seguimiento es iguat H H
al promedio de unidades alistada estableciendo : 0.001 0.001<0.05 : Si, se rechazala HO El promedio de unidades alistadas por hora hombre
sin meta y seguimienc es diferente al promedio de

una meta y un seguimiento? - H | H
Ha: s Sin Segto. # i Con Segto H : unidades alistadas por hora hombre con una meta
H H definida y sequimiento.

Ho: p Sin Segto. =p Con Segto H ; Con un 95% de cmiﬁaf:ij,ass rechaza la Hipotesis

¢El promedio de cajas alistadasporhora . _____________________________________.____}

hombre sin una mefa y sin seguimiento es iguat H ! -
al promedio de cajas alistada estableciendo : 0.000 0.000<0.05 : Si, se rechaza la HO
una metay un seguimiento?

: El promedio de cajas alistadas por hora hombre sir
R : : : mefa y seguimienc es diferente, al promedio de cajas|
Ha:y Sin Seglo. #p Con Segto alistadas por hora hombre con una meta definida y
: : seguimiento.

Nota. Analisis prueba de hipdtesis procesos picking cajas y unidades. Fuente. Elaboracion propia

En la Tabla 37, se puede observar las pruebas de hipodtesis que fueron analizadas, donde para
ambas se rechaza la HO (Hipotesis nula), esto quiere decir que, el valor p (valor de probabilidad,
que significa una medicion estadistica entre 0 y 1), es menor al nivel de significancia (5%), esto
quiere decir que la Ha: Sin la medicion y seguimiento diario por hora hombre es diferente con la
medicidn y seguimiento por hora hombre. En conclusion, los datos no son iguales teniendo un

objetivo y haciendo seguimiento por hora hombre al proceso de picking para cajas y unidades.

6.3.3.2. Anadlisis de prueba de hipdétesis y correlacion proceso de picking unidades. Segin
los andlisis anteriores, se realiza andlisis de prueba de hipotesis y correlacion para el
proceso de picking en unidades en donde se evidencia mayores causas que afecta el
problema.
Dentro de una correlacion se debe tener claro que existe dos variables, la variable X, que son
todas la entras que hacen parte del proceso (estas se pueden mover, por ejemplo; dias, horas,
afos, etc.) y la variable Y, que es la salida (no se puede mover, por ejemplo: el objetivo de

productividad 118 cajas, 356 unidades).

También dentro de un andlisis de correlacion existen diferentes tipos de relacion:



79

CORRELACION POSITIVA CORRELACION NULA CORRELACION NEGATIVA
p>0 =0 :

e *

CORRELACION IDEAL POSITIVA CORRELACION IDEAL NEGATIVA
=1 <1

Figura 29. Tipos de relacion en un andlisis de correlacion (reinam, s.f.).

Segtin la informacion anterior, un analisis de correlacion tiene diferentes tipos de relacion:
positiva (>0), nula (=0), negativa (<0), ideal positiva (=1); ideal negativa (<I).

Adicional una correlacidon se complementa con unos grados de relacion que pueden ser fuerte,
débil, o nula se puede visualizar en la Figura 30.

rendimiento
rendimiento
°
rendimiento
°

inteligencia inteligencia inteligencia
Relacién lineal Relaci6n lineal Relacién lineal débil
casi perfecta moderada a
fuerte

Figura 30. Grados de relacion en un anélisis de correlacion (Rojo, 2018).

Y, por ultimo, dentro de un andlisis de correlacion existe la forma adecuada para interpretar el
analisis seglin el coeficiente de correlacion de Pearson. Los valores que toma el coeficiente de

correlacion, r, son: de -1 a 1 es decir, (-1<r>1).



Corficiente | Interpretacian
r=1 Correlacién perfecta
0El«<r<l buy afta
D60 <r < D80 Alta
D0« r < 060 Modorada
020 <r<nad Bl T NI
O<r<0,20 Muy baja
r=0 Mula
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Figura 31. Interpretacion del coeficiente de correlacion de Pearson. (analisis-SPSS, 2018).

A continuacion, el analisis realizado contempla informacion del afio 2018. En la Tabla 37 se

puede observar el andlisis de prueba de hipotesis y correlacion.

Tabla 37.

Prueba de hipotesis y correlacion proceso de picking en unidades.

P Value CrItE.l'I(.J' L5
decision

R cuad. Pearson

P - Hipotesis

Problema practico

Decision

Conclusion

¢ Existe relacion entre el . Ho: No hay correlacién
mayor niumero de dias :

{0956 <005

La relacién entre las variables es
lineal moderada debil, quiere decir
que independiente del nimero de

productivida de picking en

unidades? Ha: Si hay correlacién

laborados y el aumento de : 0.05% 0.022 0.956 No se rechaza Ho ° dias trabajados el rendimiento va
productivida de picking en : : ) L hacer el mismo. El nimero de dias
unidades? . Ha- Sihay correlacidn explican el 0,05% de la variacién de
la productividad.

: La correlacion lineal practicamete es
¢ Existe relacion entre el - Ho: No hay correlacién - Inexistemte, quiere decir gue,
mayor niimero de horas - : i independiente del nimero de horas

laborados y el aumento de 1.34% 0,116 0.423 i 0423 <0.05  No serechaza Ho trabajados el rendimiento va hacer el

misma._ El niimero de horas explican
el 1,34% de la variacion de la
productividad.

En conclusion, para las correlaciones (Tabla 37) realizadas fueron rechazadas, ya que, el valor

p (valor de probabilidad, que significa una medicion estadistica entre 0 y 1), son mayores al nivel

de significancia (5%), esto quiere decir que la HO: a mayor nimero de dias/horas es igual el

rendimiento incondicionalmente de si son méas o menos dias/horas. Por ende, no hay correlacion.

6.3.4. Analisis de modo y efecto de falla (AMFE).

Dentro del este trabajo de investigacion, se implementa la siguiente técnica de Lean

Manufacturing, AMFE (Modo y efecto de falla), para asi poder evaluar y calificar de manera

objetiva sus efectos, causas y elementos de identificacion, para de esta forma, evitar su

ocurrencia.
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La salida del AMEEF es el “Numero Prioritario de Riesgo”, teniendo en cuenta que, se calcula a

través de tres calificaciones: severidad, ocurrencia y deteccion.

e Severidad: es la estimacion de la gravedad del efecto del modo de falla del cliente.

e Ocurrencia: es la probabilidad de que una causa especifica, resulte en un modo de

falla.
e Deteccion: es un valor para clasificar la probabilidad de encontrar la falla antes de que

la parte llegue al cliente.

A continuacion, se realiza un resumen de las RPN que tiene mayor impacto desde el proceso

segun las actividades de este.

Tabla 38.

Analisis modo y efecto de falla para el proceso de picking

w

m Controles a Acciones
No. Operacion Funcion Falla potencial Efecto < Causas potenciales ]
actuales Z recomendadas
Recolectar y
trasladar la
mercancia No se tiene P Lo .
Reaprovisionamie desde las zonas Las cantidades cantidades Falta de Q|sp|pllna en Capacitacion en Capapllar Y
. . - 5 el cumplimiento del 6 los 4 socializar los
nto de SKU's del por SKU’s requeridas o o S
. procedimiento procedimientos. procedimientos
almacenamiento para rutas
hasta la zona de
unidades.
Tiempo de Revisar con el
) respuesta de Sefal(antena) flujo de . proveedor la
2 A“t%ardlas herramientas Baja bodega 4 Mo existe 4 ubicacion de las
canticaces y (terminales).  productivida antenas
L unidades T
Picking - d en picking
. . solicitadas por el . 8
unidades/cajas La cantidad de en .
WMS de 3 . No se cuenta conla Asignar en el
acuerdo a la mercancia unidades y capacidad por WMS la
ubicada diferente  cajas _p_‘ p ] WMS 3 -
3 ruta . posicién real en el capacidad real por|
a la asignada por o
WMS ubicacion
el WMS

Nota: AMFE (Analisis de modo y efecto de falla). Fuente. Elaboracion propia.
En la Tabla 38, se observa de dos actividades del proceso de picking, tres causas potenciales
que afectan el proceso. Por ende, tiene una calificacion alta (negativa). En la Giltima columna se

puede evidenciar las acciones que se tomaron para mejorar el proceso.

6.4. Etapa mejorar
En esta etapa se evidencia las mejorar realizadas a través de una técnica de Lean

Manufacturing llamada Kaizen, que permite conocer los beneficios del proceso mejorado.


https://spcgroup.com.mx/amef/
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6.4.1. Determinar las mejoras a implementar.

Adicional, dentro de la matriz de oportunidad de mejora. (ver Tabla 28) se puede contemplar
que el proceso mas significativo del proceso de picking es el de unidades. Quiere decir, que las

mejoras a aplicar a través de una de las técnicas de Lean Manufacturing es evento Kaizen.

Para ello, se definio y realizo a través de un evento Kaizen la implementacién de la
metodologia 5 S’s (Seleccionar, organizar, limpiar, estandarizar y disciplina o seguimiento) en el
afio 2019 en el mes de julio. Como objetivo de la mejora para el proceso de picking para
unidades es reorganizar la zona de alistamiento en unidades, aplicando las 5 S’s para aumentar la

productividad de alistamiento.

6.4.1.1. Evento Kaizen. Esta mejora consiste en la formacion de un equipo de trabajo en un
tiempo determinado y una herramienta a aplicar ¢ implementar las mejoras de las posibles causas
identificadas anteriormente. Para ello, se definid: herramienta a aplicar 5 S’s, fecha del evento

Kaizen (19 al 24 Julio del 2019), nombres de los participantes, objetivos, etc. Anexo 2.

6.4.1.1.1. Implementacion 1 S's (Seleccionar). En la primera S’s (Seleccionar), se realiz6 junto
con el equipo la apertura del evento Kaizen, la introduccion del estado actual del proceso de
productividad hora hombre de picking en unidades, se capacito al personal sobre la metodologia
5 S’s, y por ultimo se realiz6 recorrido aplicando la herramienta GEMBA (el lugar real), que
significa decir, el recorrido fisico en el sitio real. Con el fin de, determinar las tarjetas de color:
amarillo (significa oportunidad de mejora que se puede hacer dentro del evento Kaizen) y rojo

(significa oportunidad de mejora que depende del apoyo o toma de decision por alguna

direccion).

Figura 32. Primera S’s (Seleccionar) metodologia 5 S’s. Fuente. Elaboracidn propia
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Luego de realizar el recorrido GENMA, se plasm¢ la informacion en la Tabla 39 dando a
conocer los objetivos a cumplir durante el evento. Adicional, segin analisis de la mercancia de la
baja rotacion, se seleccion6 todo producto/referencia de baja rotacion dejandolo en un sitio de

lento y movimiento (mercancia que no rota).
Tabla 39. Plan de accion evento Kaizen.

Plan de accion evento Kaizen.

EQUIPD DE
AREA - PRIORE SOPORTE FECHA
PROCESD Inveralon () DAD OPORTUNDAD ACTIWVIDADES A REALIZAR  RESPON3IABLE PARAEL DETECCION
{A. B, C} CIERREDE [mmidd/aa)
LA ACCION
Zana de Solicitar y lamar decisian de
1 i raar o SKU's de poca mtacidn L2 A Definir marca sku's manca [Tamar gecisanes sobre ka Ohviar T OPERARIOS 1772018
|r‘-]|1|a::£n| s Defensd. an la rons o Desnenss taanca Densas o mas prnsa P PICKING e
flssamiamo
Thrs e Solicilar y lamar sacisian Ge
2 u‘l‘a’.!l.:r [ los BRU's varics (camida £ A Diefinir meanca sku's ranca [Tamar decisanes sobire la v s OFERARIOE 17073010
r-]n:::-;nl Inars petrn| de pocs rotacicn e, z farias narca Densa o mas pransa CYTA.Eo PICKING e
WA e la zona die sistamients
el Ha [Salicitar v samar dacisian da
3 .“,_‘;_. racar o= shu's Eterna (oomida £ A Diefinir manca sku's marca [Tamar gecisianes sobre ka Oriae Fe OPERARICE \THTE01S
l'!jl'l.!:Eﬂl ara peror| de poca mlad Ermrma manca Densa la mas pronta N FICEING e
VPIFREET L L 2oea de alistamienta
Fardd Saliciiar v Samar dec
n ._r:: _E sacar los sku's Beirea £ A Definir marca sku's marca [Tamar gecisanas sobre [ Fa Ny el CPERARIOS 1TTE01E
NW"_ b | [ pemrer) de poca i de, ' Eserme narca Densa io mas prarés i FPICKING I
iy i i L roes de alistamienhn,
Aot [Tener sifia da residuos v basura 3 ITamar dacisanes sobre la OPERARIOE
T i | uos y basirs i o decisanes sobre | e ol E "
3 INM:::::HI e b Frena de alsta rie i A Dt zona bolsas narca Densa o mas nransa Adtey Cumtem PICKIMNE 1THT2018
c 2:'2: de Realizar divianes s ] A Rewisar confaminacion  [Soficiter a Horacio mover las ks DLt OFERARIOS 18T/a010
Ll'!jl'-l-!:‘l.?’ll o0 i mifacian aruzada crucas abilag iy hacer divisiones T — FICKING g

Nota. Plan de accion de la mejora. Evento Kaizen. Fuente. Elaboracion propia

6.4.1.1.2. Implementacion 2 S’s (Ordenar). En esta “S” se organizé los productos de alta
rotacion de forma que quedaran mas cerca al lugar de empaque clasificandolos como A (alta
rotacion), B (media rotacion) y C (baja rotacion). Se adiciono 1.500 subposiciones para abrir mas
espacio a los productos de alta rotacion, teniendo en cuenta, la cantidad de referencia/ productos
de alta rotacion. Adicional se sefializo las ubicaciones fisicas de forma que quedara las

ubicaciones visibles y se evite pérdidas en tiempo por movimientos innecesarios.



Layout - Antes Layout - Después

LAYOUT UNIDADES-DESPUES

Figura 33. Layout antes y después de la mejora. Fuente. Elaboracion propia.

Antes Después

Figura 34. Segunda S’s (Seleccionar) metodologia 5 S’s. Fuente. Elaboracion propia
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6.4.1.1.3. Implementacion 3 S’s (Limpieza). En esta “S” se realiz6 limpieza a toda la zona de

picking en unidades, quitando todos los objetos innecesarios hallados en la primera “S”. Y, por

ultimo, se realizo plan de control de limpieza.

Antes

Después

Figura 35. Tercera S’s (Seleccionar) metodologia 5 S’s. Fuente. Elaboracion propia

Tabla 40.

Plan de limpieza (orden y aseo)

Trop?
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PROGRAMA DE DEN Y ASE

NOMBREDEL EQUIPO de picking de unidades e HASTA
LIDER : icking unidades por turno FECHA: 80812013 110812013
EVALUADO POR: iciones | Jefe de operaciones
RN AREA El eanie] FUNCION = NOMBRE = mecuenen " 5 L i .
| =] 5 7 ) 0 "
PACKING | & cooromor pesszo NANDARID GONZALEZALCANTAR Diaria |
1 leackme | B loroenvsszoENLAGALE  |uROALONSG LOPEZNORA Diaria i i
1 A‘PACKING [ --TORDEN VASEOEMLACALLE | JORGE GIOVANNYDIAZ ALVAREZ Diaria > i
1 PACKNG | F |ORDENY/SEOENLACALLE  |HAROLD STEVEN MARIN ALTAMIRANDA Diaria
T pacKmGATNEX G |ORDENYASEOENLACALLE  |BRAVAN MARTINEZ Diaria
1 [PACKING-ATINEX || C |ORDENYASEOENLACALLE  |JOHANNYCORTES Disris
[PACKING-ATINEX E |ORDENYASEOENLACALLE | JMMYAREVALO Diaria |
g ) | |
1 TPACKING-ATINEX D [ORDENY/SEOENLACALLE  |RICARDOVALEGA Diaria |
2 |COORDINADOR FICKING UNDADES | ALL |COORDNADORDEPICKING | ANDRES ALEXANDER FENUELA RCDRIGUEZ Diaria
2 FICKING UNDADES | 4 |ORDENYASEOENLACALE  |ANGELAUGUSTO OTWVO Diaria
2 PICKING UNIDADES H' |ORDENYASEOENLACALLE  |EDNSON RODRIGUEZSERRA Diaria
2 [PICKING UNIDADES ORDENYASEOENLACALLE  |EDUARDO ARIAS RODRIGUEZ Disris
2 ;PK:K\NG UNIDADES o “:oRDENY.esEoEN LACALLE  |EDUN NICOLAS SANTAFE SEGURA Diaria I |
2 PICKING UNIDADES | |ORDENYASZOENLACALLE  |DECOPARDO Diaria |
2 PICKING UNIDADES | & |oroewvissoEniacale |oRes sRMANDO oCAMRO GONZALEZ Diaria
2 [PICKING UNIDADES \C |ORDENYASEOENLAGALLE  |JOSE ALEIANDRO ROUAS PINZON Diaria
2 [PICKING UNIDADES | & |oRoENvisEOENLACALE |LUBALBERTO HURTACO DELGADO Diaria
2 PICKING UNIDADES CROENYASEDENLACALLE  MAICOLFERNANDO ARIAS FORERO | oo
2 Foxme Unpapss | oRDENY ASEOEN LAGALLE Tmeua ANGEL MORAMOLINA 1‘ Diaria [ i

Nota. Plan de limpieza (orden y aseo). Fuente. Elaboracion propia.
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6.4.1.1.4. Implementacion 4 S’s (Estandarizacion). En esta “S” consiste en documentar lo

implementado en la primera, segunda y tercera. Adicional, se establece encuesta para realizar

seguimiento de forma semanal de la metodologia 5 S’s.

Figura 36. Cuarta S’s (Estandarizacion) metodologia 5 S’s. Fuente. Elaboracion propia.

Acontinuacion, se estandariza por cada pasillo en la zona de alistamiento de picking la forma

que deberia estar cada posicion segun el tipo de mercancia.
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Version: 01

Estandarizacion de la 4's por pasillo
Proceso de picking unidades Facha: 17/07/201%

s

Normas de orden y aseo i Politicas de la operacion
. Mantener zona limpio de residuos (plastico v carton). *  No utilizar celular ni audifonos deniro de |a operacion.
. Mantener limpio los pisos debajo del estan vy la circulacion. *  No consumir alimentos dentro de la operacion.

. Mantener organizado los pasillos de acuerdo con los responsables asignados ||+ Wo colocar accesorios (sacos, gorras, etc.) en las estanterias.
del programa de orden y aseo. *  Utilizar las herramientas EPP (Elementos de proteccion personal).

. Dejar los objetes necesarios en la zonas correspoendientes.

Figura 37. Estandarizacion por pasillo 1 (4S’s) metodologia 5 S’s. Fuente. Elaboracion propia.

Versidon: 01

-~ - - - -
Rap’ Estandarizacion de la 4's por pasillo
Proceso de picking unidades Fecha: 17/07/2019

Normas de orden y aseo | Politicas de la operacidn
= Mantener zona limpio de residuos (pldstico y carton). + Mo utilizar celular ni audifonos dentro de la operacion.
= Mantener limpio los pisos debajo del estan y la circulacion. +  No consumir alimentos dentro de la operacion.

. Mantener organizado los pasillos de acuerdo con los responsables | | = Mo colocar accesorios (sacos, gorras, etc) en las estanterias.
asignados del programa de orden y aseo. « Utilizar las herramientas EPP (Elementos de proteccion

. Dejar los objetos necesarios en la zonas correspondientes. personal).

Figura 38. Estandarizacion por pasillo 2 (4S’s) metodologia 5 S’s. Fuente. Elaboracion propia.
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6.4.1.1.5. Implementacion 5 S’s (Disciplina y seguimiento). En esta “S” se muestra el
resultado de la mejora implementada. Al igual que, la calificacion semanal a través de la
herramienta “radar” que de forma visual que muestra la calificacion por “S”.

AUDITORIA 55" - ANTES AUDITORIA5 §'s - DESPUES (08 Agosto 2019)
51 (Seleccionar) $1 (Seleccionar)

100%

S5 (Seguimiento) 52 (Ordenar) S5 (Seguimiento) 52 (Ordenar)

~&==Porcentaje

s Objetivo

54 (Estandarizar) 3 (Limpiar)

Figura 39. Quinta S’s (Disciplina y seguimiento) RADAR metodologia 5 S’s. Fuente. Elaboracion
propia.

En la Figura 39, se puede evidenciar la evaluacion antes del evento Kaizen y después del

mismo. La linea de color verde muestra el porcentaje de mejora por cada “S”.

Para poder evaluar la implementacion de la 1,2 'y 3 S’s (Seleccionar, ordenar y limpiar) se

establece una encuesta (hoja de chequeo) teniendo en cuenta los criterios a evaluar de las mismas.

En la Tabla 41 se puede evidenciar por cada “S” los criterios que debe cumplir con para
mantener la mejora. En caso de que no se cumpla alguna de las 5S’s se realiza plan de accion

para mitigar y tomar acciones rapidas por responsable y una fecha de compromiso (ver Tabla 42)



Tabla 41.

Autoevaluacion en las 5S’s -hoja de chequeo

89

Codigo

AUTOEVALUACION EN 5 S’s- SOPORTE LOGISTICA

Vigente
desde

9/07/2019 HOJA DE CHEQUEO

Sy

NOMBRE DEL EQUIPO :

LIDER :

EVALUADO POR:

FECHA :

5

Muy Meal

Bueno

Muy Bueno

SEIRI (SELECCIONAR)

¢ Existen objetos innecesarios? Cables, residuos, botellas, etc., en la estanteria, y/o areas de circulacion.

¢ Existen equipos, papeleria, y/o accesorios innecesarios?

¢Existen innecesarios en los escritorios, estantes y cajones?

¢Los elementos innecesarios estan debidamente identificados con la tarjeta de innecesarios?

¢Existe el registro de elementos inncesarios?, ;Aquellos que aln estan en el area tienen plan de accién?

#iDIV/0!

SEITON (ORDENAR)

¢Como es la ubicacion de equipos, papeleria, canecas y/o accesorios?

¢Los armarios, escritorios, estantes y cajones estan identificados ?

¢Hay objetos sobre o debajo de los armarios, escritorios, estantes ?

¢, Como es la ubicacion e identificacion de equipos, papeleria, canecas y/o accesorios?

¢ Se ha definido la cantidad minima y maxima de los equipos, papeleria, canecas y/o accesorios?

Realice la prueba de los 15 s pidiendo a una persona traerle alguna de las herramientas que debe usar para las
operaciones que realiza. Tome el tiempo que tarda.

#iDIV/0!

SEISO (Limpieza)

Grado de limpieza de los pisos

Estado de techos, rejas, paredes, ventanas y divisiones

Limpieza de armarios, estantes, equipos, escritorios y/o accesorios

¢ Existe una asignacion de las diferentes areas para mantener la limpieza?

#iDIV/0!

SEIKETSU
(Estandarizacié
n)

Se aplican las 3 primeras "S"

Estado del habitat de la bodega: Ruido, Clima y Ergonomia

Como es el estado de elaboracién de Procedimientos Estandar de Operacion

#iDIV/0!

SHITSUKE
(Disciplina)

Se aplican las 4 primeras "S"

Se cumplen las normas de la empresa (Seguridad, reglamento intemo de trabajo)

Cumplen las personas sus compromisos y responsabilidades asignadas de acuerdo a la descripcion del cargo

Evaluacién de Radar y Plan de Mejora en 5S's

#DIV/0!

Nota. Encuesta (hoja de chequeo) para la evaluacion de la implementacion 5S’s. Elaboracion propia.

Tabla 42.

Plan de accion de la implementacion 5S'’s.

i Fecha n
Fecha deteccion B Fecha cierre _ o B
No. Responsable compromiso Dias retraso Cumplimiento  Observaciones
(dd/mm/aa) (dd/mm/aa)
(dd/mm/aa)
1s
2s
3s
4s
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Nota. Plan de accidon para mantener la implementacion 5S’s. Elaboracion propia.
6.4.1.2. Resultados del evento Kaizen. En la Tabla 43, se evidencia el estatus de las acciones
de mejora realizadas por el equipo de trabajo durante y después del evento Kaizen.

Tabla 43.

Estatus de mejora, del evento Kaizen.

EQUIPO DE =
AREA PRIORI SOPORTE  FECHA FECHR © prcia | o0
- PROCESO OBJETIVO Inversion (§) DAD OPORTUNIDAD ACTIVIDADES AREALIZAR  RESPONSABLE ~ PARAEL  DETECCION =""c ) CIERRE o rronco CUMPLIMIENTO
¢ (A,B,C) CIERRE DE - (mmiddiaa) = Ll {mmiddias)
LA ACCION
Zona de Salicitary tomar decisién de
sacar los SKU's de poca rotacidn) $ Definir marca sku’s marcaTomar decisiones sobre la OPERARIOS " .
! :Imkmg marca Defensa, en la zona de - A Despensa marca Densa lo mas pronto Omar Zea PICKING 170712019 | 1710712019 | 1740772019 o Cumplido & Tiempaol
(Almacen) alistamiento.
Zona de Salicitar y tomar decisién de
. sacar los SKU's varios (comida $ Definir marca sku’s marcaTomar decisiones sobre la OPERARIOS . .
2 A:I\:kmg para perra) de paca rotacion de, . A arios marca Densa lo mas pronto Omar Zea PICKING | 17/07/2019 | 17/07/2019 | 17/07/2019 o CumplidoaTiempo
(AImacen) |02 zona de alistamienta.
Zona de Solicitar y tomar decision de .
3 picking sacar los sku’s Eterna (curjnda $ A Definir marca sku’s marcaTomar decisiones sobre la Omar Zea QOPERARIOS 171072019 | 17/07/2018 | 17/07/2019 o Cumplido  Tiempal
(Almacen) para perror) de poca rotacidn de, - Eterna marca Densa lo mas pronto PICKING
en la zona de alistamiento.
Zona de Salicitar y tomar decision de
sacar los sku’s Brinsa(comida $ Definir marca sku’s marcaTomar decisiones sobre la OPERARIOS . .
4 #ﬂ‘rﬁ:‘:ﬁn para perror) de poca rotacidn de, - A Eterna marca Densa lo mas pronto Omar Zea PICKING THOTI2019 | 1710712019 | 1770772019 e Cumplido a Tiempol
¢ ) fen 12 zona de alistamiento.
5 ZD”E. 98 irener sitio de residuos y basura 5 A Def bol [Tomar decisiones sobre la Arley Quint OPERARIOS 171072019 | 17/07/2018 | 17/07/2019 o Cumplido aTi
(ﬁﬂ:’?]alggn} para |a zona de alistamiento - efinir zona bolsas marca Densa lo mas pronto ey Lintera PICKING o : umplideaTiempo
Zona de
6 picking Reallzard\ques para $ A Revisar contaminacion  |Solicitar a Horacio mover las Adey Quintero OPERARIOS 16/07/2019 | 17/07/2018 | 1770772019 o CumplidoaTiempo|
(Almacen) contaminacién cruzada - ruzada ablas y hacer divisiones PICKING

Nota. Estatus de las acciones de mejora del Evento Kaizen. Fuente. Elaboracion propia.

6.4.1.2.1. Resultados de productividad para el proceso de picking. Durante el afio 2019 se
realiz6 seguimiento al proceso de picking para cajas y unidades teniendo en cuenta las métricas
establecidas.

Para el proceso de picking en unidades la productividad hora hombre, en el afio 2018 fue de
294 unidades hora hombre, luego de establecer una meta y un seguimiento, aumento la
productividad a un 318 (24%) por hora hombre y después del evento Kaizen (Figura 41),
aumenta la productividad a 390 (109%) hora hombre. Con menos personas, generando ahorros de

3 operarios.



91

Prod. Unidades H-H Enero a Diciembre 2018 Unidades por hora hombre Enero a Junio 2019 (Antes EK)
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Figura 40. Resultado de productividad hora hombre para unidades antes del evento Kaizen.

Fuente. Elaboracion propia.

Unidades por hora hombre Julio a Diciembre 2019 (Después EK)
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Figura 41. Resultado de productividad hora hombre para unidades después del evento Kaizen.

Fuente. Elaboracion propia.

Productividad cajas hora hombre Enero a Diciembre 2018 Productividad cajas hora hombre Enero a Diciembre 2019
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Para el proceso de picking en cajas la productividad hora hombre, en el afio 2018 fue de 102
cajas hora hombre, luego de establecer una meta y un seguimiento, aumento la productividad a un

125 (23%), esto quiere decir que, segun el objetivo establecido de 118 cajas hora hombre el
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cumplimiento para el afio 2019 fue del 105%. Con menos personas, generando ahorros de 3

operarios.

Para la métrica de recargo nocturno segun el seguimiento diario para los cortes de digitacion
de pedidos, la gerencia de logistica con el area comercial tomo la decision de pasar el turno de la
noche al turno de la tarde para el mes de mayo 2019, con el objetivo de reducir el recargo

nocturno y cumplir con el proceso de alistamiento para cajas y unidades.

Reduccién recargo nocturno
— 40% 18,000,000
16,000,000
14,000,000

12,000,000
19% g9

10,000,000
P L 8,000,000

‘ 70 5% 6,000,000
4,000,000

R EC RS

Ene Feb Mar Abr N;a Jun  Jul Ago Sep Oct Nov Dic

34%

Cambio del turno 3 (noctumo) al
tumno 1 (dia)

(W) ounyoou obJedas Jojep

Porcentaje recargo noct
Q
ES

1 Recargo nocturno (Mill) 11,7 161 16,7 141 329 234 559 655 688 596 938 894
~m— % Recargo nocturno 24% 32% 34% 28% T% 5% 11% 13% 14% 12% 19% 18%
=e— Objetivo 9% 9% 9% 9% 9% 9% 9% 9% 9% 9% 9% 9%

Figura 42. Resultado del recargo nocturno para el afio 2019. Fuente. Elaboracion propia.

En la Figura 42, en el recargo nocturno para el mes de mayo hubo un ahorro del 21% con

respecto al mes anterior.

6.4.1.2.2. Prueba de hipotesis de mejora. En la Tabla 44 se puede observar andlisis de prueba
de hipdtesis de mejora teniendo en cuenta los datos del afio 2019 y el evento Kaizen.

Tabla 44.

Analisis de prueba de hipotesis de mejora (después del evento Kaizen)
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Problema practico P Value
¢El promedio de unidades alistadas por hora :
hombre sin una meta y sin seguimiento es igua. . - : Cen un 95% de conflanza, se rechaza la Hipotesis
al promedio de unidades alistada establegiend Ho:u Sin Segto. =y Con Segto. 0.001 0001 <0.05 Si, se rechaza la HO nula
una meta y un sequimiento? s :
© Con un 95% de confianza, se rechaza la Hipotesis
¢El promedio de unidades alistadas por hora HO: p Antes EK = Después EK : nula
“°T;f’nf ;gfj: ﬁd foéfi “Fia’;z;:s esDrrg#:r!aai e 0.001 0.001<0.05 Si, serechazalaH0  : El promedio de unidades alistadas por hiora hombre
o Bormore dal svento ka’zen‘; : antes de EK es diferente, al promedio de unidades
HA: i Antes EK # s Después EK alistadas por hora hombre después de! EK.
. _ . : Con un 95% de confianza, se rechaza la Hipbtesis
HO: p Método 1 =y Método 2 : g
+El promedio de unidades por hora hombre en plretodo  =p Hfodo i nula.
con el método 1 (anteior)es igual al promedio 0.000 0.000<0.05 Si se rechaza la HO El promedio de unidades alistadas por hora hombre
de unidades alistadas por hora hombre con el HA: 1 Método 1 # 1 Mélodo 2 : : con el cambio del método 1 (anterior) es diferente, al
método 2 {cambio) ? -p 3 : promedio de unidades alistadas por hora hombre con
el método 2 (cambio)
. o Con un 95% de confianza, no existe suficiente
¢ El promedio de cajas por hora hombre en con H0: p Método 1 =p Método 2 evidencia estadistica para rechazar la HO.
N :f;’g Slodo ;ﬁ;ﬁ‘ﬁ@;ﬁgféi promediode 1T o 0.084 0.084<0.05 No, narechazalaH0 £l promedio de ajas alistadas por hora hombre con ef
2 (sambic) ? HA- 1 Método 1 % Método 2 cambia del método 1 (anterier] es igual, al promedia
- p letodo 174 letodo  de cajas alistadas por hora hombre con el método 2
; (cambio)
HO: 1 Antes cambio = Despuss cambio - Con un 95% de confianza, se rechaza la Hipotesis
¢El promedio de fiempos de respuestaenles: T nula.
zonas de la bodega antes de cambio de la
sefial es igual al promedio de tiempos de 0.003 0.003<0.05 Si, se rechaza la HO El promedio de tiempos de respuesta en las zonas de|

respuesta en las zonas de la bodega después
del cambio de la sefal?

HA: i Antes cambio # i Después cambio

:la bodega antes de cambio de la sefial es diferente al
 promedio de tiempos de respuesta en las zonasde la
: bodega después del cambio de la sefial

Nota. Analisis de prueba de hipdtesis de mejora (después del evento Kaizen). Fuente. Elaboracion propia.
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Cortes de facturacién
1.12:00 p.m. -despacho (24 h)
2. 03:00 p.m. -despacho (24 h)

3. 06:00 p.m. -despacho (24 h)

4. 07:00 p.m. -Licores, viajeros.
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(ruta).

Interfaz
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Consolidado de

Ay Pedido F—

WMS|
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Consolidado de
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provisi i Surtir Picking unid.

certificar

Certificar y empacar
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TC 1204 seg TC 326 seg TC 2162 seg

TM 79 seg (TMB8seg | [Mi23seg |
TE 1126 seg TE 238 seg TE 2039
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[24.300 seg. disponible | 24.300 seg. disponible 24.300 seg. disponibles
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. [

TC 1379 seg

TV 38 seg

TE 1341 seg

F 95%

1 Tumo

24.300 seg. disponibles

976

Certificar mercancia

o 1
TC 4305 seg
TN 44 seg
TE 4246 569
F 90%

1 Tumo

— 51 Pedido

Lead tme
seg

24.300 seg. disponibles

v
3102 sepundo. (26%)

™
o5 sepuntos

Figura 43. VSM futuro (mejora). Elaboracion propia
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A continuacion, en la Tabla 45 se observa el resultado del VSM (actual) vs el VSM (futuro) en

donde hubo una mejora en tiempos del 18%. Tomando acciones a las oportunidades de mejora

identificadas en el VSM (actual).

Tabla 45.

Mejora del VSM (Futuro)

‘ - - .' Mejora
Seg Min Horas Seg Min Horas
ead 12091 202 3 9709 162 3
A 3102 52 1 720 12 0
: 8989 150 2 8989 150 2
% A 26% 7% 18%

Nota. Flujograma (VSM futuro). Elaboracion propia.

6.4.1.3. Ajustar andlisis de modo y efecto de falla (AMEF). Seglin las mejoras realizadas

anteriormente, se modifican las causas que afectaban las variables.

Tabla 46.

Ajustes andlisis de modo y efecto de falla.

No. Operacion Funcion Falla potencial Efecto Causas potenciales Controles fceiones
actuales recomendadas
Recolectar y
trasladar la No se tiene
. . mercancia desde - § Falta de disciplina en Capacitacion en Capacitar y
Reaprovisionamien Las cantidades cantidades I -
1 B las zonas del B - el cumplimiento del 6 los 4 120 soclalizar los
to de SKU's . por SKU's requeridas - S S
almacenamiento para rutas procedimiento procedimientos. procedimientos
hasta la zona de
unidades.
Tiempo de Revisar con el
2 ] respuesta de Sefial(antena) flujo de 4 No exista 4 128 provggdor la
Alistar las herramientas bodega ubicacion de las
cantidades y (terminales) Baja antenas
Pickin. unidades productivida
. 9 L . d en picking
unidades/cajas  solicitadas por el La cantidad de .
WMS de acuerdo mercancia en unidades No se cugma conla Asignar en el
alaruta.  ubicada diferente ¥ S35 capacidad por 6 WMS 3 | 144 WMS la capacidad
3 . posicion real en el o
a la asignada por WMS real por ubicacion
el WMS

Nota. Ajustes analisis de modo y efecto de fallas (AMFE). Fuente. Elaborada propia.

6.5. Etapa controlar

En esta etapa se busca controlar las mejoras (variables) realizadas a través del plan y

seguimiento diario del proceso de picking (alistamiento). Dando fin al proyecto, se documentan

las lecciones aprendidas del mismo.
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6.5.1. Control de acciones de mejora

En la Figura 44, se puede evidenciar el control de las mejoras realizadas en el proceso de
picking, a través de una herramienta de Excel. Este seguimiento se puede realizar por mes, dia,
hora hombre y semana, esta herramienta permite ver la informacion en vivo y directo desde el
sistema. Adicional, fue construida de forma visual (grafica) para captar rapidamente la
informacion por operario con baja productividad y tomar acciones. El personal est4 capacitado

para tomar acciones aplicando las técnicas de Lean Manufacturing vistas.

TROPI

Operacién CEDI'S Soacha
Productividad picking 2020
Seguimiento Diario

[ Indicadores picking cajas |

Productividad cajas mes dia
Productividad cajas hora dia
Productividad cajas Hora Hombre
Productividad cajas dia semana

HEEREIRRE

& owomom

m o

| Indicadores picking unidades

Productividad unidades mes dia

dades hora_dia

unidades Hora Hombre

B oW e
2
s

Productividad unidades dia semana

Figura 44. Control de indicador de productividad. Fuente. Elaboracion propia.

6.5.2. Plan de control del proceso.

Con equipo de trabajo y de proceso, se define el responsable a cargo de controlar las métricas
de las variables Y (salida) y las variables X (entradas). En la Tabla 47. se puede evidenciar por
proceso que se va a controlar, si es una variable de entrada o salida, el objetivo de la métrica
(limitante de especificacion), el método de medicidn, el método de control, la frecuencia de

seguimiento, que rol lo va a medir, y por tltimo como tomar acciones correctivas por métrica.

Tabla 47.

Plan de control del proceso de picking.
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Toma de deciziones

W wudades Se debe zenerar un plan de
Pick Lz productrvidad de # productrvidad hora|  zlistadas Carpeta Tablzro de |Coordinadar] Tablero da accion por parta del
'da.d.esg midades hora Entrada hombrs /horas ida | comtrol fisica| 100% de trol fsic coordinador da operaciones WA
o hombre =352 umidades | productivaz x| logistica v T operaciones conixo o respecto a la productividad
hombre picking 1midades hora hombre
N* cajas Se debe zenerar un plan de
#productividad hora|  alistadas Carpeta | Tablara de [Cocrdinadar accién por parte del
Picking cajas L;.P“u""m““a"]‘m] i’ Entrada hombrs /horas ida | control fisico|  100% de ;;:LTEE@ coordinader de operaciones | N/A
4 =126 cajas productivaz x| logistica vTw operaciones respecto a la productrvidad
hombre picking unidades hora hombre
L. o . .. N* padidosz 3e debe generar un plan de
Cortes de D’g‘“‘fe'“ d:rdo Hopedidos digitados| s vor| Campets | Indicader lCoordinaded  Indicador accién per parte del
: on F con r:ﬂ m::; da Entrada - "'Dsfrde acnerdo canal ‘hora ida |(heramenta)| 100% de Servicio | (Herramienta) coordinador de servicio al NiA
Facturacis on Loz politic extablecida | logistica WVirtual al clisnte Virtual clisnte razpecto 2 los cortes de
tan con o por canal facturacicn
o % cumplimientos X o Se debe generar un plan de
— Cuey phm; :’:” tiampos da “;Idad“;i:s Carpeta | Indicador Coordinadorl  Indicador accién por parte dal
Cunplivi tempo: Salida alistamisnto sram! ida |(Hemamientz)  100% de (Herrzmientz) | coordinador de operaciones | N/A
alistamiento alistamisnto Cajas > 95% dia’I® logieti Virtal - Virkual ) da
umidades/cajas e jas > >-g£0 . |unidedes/csjad gistica OpEraclones Imper::?j: a prcﬁma
nidades > 8% | demanda dia fammien
. Fabilid W wudades 3e debe generar un plan de
Confiabilidad| Confiabilidad d= % h tario ad del alistadas Carpeta Indicador |Coordinador)  Indicador accion por parte del
de mventano nrventario Salida mre:siciénpm haras ida [(Herramienta) 100% de (Herramientz) | coordmader de inventarios NA
por posicidn [raferencia‘ubicacion P) 95% productivaz x| logiztica WVirtual mvantario Virtual respects z los inventarios
‘ hombre ciclicos
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6.5.3. Lecciones aprendidas

Se debe involucrar al equipo desde la fase de definir con el fin de que se sientan partes del
proyecto y no que el resultado es ajeno a ellos.

Se deben realizar capacitaciones de gestion del cambio con los miembros del equipo de
forma constante.

Es ideal programar reuniones de avances constantes para que se conozca en tiempo real
los cambios y las evoluciones del proyecto.

Se evidencia una gran diferencia en resultados al utilizar una metodologia y herramientas
para la toma de decisiones y la planeacion organizada

Se obtienen resultados productivos sin afectar ventas después de un buen anélisis y una
toma de decisiones adecuada diferente a la forma convencional de tomar decisiones

El trabajo en equipo e involucramiento de todas las partes genera mayor sinergia y

compromiso
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7.  Evaluacion econémica y financiera

A continuacion, se presenta el desarrollo de la evaluacion financiera para este proyecto, en
este capitulo se relacionan todos los factores complementados para el desarrollo de la propuesta

mencionada.

7.1. Determinacion del presupuesto para la implementacion del evento Kaizen
Para el presupuesto se tienen en cuenta las estrategias y herramientas mencionada dentro del

desarrollo de la propuesta de investigacion, este se desarrolla en los siguientes items:

e Materiales utilizados para la apertura del evento Kaizen (etapa de mejora).
e Material a utilizados dentro del evento Kaizen (etapa de mejora).

e de incentivos que se propone durante el afio de implementacion

Con la seleccion de la técnica de Lean Manufacturing Kaizen y herramienta 5 S’s se estima el

costo de los materiales para ejecucion del proyecto el cual se refleja en la siguiente tabla.

Tabla 48.

Costos materiales

Cantidad Precio
Descripcion material Valor total

requerida unitario
Proyector 1 $0 $0
Pos-it 3 $6.000 $18.000
Tablero 1 $0 $0
Boligrafo 10 $800 $8.000
Sala de capacitacion 1 $0 $0
Papelografo 10 $400 $4.000
Marcadores 3 $1.200 $3.600
Escobas 3 $1.000 $3.000
Trapos 1 $1000 $1.000
Metro 1 $5.500 $5.500
Divisiones de icopor 5 $2.000 $10.000
Total $17.900 $53.100

Nota. Elaboracion propia.
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Los materiales mencionados anteriormente hacen parte de la implementacion del evento

Kaizen con el fin de realizar las herramientas mencionadas en cada fase de las 5 S’s, en que

pretende dar a conocer el aumento de la productividad del proceso de picking (alistamiento) para

unidades, el cual se estimd para cinco dias que es lo que dura el evento Kaizen y la cantidad de

personas que pertenecen al equipo de trabajo, se revisan los costos de los materiales como

papeleria y utensilios de aseo, dando un presupuesto necesaria de $53.100.

En la siguiente tabla se detalla el presupuesto durante el desarrollo de evento Kaizen del

proyecto.

Tabla 49.

Costos materiales durante el desarrollo del evento Kaizen

Cantidad Costo
Descripcion material Valor total
requerida unitario
Remodelar piso de la zona de 1 $2.200.000 $2.200.000
picking en unidades T T
Galon pintura amarilla 1
(transitoria) $ 54.000 $ 54.000
Galon pintura roja (transitoria) 1 $ 54.000 $ 54.000
Total $ 2.308.000 $ 2.308.000

Nota. Elaboracién propia

En la siguiente tabla se detalla el presupuesto para el sistema de incentivos propuestos

estimados para la implementacion del proyecto.

Tabla 50.

Costos sistema de incentivos

Cantidad Costo
Descripcion material Valor total
requerida unitario
Horas extras garantizadas 19 $ 156.000 $2.964.000
Concursos por 19 $2.660.000
productividad $140.000
Bono alimentacion 19 $ 75.000 $ 1.425.000
adicional )
Total $371.000 $ 7.049.000
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Nota. Elaboracion propia

Los incentivos anteriores presupuestados se dieron a conocer en el proceso de desarrollo de
cada etapa y fase de la implementacion el cual se estima por un valor de $7.049.000 mensuales a

19 operarios (diez cajas y nueve unidades).

En la siguiente tabla se discrimina el valor por rango de los concursos por productividad para

cajas teniendo en cuenta el cumplimiento del objetivo 118 cajas por hora hombre.

Tabla 51.

Concursos por productividad para cajas

Concursos por productividad para cajas

Porcentaje
Rango Valor total
participacion
Mayor a 118 $ 10.000 Por cada 20% demas

100> 118 $ 140,000 100%

80 >99 $ 112,000 80%

60 >79 $ 89,600 60%

40> 59 $ 71,680 40%

20> 39 $ 57,344 20%

0>19 $ - 0%

Nota. Elaboracion propia

En la siguiente tabla se discrimina el valor por rango de los concursos por productividad para

unidades teniendo en cuenta el cumplimiento del objetivo 356 unidades por hora hombre.
Tabla 52.

Concursos por productividad para unidades

CONCURSOS POR PRODUCTIVIDAD PARA UNIDADES

Porcentaje
Rango Valor total
participacion
300> 356 $ 10.000 Por cada 20% demas

250 > 299 $ 140,000 100%
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200 > 249 $ 112,000 80%
150 > 190 $ 89,600 60%
100 > 149 $ 71,680 40%

0>99 $ 57,344 20%
300> 356 $ - 0%

Nota. Elaboracién propia.

Los concursos anteriormente presupuestados se dieron a conocer en el proceso de desarrollo
de la etapa de mejora el cual se estima por un valor de $2.660.000 mensuales para 19 operarios
(10 cajas y 9 unidades), ver Tabla 48. Los concursos se estimaron teniendo en cuenta, los rangos
estipulados para los dos procesos de picking (alistamiento) seglin la productividad por hora

hombre.
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8.  Conclusiones
La metodologia propuesta DMAIC, est4 enfocada en la mejora continua de los procesos,

aumentando la productividad y generando ahorros en costos y gastos a la compaiiia.

Dada la relacion existente en el trabajo de investigacion por Ventas & Marcas S.A.S., se
identific6 que en el proceso de picking (alistamiento) para cajas y unidades presentaba diferentes
tipos de desperdicios afectando los tiempos desde que se iniciaba el proceso hasta que finalizaba,
generando retraso en el proceso y por ende se veia afectada las ventas, razon por la cual se dio a

la investigacion de las causas que estaban generando esta problematica.

En la etapa de definir, se pudo evidenciar que por falta de métricas se establecieron las
variables X(entrada) y variables Y(salida), se dio a conocer el alcance del trabajo de
investigacion, y, por ultimo, se dio a conocer la formacion del equipo del proyecto e involucrados

directos e indirecto.

En la etapa de medir, se plasmo el mapa del proceso dando a conocer las oportunidades de
mejora utilizando diversas técnicas de Lean Manufacturing y al finalizar se pudo evidenciar la
capacidad del proceso siendo para cajas un 12,84% capaz y para unidades un 1,19% capaz, quiere
decir, que el proceso no cumplia con la meta proyectada segun la demanda diaria y los recursos a

utilizar

En la etapa de analizar, se muestra todos los andlisis posibles realizados de las causas
(variacidn), en tiempos, movimientos, esperas y orden y aseo. Sin embargo, hubo analisis sobre la
cantidad la rotacion de las referencias/productos para tener en cuenta, la capacidad de posiciones
dentro del almacén siendo como objetivo el cumplimiento de las politicas de inventario para cajas
(30 dias) y para unidades (1 dia). Al igual, se pudo hacer uso de la estadistica a través de

hipotesis y correlaciones realizadas para el mismo.

En la etapa de mejora, se utilizo una técnica de Lean Manufacturing llamada Kaizen (mejora
continua), dando a conocer la herramienta llamada 5 S’s (Seleccionar, ordenar, limpiar,
estandarizar y disciplina o seguimiento), esto con el fin, de aumentar la productividad del proceso
para cajas y unidades. En la mejora se evidencia dos fases: la primera el aumento de
productividad cuando se establecid una meta y se inici6 a hacer seguimiento por hora hombre

logrado aumentar la productividad del proceso de picking (alistamiento) para cajas de 102 a 125
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(23%) con un objetivo de 118 cajas hora hombre y logrando para el proceso de unidades 294 a
318 (24%) con un objetivo de 359 unidades hora hombre, cumpliendo para el proceso de cajas

con el 105% y para unidades del 89%.

En la segunda fase, viendo que el proceso de picking (alistamiento) para unidades aun no
cumplia con el objetivo, se implementd evento Kaizen utilizando la herramienta 5 S’s para
eliminar toda variacion (causas) del proceso. Como resultado final, se obtuvo un aumento la
productividad de 390 unidades por hora hombre, esto quiere decir que, con respecto al objetivo
de 356 unidades por hora hombre, el proceso sobre paso el objetivo a un 9%. Adicional hubo un

ahorro de tres operarios que no eran productivos en el proceso.

En la etapa de control, se estandarizo el proceso de picking (alistamiento) para cajas y
unidades, y de forma manual se a través de un tablero fisico y por medio de un televisor se realiza

seguimiento diario por hora hombre de la productividad de picking.
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9. Recomendaciones
La metodologia 5 S’s propuesta en la investigacion arroja resultados que encaminan a la
empresa Ventas & Marcas hacia la consecucion y cumplimiento de sus objetivos como
organizacion. Dentro del trabajo de investigacion se pudo evidenciar demas causales desde el
proceso de devolucion que afectaban la venta en donde pertenecian a otras areas y otros procesos,

por ende, ameritan ser tenidos en cuenta para proéximos trabajos de investigacion.

La principal recomendacion que se sugiere es expandir esta implementacion a las otras
distribuidoras y adicional a otras areas y procesos de la empresa. Ya que, este trabajo fue

realizado baja la premisa que sugiri6 desde la gerencia general y de logistica.

Segunda recomendacion es que durante la observacion de investigacion no existia un
procedimiento estandarizado para la realizacion de ciertas actividades de este, razon por la cual
los trabajadores usaban técnicas diferentes. Lograr definir un solo procedimiento y estandarizar

para los demads procesos para lograr disminuir la variacion (causas) que se puedan presentar.

Y tercera y ultima, se identificd que no en todos los procesos y mas en este se tenia
establecido las métricas, por ende, a los trabajadores no se les exigia, no habia control de este y

por ende la productividad era baja.
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11. Anexos

Anexo 1. Carta de proyecto (Project Charter)

Trop?

GP001

Lider del proyecto:
ID del proyecto:

Project Charter

Aumentar productividad en el proceso de picking Soacha

William Piza
1

1. Caso de Negocio

En la operacion de Soacha Tropi, el desempefio de nuestro Indicador de productividad para el proceso de alistamiento en cajas y unidades no esta
cumpliendo la meta de 118 cajas hora’hombre y 359 unidades hora/hombre. Adicionalmente no se esta cumpliendo con el volumen de facturacién en los
cortes de las 12:00 p.m. y las 3:00 p.m,, lo cual genera un sobre stop de facturas a las 6:00 p.m. Esto no esta permitiendo cumplir con los resultado de
productividad, los cuales cuestan alrededor de COP $174 Millones al afio.

‘ 3. Objetivos estratégicos que apoya ‘

2. Stakeholders / Involucrados

Coordinador de operaciones (Arley Quintero)
Coordinador de operaciones (Juan Manuel Ledn)
Coordinador de inventarios (Cristian Nifio)

Personal operacional
Comercial (Guiovanni Mejia)
Daniela Torres

John Fredy Gaviria

William Piza

Henry Mosquera

Miembro equipo
Miembro equipo
Miembro equipo
Miembro equipo
Miembro equipo
Black Belt
Champion
Lider del proyecto
Duefio de proceso

Aumentar la productividad regionalizacion logistica.
Disminucion del gasto sobre las ventas mejorando

Manuel Aponte Cliente
Manuel Pedraza Sponsor
5. Variables (Y) Linea Base / Objetivo 5. Variables (X) Linea Base Objetivo
Productividad alistamiento 294 Unid/H-H a 356 Unid/H-H Cll_"{p"me:m "Zmzos de o0% 08
hora hombre 102 Cajas/H-Ha 118 Cajas/H-H | |20 amento unidades.
(N° unidades ]
Gastos de almacenamiento Cllm‘pllrlnento tl(len‘pos de
2,91%a2,72% alistamiento cajas. 89% 95%
sobre las ventas . . .
(N° cajas alistados dia/
23%a 8,6% del valorsalario Oonflabll{dad (‘je |n.ventar|o
Recargos nocturnos. . referencia/ubicacion. 48% 95%
bésico +recargo nocturno. .
(N° item contados sin

COP $174 Millones

6. Alca e al (e egable proceso geografia
Qué incluye Qué no incluye
. Andlisis de la 5 .
Pr fact 6 . Pr | -
oceso de facturacién y Lay out zonas de picking. infraestructura de picking Almacén PA _oc_e SO., Cambiar al wms in
despacho. distribucion log
actual.
Funciones operativas. Promesas de entrega. Modificacion en el WMS.
Entrene‘:mento personal Revision de normas de SST. Herra\lmentas y equipo de
operacion. trabajo.
quipo de trabajo
Rol Nombre Asignacion de tiempo Jefe Emil Teléfono
semanal
Lider William Piza 20% Manuel Pedraza laurom@ventasyn] 3208595972
Black Belt Daniela Torres 100% Manuel Pedraza danielat@ventasys 3123823917
Miembro de equipo Arley Quintero 12% Wiliam Piza arleyg@ventasym 3134646916
Miembro de equipo Juan Manuel Ledn 12% William Piza 3124841141
Miembro de equipo Cristian Nifio 20% William Piza 3208595848
Miembro de equipo Andrés Paez 25% William Piza 3125292927
Miembro de equipo Leider Jiménez 25% William Piza 3174856610
Miembro de equipo Andres Pefiuela 25% William Piza 3213309060
Miembro de equipo Henry Mosquera Demanda Manuel Aponte ftoscano@importr 3157958292
Miembro de equipo Giovany Mejia Demanda Cesar Nieto 3115506794

guiovannim@ventq

8. Otros recursos (Informéticos, licencias, tiempo de operacion)

Compensacidn-incentivos para los miembros del equipo.

Aceptacion en el area comercial.

9. Riesgos Iniciales

Instructores y acompaiiamientos de Six Sigma

Gestion del cambio con los clientes finales.

Ajustar politicas comerciales.

Gestion del cambio con el personal operativo.

Renovacién de equipos

Personal con restriccién medica

Blaborado por:

Aprobado por:

Daniela Torres Soto

Fecha:

Fecha:

10/12/2018 Firma:

Firma:
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Anexo 2. Planeacion del evento Kaizen

Hoja Kaizen

5 S's en la zona de picking de unidades

Proceso

Objetivos

Patrocinador

Gerente General

Gerente de unidad de negocio!
Gerente de Gestion Humana
Lider del Evento Kaizen

Lider de Productividad

Coordinador de operaciones

Picking en unidades y cajas

alitamiento.

Reorganizar la zona de alistamiento en unidades,
aplicando las 5 S’s para aumentar la productividad de

Manuel Pedraza

Nombre de los participantes

Manuel Aponte

Felipe Toscano

Consuelo Gallego

Daniela Torres Soto

Lauro Mican Mesa

Arley Quintero Florez

Coordinador de operaciones

Edwin Gama Moreno

Coordinador de inventarios

Juan Manuel Ledn Prieto

Coordinador de operaciones

Omar Zea Rodriguez

Auxiliar de operaciones

Andres Paez Novoa

Auxiliar de operaciones

Leider Jiménez Garcia

| Ventas y Marcas S.A.S

| Zona de alistamiento y zona
| de almacenamiento de picking

Estado

Preparacién | Ejecucién | Seguimiento

X

Auxiliar de operaciones jAndres Pefiuela Rodriguez

26/06/2019

Indicadores Inicial Meta Tipo ecursos Cantidad
Productividad en alistamiento unidades 245 454 R Proyector 1
Cumplimiento fiempos de alistamiento " . -
e 88% 98% R Pos-it 3 pg x 50
Tablero 1
Boligrafo 1x ici
Sala de 1
4 pliegos
3
Escobas 3
Trapos 1 x particip:
Metro 1
Divisones de icopor 1 x posicion
Fecha
Preparaci Responsable ha fin
compromiso
1. Enviar Citacion para los dias del evento para las personas al 100% - Disefiar una invitacion para el personal | Daniela Torres
N P . N 5/07/2019 5/07/2019
que no tenga correo electronico y enviar via mail al resto del equipo Soto
C
2. Disenar distintivo para personas que estan en el kaizen s 27/06/2019 06/2019
3. Modelar_sls(ema actual - Informacion historica de indicadores para medir eficiencia de proceso. Daniela Torres 5/07/2019 5/07/2019
(presentacion) Soto
4. Campafia de expectativa : Comunicar por medio de carteleras que vamos a realizar el evento Kaizen Da"'i‘;l""es /0712019 | 09/072019
4. Realizar video del proceso de picking en unidades
- Alcance : Desde que inicia el alistamiento na_sta el despacho . i X Daniela Torres 18/07/2019 20/07/2019
- Asegurar que las personas que salgan en el video hagan parte del equipo Kaizen - tener un comparativo con Soto
otro equipo de trabajo para evidenciar oportunidades de mejora
Daniela Torres
5. Definir agenda de la semana Soto-Lauro 4/07/2019 12/07/2019
Mican
x P " . =
6. Realizar una reunién pre-evento para confimar asistencia del personal al 100% y proweer que cosas por | o oo S071201
parte de y varios son para ir
7. Imprimir tarjetas amarillas Da"'es'f“z""“ 50712019 | 12107/2019
8. Preparar presentacion de apertura y situacion inicial Daniela Torres | 11/07/2019 11/07/2019
9. Tener material de apoyo de capacitacion de la herramienta a utilizar Daniela Torres | 10/07/2019 12/07/2019
11. Definir equipo de trabajo Da"'es';l""es 27/06/2019 | 27/06/2019
12. Coordinar logistica del evento Da"'es'ao (l"”es 15/07/2019 | 15/07/2019
13. Reunion de cierre (Se deben invitar a las personas que tienen disponibilidad al 100% y las personas por |Daniela Torres 19/07/2019 26/07/2019
demanda) Soto
Material del proceso de evento
trabajo estandar- formato instructivo
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Anexo 3. Caracterizacion del procedimiento de picking (alistamiento) para cajas y unidades

Tropl

PROCESO ALISTAMIENTO

Separar y empacar los productos para los pedidos requeridos por los clientes de acuerdo con las referencias, cantidades, calidad y tiempo definido, a través
6n de los sistemas WMS y ERP para posterior despacho y 6

I OBIJETIVO

” ALCANCE

‘Inlcla con los pedidos abi
|

iertos para la realizacion de la factura, los separa, los empaca y los traslada a la zona

para su

de despacho, finalizando con los pedidos

3. RESPONSABLE

DUENO DEL PROCESO

INVOLUCRADOS

Jefe de operaciones logisticas

, planeador, C de

de
operaciones, Montacarguistas, Auxiliares logisticos.

4. DESCRIPCION DEL PROCESO

ENTRADAS

DESCRIPCION ACTIVIDADES

SALIDA

COMERCIAL
-Orden pedidos

SISTEMAS:
-Interfaces del ERP al WMS.

RECURSOS:
-Personal de operacion, equipos,
estibas, estrech, montacargas,
traspales terminales de RF.

PLANEAR
“Planear y sincronizar las actividades de acuerdo con las
ordenes de pedido a alistar.

HACER

“Liberar las érdenes de alistamiento para separacion
(estibas/cajas/unidades) por las diferentes zonas de almaceén
(seguridad, almacén, licores).

-Generar reporte de reposicion de productos.

-Realizar reposicién de productos

-Asignar el nimero del muelle para la separacién de pedidos.
-Ingresar en el sistema WMS de acuerdo al codigo virtual el
numero de muelle para su separacion.

-Separar los productos de cada posicion segun la ruta definida
por el sistema WMS en estibas, cajas.

-Separar las unidades segun la ruta definida por el sistema WMS
por los responsables de pasillos y/o calles para posterior
lempaque del pedido (packing).

-Empacar los pedidos por tipos de productos (aseo, alimentos) y
confirmar en el sistema WMS numero de cajas y bolsas
empacadas por muelle.

-Trasladar las cajas, unidades, estibas al muelle asignado.
VERIFICAR

Verificar los productos separados (estibas, cajas) en el muelie
asignado a través de la terminal de RF confirmando los SKU y
cantidades

. se encuentra diferencias entre la solicitud y 1o separado se
reportar al coordinador de operaciones para tomar los
correctivos del proceso.

-Si, se encuentran diferencias por productos agotados se reporta
al gestor de inventarios para validacion de la diferencia.

-Informar a facturacion en caso de no encontrar el producto para
realizar la respectiva nota.

-informar a servicio al cliente para comunicar a la fuerza de
ventas del producto que se realizara nota.

-Para redespachos se debe verificar la factura vs el fisico y hacer
entrega al controlador de operaciones.

LOGISTICA:
-Pedidos separados, empacados y certificados
en el muelle asignado.

-Pedidos alistados para la facturacion.

5. INDICADORES

NOMBRE DEL INDICADOR FORMULA META REGISTRO
Productividad [(Cantidad de cajas/unidades separadas*Numero de operarios | g = - Diaria-Monsual

del laborales]
Cumplimiento del programa. (Unidades alistadas*100%/ en el total de unidades programadas)| ~ 98% Diaria-Mensual

6.CRITERIOS

GENERALES

RECURSOS HUMANOS INFRAESTRUCTURA

TECNOLOGICOS

“Liberar pedido de cartera

“Las reposiciones cumplidas en la zona
de picking unidades.

“Nimero de orden de separacion para el
sistema WMS y muelles asignados.

*Picking unidades 100% realizado para
el proceso de packing de pedidos

*Certificar 100% los pedidos.

“Personal de operaciones.

 Area de separacion

* Equipos disponibles: Transpalet, estibas,
material de embalaje.

* Equipos terminales de RF.

“Impresoras de etiquetas

7. FLUJOGRAMA

“Generria orten de
pesido.

e —

Fartisscon

[ ]

S carar unidade: segin

rum asignsm por
onammn it | | s nier e pasbos
st e .

PROCESD ALKTAMENTO

daspacha,

Caminicaral
At aparmiche pratoa
1 commacta) dal proin.
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Anexo 4. Procedimiento proceso de picking (alistamiento)

PROCEDIMIENTO
ALISTAMIENTOD

1. OBJETIVO

Separar y organizar los productos para los pedidos requeridos por los clientes de acuerdo con las
referenciss, cantidsdes, calidad y fiempa definido, a fravés de ks informacion de los sisternas WMS ¥
ERF para posterior despacha v distibucion

2 ALCANCE

Iniciz con los pedidos abizrtos para la realizacion de la factura, los separa, los organiza y bos traslada a
la zona de despacho, finalizando con los pedidos preparados v certificados para su distribucidn.

3. RESPONSABLES

Jefe de operaciones logisticas

-

Cireccionar y hacer curnphr las sotividades y lineamisntos de |3 operacidn.

Coordinador de operaciones

-

-

-

Coordinar la operacion en las actividades del procesa.
Realizar los respectivos comectives del procesa, en caso de productos no conformes.

Medir la productividad de las operaciones.

Planificador

Planesr las actividades g2 acyerdo 5 lzs drdenes de pedido.
Sincranizar todas las actividades operativas.

Werificar disponibilidad de vehiculos.

Aszignar & numero del muelle para s separacion de pedidos.

Ingresar los codigos virtuales v los muelles para la separacion de los pedidos en &l sisiema
Wilis.

Facturador

-

-

-

Liberar laz drdenss de slistamiznio,
Genersr el raporte de reposicitn de productog|

Realizar nota si hay producios sgotados.



Anexo 5. Control fisico de la medicion de la productividad por hora hombre.
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Anexo 6. Carta de autorizacion trabajo de grado en la empresa Ventas & Marcas S.A.S.

Ventas&Marcas

Sefores
UNIVERSITARIA AGUSTINIANA
Ciudad

Cordial saludo,

Yo, Manuel Javier Pedraza Pinzén Gerente de Logistica de la empresa VENTAS &
MARCAS S.A.S. con Nit: 832.000.664-2, autorizo a la Srta. Daniela Torres Soto identificada
con C.C. 1.030.676.278 de Bogota, estudiante de ingenieria industrial de la Universitaria
Agustiniana, a desarrollar su proyecto de grado en nuestra empresa,

En este sentido, nos comprometemos a participar en este proceso ofreciendo la informacion
cormespondiente y apoyo necesario para el desarrollo del proyecto en el periodo de tiempo
que sea necesario para el logro de este.

La presente se expide a los veintiséis (26) dias del mes de noviembre (11) de 2019,

Atentamente,
d:»t'rf ‘_‘“"-f
MANUEL JAVIER PEDRAZA PINZON

Gerente de Logistica a nivel nacional
Teléfono; 4258100 Ext. 1105

Direccion: Cra. 66 No. 13-79 Tel: (+57 1) 425 8100
Bogota, Colombia



