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RESUMEN

TITULO: PLAN DE MEJORAMIENTO LOGISTICO EN EL AREA DE DESPACHOS
EN LA EMPRESA ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

AUTOR: MIGUEL OSWALDO ESPITIA MUNOZ" ™

PALABRAS CLAVE: Logistica, mejoramiento, almacenamiento, procesos.

DESCRIPCION

Espumas Santander S.A.S. es una empresa santandereana, dedicada a la
produccién de espuma flexible de poliuretano y productos derivados de alta calidad,
que cuenta con mas de 21 afios de experiencia en el mercado de colchones. Con
la busqueda constante de crecimiento y posicionamiento entre sus competidores
Espumas Santander S.A.S. trabaja en torno a que todos sus procesos internos se
realicen con la mayor productividad posible. Bajo esta premisa la gerencia de planta
ha notado la necesidad de una mejor gestion en los procesos del departamento de
despachos con el fin de alcanzar mejores niveles de desemperio y eficiencia.

En el desarrollo de este proyecto se llevara a cabo en primera instancia la
elaboracién de un analisis y diagnostico del proceso de almacenamiento con el fin
de identificar los puntos criticos en cada una de las operaciones que participan en
su funcionamiento. A partir de estos resultados se realizar4 un esquema de trabajo
planteando mejoras a efectuar e implementar en el departamento de despachos con
el respaldo de la gerencia de planta, dando como resultado un aumento de la
eficiencia en el proceso de almacenamiento. Adicionalmente, se formulan
indicadores de gestion para controlar las actividades y operaciones, favoreciendo el
proceso de mejoramiento continuo.

* Proyecto de grado
* Facultad de ingenierias fisico-mecanicas. Escuela de estudios industriales y empresariales.

Director: Efrén Romero Riafio
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ABSTRACT

TITLE: LOGISTICS IMPROVEMENT PLAN IN THE DELIVERY DEPARTMENT OF
THE COMPANY ESPUMAS SANTANDER S.A.S.

AUTHOR: MIGUEL OSWALDO ESPITIA MUNOZ" ™

KEY WORDS: Logistics, optimization, storage, processes.

DESCRIPTION

Espumas Santander S.A.S. it is a company from Santander, Colombia, dedicated to
the production of high quality polyurethane foams and derivatives, which has more
than 21 years of experience in the mattress market. With the constant pursuit of
growth and positioning among its competitors Espumas Santander S.A.S. works
around that all of its internal processes are carried out with the highest productivity
possible. Under this premise the Plant Management have noticed the need for better
management processes in the delivery department in order to achieve better levels
of performance and efficiency.

In the development of this project in first instance will take place the development of
a diagnostic analysis of the storage process in order to identify critical points in each
of the operations involved. From these results will be performed a roadmap
proposing improvements to make and implement in the delivery department with the
support of the Plant Management, resulting in an increased of the efficiency in the
storage process. Additionally, management indicators are formulated to control the
activities and operations, promoting the continuous improvement process.

This thesis was developed in form of business practice applying the knowledge
learned in industrial engineering carerra during the study period of five years.

" Bachelor Thesis
* Faculty of Pshysicomechanical Engineering. School of Industrial and Business Studies. Directed

by: Efrén Romero Riafio
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INTRODUCCION

Una empresa que quiere crecer y permanecer como la mejor entre sus
competidores busca que todos sus procesos internos se realicen con la mayor
productividad posible, con el fin de brindar un excelente servicio al cliente que

demanda sus productos y obtener rentabilidad para sus socios.

Es por esto que el sistema logistico constituye una pieza clave para dar respuesta
a la globalizaciébn y se convierte en una herramienta de las empresas para
mantenerse posicionadas en el mercado, por tal motivo las compafiias buscan una
mejora continua con una correcta gestion de sus procesos, con el fin de obtener

ventajas competitivas, procesos mas eficientes y disminuciéon de costos.

En una empresa como Espumas Santander S.A.S. dedicada a la produccién de
espuma flexible de poliuretano y productos derivados de alta calidad y que cuenta
con mas de 25 afios de experiencia en el mercado! esto no se puede dejar atras,
por esto la gerencia de planta ha notado la necesidad de una mejor gestion en los
procesos del area de despachos con el fin de alcanzar mejores niveles de

desempeinio, eficiencia y productividad.

En el desarrollo de este proyecto se lleva a cabo en primera instancia la elaboracion
de un diagndstico y andlisis de los procesos de gestién de almacenamiento, con el
fin de identificar los puntos criticos en cada una de las actividades que participan en
su funcionamiento. A partir de este diagndstico, se realizara el planteamiento de
mejoras para posterior evaluacién y aprobacién de la empresa, con el fin de
optimizar los procesos del area, al igual que controlar y evaluar los resultados

obtenidos.

! Manual integrado de gestién de calidad. Espumas Santander S.A.S p 3.
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1. TABLA DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

Tabla 1. Cumplimiento de objetivos del proyecto

OBJETIVO

Realizar un diagndstico y documentacion
de las actividades involucradas al proceso
de almacenamiento en el éarea de
despachos para identificar mejoras en el
area.

CUMPLIMIENTO

Numeral 6, Numeral 9.1

Medir y analizar la situacion actual al
proceso de almacenamiento, mediante un
estudio de tiempos para facilitar la
comprension, andlisis e implementacion
de las propuestas de mejoras.

Numeral 9.2

Disefiar un plan de mejoramiento para el
proceso de almacenamiento, de producto
terminado en el area de despachos.

Numeral 10

Disefiar indicadores de gestion y hacer
seguimiento a la implementacién de
mejoras en el area de despachos.

Numeral 11

Socializar al personal inherente a las
areas que han sido objeto del
mejoramiento, con el fin de conseguir su
compromiso y colaboracion.

Numeral 12

16




2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Desde afios atras Espumas Santander S.A.S implementa programas de mejora
continua en diversas areas de la organizacion, sin embargo en el area de despachos
no se habia tenido en cuenta dado que se dio prioridad a &reas como produccion,

corte y confeccion.

El area de despachos o distribucion es una parte esencial de la empresa, pues al
lograr que los procesos de esta operen eficientemente, constituye un punto
estratégico para el control de las referencias de producto terminado existentes, la
gestiébn de activos, y por tanto el producto final puede ser entregado en las

cantidades precisas al cliente.

Dado que los subprocesos de confeccién y despachos son dependientes, la
actividad de confeccién, como paso inmediatamente anterior, crea una relacion
restrictiva que impacta en el disefio del ruteo, subproceso de cargue, programacion

de envios y en consecuencia, facturacion.

Existe una falta de lineamientos en el subproceso de almacenamiento que indiquen
cual es la mejor ubicacion del producto terminado. Estos entran a la bodega y son
ubicados a conveniencia de los operarios encargados. El aprovechamiento del
espacio no es el adecuado y al no contar con una adecuada gestion de los espacios,
ubicacion y clasificacion, se presentan demoras al momento de alistar los productos
para ser despachados. Actualmente no se cuenta con un sistema de indicadores

gue permita hacer seguimiento y control a cada una de las actividades realizadas.

Dadas estas necesidades el presente proyecto busca aumentar la efectividad y
optimizar los procesos del sistema logistico en el &rea de despachos de la empresa

Espumas Santander S.A.S
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3. OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GENERAL

Analizar y disefiar un plan de mejora logistico en el area de despachos en la

empresa Espumas Santander S.A.S.
3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un diagndstico y documentacion de las actividades involucradas al
proceso de almacenamiento en el area de despachos para identificar mejoras

en el area.
e Mediry analizar la situacion actual al proceso de almacenamiento, mediante
un estudio de tiempos para facilitar la comprension, analisis e

implementacion de las propuestas de mejoras.

e Disefiar un plan de mejoramiento para el proceso de almacenamiento, de

producto terminado en el area de despachos.

e Disefiar indicadores de gestion y hacer seguimiento a la implementacion de

mejoras en el area de despachos.

e Socializar al personal inherente a las areas que han sido objeto del

mejoramiento, con el fin de conseguir su compromiso y colaboracion.

18



4. ALCANCE DEL PROYECTO

El alcance de este proyecto esta dirigido al proceso de almacenamiento que
interviene en la operacion diaria de la compafiia, en donde se realizara un analisis
de la situacion actual, determinando las deficiencias y las oportunidades de mejora
en las operaciones; para las cuales se elaboraran propuestas que ayuden a
aumentar la efectividad de los procesos administrativos, comerciales y logisticos,
contando con la participacion, integracion y retroalimentacién continua entre las

areas involucradas: gerencia, jefes de seccion y lideres de proceso.

Asi mismo, este proyecto comprende la implementacion de las propuestas viables
durante el periodo del desarrollo del proyecto, bajo la previa autorizacion de la
gerencia de planta y la presidencia de la empresa. La finalidad es contribuir al
mejoramiento continuo a partir de los objetivos establecidos.

19



5. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

5.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

5.1.1 Identificacion de la empresa.

e Razon social: Espumas Santander S.A.S.

¢ Representante legal: Mario Humberto Galvis.
e NIT: 800 089 439-4.

e Pbx: 6402028.

e Fax: 6730130 — 6402552.

e Email: info@espumassantander.com.

e PA4gina web: www.espumassantander.com.

5.1.2 Naturaleza del negocio. Espumas Santander S.A.S. es una empresa
santandereana dedicada a la produccion de espuma flexible de poliuretano y
productos derivados de alta calidad, cuenta con méas de 21 afios de experiencia en
el mercado de colchones?.

5.1.3 Localizacion.

Se encuentra localizada en el Km. 2 via al mar No. 1-95 en el norte de

Bucaramanga.

llustracion 1. Localizacion Espumas Santander

2 Manual integrado de gestion de calidad. Espumas Santander S.A.S. Pag. 3.
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5.1.4 Resefia histérica.

Espumas Santander S.A.S. nace el 16 de marzo de 1990 para ofrecerles a los
departamentos de Santander, Norte de Santander, Sur de Bolivar, Sur del Cesar,
Sur de Magdalena, Arauca y Casanare, productos para la comodidad y el descanso

disefiados y producido con alta tecnologia.

Esta compafiia surge como respuesta a la necesidad de atender el mercado de esta
region relacionado con la fabricacibon de espuma flexible de poliuretano y
posteriormente colchones, muebles y sus derivados. Ala fecha, miles de hogares de
estos departamentos son garantes de la calidad y del excelente servicio que presta

dia a dia a sus clientes.

Con capital 100% santandereano, con el esfuerzo y la direccion pujante del Dr.
Isnardo Guarin Gomez, la compafiia ha logrado mejoras sustanciales en la
infraestructura fisica y tecnoldgica, generando empleo para la regién. El 6 de
noviembre de 2003 la compafiia sufrié un incidente en el cual fue destruida un 50%
de la planta de produccion, sin embargo, hoy la compafilia ha renovado su
maquinaria y planta fisica para brindar cada dia mejores productos de o6ptima

calidad.

La empresa inicia operaciones con 20 empleados el 16 de marzo de 1990, y a dia
de hoy cuenta con 200 empleados directos y 2000 indirectos, siguiendo fielmente

su slogan “La ciencia al servicio del descanso y la salud™.

5.1.5 Mision.

“Espumas Santander S.A.S. produce articulos de alta calidad para el descanso vy la

salud de todos nuestros clientes, involucrando alta tecnologia e insumos con

8 Manual integrado de gestion de calidad. Espumas Santander S.A.S. Pag. 3.
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estandares de categoria mundial y recurso humano calificado, estable y motivado
al logro para ofrecer a todos los consumidores de nuestros productos la sensacion

de bienestar necesario para vivir comodamente”.

5.1.6 Vision.

“Para la segunda década del nuevo siglo, seremos un modelo de organizacion lider
en la produccion de espuma flexible de poliuretano, fabricacion de colchones y
productos derivados, para el hogar y la industria, con una infraestructura y
tecnologia de vanguardia que nos permita una cobertura nacional y la presencia en

mercados centroamericanos”™.

5.1.7 Organigrama.

Los diferentes cargos de la organizacién, sus diferentes niveles y toda la
comunicaciéon formal en la compafiia, se encuentran establecidos en la estructura
organizacional que estd representada en forma grafica en el organigrama (Ver

Anexo A)S.

4 Manual integrado de gestion de calidad. Espumas Santander S.A.S. Pag. 5.
5 Manual integrado de gestion de calidad. Espumas Santander S.A.S. Pag. 6.
& Manual integrado de gestién de calidad. Espumas Santander S.A.S. Pag. 5-6.
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5.1.8 Mapa de procesos.

llustracion 3. Mapa de procesos Espumas Santander

pemaa™ | CODIGLD:CGC-01 VERSION 2
Zamtender 3.A3. MAPA DEPROCESOS
[ 01007 Haln: 1dat

0)

N3l

Fuente: Informacion suministrada por la oficina de talento humano Espumas Santander S.A.S.

5.1.9 Portafolio de productos.

En el Anexo B. se seiiala el actual portafolio de productos de la empresa.

5.2. DESCRIPCION DE LAS AREAS PRODUCTIVAS DE LA EMPRESA.

Este proyecto estd enfocado en el area de despachos de Espumas Santander
S.A.S., sin embargo es necesario conocer el proceso productivo de las areas que
estan relacionadas con la seccién de despachos (ver figura X). La compafiia cuenta
con las siguientes areas productivas para la elaboracién de colchones.
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5.2.1 Area de produccion.

En esta seccién se realiza la produccion de bloques de espuma y bloques de
cassata. La produccion de bloques de espuma se realiza mezclando compuestos
quimicos que reaccionan produciendo espuma de diferentes densidades y
dimensiones de acuerdo a la Norma Técnica Colombiana 2019’. La produccién de
bloques de cassata se fabrican prensando y compactado espuma triturada,
logrando bloques de densidades superiores.

llustraciéon 4. Maquina espumadora continua Espumas Santander

7 INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TECNICAS Y CERTIFICACION (ICONTEC). Materiales poliméricos
celulares flexibles. Espumas de poliuretano para aplicaciones en colchones y colchonetas. Y otras
especificaciones. Bogota: ICONTEC, 2008. (NTC 2019)
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llustracién 5. Maquina prensadora para espuma de cassata Espumas Santander

5.2.2 Area de corte.

En esta area se realiza el corte de los bloques de espuma y cassata en diferentes

especificaciones, segun la necesidad de los clientes o de la empresa.

5.2.3 Area de confeccién.

En esta seccion se lleva a cabo la fabricacion de colchones, colchonetas y productos

varios (almohadas, cojines, forros). El &rea se encarga de confeccionar los forros, y

ensamblar la espuma laminada para producir colchones.
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llustracién 6. Maquina acolchadora Espumas Santander

llustracion 8.

Plastificado de productos Espumas Santander
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5.2.4 Area de despachos.

En esta &rea se almacena el producto terminado y se despacha a diferentes partes

de la ciudad y del pais.

llustracién 9. Seccién de despachos Espumas Santander
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6. MARCO TEORICO.

6.1. LOGISTICA.

La logistica determina y coordina en forma Optima el producto, cliente, lugar y tiempo
correcto. En el afo 1986 se defini6 formalmente por el Council Logistics

Management la logistica como®: “...El proceso de planificar, llevar a cabo y
controlar, de una forma eficiente el flujo de materias primas, inventarios en curso,
productos terminados, servicios e informacién relacionada, desde el punto de origen

al punto de consumo, con el fin de satisfacer las necesidades del cliente”.

Segun James Heskett® profesor de logistica en Harvard Business School, “La
logistica agrupa las actividades que ordenan los flujos de materiales
coordinando recursos y demanda para asegurar un nivel determinado de

servicio al menor costo posible”.

Anaya y Polanco®? en su libro Innovacién y mejora de procesos logisticos considera
que para cualquier proceso de mejora, la logistica integral debe lograr los siguientes

objetivos:

¢ Realizar controles continuamente que permitan diagnosticar falencias en los
procesos logisticos.

¢ Reducir los costos operacionales en los procesos que tienen que ver con el
flujo delos productos.

¢ Incrementar la rapidez del movimiento de productos en toda la cadena
productiva.

e Cumplir los requerimientos del cliente.

8 The Council of Logistics Management, RLEC. Pag. 8.

9 Heskett, James. Profesor de logistica en Harvard Business School. [En linea]. Disponible en
<http://www.t21.com.mx/revista/66/6637_2.shtml >

10 ANAYA, Julio Y POLANCO, Sonia. Innovacién y mejora de procesos logisticos. 2005 Pag. 33.
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6.2. DIAGNOSTICO LOGISTICO.

El diagnostico logistico es un procedimiento para detectar en base a datos y
situaciones analizadas diferentes disfunciones logisticas y las causas que lo

generan?t,

Para realizar un diagnéstico logistico Anaya y Polanco!? propone una serie de
etapas expresadas a continuacion:

llustracién 10. Etapas del diagnostico logistico

o Andlisis de .,
Visitas, Conclusion

. o datos, .
inspeccion y . : e informe
. inventarios .
observacion . final
GIEISEINES

Entrevista

preliminar

e Entrevista preliminar en la cual se pone al tanto del proyecto a directivos y
auxiliares.

e Visitas, inspeccion y observacion del area a mejorar.

e Preparacion de formatos y toma de datos.

e Analisis de los datos, inventarios y diagramas.

e Sacar conclusiones y realizar el informe final.

11 ANAYA, Julio. El diagnéstico logistico. 2014 Pag. 23.
12 ANAYA, Julio Y POLANCO, Sonia. Innovacién y mejora de procesos logisticos. 2005 Pag. 144.
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6.3. MEJORAMIENTO DE PROCESOS.

El mejoramiento de procesos es una herramienta utilizada por las organizaciones,
no solo con el fin de aumentar la calidad de sus productos o servicios y satisfacer
a plenitud las necesidades de sus clientes, sino para autoevaluar continuamente
sus factores clave competitivos e identificar oportunidades de mejora. Ademas, los
procesos de mejoramiento pueden aumentar las posibilidades de incrementar

resultados financieros y operativos a las empresas que lo utilizan.

Por proceso se entiende cualquier actividad o grupo de actividades que emplee un
insumo, le agregue valor y suministre un producto a un cliente externo o interno®3,
igualmente se conoce como proceso productivo a la forma en que una serie de
insumos se transforman en bienes o servicios mediante la participacion de una
determinada tecnologial®. De esta manera todas las actividades presentes en el
desarrollo de un proceso deben realizarse sincronizadamente y deben tener un

propoésito comuan orientado a la satisfaccion de las necesidades del cliente.

La metodologia para el mejoramiento de la calidad, determina una serie coherente
y disciplinada de pasos para la recoleccion y analisis de los datos en los que se

basara la estrategia de mejoramiento®®. A continuacién se presentan estos pasos:

e Reconocimiento de una oportunidad de mejoramiento.
¢ Investigacion de las posibles causas.

e Establecimiento de las relaciones causa efecto.

e Aplicacion de acciones correctivas y preventivas.

e Confirmacion del mejoramiento.

e Sostenimiento de las ganancias.

e Continuacion del mejoramiento.

13 HARRINGTON, James. Mejoramiento de los procesos de la empresa. McGraw-Hill 1992.
14 TECNOLOGIANSQ. Procesos productivos. [En linea].
<https://tecnologiansqg.wordpress.com/procesos-productivos-2/>

15 NTC-1SO 9004 version 2000 (ICONTEC,1994, pag. 19)
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6.4. GESTION DE ALMACENAMIENTO.

El almacenamiento es el conjunto de actividades que se realizan para guardar y
conservar articulos en condiciones Optimas para s utilizacibn desde que son

producidos hasta que son requeridos por el usuario o cliente’®.

Tradicionalmente un almacén se consideraba un lugar para guardar o mantener un
inventario, sin embargo, en los sistemas logisticos actuales la percepcién mas
adecuada de su funcién es como un lugar para combinar el surtido de inventario
con el fin de cumplir con los requerimientos del cliente. Lo ideal es que en cualquier

empresa el almacenamiento de productos se mantenga al minimo?’.

De esta manera, la distribucion del almacén se debe hacer de tal manera que se
asegure el aprovechamiento de los espacios favoreciendo los tiempos y
desplazamientos requeridos por las operaciones de identificacion, separacion y
preparacion de pedidos. Para la ubicaciéon de los materiales, producto en proceso

o producto terminado en el almacén se debe tener en cuenta:

¢ Los materiales de mayor rotacion deben ubicarse en los lugares y espacios
mas cercanos Yy los de menor rotacién deben ser almacenados en niveles
altos o mas alejados.

e Los productos de peso mayor es recomendable ubicarlos en los niveles
medios o bajos.

e Para manejar los materiales o productos de gran variedad se recomienda el

uso de los sistemas de localizacién automatizados.

16 Escuela de Estudios Industriales y Empresariales UIS. Disefio de plantas. Ing. Edwin Garavito. [En
linea].
<http://gavilan.uis.edu.co/~garavito/docencia/asignatural/pdfs/Sistemas%20de%20Almacenamient
0.pdf>

17 BOWERSOX, Donald, CLOSS, David, COOPER, Bixby. Administracién y logistica en la cadena
de suministros. Ed. McGraw-Hill pag. 212-230.
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6.5. SEIS SIGMA

Seis Sigma es una estrategia de mejora continua que busca identificar las causas
de los errores, defectos y retrasos en los diferentes procesos de negocio,
enfocandose en los aspectos que son criticos para el cliente (Gutiérrez y de la Vara,
2004, p. 548). La estrategia Seis Sigma se basa en métodos estadisticos rigurosos
que emplean herramientas de calidad y andlisis matematicos, ya sea para disefiar

productos y procesos o para mejorar los ya existentes.

Para la mejora de procesos ya existentes el método aplicado se denomina DMAMC
por sus siglas definir, medir, analizar, mejorar y controlar. Este método utiliza
herramientas estadisticas y consiste en la aplicacion de un proceso estructurado
de cinco fases.

llustracion 11. Ciclo de mejoramiento seis sigma (DMAIC)

L

En la fase de definicion se identifican los posibles procesos, que deben ser
evaluados por la direccion para evitar la infrautilizacion de recursos. Una vez
seleccionado el proyecto se prepara su mision y se selecciona el equipo mas
adecuado para el proyecto, asignandole la prioridad necesaria. Dentro de las

herramientas utilizadas para esta fase se encuentran el diagrama de flujo del
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proceso, el diagrama SIPOC, recoleccion de voz del cliente, y la técnica de los cinco

por qué.

La fase de medicion consiste en la caracterizacion del proceso identificando los
requisitos clave de los clientes, las caracteristicas clave del producto y los
parametros que afectan al funcionamiento del proceso y a las caracteristicas o
variables clave. Esta etapa permite entender la condicion actual del proceso antes
de intentar identificar mejoras. Algunas de las herramientas utilizadas son el

diagrama de flujo del proceso, plan de recoleccion de datos, y el estudio de tiempos.

El objetivo de la fase de anélisis es examinar los datos recolectados en la etapa
de medicion y generar una lista de prioridades de las fuentes de variacion. Esta
fase se enfoca en los esfuerzos de mejora de las pocas variables vitales. Es
Necesario hacer uso de herramientas como el histograma, diagrama de Pareto,
series de tiempo, diagrama de dispersion, diagrama causa y efecto, y el analisis
estadistico.

En la fase de mejora, se confirma que la solucién propuesta va a alcanzar o a
exceder las metas de mejora de calidad del proyecto. En esta fase se prueba la
solucién a pequefia escala en un ambiente real de negocio. (Polesky, 2006). Se
deben generar diferentes soluciones para cada una de las causas raiz, con base
en una matriz de prioridades elegir la mejor solucién, validar las mejoras y corregir

o revaluar la solucion propuesta.

La ultima fase, control, consiste en disefiar y documentar los controles necesarios
para asegurar que lo conseguido mediante el proyecto se mantenga una vez que
se hayan implantado los cambios. Utilizando herramientas tales como el control

estadistico del proceso, cartas de control o simples listas de verificacién.

34



6.6. VISUAL MANAGEMENT.

Visual management o la gestidén visual es cualquier dispositivo de comunicacion
gue nos indique el estado de algo con un solo vistazo, permitiendo identificar si esta
fuera del estandar. La premisa que resalta la importancia de la gestion visual es

que el 83% de la informacion que procesamos es informacion visual.

Una buena gestion visual debe informar a cualquiera, incluso a personas ajenas a
la linea de forma clara y sin necesidad de que las sefales sean estudiadas, su
significado debe ser inmediatamente claro. De este modo, su objetivo es el de
eliminar toda la carga administrativa de los pequefios sistemas. Dentro de los

beneficios de la implementacion de la gestion visual se encuentrant®:

¢ Resalta la informacion importante de manera que no pueda ser ignorada.

e Alertay ayudar a exponer, prevenir y eliminar los desperdicios.

e Evita la sobrecarga de informacién para que los empleados puedan ver sus
resultados.

¢ Reduce significativamente el tiempo necesario para entender la informacion.

e Aumenta la rentabilidad de una empresa.

6.7. INDICADORES DE GESTION

Los indicadores de gestion son herramientas para controlar el proceso productivo
o logistico, estos sirven para identificar los principales problemas y cuellos de
botella que se presentan en la cadena productiva, generando una ventaja

competitiva. Son medidas utilizadas para determinar el éxito de un proyecto o una

18 LeanSolutions.co. Gestion visual. [En linea]. http://www.leansolutions.co/conceptos/gestion-
visual/. [Citado el 26 de enero de 2016].
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organizacion, estos suelen establecerse para evaluar el desempefio y los

resultados, y estan ligados con resultados cuantificables?®.

Teniendo en cuenta que gestion tiene que ver con administrar y establecer acciones
concretas para hacer realidad las tareas programadas y planificadas. Los
indicadores se hacen necesarios para interpretar lo que estd sucediendo, para
tomar medidas cuando las variables se salen de los limites establecidos, para
definir la necesidad de introducir cambios y mejoras y poder evaluar sus

consecuencias en el menor tiempo posible.

Una organizacion plantea la necesidad de indicadores dando repuesta a las

siguientes preguntas:

e ¢Qué debemos medir?

e ¢Donde es conveniente medir?
e ¢ Cuando hay que medir?

e ¢ Quién debe medir?

e (COmo se debe medir?

e ¢Quiény con qué frecuencia se va revisar el sistema de obtencién de datos?

6.8. PICKING

Segun Mikel Mauledn, En su libro Sistemas de almacenaje y Picking, describe el
Picking como: “La actividad que desarrolla dentro del almacén un equipo de

personal para preparar los pedidos de los clientes. Incluye el conjunto de

19 DEGERENCIA. Indicadores de gestion. [En linea].
<http://www.degerencia.com/tema/indicadores_de_gestion>
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operaciones destinadas a extraer y acondicionar los productos demandados por los

clientes y que se manifiestan a través de los pedidos”°.

Debido a que el Picking es un proceso directamente relacionado con el bienestar
del cliente es importante que se tenga en permanente mejoramiento, dado que este
consta de varias actividades como extraccion de los productos del sitio de
almacenaje, desplazamientos del personal para buscar los productos, consolidacion
y control de los pedidos, empaque y embalaje, carga y envié de pedidos, las cuales
pueden producir inconvenientes para la compafila como costos mas altos,

equivocaciones en los pedidos, generando insatisfaccion en los clientes.

El Picking del producto representa todo el proceso inherente a la localizacion fisica
del producto, seleccién de la cantidad requerida hasta el traslado al area destinada

a la preparacion de pedidos?L.

6.9. LEAN MANUFACTURING.

La manufactura esbelta (Lean Manufacturing) es una filosofia de gestion de origen
japonés enfocada a suprimir el despilfarro mediante la utilizacién de diferentes
herramientas (5’'s, SMED, kanban, poka yoke, capacidad) que ayudan a la
identificacion y eliminacion de desperdicios, a la mejora en la calidad y a la

reduccion del tiempo y el costo de produccion.

Los pilares de la, manufactura esbelta son la filosofia de la mejora continua, el
control total de la calidad, la eliminacién del despilfarro y la participacion de los

operarios. La manufactura esbelta tiene como propésito orientarse a la comunidad

20 MAULEON, Mikel. Sistemas de almacenaje y Picking. Editorial Diaz de santos. [En linea].
<https://books.google.com.co/books?id=vzpcV2p271wC&pg=PA396&dg=MIKEL+MAULE%C3%93
N+TORRES,+&hl=es>

21 ANAYA, Julio. Logistica integral: la gestion operativa de la empresa. Editorial ESIC. [En linea]. <
https://books.google.com.co/books?id=a4Tq_7Pmc04C&pg=PA222&dqg=proceso+de-+picking&hl=e
s&redir_esc=y#v=onepage&q=proceso%20de%20picking&f=true>
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externa e interna de la empresa y producir valor agregado para ella dentro de un

marco organizacional adecuadamente establecido??.

Es importante mencionar que, Lean no es solo aplicable en la manufactura sino que
también cualquier area de la organizacion puede aprovechar sus conceptos y verse

beneficiada por su eficacia.

6.10. ESTUDIO DE TIEMPOS.

El estudio de tiempos es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible,
partiendo de un nimero limitado de observaciones el tiempo necesario para ejecutar

una tarea definida con base a una norma de rendimiento preestablecida?.

6.10.1 Elementos del estudio de tiempos.

Para asegurar el éxito de un estudio de tiempos, los analistas deben inspirar
confianza, ejercitar su juicio y desarrollar un acercamiento personal con todos
aguellos con quienes tenga contacto. Deben entender a fondo y realizar las distintas
funciones relacionadas con el estudio como: seleccionar al operario, analizar el
trabajo y desglosarlo en sus elementos, registrar los valores elementales de los
tiempos transcurridos, calificar el desempefio del operario, asignar los suplementos

u holguras adecuadas y llevar a cabo el estudio?*.

22 LEAN MANUFACTURING. Lean solutions. [En Lineal.
<http://www.leansolutions.co/conceptos/lean-manufacturing/>

23 INGENIERIA INDUSTRIAL: METODOS, ESTANDARES Y DISENO DEL TRABAJO. NIEBEL,
Benjamin. FREIVALDS, Andris. McGraw-Hill. Pag. 327.

24 INGENIERIA INDUSTRIAL: METODOS, ESTANDARES Y DISENO DEL TRABAJO. NIEBEL,

Benjamin. FREIVALDS, Andris. McGraw-Hill. Pag. 333.
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6.10.2 Ciclos en el estudio.

General Electric Company estableci6 una tabla (Anexo C) como una guia

aproximada para el nimero de ciclos que se deben observar?>.

6.10.3 Calificacion del desempefio del operario.

En el sistema de calificacion del desempefio, el observador evalla la efectividad del
operario en términos del desempefio de un operario calificado que realiza el mismo
elemento. El valor de la calificacion se expresa como un decimal o un porcentaje y
se asigna al elemento observado. El principio basico al calificar el desempefio es
ajustar el tiempo medio observado (TO) para cada elemento ejecutado durante el
estudio al tiempo normal (TN) que requeriria un operario calificado para realizar el

mismo trabajo?®.
TN =TO x C/100

Donde C es la calificacion del desempefio del operario expresada como porcentaje,
donde el 100% corresponde al desempefio estandar de un operario calificado. Para
realizar una labor justa al calificar, el analista debe ignorar las personalidades y otros
factores variables y considerar solo la cantidad de trabajo realizado por unidad de
tiempo, en comparacion con la cantidad de trabajo que produciria el operario

calificado.

25 INGENIERIA INDUSTRIAL: METODOS, ESTANDARES Y DISENO DEL TRABAJO. NIEBEL,
Benjamin. FREIVALDS, Andris. McGraw-Hill. Pag. 340.
26 INGENIERIA INDUSTRIAL: METODOS, ESTANDARES Y DISENO DEL TRABAJO. NIEBEL,
Benjamin. FREIVALDS, Andris. McGraw-Hill. Pag. 343.
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7. METODOLOGIA

A continuacion se detalla de manera clara y secuencial las etapas en las que se
ejecuta el proyecto, especificando la forma de realizar los procedimientos de analisis
e interpretacion de datos y como se llegaran a cumplir los objetivos propuestos, con
ayuda del método DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y controlar) de Seis

Sigma.

7.1 OBJETIVO 1. Realizar un diagnostico y documentacion de las actividades
involucradas al proceso de almacenamiento en el area de despachos para

identificar mejoras en el area.
7.1.1. Identificacion general de la empresa.

e Identificar el personal de cada area de las instalaciones y bodega,
recopilando material fotogréafico de los procesos de produccion, confeccion,
corte y despacho.

e Recopilar datos generales de la organizacibn como: ¢Quiénes somos?,

mision, vision, organigrama entre otros.

7.1.2. Realizar un estudio al proceso de almacenamiento de producto terminado.

e Realizar el levantamiento de los procedimientos que intervienen en los
procesos de almacenamiento de producto terminado.

e Hacer una descripcion y andlisis cualitativo del area de almacenamiento
mediante observacion.

e Realizar una descripcion y analisis cualitativo de la forma de ubicar el
producto terminado en la bodega obtenido de entrevistas y observaciones en

el area.
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7.2

7.2.1.

OBJETIVO 2. Medir y analizar la situacion actual del proceso de
almacenamiento, mediante un estudio de tiempos para facilitar la

comprension, analisis e implementacion de las propuestas de mejoras.

Realizar un andlisis cuantitativo al proceso de almacenamiento de producto

terminado:

7.3

7.3.1.

7.3.2.

Hacer un andlisis cuantitativo del &rea y volumen de almacenamiento y
alistamiento mediante un plano en Microsoft Visio.

Hacer un estudio de tiempos para determinar cuanto toma descargar del
ascensor y ubicar en la bodega el producto terminado.

Hacer un estudio de tiempos al cargue de vehiculos de producto terminado.
Hacer un estudio de capacidad de los diferentes vehiculos de la empresa.
Realizar una evaluacion de los problemas, mediante un analisis causa efecto

al proceso de almacenamiento.

OBJETIVO 3. Disefiar un plan de mejoramiento para el proceso de

almacenamiento de producto terminado en el area de despachos.

Identificar los problemas asociados al proceso logistico y generar soluciones.
Proponer las propuestas de mejora para el proceso de almacenamiento,
estableciendo el objetivo general y sus respectivos objetivos especificos, con
un plan de accion a seguir.

Implementar el plan de mejora logistico.

Poner en marcha las propuestas aceptadas por gerencia de planta siguiendo

el plan de accién para cada una.
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7.3.3. Hacer seguimiento y control a la implementacion de las mejoras.

e Analizar los resultados obtenidos cualitativa y cuantitativamente donde se

pueda observar el antes y después de las mejoras implementadas.

7.4 OBJETIVO 4. Disefiar indicadores de gestion y hacer seguimiento a la

implementacion de las mejoras en el area de despachos.

7.4.1. Disefiar los indicadores que favorezcan el proceso de mejora continua.

e Formular los indicadores estableciendo para cada uno: descripcion,

expresion matematica, periodicidad de control y responsable.

7.5 OBJETIVO5. Socializar al personal inherente a las areas que han sido objeto

del mejoramiento con el fin de conseguir su compromiso y colaboracion.

7.5.1. Realizar una jornada de socializacion al personal inherente al area de

despachos.

e Socializar la situacién actual del area de despachos enfocandose en
mostrarle al personal las consecuencias de un inadecuado almacenamiento

y demas actividades de la bodega.
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llustracién 12. Resumen metodologia del proyecto

» Documentacion de procesos por entrevistas.

OlJ[SAel o Diagndstico cualitativo por medio de observacion directa.
1

e Diagndstico cuantitativo a través de estudios de tiempo y capacidad.

CllSi0el o Evaluacion de los problemas por medio de un andlisis causa efecto.
2

e Eleccién de mejores soluciones con ayuda de una matriz de prioridades.

O] o propuestas de mejora a través de un plan de accion.
3

4

e Definir indicadores por objetivos, descripcidn, expresidon matematica,
periodicidad de control y responsable.

Objetivo - -
4 e Evaluacion de resultados por un analisis antes-después.

e Socializar con el personal sobre el mejoramiento continuo por medio de
Cleladiies  charlas.
5
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8. DIAGNOSTICO GENERAL

A continuacion se especifica la metodologia utilizada para realizar el diagndstico del
area de despachos usando herramientas del método DMAIC de la metodologia Seis

sigma propuesta por el ingeniero Bill Smith de Motorola.

e Fase A. Documentacion de los procesos del area de despachos: En esta
etapa se detalla los procedimientos que intervienen en el proceso de

almacenamiento de producto terminado.

e Fase B. Analisis cualitativo y de los procesos del area de despachos:
En esa etapa se realiza un analisis al proceso de almacenamiento de

producto terminado por medio un analisis de observacion directa.

e Fase C. Andlisis cuantitativo de los procesos de area de despachos: En
esa etapa se realiza un andlisis al proceso de almacenamiento de producto

terminado por medio de estudios de tiempo y capacidad.

8.1. DOCUMENTACION DE LOS PROCESOS AREA DE DESPACHOS.

Para realizar un analisis del area de despachos es importante determinar las
actividades y procedimientos que se realizan para conocer cémo funciona el dia a
dia de la seccion. De esta manera, se inicié la fase de documentacién de los
procesos de area, contando con la ayuda de la supervisora de la seccién Rocio Soto

y realizando observacion presencial.
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Enseguida se encuentran descritas las actividades del proceso de despachos con
ayuda de diagramas SIPOC?’ (Supplier, Input, Process, Output, Customer), la cual

es una herramienta de la metodologia Seis Sigma.

8.1.1. Surtido de producto por parte de confeccién y descargue del ascensor.

R s SN T

*Confeccién *Producto *Descargar *Producto *Area de
terminado ascensory acomodado despachos
acomodar y ascensor
productos vacio para
en bodega iniciar el
proceso de
nuevo.

Esta actividad inicia cuando se terminan los procesos de plastificado y
almacenamiento de productos terminados en la seccion de confeccion; desde ahi
los encargados de los ascensores para cada una de las dos secciones
respectivamente llevan un control de lo que se entrega durante el dia por medio de
un formato fisico segun la programacion proporcionada por el supervisor de
confeccion en el cual se anota cada referencia y cantidad del producto entregado.
Se considera que esta actividad es crucial para despachos, ya que dependiendo de
la manera en que el area de confeccion surta la seccién de bodega generara la
forma en que se pueda realizar la programacion de cargue y envié de vehiculos, y
lo por tanto generar la facturacion del dia.

27 SIPOC Diagram. Kerri Simon. iSixSigma. [En linea]. <http://www.isixsigma.com/tools-
templates/sipoc-copis/sipoc-diagram/>
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8.1.2. Programacién de productos no disponibles.

Proveedores k ‘ Proceso m k ‘

*Departamento *Pedidos *Comparar que *Pedidos con *Confeccion
Comercial realizados por se tiene en productos
compradores stock de faltantes para
producto ingresar en
terminado y programacion
gue productos de confeccion
faltan para
completar
pedidos

Esta actividad va ligada a las ventas que se realizan durante el dia; primero los
pedidos llegan a la supervisora de despachos, la cual con los pedidos a la mano
realiza la verificacion de que referencias se tienen en stock y separa los pedidos
completos que se pueden ir programando para cargue y envio a sus respectivos
clientes, y los pedidos con productos faltantes se entregan al supervisor de

confeccion para que sean programados.

8.1.3. Orden de rutas y cargue de producto terminado a vehiculos.

Proveedores ‘ ‘ Proceso m i ‘

*Despachos *Pedidos *El conductor *Vehiculo *Conductores
disponibles recibe las cargadoy a
para cargar ordenes de la espera de
+Planilla de pedido y la
control de arma su ruta facturacion
cargue para *Se realiza el *Planilla de
conductores cargue del control
vehiculo diligenciada

Cuando se completa el cupo de vehiculo (aproximadamente 73 unidades) para una
determinada zona (local, departamental o regional) esto marca el comienzo para
empezar a realizar esta actividad. El conductor asignado para realizar la respectiva

ruta ya sea propio de la empresa o particular, recibe el paquete de pedidos y por
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experiencia propia arma la ruta a realizar que considere mas conveniente, teniendo
en cuenta vias por las cual transitar, u horarios exclusivos donde los clientes pueden
recibir los productos. Con la ruta armada devuelve el paquete al jefe de la seccion
y en el mismo orden en el que el conductor decide realizar la ruta se empieza a

cargar el vehiculo.

8.1.4. Verificacion del material cargado y facturacion.

| Proveedores i | Proceso [ Salidas | = Clienies

*Despachos *Planilla de *El conductor *Aval de *Conductores
«Conductores control entrega su confirmacién
diligenciada planilla de de producto
«Pedidos que control y se cargado
se deben verifica que +Pedidos
facturar concuerde facturados
con los
pedidos a su
disposicién
*Los pedidos
se envian
para

facturacion

Al finalizar de cargar el vehiculo el conductor entrega la planilla de control
diligenciada, la cantidad por referencia de producto es comparada con los pedidos
asignados a la ruta a realizar. Si la cantidad de la planilla concuerda con los pedidos
el jefe de la seccion da un aval de que el cargue esta completo y se envian los
pedidos a facturacion, en caso de que la informacién de la planilla y la cantidad
registrada de productos en los pedidos no coincidan, se revisa producto a producto
cargado hasta hallar los errores; por otro lado si la diferencia entre los dos archivos

es demasiado grande se desmonta el vehiculo y se vuelve a realizar el cargue.
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8.1.5. Espera por retorno de vehiculos y reporte de novedades.

| Provecdores [ Eiradas~ lf Proceso | Salidas — lf " Cleites

»Conductores *Pagos -Se realizan *Finalizacion -Area de
*Registro de diferentes del proceso despachos
novedades actividades de
«Facturas mientras los despachos
vehiculos
retornan

Durante la espera por el retorno de los vehiculos, se realizan diferentes actividades
como organizar los proximos pedidos para entregar, realizar inventarios, o seguir
con otros cargues ya que un porcentaje de entregas son realizadas por agentes

externos a la compaiiia.

Al finalizar cuando un conductor vuelve con la ruta terminada realiza un reporte de
lo sucedido, ya sea: clientes disconformes, pedidos que no se pudieron entregar,
algun dafio en el producto o vehiculo, o cualquier tipo de novedad ocurrida; ademas
debe entregar las facturas recibidas y cancelar los pagos contra entrega que haya

tenido durante la ruta realizada previamente.

8.1.6. Contratacion de vehiculos ajenos a la compafiia.

N | I e |

* Asotransnorte *Servicio de *Cargue *Vehiculos +Area de
y Logistica transporte «\erificacion ajenos a la despachos
S.A.S. de productos c_:ompar”\ia
*Particulares «Facturacién listos para
autorizados realizar envios

Para suplir la demanda a nivel regional actualmente se tiene un convenio con las
empresas Asotransnorte y Logistica S.A.S. para los pedidos que se dirigen a las
zonas de la Costa Caribe y Pacifico Colombiano. Asi mismo de ser necesario se

tiene aprobacion por parte de presidencia para realizar contrataciones con ciertos
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transportadores autorizados. Cuando se presentan gran cantidad de pedidos a
ciertas zonas como la Costa Caribe se considera de mayor rentabilidad para la
empresa contratar vehiculos mas grandes que puedan abarcar una mayor area.
Con los pedidos listos la supervisora del area de despachos se contacta con las
agencias externas para realizar la contratacién. Este proceso de contratacién
generalmente se realiza de manera rdpida debido a que ya hay tarifas establecidas
para cada transportadora, al llegar el vehiculo externo se realizan del mismo modo
las actividades de orden de rutas, cargue de producto terminado, verificacion de

material cargado y facturacion.

8.1.7. Servicio de garantias.

proueecores [ el eroceso [l saions [ Clenes ™

*Departament sListado de *Los *Productos *Seccion de
o de Calidad Productos vehiculos avalados Confeccion
aceptados recogeny para
para descargan prestarles el
brindarles las garantias servicio de
servicio de programada garantias
garantias s, luego el
Ingeniero de
calidad
realiza la

reevaluacion
del producto
para asi
iniciar el
proceso de
reparacion
acordado.

Durante los dias martes y jueves se tiene estipulado como politica de la empresa
recoger los productos que solicitan servicio de garantias, aclarando que esta politica
es aplicada para Bucaramanga y su area metropolitana, por lo tanto pueden llegar
garantias de otras ciudades durante la semana mientras los conductores cumplen
con sus entregas. Las o6rdenes de recoger productos son entregadas por el

departamento de Calidad, por este motivo la Ingeniera de Calidad es la encargada
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de la reevaluacion de los productos al llegar a la empresa dando aval al
procedimiento de cumplimiento de garantia. Al finalizar el proceso las garantias
estos productos vuelven al area de despachos y se programan en ruta como un

pedido normal.

8.1.8. Organizacion de la bodega.

Proveedores \ ‘ Proceso m ‘ ‘

*Despachos *Productos *Se *Productos *Despachos
en bodega organizan en bodega
desorganiza los organizados
dos productos por
almacenado referencia
de tal forma
gue queden
distribuidos
por
referencia

Esta actividad se realiza de forma mensual durante el dia de inventario, el cual se
realiza el primer dia de cada mes. Debido a que en este dia las demas secciones
realizan inventario y mantenimiento a sus maquinarias y equipos, la facultad de
despacho para responder a todos los pedidos disminuye haciendo iddnea la

organizaciéon de la bodega durante ese dia.
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8.1.9. Despacho de mercancias recogidas por parte de los clientes.

Poveeiore: Y ero==: [T A

eArea de *Factura de *Se realiza el *Producto «Comprador
despachos compra cargue del terminado
camion del cargado en
cliente. el vehiculo
del cliente.

Esta actividad se puede presentar durante el dia a dia y es una agrupacién de
actividades anteriores, en la cual los clientes envian sus propios vehiculos a recoger
mercancia realizando los mismos procedimientos de las actividades de cargue,
verificacion y facturacion. La diferencia en el proceso se presenta cuando el pedido
se realiza bajo modalidad pago contra entrega, es decir, cuando un cliente recoge
el mismo el producto pero sin haberlo cancelado anteriormente donde el encargado

de recibir directamente el dinero es el auxiliar de facturacion.

8.1.10. Otras actividades.

Provcodires RN oo [N

+Sala de +Pedido de sTransportar *Producto +Sala de
ventas ACPM diferentes terminado ventas
«Produccion +Pedido de tipos de par\‘/"‘ei?g de «Produccion
«Carpinteria y productos productos +Seccion de
Confeccién faltantes que se *ACPM para despachos
«Inventario de soliciten en produccion
somieres y diferentes
pillows secciones.

Durante la jornada de trabajo hay actividades que se realizan las cuales no
pertenecen al transcurso normal de despacho de pedidos, la supervisora de la
seccion considera las siguientes tareas como las actividades que no pertenecen al

orden normal de la seccién:

e Surtir a sala de ventas: se produce cuando sala de ventas de la compaiiia

requiere que se le envien productos para ser exhibidos. Un camién asignado
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por la jefe de despachos carga los respectivos productos en el area, se dirige
hasta la sala de confeccion, realiza el descargue y vuelve al area de

despachos para seguir siendo cargado con pedidos.

e Transporte de ACPM para la seccién de produccion: se efectia cuando
la seccidn de produccion necesita ACPM, en este caso un camion asignado
por la jefe de la seccion se dirige a recoger el combustible, hace la entrega

en el area de produccion y vuelve al area de despachos.

e Transporte de somieres y pillows desde carpinteria: se realiza cuando se
tienen pedidos de estos dos productos y necesitan ser enviados al cliente.
Un camion asignado por la jefe de despachos se dirige hasta el lote de la
seccion de confeccidn, realiza el cargue y vuelve al area de despachos para

seguir siendo cargado con mas pedidos de ser necesario.

A continuacién se muestra el diagrama de flujo del proceso de despachos y el plano

del area realizado en Microsoft Visio:

52



llustracion 13. Diagrama de flujo proceso de despacho

Iniciz del proceso

de despachas de
productas
Llegada d=
pedidos desde |3
seccitn comerzial
Eriar ]
programacian a Mo i5e dispone de
confeccion para productos para
fabricacion de completsr &l
producios S pedido?
Realizacion del
producio
Err;“‘df.;: Se alistz el
pro material para el
El:llel ma.ﬂdmma producta {si hay
posibilidzd)
Saolicitar M i5e dispone de
vehicule para un wehicula para
resfizar ) =l despacho de los
entregas Si pedidas?
Espera y ] Ca
rgus del
Ilvemahlm'culi:l D ° wehizulo
FACIUrECIon
products
cargado
PROCESO CANTIDAD Fartida da!
— wehiculo
Operacién 8
- Regreso del
Inspeccidn 1 vehiculo y
Transporte 1 reporte de
Espera 1 novedsdes
Almacenamiento 1
Finalizacion del
Total 12 proceso de
despachas
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llustracion 14. Plano area de despachos Espumas Santander (escala 1:120)
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8.2. ANALISIS CUALITATIVO DE LOS PROCESOS DEL AREA DE
DESPACHOS.

Teniendo en cuenta lo observado y socializado con la jefe y operarios de la seccion
de despachos, el primer aspecto mencionado fue la falta de personal. Este aspecto
va relacionado a los seis vehiculos propios que posee la empresa, debido a que al
realizar las rutas de entregas de pedidos, se requieren minimo dos operarios
disponibles por vehiculo (conductor y ayudante), situacion que no se presenta ya
gue actualmente se dispone de 11 operarios generando atrasos a la hora de realizar

cargues y organizar los productos en la bodega.

De igual manera, se establece que una de las actividades criticas es el surtido de
productos por parte del area de confeccién, convirtiéndose en un insumo
fundamental del subproceso debido a que tienen una relacion interdependiente y
unidireccional (Input/Output), generando dependencia sobre la forma en que
confeccidn envia el producto terminado hacia bodega. La situacién que se presenta
es que el producto terminado se envia desde la seccion de confeccion en lotes por
referencia, unido a que iniciando la jornada no se envia producto referente a
pedidos, si no producto que va ser tomado como stock, lo que provoca retrasos en
los tiempos de despacho, ya que hasta que no se envien todas las referencias de
cierto pedido, este no se pueda programar para envio al cliente.

Otro aspecto importante, es que no se cuenta con un sistema de prondstico para
estimar el inventario enfocado a definir la cantidad minima de stock necesaria por
referencia, ligado a la falta de sefializacién, demarcacion de areas, politicas claras
de ubicacién de producto y el desconocimiento de la capacidad que posee la
bodega, conlleva a la mala gestion del espacio de la misma donde el ascensorista
encargado ubica los productos en donde a su juicio considere y donde a menudo
se acumulan referencias de productos en los pasillos provocando desorden en la
bodega y dificultando la circulacion en el area y la efectividad con la que realizan el

trabajo los demas operarios.



Asi mismo, como se puede observar en la ilustracion 14, existen 3 jaulas destinadas
a ser usadas como espacio de alistamiento de pedidos, sin embargo, esta
preparacion de pedidos no se esta llevando acabo debido a la falta de lineamientos

para realizarlo.

8.3. ANALISIS CUANTITATIVO DE LOS PROCESOS DEL AREA DE
DESPACHOS.

8.3.1 Capacidad area de bodega.

Para poder realizar el analisis e implementacion de las mejoras en el proceso de
almacenamiento es necesario conocer como primera medida la capacidad del area

de despachos.

De esta forma, se calculan las dimensiones para un producto terminado promedio
por medio de una estimacion de probabilidad por medidas, calculada de forma
relativa entre las demandas estimadas de cada una de las medidas de las distintas
referencias respecto al total de las ventas para el mes de diciembre de 2015.

llustracién 15. Volumen bruto por producto terminado en bodega

Producto promedio Medida
Ancho (m) 1,248
Largo (m) 1,908
1,908 m
Alto (m) 0,22 0,22 m
Volumen bruto por colchén (m3) 0,52
1,248 m

Sin embargo, el producto tiene unas dimensiones fijas establecidas por la empresa.
De esta manera, se aproximan las dimensiones anteriores a las medidas mas

cercanas de los productos reales y asi hallar el volumen neto por colchon.
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llustracién 16. Volumen neto por producto terminado en bodega

Producto promedio Medida
Ancho (m) 1,20
Largo (m) 1,90 1,90 m
Alto (m) 0,24 0,24 m
Volumen neto por colchén (m3) 0,55 1,20 m

El siguiente paso fue determinar el volumen para cada una de las areas de
almacenamiento teniendo en cuenta su ancho, largo y alto utilizado, y dividirlo en el
volumen bruto y neto de producto promedio calculado anteriormente (0,52 m3y 0,55
m3 respectivamente). Es decir, La capacidad bruta corresponde a la ocupacion de
mercancia del 100% del volumen total, sin embargo como los productos terminados
tienen unas dimensiones y medidas fijas se calcula con estas una capacidad neta

real.

llustracién 17. Capacidad area n°1 bodega

1 - Colchones Medida L = — =i _
Ancho(m) 2,10 : = = - 1 o
Largo(m) 23,20 7 =]
Alto(m) 3,80 i L3 =

Volumen(m3) 185,1 JFS——

te X e | e [ %
Bruto Neto ‘ - - . | i
Unidades —vj h o
353 337 8 2 a fmood brasd e
= I | € ‘ e‘ .e
| S = i 1 o
5 >
] , '/

57



llustracidén 18. Capacidad area n°2 bodega

2 - Colchones Medida
Ancho(m) 4,40
Largo(m) 24,20
Alto(m) 3,80
Volumen(m3) 404,6
i Bruto Neto
Unidades
772 736

3 - Colchones Medida
Ancho(m) 2,00
Largo(m) 24,20
Alto(m) 3,80
Volumen(m3) 183,9
. Bruto Neto
Unidades
351 334

llustracién 20. Capacidad area n°4 bodega

4 - Colchones Medida
Ancho(m) 8,00
Largo(m) 4,36
Alto(m) 3,80
Volumen(m3) 132,5
Bruto Neto

Unidades

253

241




llustracién 21. Capacidad area n°5 bodega

5 - Colchones Medida
Ancho(m) 3,11
Largo(m) 7,20
Alto(m) 3,80
Volumen(m3) 85,1
. Bruto Neto
Unidades
162 155

===,
= - 1 ~ . Leﬂ—‘

1

llustracion 22. Capacidad area n°6 bodega

6 - Colchones Medida
Ancho(m) 2,10
Largo(m) 2,80
Alto(m) 3,80
Volumen(m3) 22,3
. Bruto Neto
Unidades

7 - Colchones Medida
Ancho(m) 2,50
Largo(m) 3,50
Alto(m) 3,80
Volumen(m3) 33,3
Bruto Neto
Unidades

63

60

=
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llustracidén 24. Capacidad area n°8 bodega

8

=

8 - Colchones Medida

Ancho(m) 1,60 = =~ -

Largo(m) 7,80 - Mwﬁ

Alto(m) 3,80 = Hl _Q[ -
Volumen(m3) 47,4 = [ el et

. Bruto Neto | |[—=— P o [ A
Unidades oo '
91 86 b
)

9 - Colchones Medida
Ancho(m) 2,51
Largo(m) 2,20
Alto(m) 3,80
Volumen(m3) 21,0
. Bruto Neto
Unidades
40 38

llustracién 26. Capacidad area n°10 bodega

10 - Colchones Medida
Ancho(m) 1,90
Largo(m) 10,00
Alto(m) 3,80
Volumen(m3) 72,2
. Bruto Neto
Unidades
138 131
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llustracién 27. Capacidad area n°11 bodega

11- ) Z : = = e
Medida
Colchones
Ancho(m) 2,29 : ~
Largo(m) 4,70 i = -
Alto(m) 3,80 i = | dr—
Volumen(m3) 40,9 1] e ( - 2
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P 1
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Como resultado del analisis, se identifica que el area de despachos cuenta con la

capacidad neta de almacenar 2233 unidades de producto terminado.

Tabla 2. Capacidad bodega seccién despachos

CAPACIDAD BODEGA DESPACHOS
Unidades
Numero Volumen (m3)
Bruto Neto
Ne1 185 353 337
N22 404,6 772 736
Ne3 183,9 351 334
N4 132,5 253 241
Ne5 85,1 162 155
N26 22,3 43 41
Ne7 33,3 63 60
Ne8 47,4 91 86
Ne9 21,0 40 38
N210 72,2 138 131
Ne11 40,9 78 74
TOTAL 1228,4 2345 2233
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8.3.2 Capacidad jaulas de alistamiento

El area de despachos cuenta con 3 Jaulas destinas al alistamiento de los pedidos,

lo cual se ha llevado de forma poco ordenada debido a que se desconoce la

capacidad de producto terminado que puede ser alistada para posteriormente ser

despachado.

De esta forma, se procede a realizar mediciones de la bodega de despachos

realizando un plano de esta misma en Microsoft Visio para conocer las dimensiones

de las jaulas y el volumen con el que se cuenta para realizar esta actividad de

preparacion de pedidos.

A continuacion, se presenta el volumen de cada una de las jaulas calculado teniendo

en cuenta la forma y dimensiones de las mismas.

llustracién 28. Plano jaulas de alistamiento area de despachos
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llustracion 29. Dimensiones jaula r‘1°1id‘e alistamiento”

JAULA N°1 Medida T -
B‘ menor (m) 6,56 Colchone Colchones
B. mayor (m) 7,60 - 11 m cuadr i E’E 120y clia0r

h (m) 5,80 5
Alto (m) 4,00
] JAULA 1 l
Volumen(m3) 164,3 T oo | i
I

llustracién 30. Dimensiones jaula n°2 de alistamiento

i | om
JAULA N°2 Medida
Ancho (m) 5,60 Colchones Colchones | co
r 11 m cuadr c 11 m cuadr 11
Largo (m) 7,00 g 6
Alto (m) 4,00
Volumen(m3) 156,8 Vo Ghiviri N »
2,00m ST oom |
— ’ 6,90m ! 2

llustracién 31. Dimensiones jaula n°3 de alistamiento

== "_‘—‘_L_'
JAU LA N°3 Medida Colchones Colchones
11 m cuadr 11 m cuadr
Ancho (m) 5,40 5 6
Largo (m) 6,90 1
Alto (m) 4,00 2,90m
JAULA 3
Volumen(m3) 149,0 2,00m E:,fim 2,00m \ 3
- | =

Ademas del espacio para alistar pedidos es necesario un espacio por el cual
transiten los operarios para realizar el cargue de los vehiculos. Por esta razén, se
calcula el volumen que puede ser utilizado de las jaulas teniendo en cuenta las

medidas de los dos arrumes laterales para cada una.
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Tabla 3. Volumen neto jaulas de alistamiento

JAULA 1REAL | Utilizado | JAULA2REAL | Utilizado | JAULA 3REAL | Utilizado
Ancho (m) 5,80 Ancho (m) 5,60 Ancho (m) 5,40
Largo (m) 3,80 Largo (m) 3,80 Largo (m) 3,80
Alto (m) 3,50 Alto (m) 3,50 Alto (m) 3,50
Volumen(m3) 77,1 Volumen(m3) 74,5 Volumen(m3) 71,8

Con el volumen hallado para cada jaula, se procede a calcular las dimensiones del
producto promedio que se almacena en ellas. Con ayuda de los productos
programados para pedidos para la primera semana de enero, se realiza una
estimacion de probabilidad por medidas, calculada de forma relativa entre las
demandas estimadas de cada una de las medidas respecto al total de las ventas,
dando como resultado un producto de 113 cm de ancho, 183 cm de largo y 18 cm

de alto.
llustracién 32. Volumen bruto por producto terminado en jaulas
Producto promedio Medida

Ancho (m) 1,132

Largo (m) 1,832

Alto (m) 0,176 0,176 m 1.832m
Volumen bruto por colchén

0,365 1,132 m
(m3)

Sin embargo, el producto tiene unas dimensiones fijas establecidas por la empresa.
De esta manera, se aproximan las dimensiones anteriores a las medidas mas

cercanas de los productos reales y asi hallar el volumen neto por colchon.
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llustracién 33. Volumen neto por producto terminado en jaulas

Producto promedio Medida
Ancho (m) 1,20
Largo (m) 1,90
Alto (m) 0,18
Volumen neto por colchén
0,41
(m3)

0,18 m

1,20 m

1,90 m

De esta manera, con el volumen de las jaulas y el volumen bruto y neto del producto

promedio se calcula la cantidad de unidades que pueden ser alistadas en las 3

jaulas, dando como resultado un promedio neto de 182 unidades en cada una de

ellas.

Tabla 4. Capacidad jaula n°1 de alistamiento

JAULA 1 REAL | Utilizado Capacidad bruta PT Capacidad neta PT
Ancho (m) 5,80
Largo (m) 3,80
211 188
Alto (m) 3,50
Volumen(m3) 77,1

Tabla 5. Capacidad jaula n°2 de alistamiento

JAULA 2 REAL | Utilizado Capacidad PT Capacidad neta PT
Ancho (m) 5,60
Largo (m) 3,80
204 182
Alto (m) 3,50
Volumen(m3) 74,5
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Tabla 6. Capacidad jaula n°3 de alistamiento

JAULA 3 REAL | Utilizado Capacidad PT Capacidad neta PT
Ancho (m) 5,40
Largo (m) 3,80
197 175
Alto (m) 3,50
Volumen(m3) 71,8

Tabla 7. Resumen capacidad jaulas de alistamiento

Capacidad (unidades)

UTILIZACION Bruto Neto
Jaula 1 211 188
Jaula 2 204 182
Jaula 3 197 175
Promedio 204 182

Como resultado del andlisis, se estima que en cada uno de las jaulas de alistamiento
de la seccién de despachos, se pueden almacenar 182 unidades de producto

terminado.

8.3.3 Estudio de tiempos descargue ascensor confeccién — despachos.

Dado que esta actividad inicia cuando en la seccion de confeccién se terminan los
procesos de plastificado, almacenamiento de producto terminado, y luego los
encargados de los ascensores en ambas secciones van llevando un control de lo
gue se va entregando durante el dia segun la programacion proporcionada por el
supervisor de confeccion, es importante conocer cuanto tiempo se tarda en el area
de despachos en descargar y ubicar el producto terminado, para posteriormente

proponer mejoras enfocadas a mejorar la eficacia de esta actividad. A continuacion
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se muestra el estudio de tiempos realizado siguiendo la metodologia de Benjamin
Niebel y Andris Freivalds?® en su libro “Ingenieria industrial: métodos, estandares y

disefio del trabajo”.

Como primera medida se toma el tiempo de ciclo para 5 premuestras para
posteriormente calcular el nimero de ciclos necesarios segun la tabla propuesta por
Albert E. Shaw de General Electric Company (Anexo C). Dentro de este ciclo se

encuentran cuatro elementos que son:

Bajar el ascensor del area de confeccién a despachos.
Verificar las unidades, referencias de producto y llenado de planilla.
Descargar unidades y traslado de producto a almacenar.

A w NP

Subir el ascensor nuevamente a la seccién de confeccion.

Tabla 8. Premuestra tiempos descargue ascensor

Tiempo de
Muestra . .
ciclo(min:seg)
1 14:05
2 15:30
3 17:02
4 12:36
5 10:49
Promedio 14:00
(Desv. Estandar) (2:18)

Como se puede observar en promedio el tiempo de ciclo es de 14 minutos y de
acuerdo a la tabla propuesta por Albert E. Shaw de General Electric Company

(Anexo C), como resultado son necesarios 8 ciclos para el estudio de tiempos.

28 FREIVALDS, Andris. NIEBEL, Benjamin. Ingenieria industrial, Métodos, estandares y disefio del
trabajo. MCGrawHill. Pag. 327.
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Para el siguiente paso se elabora el formato de toma de datos (Anexo D) y se elige
a un operario promedio para realizar el estudio con ayuda de la jefe de la seccidn.
Se designa a Edinson Becerra como operario encargado, dado que tiene
experiencia en el area, conoce las distintas referencias de productos y ha trabajado

en la actividad del descargue del ascensor.

Para estimar el tiempo de ciclo se observan y escriben los tiempos para cada uno
de los elementos de la actividad denominado tiempo observado (TO), al mismo
tiempo que se califica el desempefio del operario en cada uno de los ciclos y se
multiplica esta calificacion con el tiempo observado para obtener el tiempo normal
(TN), a continuacion se calcula el tiempo estdndar (TE) afiadiéndole los

suplementos al tiempo normal.

De esta manera como conclusion del estudio, teniendo en cuenta el registro de los
respectivos tiempos (Anexo E), el tiempo necesario para completar un ciclo es 662,4
segundos o 11,04 minutos. Adicionalmente, la capacidad promedio del ascensor es

de 17 unidades para un ciclo.

8.3.4 Estudio de tiempos para cargue de vehiculos.

El siguiente estudio de tiempos se realiza el dia 2 de diciembre de 2015 para
conocer aproximadamente el tiempo que demoran los vehiculos en ser cargados,
cabe aclarar que puede existir un sesgo en los datos debido a la temporada del mes
de diciembre donde se tiene la mayor cantidad de ventas del afio, con lo cual el area
de despachos presenta una acumulacion de producto terminado desordenado que
influye incrementando el tiempo de basqueda de las distintas referencias y por tanto

el cargue de estas a los vehiculos.

Como primera instancia se toma el tiempo de ciclo para 2 premuestras para

posteriormente calcular el nimero de ciclos necesarios segun la tabla propuesta por
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Albert E. Shaw de General Electric Company (Anexo C). Dentro de este ciclo se

encuentran tres elementos que son:

1. Subir la carpa del vehiculo y organizar la ruta de entrega.
2. Realizar el cargue del respectivo vehiculo.

3. Bajar y amarrar la carpa del vehiculo asegurando la mercancia.

Tabla 9. Premuestra tiempos cargue de vehiculos

. TIEMPO DE CARGUE
VEHICULO (h:min:seg)
SUD 719 1:07:00
SSY003 1:27:00
promedio 1:17:00

Como se puede observar en promedio el tiempo de ciclo es de 1 hora y 17 minutos,
de esta manera, segun la tabla propuesta, como resultado son necesarios 3 ciclos
para el estudio de tiempos.

Para el siguiente paso se elabora el formato de toma de datos (Anexo F) y se
selecciona el operario para realizar el estudio con ayuda de la jefe de la seccién. Se
escoge a Néstor Forero como operario encargado, dado que tiene experiencia en el
area, conoce las distintas referencias de productos, ha trabajado en la actividad de

almacenaje y tiene buen nivel fisico.

De este modo, teniendo en cuenta el registro de los respectivos tiempos (Anexo G),
el tiempo promedio necesario para completar un ciclo promedio de cargue de un
vehiculo es 3833,1 segundos o 1,06 horas. Adicionalmente, en promedio se

cargaron 99 unidades en cada uno de los vehiculos observados.
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8.3.5 Capacidad de los vehiculos de la empresa

Como se menciond anteriormente la compafiia cuenta 6 vehiculos propios, cada

uno con dimensiones y tamafos distintos. De esta manera, se procede a realizar la

medicion uno de los vehiculos y de esta manera calcular el volumen en metros

cubicos respectivamente para cada uno.

Tabla 10. Dimensiones y volumen vehiculo (placa SUD719)

SUD719 DIMENSIONES (CM), VOLUMEN (M3)

PALOMERA CAJA COMPUERTA
ALTO | LARGO | ANCHO | ALTO | LARGO | ANCHO | ALTO | LARGO | ANCHO
157 155 225 300 478 225 300 87 225
5,475375 32,265 5,8725
43,612875
Tabla 11. Dimensiones y volumen vehiculo (placa GIT428)
GIT428 DIMENSIONES (CM), VOLUMEN (M3)
PALOMERA CAJA COMPUERTA
ALTO | LARGO | ANCHO | ALTO | LARGO | ANCHO | ALTO | LARGO | ANCHO
145 185 213 280 478 213 280 100 213
5,713725 28,50792 5,964
40,185645
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Tabla 12. Dimensiones y volumen vehiculo (placa FLN089)

FLNO89 DIMENSIONES (CM), VOLUMEN (M3)

PALOMERA CAJA COMPUERTA
ALTO | LARGO | ANCHO | ALTO | LARGO | ANCHO | ALTO | LARGO | ANCHO
144 150 221 280 480 221 280 98 213
4,7736 29,7024 5,84472
40,32072
Tabla 13. Dimensiones y volumen vehiculo (placa TTT609)
TTT609 DIMENSIONES (CM), VOLUMEN (M3)
PALOMERA CAJA COMPUERTA
ALTO | LARGO | ANCHO | ALTO | LARGO | ANCHO | ALTO | LARGO | ANCHO
108 125 245 262 800 245 0 0 0
3,3075 51,352 0
54,6595
Tabla 14. Dimensiones y volumen vehiculo (placa XMD156)
XMD156 DIMENSIONES (CM), VOLUMEN (M3)
PALOMERA CAJA COMPUERTA
ALTO | LARGO | ANCHO | ALTO | LARGO | ANCHO | ALTO | LARGO | ANCHO
0 0 0 221 290 180 0 0 0
0 11,5362 0
11,5362
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Tabla 15. Dimensiones y volumen vehiculo (placa SSY003)

SSY003 DIMENSIONES (CM), VOLUMEN (M3)

PALOMERA CAIA COMPUERTA
ALTO | LARGO | ANCHO | ALTO | LARGO | ANCHO | ALTO | LARGO | ANCHO
0 0 0 300 639 231 300 89 231
0 44,2827 6,1677
50,4504

Ademas del volumen, es necesario calcular la capacidad de cargue de cada uno de

los vehiculos, de modo que se conozca la cantidad de producto que pueda ser

enviado por cada una de las rutas en los respectivos camiones teniendo en cuenta

que los productos promedio de pedidos tienen un volumen de 0,41 m3 calculado

anteriormente.

Tabla 16. Capacidad neta vehiculos empresariales

Vehiculo

SUD719

GIT428

FLNO89

TTT609

XMD156

SSY003

TOTAL

Volumen(m3)

43,613
40,186
40,321
54,66
11,536
50,4504
240.8
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106
98
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133
28
123
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9. FORMULACION E IMPLEMENTACION DE PROPUESTAS DE MEJORA
EN EL PROCESO DE ALMACENAMIENTO

9.1. PROPUESTAS DE MEJORA

Luego de conocer el proceso de almacenamiento y los recursos utilizados en el
desarrollo del mismo, se identificaron aspectos a mejorar. A continuacion se
enuncian los diferentes problemas observados y se analizan mediante diagramas

causa — efecto?®.
Objetivo general.

Identificar las causas que dan lugar a los principales problemas identificados del
proceso de almacenamiento en el area de despachos de Espumas Santander

S.A.S., como el desorden en la bodega y la baja eficiencia en el cargue de vehiculos.
Metodologia.
1. En un diagrama de Ishikawa o causa — efecto se escribe los problemas de

forma concisa.

2. Junto con la jefe de la seccion y el personal del area se realiza una lluvia de

ideas enfocada a identificar las causas del problema tratado.

3. Llenar el diagrama situando cada una de las causas principales en la
categoria apropiada (maquina, hombre, método, medicién, material o

entorno).

4. Para cada causa, se identifican subcausas con el fin de encontrar la raiz del

problema.

29 |ISHIKAWA, Kaoru. Diagrama causa — efecto. Kawasaki Iron Fukiai Works. 1952.
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llustracion 34. Diagrama de Ishikawa para problema: desorden en la bodega

HOMERE MAQUINA ENTORMO
Mercancia Desconocimiento
almacenada de inventario
por mucho disponible
fiempo
Mo hay
Exceso de ) normal_]uasrd_el
Mo hay PT tipo inventario minimo
instrucciones “cliente
claras de recoge” E;E:I'e:aﬂrge
ubicacion ~ Stock
A Poco espacio
Mala ubicacién " disponible
por parte del
operario del DE‘SDTdEI’I
ascensor
> en la
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Desorden en
el envio de PT Desconocimiento de
por parte de la capacidad de
confeccion. almacenamiento
Productos o
mezclados de Mo hay medlaones
diferentes del area de
referencias y despachos

clientes

MATERIAL METODO MEDIDA



llustracion 35. Diagrama de Ishikawa para problema: Baja eficiencia en la actividad de cargue de vehiculos

HOMBRE MAQUINA ENTORNO
Foco espacio . Fal_ta de
disponible IIFIEEIITIIEF'ITD? de
almacenaje

Impuntualidad

Mo existe una de conductores

ubicacion
establecida

Vehiculos
sucios

Mercancia
colocada en
los pasillos

Mo hay
sefializacion

\

Desconocimiento de

la ubicacion de
referencias

Los vehiculos Problemas

contratados no
estan adecuados
para cargar

(Mluvia)

actividad de
cargue de

A J

Mo se realiza
alistamiento de

vehiculos

Productos no pedidos Desconocimiento de
disponibles la capacidad de los
- Mo hay vehiculos
Ela d lineamientos para
drea de i
hacer Picking de
confeccion roductos Mo se ha
presenta P estudiado la forma
atrasos de calcular la
capacidad
MATERIAL METODO MEDIDA
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Una vez realizado el diagnostico de la gestion de almacenamiento en la empresa y
documentado anteriormente, se identifican diferentes situaciones susceptibles de
mejora para las cuales se plantean propuestas buscando corregir, facilitar y mejorar
el desarrollo de las tareas, actividades correspondientes al proceso de

almacenamiento.

En la siguiente tabla se relacionan las fallas encontradas con sus respectivas
propuestas de mejora.

Tabla 17. Propuestas de mejora en el proceso de almacenamiento

A. No es posible cargar vehiculos Eliminar rejas de la jaula de
en la jaula de alistamiento #2 en alistamiento #2
dias de lluvia.

B. Exceso de stock de producto Establecer un Stock minimo
terminado teniendo en cuenta la rotacién de
las distintas referencias de

producto.

C. Inexistencia de lineamientos Implementar una distribucion de
para el almacenaje de producto plantateniendo en cuenta el stock

terminado, mal uso del espacio. minimo calculado anteriormente.



D. Carencia de sefalizacion para Implementar una sefalizacion
ubicaciéon de productos en la para las distintas secciones del
seccion de despachos area de despachos.

E. No hay lineamientos para la Establecer los lineamientos para el

actividad de Picking de pedidos Picking o alistamiento de pedidos.

F. Desconocimiento de lacantidad Desarrollar una  herramienta
de producto terminado que puede ofimatica en Microsoft Excel.

ser enviado en cada uno de los

vehiculos propios y externos.
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9.2 IMPLEMENTACION DE LAS PROPUESTAS DE MEJORA.

9.2.1. Eliminacion de rejas de la jaula de alistamiento #2

Un problema que se evidencia durante los dias de lluvia presentados durante los
dias de trabajo de la compaiiia es que la jaula central (jaula de alistamiento #2) no
es utilizada cuando esto ocurre, esto debido a que es la Unica de las tres jaulas que
poseen salida al exterior y que fue construida con doble puerta para el cierre; esto
impide el ingreso total de los vehiculos a la jaula ocasionando que si un cargue es

realizado con lluvia el producto indiscutiblemente se dafia.

A continuacion, se pueden muestran las 3 diferentes jaulas de alistamiento con las
que cuenta la empresa, donde se puede observar la jaula central es la Unica que
posee el sistema de rejas para cerrar por el lado exterior, impidiendo la entrada

completa de los vehiculos e inhabilitAndola durante los dias de lluvia.

llustracion 36. Jaula de alistamiento #1 del area de despachos
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llustracién 37. Jaula de alistamiento #2 del area de despachos

il
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9.2.1.1. Objetivos de la propuesta.

Con la implementacion de esta propuesta se busca cumplir:

Objetivo general

Aumentar la utilizacion de las 3 jaulas de alistamiento.

Objetivos especificos

v Disminuir la generacién de colas de vehiculos los dias de lluvia.
v" Realizar cargues de vehiculos en las 3 jaulas disponibles al tiempo los dias

de lluvia.

9.2.1.2. Plan de implementacién.

Al retirar el sistema de rejas de la jaula central de alistamiento, se busca mejorar la
eficiencia en la actividad de cargue de vehiculos, debido a que, de esta forma se

elimina la restriccion del mal tiempo.

e Fase 1. Autorizacién por parte de la gerencia de planta.

Presentar ante la gerencia de planta la propuesta mencionada, con el fin de
aumentar la utilizacion de las jaulas de alistamiento de pedidos. Los directivos son
conscientes de la probleméatica que genera el mal clima ambiental, los
inconvenientes presentados por este motivo y estan dispuestos a ejecutar las

acciones correctivas que permitiran un mejor desarrollo de la operacion.
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e Fase 2. Planeacion y organizacién para la implementacion de la propuesta.

Consiste en determinar los responsables del programa de implementacion, las

areas que intervienen, con sus respectivas actividades.

» Miembros del equipo de implementacién

El responsable directo de liderar el programa de eliminacién del sistema de rejas de
la jaula central es la Jefe de la seccion de despachos, quien se encuentra bajo
supervision y aprobacion de la gerencia de planta y presidencia. Los encargados de
realizar la eliminaciéon de dichas rejas son el equipo de mantenimiento de la

compafiia, contando con la ayuda de los operarios de bodega.

> Actividades a realizar

Dentro de las actividades a realizar para la implementacién de la propuesta se

encuentran secuencialmente:

v' Dejar vacia la respectiva jaula.

v' Demarcar el area de trabajo con cintas de seguridad.
v Eliminar el sistema de rejas.

v’ Limpiar y organizar el area de trabajo.

9.2.1.3. Resultados obtenidos.

Con la implementacion de esta propuesta (ilustracion 39) se obtienen beneficios

como.

v" Disminucion de la cola de vehiculos los dias de lluvia esperando a ser
cargados.

v' Aumento de la utilizaciéon de las jaulas de alistamiento los dias de lluvia.
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llustracion 39. Antes y después eliminacion de rejas jaula de alistamiento #2

ANTES DESPUES

Al comparar las cifras de utilizacion de las jaulas de alistamiento antes y después
de la eliminacion del sistema de rejas, se observa un aumento de aproximadamente

33%. Estos datos se evidencian en la tabla 18 y la ilustracion 40.

Tabla 18. Utilizacion jaulas de alistamiento en dias de lluvia

ANTES DESPUES
67% 100%
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llustracién 40. Utilizacion jaulas de alistamiento en dias de lluvia.

Utilizacion jaulas de alistamiento en dias de lluvia
120%

100%

100%

80%

67%

60%

40%

20%

0%
ANTES DESPUES

9.2.2. Implementacion de un Stock minimo por referencia.

Una de las primeras situaciones observadas en la seccion de despachos al realizar
el diagnastico inicial fue que la bodega no presentaba una organizacion definida en
cuanto a la ubicacion de los productos, asi mismo no se contaba con un analisis de
cuanto y cudles referencias realmente se debian programar para mantener como
inventario de producto terminado. Estas situaciones generan problemas en la
seccion como: desorden, dificultad a la hora de encontrar una referencia,
sobreutilizacion del espacio y programacion de mayor cantidad de stock a la

necesitada.

Resolver estas probleméticas es crucial para una mejor gestion dentro del
departamento de despachos, lo que conllevo a la realizacién de un analisis de stock
minimo como respuesta. Con el fin de observar el comportamiento de las
referencias con mayor porcentaje de participacidon en ventas se seleccioné el

trimestre transcurrido de julio a septiembre de 2015 para la realizacién de este
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andlisis dado que se cuenta con informacion completa de este trimestre y es un
periodo de tiempo en el que no se presentan sesgos por temporada. Con lo cual a
través de un Diagrama de Pareto se puede observar las referencias con mayor
incidencia o indice de rotacion, convirtiendose estas en el objetivo de calculo para
responder a la pregunta: ¢ Con cuantas unidades debe permanecer la seccién de
despachos, para poder suplir la demanda constante de estos productos?

Resolviendo esta pregunta al obtener ¢ Cuanto? y ¢ Cuéles? referencias son las que
van a permanecer en stock, se podra llegar al siguiente paso que es calcular

¢Donde? y ¢ Como? estaran ubicadas estas referencias dentro de la bodega.

9.2.2.1. Objetivos de la propuesta.
Con la implementacion de esta propuesta se espera cumplir:
Objetivo general

Realizar un analisis de rotacién de productos e implementar un stock minimo por

referencias.
Objetivos especificos

v Disminuir el desorden en el area de bodega.
v Facilitar el transito por los pasillos del area.

v" Disminuir el exceso de inventario en el area.

9.2.2.2. Plan de implementacion.

Al establecer un stock minimo por referencias de producto terminado, se busca
aumentar la eficiencia en la utilizacion del espacio del area y facilitar la movilidad de

los operarios en la realizacion de las demas actividades.

84



e Fase 1. Autorizacién por parte de la gerencia de planta.

Presentar ante la gerencia de planta la propuesta mencionada, con el fin de
aumentar la eficiencia y el orden del area de despachos. Los directivos son
conscientes de la problematica que genera la sobreacumulaciéon de inventario, y los
inconvenientes causados por este motivo y estan dispuestos a ejecutar las acciones

correctivas que permitiran un mejor desarrollo de las actividades en el area.

e Fase 2. Anédlisis de rotacion de productos por referencia.

En el anexo H, se presenta la seleccion de referencias proporcionadas por el
diagrama de Pareto del periodo de julio a septiembre de 2015 por unidades
vendidas donde el 12,73% restante se divide en un total de 297 referencias
diferentes. Una aclaratoria sobre la seleccion de referencias es que todos aquellos
productos pertenecientes al de tipo colchén maquila®®, medidas especiales y que
sean solicitados por un solo cliente (Ejemplo. Maxisuefios Gold para la empresa
Maximuebles) aunque hacen parte del Pareto fueron excluidos como referencias

para tener en stock.

Debido a los criterios de exclusion tomados con los cuales 16 referencias
pertenecientes al Pareto fueron retiradas, se dialogdé con la jefe de la seccion y
algunos operarios con experiencia en el area acerca de que otras referencias ellos
percibian necesarias para tener en cuenta y realizar un estudio de su
comportamiento en ventas, esto con la condicion que las referencias estuviesen lo
mas cercano posible al 80% del Pareto inicial. Siguiendo estos criterios se
agregaron 12 referencias nuevas al estudio de comportamiento en ventas y analisis

de stock minimo.

30 productos realizados por la propia empresa pero con marca o etiqueta de otra.
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v' Referencias agregadas al andlisis de stock minimo

100 X 190 X 014 COLCHON LINDO SUENO INFANTIL
100 X 190 X 024 COLCHON EMPERATORE PLUS
120 X 190 X 028 COLCHON ENSUENO

100 X 190 X 028 COLCHON ENCANTO DE MORFEO
120 X 190 X 024 COLCHON NARANJA D23

140 X 190 X 029 COLCHON EMPERATORE PILLOW
160 X 190 X 028 COLCHON ENSUENO

100 X 190 X 018 COLCHON LINDO SUENO SERIO
160 X 190 X 018 COLCHON NARANJA D23

10. 120 X 190 X 014 COLCHON LINDO SUENO SERIO
11. 120 X 190 X 018 COLCHON LINDO SUENO SERIO
12. 140 X 190 X 018 COLCHON LINDO SUENO SERIO

© 0 N o g b~ wDdhPRE

Para hallar la cantidad de stock minimo diario, se halla el promedio entre lo
facturado y lo programado para el trimestre estudiado; de esta manera obtenemos
la cantidad diaria minima que se debe tener en stock para cada dia del mes. Aunque
con este stock se pueda suplir la demanda de un dia especifico, se afiade stock de
aprovisionamiento, ademas de otro dia de inventario de seguridad previniendo un
suceso en el que no sea posible producir por eventualidades como dafios de

magquinas o falta de operarios.

El resultado del andlisis de stock minimo se puede observar en el anexo |, en el cual
se observa como resultado que se deben mantener en stock 7 referencias de
producto terminado que son: colchén lindo suefio, naranja, ideal plus, emperatore
plus, sensaflex, ensuefio y encanto de Morfeo los cuales significan

aproximadamente el 80% de ventas de la compafia. Los porcentajes de
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participacion de cada una de las 7 referencias dentro del stock total se encuentran

a continuacion:

llustracion 41. Participacion por referencia en el stock total

REFERENCIA PROMEDIO
C. LINDO SUENO 67%
C. NARANJA 13%
C. IDEAL PLUS 10%
C. EMPERATORE PLUS 3%
C. SENSAFLEX 3%
C. ENSUENO 3%
C. ENCANTO DE MORFEO 2%
TOTAL 100%

e Fase 2. Planeacién y organizacién para la implementacién de la propuesta.

Consiste en determinar los responsables del programa de implementacion, las

areas que intervienen, con sus respectivas actividades.

» Miembros del equipo de implementacién

El responsable directo de liderar el programa de stock minimo por referencia es la
Jefe de la seccion de despachos, quien se encuentra bajo supervision y aprobacion

de la gerencia de planta y presidencia.

» Actividades a realizar
Dentro de las actividades a realizar para la implementacién de la propuesta se

encuentran:
v' Socializar con los operarios la decisiébn y cantidades a mantener de

inventario.
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v' Realizar el pedido de programacion del stock minimo diario para el area de

confeccion.
v

9.2.2.3. Resultados obtenidos.

Con la implementacion de esta propuesta se obtienen beneficios como:

v' Se disminuye el exceso de inventario en el area.
v Facilitar el transito y movilidad por los pasillos del area.
v' Se disminuye el desorden causado por la acumulaciéon de mercancia.

llustracion 42. Antes y después de implementacion de Stock minimo.

ANTES DESPUES

5 . ; .

™

s

Al comparar las cifras de utilizacion del espacio disponible para inventario antes y
después de implementada la mejora de stock minimo, se observa que anteriormente
se estaba utilizando el espacio un 100% de su capacidad (tabla 19, ilustracién 43),
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lo que provocaba que los operarios colocaran mercancia en pasillos, dificultando la
movilidad y demés actividades del area.

Tabla 19. Utilizacion de la capacidad disponible antes y después.

850 850 622
Utilizacién 100% 73%

llustracién 43. Utilizacion de la capacidad disponible antes y después.

120%

100%
100% -

60% -

20% -

0% -
Antes Después
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9.2.3. Implementacion de distribucién de planta y sefializacion del area de

despachos.

Dado que se implement6 un stock minimo (Numeral 10.2.2.) el siguiente paso es
calcular ¢Donde? y ¢ COomo? Deben estar ubicadas estas referencias dentro de la

bodega.

9.2.3.1. Objetivos de la propuesta.
Con la implementacion de esta propuesta se busca cumplir:
Objetivo general

Establecer los lineamientos para el almacenaje de las distintas referencias de
producto terminado.

Objetivos especificos

v Disefiar una distribucién de planta para la seccién de despachos.

v' Sefializar cada una de las secciones del area.

9.2.3.2. Plan de implementacién.

Al establecer los lineamientos y lugares de almacenaje producto terminado, se
busca aumentar la eficiencia en la utilizacion del espacio del area y facilitar la
actividad de busqueda de referencias de productos en el momento de realizar el

cargue de vehiculos.
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e Fase 1. Autorizacién por parte de la gerencia de planta.

Mostrar ante la gerencia de planta la propuesta mencionada, con el fin de aumentar
el orden del area de despachos. Los directivos son conscientes de la problematica
la importancia de realizar una correcta distribucion y sefalizacion del lugar de
trabajo y estan dispuestos a ejecutar las acciones correctivas y preventivas que
permitirdn un mejor desarrollo de las actividades en el area.

e Fase 2. Realizar la distribucion de planta.

En el estudio de stock minimo implementado anteriormente da como resultado que
se deben mantener 7 referencias de producto terminado con unas dimensiones y
cantidades establecidas. Sin embargo, se deben definir lugares destinados a: el
descargue de unidades de la programacion del dia que no hagan parte del stock
minimo, garantias recogidas y por enviar, los productos “cliente recoge” los cuales
se mantienen hasta el momento que el cliente pacta su recogida, productos con

medidas especiales, productos tipo “maquila”, productos varios, pillows y somieres.

De esta manera se puede observar en el anexo J, la distribucién de planta propuesta
y aceptada por gerencia de planta, en el cual se ubican las 7 referencias del
inventario minimo de acuerdo a su rotacién, su peso y la cercania al lugar donde se
realiza el cargue de vehiculos; la programacion del dia se establece lo mas cercano
posible al lugar del ascensor y los productos tipo “cliente recoge” al fondo del area.
e Fase 3. Sefalizar el area de despachos de acuerdo a la distribucion de

planta implementada.

Para que los objetivos esperados con la distribucién de planta se cumplan
correctamente es necesario sefalizar cada una de las areas establecidas, al igual
que socializar con los operarios de la seccion las distintas ubicaciones de los
distintos tipos de productos. La evidencia de la implementacién se puede observar

en el anexo K

De esta forma se procede a sefalizar el area como se muestra a continuacion:
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e Letreros colgantes

Para cada uno de los segmentos del area de despachos, se cuelgan del techo y al

lado de cada uno, letreros hechos en madera Triplex protegidos con papel contact,

con dos agujeros en los extremos superiores que permitan suspenderlos del techo

mediante chazos (ilustracion 44).

llustracion 44. Especificaciones fisicas letreros para sefializacion.

—D:2cm

) 45 cm :
:| |C. EMPERATORE
- PLUS

De esta forma, se implementan 18 letreros en las distintas secciones del area de

bodega los cuales tienen los siguientes textos:

. lindo suefio #1

. lindo suefio #2

. haranja d23

. sensaflex c30

. emperatore plus
. ensuefo

. encanto de Morfeo

O 0O o0 o0 o0o0oo0o0

. ideal plus

© © N o g s~ w DB

Cliente recoge
10.Propiedad del cliente
11.Medidas especiales
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12.Varios

13.Pillows y somieres
14.Descargue ascensor #1
15.Descargue ascensor #2
16.J. alistamiento #1

17.J. alistamiento #2

18.J. alistamiento #3



e Ploteo de planos de distribucién de planta

En lugares clave del area de despachos, se plotean y pegan planos de la
distribucion de planta, para un mejor orden y ubicacion de las referencia. Esto
ayudara a que los operarios en el momento de realizar cargues, sean mas rapidos
en la busqueda de los diferentes productos y la jefe de la seccién lleve un mejor
control de las referencias cargadas.

De esta manera se plotean dos planos; uno en tamafo pliego al lado del ascensor
de facil acceso y visualizacién por parte de los operarios, y nho tamafio medio pliego

frente al escritorio de la jefe de la seccion.

9.2.4. Implementacion de lineamientos para realizar alistamiento o Picking de

pedidos.

Uno de los problemas observados durante el diagnéstico del &rea de despachos, es
qgue las jaulas destinadas para el alistamiento de pedidos no estan realizando su
funcién. Al no contar con lineamientos para el Picking de pedidos, los operarios usan

esta area como almacenaje de diferentes referencias de producto sin orden alguno.

De esta forma, se propone la implementacion de lineamientos para el Picking de
pedidos en las 3 jaulas de alistamiento.

9.2.4.1. Objetivos de la propuesta.
Con la implementacion de esta propuesta se espera cumplir:
Objetivo general

Establecer los lineamientos para la preparacion de pedidos de las distintas
referencias de producto terminado.



Objetivos especificos

v’ Establecer los lineamientos para la preparacion pedidos.
v Establecer los lineamientos para el envio de producto terminado desde el
area de confeccion que facilite el Picking de pedidos en la seccion de

despachos.

9.2.4.2. Plan de implementacion.

Al establecer los lineamientos para el envio de producto terminado desde el &rea de
confeccion y la preparacion de pedidos en la seccidn de despachos, se busca

aumentar la eficiencia en la actividad de cargue de vehiculos.

e Fase 1. Autorizacién por parte de la gerencia de planta.

Mostrar ante la gerencia de planta la propuesta mencionada, con el fin de aumentar
la eficiencia en la actividad de cargue de productos a los vehiculos. Los directivos
son conscientes de la problematica y la importancia de realizar un Picking de los
diferentes pedidos de clientes, con el fin de disminuir el tiempo necesario para

cargar un vehiculo.

e Fase 2. Implementacion de lineamientos para el envio de mercancia por

parte de confeccién a despachos.

El area de confeccion presenta una programacion diaria de producto terminado con
la que cuenta la seccién de despachos para realizar la facturacion diaria, sin
embargo como se mencionod en el diagndstico inicial la seccion de confeccion envia
producto referente a stock a principios del dia y productos para pedidos de clientes
luego de estos. Esto ocasiona que a principios del dia no sea eficiente el envio de
pedidos a los clientes, dado que es necesario esperar a que desde el area de

confeccion se envien los productos para completar y enviar pedidos sin fallas.
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Por este motivo, se establece que la programacion y envidé de producto terminado
en el area de confeccion hacia la seccidon de despachos se adelante un dia. De esta
manera, se garantiza que en un dia en particular se cuente desde el principio del
dia con todos los pedidos completos y sea posible enviarlos al cliente a primeras

horas.

e Fase 3. Implementacion de lineamientos para el envio de mercancia por

parte de confeccién a despachos.

Realizar la actividad de Picking de pedidos correctamente es una de las mas
cruciales para aumentar la eficiencia del area ya que garantiza que los productos a
enviar para los diferentes clientes se encuentren a una minima distancia al realizar
el cargue de vehiculos y se puede llevar un mejor control sobre las especificaciones

de los mismos.

Se establece entonces, la contratacion de un operario encargado de la preparacion
de pedidos en el transcurso del dia cuyo horario de trabajo y funciones se muestran
en el anexo L. De esta manera, el operario a primeras horas de la mafiana ayudara
en distintas labores que sean necesarias como ayudar en el descargue de ascensor
y ayudar a cargar vehiculos; a partir de las 10:00 am que es cuando confeccion ha
enviado alrededor de 150 unidades de producto terminado a despachos, empieza a
trabajar en la actividad de alistamiento de pedidos siguiendo los lineamientos

listados a continuacion:

v En las jaulas de alistamiento solo se debe encontrar mercancia proxima a
enviar al cliente.

v Los productos cuyo destino sea el centro de Bucaramanga se deben alistar
en la jaula de alistamiento #2.

v Los productos cuyo destino sea sur de Bucaramanga se deben alistar en la

jaula de alistamiento #3.
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v Los productos cuyo destino sea por fuera de la ciudad se deben alistar en la
jaula de alistamiento #1.

Se deben ordenar los productos en arrumes de su misma referencia.

Los productos pesados deben estar a la menor altura posible.

Los productos livianos deben ser almacenados encima de los de mayor peso.

<N X

Al realiza el arrume de productos la marquilla con su respectiva medida debe

ser visible.

9.2.4.3. Resultados obtenidos

Dado que las mejoras implementadas anteriormente estaban enfocadas en
aumentar la eficiencia y disminuir el tiempo necesario para cargar un vehiculo, se
realiza un nuevo estudio de tiempos y se analiza el porcentaje de mejora respecto

al anterior estudio realizado en el diagnéstico inicial.

Como primera instancia se toma el tiempo de ciclo para 2 premuestras para
posteriormente calcular el nUmero de ciclos necesarios segun la tabla propuesta por
Albert E. Shaw de General Electric Company (Anexo C). Dentro de este ciclo se

encuentran tres elementos que son:

1. Subir la carpa del vehiculo y organizar la ruta de entrega.
2. Realizar el cargue del respectivo vehiculo.

3. Bajar y amarrar la carpa del vehiculo asegurando la mercancia.

Tabla 20. Premuestra tiempos descargue de vehiculos después de mejoras

) TIEMPO DE CARGUE
VEHiCULO (h?min:sceg)GU
SUD 719 0:35:10
SSY003 0:28:37
promedio 0:31:53
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Como se puede observar en promedio el tiempo de ciclo es de 31 minutos y 53
segundos, de esta manera, segun la tabla propuesta, como resultado son

necesarios 5 ciclos para el estudio de tiempos.

Para el siguiente paso se utiliza el mismo formato utilizado en el estudio de tiempos
anterior (Anexo F) y se selecciona el operario para realizar el estudio con ayuda de
la jefe de la seccidn. Se escoge a Néstor como operario encargado, dado que tiene
experiencia en el area, conoce las distintas referencias de productos, ha trabajado

en la actividad de almacenaje y tiene buen nivel fisico.

Para estimar el tiempo de ciclo se observan y escriben los tiempos para cada uno
de los elementos de la actividad denominado tiempo observado (TO), al mismo
tiempo que se califica el desempefio del operario en cada uno de los ciclos y se
multiplica esta calificacion con el tiempo observado para obtener el tiempo normal
(TN), a continuacion se calcula el tiempo estandar (TE) afiadiéndole los

suplementos al tiempo normal.

De este modo, teniendo en cuenta el registro de los respectivos tiempos (Anexo M),
el tiempo necesario para completar un ciclo de cargue de un vehiculo es 2029,1
segundos o 33 minutos y 49 segundos. Adicionalmente, en promedio se cargaron
98 unidades en cada uno de los vehiculos observados.

Al comparar los datos de antes y de después de implementadas las mejoras de
distribucién de planta, sefializacién y establecimiento de los lineamientos para el
alistamiento de pedidos se puede observar una reduccion del 47% en el tiempo

necesario para cargar un vehiculo (tabla 21).
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Tabla 21. Tiempo requerido para cargar un vehiculo antes y después de la

implementacion de las mejoras.

ANTES (min) 63,89
DESPUES (min) 33,82

.., | Tiempo (min) | 30,07
REDUCCION Porcentaje 47%

llustracion 45. Tiempo requerido para cargar un vehiculo antes y después de la
implementacion de las mejoras.

Tiempo requerido para cargar un vehiculo (minutos)
70

63,89

60

50

40

33,82

30

20

10

ANTES DESPUES

9.2.5. Implementacion herramienta ofimética para cubicacién de vehiculos.

Una falencia presentada al disponer de un vehiculo para ser cargado, es la
incertidumbre de si se pondran enviar los pedidos completos, o cuantas unidades
sera posible enviar dependiendo de las dimensiones y cantidades de los productos

pedidos por el cliente para determinada zona.
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9.2.5.1. Objetivos de la propuesta

Objetivo general

Implementar una herramienta ofimatica en Microsoft Excel para la cubicacion de
vehiculos de la compaiiia y contratados con el fin de reducir el tiempo destinado a

la programacion de despachos del dia.
Objetivos especificos

v' Disefiar los requerimientos de la herramienta ofiméatica.
v Desarrollar la herramienta ofimética.

v Socializar con el responsable el uso de la herramienta ofimatica.

9.2.5.2. Plan de implementacion

e Fase 1. Autorizacion por parte de la gerencia de planta.

Se presenta ante la gerencia de planta la propuesta mencionada, con el fin de contar
con su apoyo. Los directivos son conscientes de la incertidumbre que el
desconocimiento de las cantidades que puedan ser cargados y enviadas al cliente
en los vehiculos y estan dispuestos a ejecutar las acciones correctivas que

permitiran un mejor desarrollo de la operacion.

e Fase 2. Desarrollo de la herramienta ofimatica.

» Requerimientos

El primer paso para el desarrollo de la herramienta ofimatica es establecer los

requerimientos que contribuyan a la toma de decisiones:

v' Establecer una interfaz sencilla
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v Crear una hoja para cada uno de los vehiculos de la empresa.
v Crear una hoja para la cubicacion de vehiculos a contratar.

v' Dar respuesta automatica a si ¢,es posible cargar las unidades deseadas?

> Desarrollo

Con los anteriores requerimientos se procede a desarrollar la herramienta ofimatica
en Microsoft Excel. En el anexo N se puede observar pantallazos de la herramienta
para cubicaje; la herramienta cuenta en su pantalla de entrada un boton “seleccion
de vehiculos para la cubicacién” el cual despliega un menu en el cual se encuentran
botones para los 6 vehiculos propios de la empresa y la opcion de utilizarla para

vehiculos contratados.

Al escoger un vehiculo, se abre una hoja donde se encuentran las dimensiones de
dicho vehiculo para las 3 partes del mismo (palomera, caja y compuerta) y su
volumen total en metros cubicos. En la parte inferior se ingresan las medidas y
cantidades de los productos a cargar en dichos camiones, y automaticamente la
herramienta calcula su volumen y comparandolo con el del vehiculo escogido da
respuesta si las dimensiones del vehiculo son 6ptimas para el cargue o si al

contrario no lo son y es necesario uno de mayor volumen.

De igual manera para los vehiculos contratados, se tiene la opcion de ingresar los

datos de sus dimensiones y calcular lo anteriormente nombrado.

e Fase 3. Socializaciéon de la herramienta.

Al desarrollar la herramienta y ser aprobada por la gerencia de planta se procede a
socializarla y explicar su funcionamiento a la jefe de la seccion de despachos ya
gue es la responsable de decidir que vehiculo va ser utilizado para realizar los

respectivos pedidos al igual que las cantidades que llevaran.
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9.2.5.3. Resultados obtenidos.

Las pruebas se realizaron con la jefe de la seccion de despachos, obteniendo
resultados satisfactorios sobre el desempefio de la herramienta disefada,

verificando asi el cumplimiento de los objetivos propuestos en la etapa analisis.

Los siguientes son algunos de los resultados de la implementacién de la

herramienta ofimatica:

e Control y seguimiento de los distintos despachos realizados.

e Reduccion del 67% de tiempo en la realizacidbn de la programacion de

despachos del dia.

De acuerdo a las mejoras implementadas, se presenta a manera de resumen la

Tabla 22, donde se muestra el paralelo antes — después.

Tabla 22. Resumen antes — después de mejoras implementadas

cubicadora

pedidos a enviar

Propuesta de mejora Variable Valor antes Valor después
ilizaci
1. Eliminacién de rejas vt I'ZélCIOH de 67% 100%
jaulas
2. Impl i6 i
mp erngntaaon Unidades 850 622
Stock Minimo almacenadas
3. Distribucién y
sefializacion del area Ti
- lempo de cargue 63,89 min 30,07 min
4. Implementacién de de vehiculos
Picking
. Tiempo de
>- Herramienta programacion de 30 min 10 min
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10. INDICADORES

Todo objetivo que se plantea en un proyecto debe mostrarse en variables medibles
que puedan ser expresadas de forma cuantitativa. De acuerdo a lo anterior, es
necesario el desarrollo de indicadores que faciliten el seguimiento de dichos

objetivos y contribuyan a una toma adecuada de decisiones.

Analizando las necesidades de la gerencia de planta y el area de despachos para
controlar el funcionamiento de los procesos se disefiaron una serie de indicadores.
Dichos indicadores seran calculados por la supervisora de despachos una vez

obtenida la informacion correspondiente.

Los indicadores que se muestran a continuacion permitirdn realizar una evaluacion
de los procesos productivos y de gestion, al igual, que facilitar la toma de decisiones

segun sea el caso.

10.1 Indicador de productividad de la mano de obra de despachos.

Este indicador evalta el nivel de productividad de la mano de obra del area de
despachos de acuerdo a las horas hombre trabajadas mensualmente. Un nivel alto

de este indicador quiere decir que se esta haciendo mas con menos recursos.

Nombre del indicador Productividad de la mano de obra.

Descripcién Consiste en calcular Ias.unldades despachadas en relacién a
las horas hombre trabajadas.

Objetivo Evaluar el nivel de productividad del area de despachos.

Férmula Numej’ro de unidades despachadas/Total de horas hombre
trabajadas

Frecuencia de cdlculo Mensual

Responsable Jefe de despachos

102



10.2. Indicador de porcentaje de efectividad en despachos.

Este indicador tiene como objeto controlar la calidad de los pedidos entregados a
los clientes que cumplen con las especificaciones requeridas. Si el nivel de este
indicador es bajo quiere decir que la compafiia esta incurriendo en sobrecostos por

inconsistencias en el despacho de pedidos.

Nombre del indicador Porcentaje de efectividad en despachos.

Descripcién C(?n5|ste en controlar la calidad delos pedidos entregados a los
clientes

Objetivo Evaluar el porcentaje de efectividad en los envios.

Férmula Numero de Ped|dos enviados correctamente/NUmero total de
pedidos enviados

Frecuencia de calculo Diario

Responsable Jefe de despachos

10.3. Indicador de cumplimiento.

Este indicador tiene como objetivo establecer el nivel de cumplimiento del despacho
de unidades, teniendo en cuenta las unidades disponibles para ser enviadas. Si el
nivel de este indicador es bajo quiere decir que la compafia esta incurriendo en

demoras en las entregas de productos a los clientes.

Nombre del indicador Cumplimiento

Descripcién Consiste en esta.blecer el nivel de cumplimiento en el
despacho de unidades

Objetivo Evaluar el porcentaje de cumplimiento del drea de despachos.

Férmula Unidades enviadas/ Total de unidades posibles de enviar

Frecuencia de cdlculo Diario

Responsable Jefe de despachos
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11. SOCIALIZACION DEL PROYECTO

Para el buen desarrollo del proyecto y la implementacion de las mejoras
anteriormente expuestas, es de gran importancia la colaboracion y entrega de cada

una de las personas que laboran en el area de despachos de la compafia.

Por este motivo, se realizé formalmente una charla en la cual participaron los
operarios y jefe de la seccion de despachos en la cual se trataron temas como la
situacion actual del &rea, la importancia del mejoramiento continuo y las mejoras

implementadas.

En el anexo O, se puede observar el folleto hecho en Microsoft Publisher aprobado

por gerencia de planta y entregado a cada uno de los participantes de la reunion.
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12. CONCLUSIONES

A partir del diagnostico realizado al proceso de almacenamiento del area de

despachos de Espumas Santander S.A.S., se logran identificar problemas

potenciales en cada operacion, lo que ha llevado a proponer una serie de mejoras,

implementandolas y llegando a las siguientes conclusiones:

Los directivos desconocian los subprocesos y las actividades que se
desarrollaban en el area de despachos. Gracias al diagndstico de area de
despachos se pudo mostrar y aclarar de manera global y especifica el
funcionamiento de la seccién facilitando la autorizacion y total respaldo por

parte de presidencia y gerencia de planta.

El sistema de rejas era una restriccidon que aumentaba el tiempo de cargue
de los vehiculos dado que solo se usaban el dos de las tres jaulas. Al eliminar
el sistema de rejas de la jaula de alistamiento central se logré disminuir de la
cola de vehiculos los dias de lluvia esperando a ser cargados y se aumento
de la utilizacion de las jaulas de alistamiento en un 50%.

Las politicas de inventarios no brindaban guias claras para la ejecucion de
tareas. Gracias a la implementacion del stock minimo por referencias, la
distribucion de planta y la sefializacion del area de despachos se disminuyé
el desorden en la seccién y se facilité la busqueda de las distintas referencias,
disminuyendo el tiempo de cargue de vehiculos en un 47%, lo cual esta
relacionado directamente con el aumento de la cantidad de vehiculos

cargados y las unidades enviadas por dia.

La capacidad del area de bodega y de carga no estaba estimada de manera

exacta. Al implementar la herramienta ofimatica para la cubicacion de
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vehiculos se elimind la incertidumbre de la capacidad de cargue de los
vehiculos y facilité para la jefe de despachos la decision sobre los pedidos,

unidades y vehiculos a enviar para los diferentes destinos.

e La carencia de indicadores en el area era una restriccion para medir la
gestion de la misma. Gracias al disefio de los indicadores la jefe de la seccion
puede reportar informes de la mejora de la seccién y se pueden llevar

seguimiento a las mejoras a implementar en un futuro.

e Al socializar el proyecto con los operarios junto con la jefe de la seccién, fue
notable el buen animo de los operarios, dando buenas ideas para el
mejoramiento del area, y dando su mejor esfuerzo al momento de

implementar las mejoras.
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