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RESUMEN

TITULO: MEJORAMIENTO DEL PROCESO LOGISTICO DE DESPACHO DE MATERIALES
PARA LA EMPRESA CARBONES DEL CERREJON LIMITED

AUTOR: MARIA ALEJANDRA HAKSPIEL RODRIGUEZ™
PALABRAS CLAVES: Mejoramiento, Proceso logistico, Acuerdo de servicio, Matriz de ranking.
DESCRIPCION

CARBONES DEL CERREJON LIMITED, es una empresa dedicada a la exploracion, extraccion,
transporte, embarque y exportacidén del carbdn de diversas calidades, ubicada en el departamento
de La Guajira en Colombia.

El presente proyecto tiene como proposito el disefio y el analisis de mejoras para el suministro
interno de materiales en la empresa, que permita lograr una eficiente administracién del proceso y
asi ofrecer un mejor servicio al cliente. Su desarrollo inicié con la realizacion del diagnéstico, el cual
permitid conocer las actividades involucradas en el proceso y determinar los elementos criticos
que generan demoras en la operacion.

A partir de los resultados del diagndstico, se procedié a desarrollar y estructurar propuestas de
mejora en cada una de las etapas del proceso de suministro interno de material: recepcion,
preparacion y entrega. Las cuales consistieron basicamente en la utilizacion de pocket para la
recoleccion de materiales, la actualizacién y unificacion de los acuerdos de servicios, refuerzo de la
informacion del manual de administraciébn de inventario y capacitacion sobre Housekeeping;
aprovechamiento de las zonas cercanas para almacenar materiales de alta demanda y
sefializacion de la bodega; aumentar la frecuencia de los recorridos de entrega al cliente, eliminar
la doble revision de vales y la consolidacién de pedidos en canastillas plasticas, el redisefio del
centro de acopio de materiales y la utilizacion de indicadores logisticos en el area del almacén.

Para determinar el impacto de cada propuesta en la operacién se utilizé la matriz de ranking, la
cual considera para namero de items adicionales, el costo y el riesgo de cada implementacion.

Una vez seleccionadas yaprobadas las propuestas de mejora por el supervisor de la bodega
central y el superintendente de division, se llevd a cabo la implementacion, donde se evidencio la
disminucién del tiempo de despacho interno de materiales.

" Proyecto de grado
Facultad de Ingenierias Fisico —Mecanica Escuela de Estudios Industriales y Empresariales,
Director. PhD. Henry Lamos Diaz.Codirector.Ing. Carlos Diaz Bohorquez.
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ABSTRACT

TITLE: IMPROVEMENT OF THE LOGISTICS DELIVERY PROCESSES AT CARBONES DEL
CERREJON LIMITED'.

AUTHOR: MARIA ALEJANDRA HAKSPIEL RODRIGUEZ”
KEY WORDS: Improvement, Logistic Process, Service agreement, Ranking matrix.
DESCRIPTION

CARBONES DEL CERRJON LIMITED is a company engaged in exploration, extraction,
transportation, shipping and export of coal of different qualities, located in the department of La
Guajira in Colombia.

This project aims to design and analyze a proposal to improvethe company’s internal supply
processes, which would achieve an efficient process management and offer better customer
service. Its development began with the diagnosis, which allowed to know the activities involved in
the process and determine the critical elements that create delays in the operation.

Based on the results of the analysis, we proceeded to develop and structure proposals for
improvement in each of the stages of the domestic supply of material: reception, preparation and
delivery. Which basically consisted in the use of pocket for the collection of materials, updating and
consolidation of service agreements, strengthening the information in the manual inventory
management and training in Housekeeping; seizing the nearby areas for storage of high demand
and signaling the cellar, to increase the frequency of customer delivery routes, eliminate double-
check vouchers and order consolidation in plastic baskets, redesigning the materials collection
center and the use of logistics indicators in the area store.

To determine the impact of each proposal was used in the operation matrix ranking, which
considers the number of additional items for the cost and risk of each implementation.

Once selected and approved the proposed improvements by the central warehouse supervisor and
the division superintendent, took out the implementation, which showed decreased clearance time
internal materials.

‘WorkDegree
Faculty of Physico-mechanical Engineering; School of Industrial and Business Studies; Director:
.PhD. Henry Lamos Diaz. Codirector. Ing. Carlos Diaz Bohorquez
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TABLA DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Analizar y formular propuestas de mejora del proceso logistico de
materiales para la empresa CARBONES DEL CERREJON LIMITED.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CUMPLIMIENTO

e Realizar la caracterizacién del proceso
logistico de suministro
interno de materiales de Carbones del
Cerrejon Limited.

Capitulo 3.

e Realizar un diagnéstico cualitativo y
cuantitativo del proceso
logistico de suministro interno que permita
evaluar su situaciéon actual.

Capitulo 3.

¢ Identificar los elementos criticos
susceptibles de mejora dentro del proceso
logistico de Carbones del Cerrején Limited.

Capitulo 3.

e Disefiar propuestas de mejora para el
proceso logistico estableciendo la relacion
costo- beneficio.

Capitulo 4.

e Implementar un sistema de
indicadores, que contribuyan a la
evaluacion de las mejoras, y las propuestas
de mejora para el area de Almacén

permitidos por la empresa.

Capitulo 4y 5.
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INTRODUCCION

Hoy en dia las empresas necesitan de una dindmica de mejoramiento de procesos
para mantener su posicion competitiva en un mundo globalizado. El sector minero
en Colombia ha experimentado un crecimiento en los ultimos afios debido al flujo
de inversion de grandes compaiiias internacionales; esta actividad se ha reflejado
en una notable expansion de las exportaciones, en la generacion de empleo y de

regalias para el pais.

Debido a que “la entrega de los bienes y los servicios de una empresa con la

mayor eficiencia es fundamental para su supervivencia®

Carbones del Cerrejon
Limited expresa la necesidad de progresar en el tema de la gestién de despachos
para mejorar sus procesos de entregas de materiales, al priorizar el nivel de

servicio al cliente (al optimizarlos tiempos).

Con el presente proyecto se pretende disefiar propuestas concretas de mejora
para la gestiébn del despacho de componentes y partes, para asi obtener un
mayor control sobre el proceso. Para esto se realizara el diagnéstico y la
caracterizacion del proceso logistico de Despacho de Materiales en Carbones del
Cerrejon Limited., que permitird conocer su funcionamiento, la identificacion de
elementos criticos del proceso fundamentado en un analisis cuantitativo y
cualitativo para enfocar las propuestas de mejora segun una relacion costo-

beneficio.

El desarrollo de este estudio se llevara a cabo en seis fases: el conocimiento de la

empresa, diagnostico del proceso, identificacidn de elementos criticos, el disefio

'Chase, Richard. Aquilano Nicholas. Administracion de Operaciones, Produccion y Cadena de
Suministros. Mc.Graw Hill; Duodécima edicién, 2009.
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de mejoras, la verificacion de resultados vy la presentacion final del proyecto.
Todos los cambios propuestos terminado el proyecto, incluyendo la

implementacion de los indicadores estaran sujetos a la aprobaciéon de la empresa.
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1. GENERALIDADES

1.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

CARBONES DEL CERREJON LIMITEDes la empresa de operacion minera a cielo
abierto mas grande del mundo, la cual exporta carbon térmico de diversas
calidades. El proceso integra la exploracion, extraccion, transporte, embarque y
exportacion de carbdén.Es un importante actor de la economia en Colombia y

motor de La Guajira, region en la que concentra su actividad productiva.

Esta bajo la propiedad de las empresas BHP Billinton, Anglo American y Xstrata.

Figura 1. Ubicacion de la mina

o‘*@\e?’

VENEZUELA |

Fuente: P4gina web Cerrejon

1.1.1 Resefia histoérica

1975. El Gobierno colombiano invita a 17 firmas a participar en la licitacion para la

explotacion de 32.000 ha que actualmente componen el Cerrejon Zona Norte.
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1980. Se obtienen los resultados de los estudios geoldgicos y de factibilidad y se

firma la declaratoria de comercialidad de Cerrején Zona Norte.

1983. Comienza la construccién de Mushaisa, la unidad residencial de Cerrejon en

La Mina, entra en funcionamiento ofreciendo servicio para 500 personas.

1987. Se inicia el retrollenado del area norte del tajo, cumpliendo asi con los

programas y compromisos adquiridos para la proteccion del medio ambiente.

1988-1990. La firma comercial Testing&Engineering certifica la calidad del carbén

colombiano exportado.

2006.Glencore vende su participacion a la empresa europea Xstrataplc, cuyas
subsidiarias son actualmente propietarias de Cerrejon junto con subsidiarias de

BHP Billiton y Anglo American.

2008. Se constituye el Sistema de Fundaciones Cerrejon.

2010. Cerrejon alcanza un acumulado de exportacion de 444.9 millones de

toneladas de carbén y se ubica entre las 10 empresas méas grandes del pais.?

1.1.2 Organigrama de la empresa

Cerrejon cuenta con un comité de accionistas y es el maximo érgano en la
estructura organizacional. En la figura 2 se puede observar el organigrama que
muestra al Presidente de la compaiiia con el cargo mas alto nivel jerarquico entre

todos los empleados.

> CARBONES DEL CERREJON LIMITED. Informe de Sostenibilidad 2010. Centro de Informacién e
Investigaciones Division de Comunicaciones del Cerrejon, 2011. En: Pagina web Cerrejon.[en
linea](acceso enero 2012).
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Figura 2. Organigrama del Cerrejon
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1.1.3 Mapa de procesos
En el mapa se observan los 3 elementos importantes de entrada que son los
requerimientos del mercado, los accionistas y los stakeholders. En la salida estan

los clientes, los accionistas y los stakeholders satisfechos.

Figura 3. Mapa de Procesos Cerrejon
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1.2 DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO
1.2.1 Visién

Ser reconocido en el mercado internacional del carbén térmico y en Colombia
como el productor y exportador de clase mundial mas eficiente y confiable, como
un socio excelente que cumple con los estandares mas altos en seguridad, salud,
medio ambiente y desarrollo sostenible, y como una empresa de comportamiento
ético ejemplar, respetuosa de los derechos humanos, y contribuyente efectiva al
bienestar y desarrollo de las comunidades en que opera y del pais, que promueve
la participacion, el desarrollo y la excelencia de su gente, y logra la mejor

rentabilidad para sus accionistas.
1.2.2 Objetivos estratégicos

La gestidbn se enmarca en una estrategia de mineria responsable, mediante la
cual se pretende maximizar el beneficio a través de un control de costos en un
escenario de respeto por nuestros empleados, las comunidades y el contexto en
general.

Esta estrategia esta compuesta por seis objetivos estratégicos principales,
definidos en la premisa de “Hacer lo maximo posible y no lo minimo necesario®’.

e Garantizar la integridad operacional.

e Promover la responsabilidad social.

e Mejorar nuestra eficiencia y competitividad.

e Procurar la calidad y satisfaccidon de los clientes.

e Desarrollar nuestro capital humanoy tecnolégico.

® CARBONES DEL CERREJON LIMITED. Informe de Sostenibilidad 2010. Centro de Informacion e
Investigaciones Division de Comunicaciones del Cerrejon, 2011. En: Pagina web Cerrejon.[en
linea](acceso enero 2012).
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1.2.3 Calidad del producto

La operacion desarrolla e implementa planes para cumplir con los requerimientos

de las exportaciones de carbén.

Aproximadamente el 70% del carbon es triturado inmediatamente y despachado
en tren, en tanto que el 30% restante es almacenado de acuerdo con su poder

calorifico, contenido de cenizas y azufre.

Antes de cargar el carbén en el tren, y en un lapso de tiempo inferior a dos horas,

se determina la calidad del carbon por medio de analisis rapidos de laboratorio.

Una vez en el puerto, el carbén es apilado y reclamado de tal forma que se
minimice la variabilidad de la calidad del carbén en cada embarque. Una estacion
certificada de muestreo, operada por un inspector independiente, es utilizada para
certificar la calidad de cada embarque. Puerto Bolivar tiene capacidad para cargar
buques graneleros entre 25 mil y 175 mil toneladas de mineral, sujeto a la
aprobacion de las autoridades portuarias.

El carbdn es principalmente un producto sin lavar y triturado con valores tipicos de
poder calorifico de 10,600 Btu/lb GAR hasta 11,300 Btu/lb GAR.

La mayoria del carbdn se utiliza en la generacién de energia eléctrica, mientras
gue una proporcién menor se utiliza en ambitos industriales y en la calefacciéon

domeéstica®.

* CARBONES DEL CERREJON LIMITED. Informe de Sostenibilidad 2010. Centro de Informacién e
Investigaciones Division de Comunicaciones del Cerrejon, 2011. En: Pagina web Cerrejon.[en
linea](acceso enero 2012).
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1.2.4Visi6n de desarrollo sostenible

Conscientes de la situacion econdémica y social de La Guajira, el Cerrejon enfoca
los esfuerzos en proyectos que buscan el bienestar de sus pobladores por medio
de la creacion de condiciones que permitan la sostenibilidad a largo plazo, y la
implementacion de estrategias que garanticen el entorno econdémico, social y

ambiental necesario para las futuras generaciones.

e Mejorar la calidad de la ensefianza en todos los niveles, al promocionar el
trabajo conjunto entre las partes interesadas relevantes como una forma de
romper el ciclo de la pobreza.

e Contribuir a cumplir con los Objetivos de Desarrollo del Milenio al apoyar y
fortalecer las instituciones en el area de influencia de nuestras operaciones.

e Fortalecer los sectores econdmicos (no necesariamente de mineria) y crear
nuevas iniciativas en areas con potencial competitivo.

e Promocionar consultas continuas y abiertas basadas en la transparencia y la
confianza, como medida para fortalecer las relaciones con las partes
interesadas.

e Apoyar iniciativas de vivienda para comunidades en el area de influencia.

e Identificar y construir alianzas nacionales e internacionales, tanto publicas
como privadas, para contribuir de manera eficaz a la sostenibilidad de La
Guajira.

1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La pérdida econdmica que actualmente presenta la empresa por dejar de exportar

carbon es aproximadamente dos mil ochocientos veinte nueve doélares® por hora,

°Esta cifra es el equivalente en dolares, que la compafiia dejaria de ganar en una hora por la venta
de carbon con un precio aproximado de 100 délares por tonelada.
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debido a la falta de disponibilidad de los equipos mineros necesarios para la

extraccion del carbon.

La demora en la entrega de repuestos y materiales ocasiona que las flotas
permanezcan fuera de servicio (equipo Down®) en los talleres permanentes, a la
espera de ser reparados por el personal del departamento de mantenimiento.
Actualmente, se reportan 19.538 horas de demora por encima de los acuerdos de
servicio establecidos entre los departamentos de mantenimiento y materiales, que
generan el incumplimiento de entregas de los items a los clientes y conflictos

entre los departamentos

La divisibn de Administracion de Inventarios y operaciones de bodega,
especificamente el grupo de despacho, debe asegurar que las solicitudes de
repuestos o partes, realizadas por los clientes internos a los almacenes se
desarrollen de forma adecuada, y se envien los items correctos en el tiempo

pactado en los acuerdos de servicios.

El despacho no oportuno de items a las Superintendencias o “clientes internos” del
almacén genera desconfianza operativa y administrativa al momento de usar las
prioridades en las solicitudes de entregas que hacen un inadecuado uso del
sistema e impidiendo el cumplimiento efectivo de los acuerdos de servicios
establecidos entre los clientes y la division creandose un ciclo vicioso dentro del

proceso.

®Término utilizado en la organizacion.
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1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo General

Analizar y formular propuestas de mejora del proceso logistico de materiales para
la empresa CARBONES DEL CERREJON LIMITED.

1.4.2 Objetivos Especificos

Realizar la caracterizacion del proceso logistico de suministro interno de

materiales de Carbones del Cerrejon Limited.

Realizar un diagnostico cualitativo y cuantitativo del proceso logistico de

suministro interno que permita evaluar su situacion actual.

Identificar los elementos criticos susceptibles de mejora dentro del proceso
logistico de Carbones del Cerrejon Limited.

Disefiar propuestas de mejora para el proceso logistico estableciendo la

relacién costo- beneficio.

Implementar un sistema de indicadores, que contribuyan a la evaluacion de las
mejoras, y las propuestas de mejora para el area de Almacén permitidos por la

empresa.

1.5ALCANCE

Este proyecto incluye el diagndstico y la caracterizacion del proceso logistico de
suministro interno de material en CARBONES DEL CERREJON LIMITED., que
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permitird conocer su funcionamiento; la identificacion de elementos criticos de la
operacion mediante la informacion extraida de un analisis cuantitativo y cualitativo.
Finalmente el disefio y proposicion de mejoras explicitas con sus respectivos
planes de accion e indicadores logisticos que permitan evaluar el proceso. Todos
los cambios propuestos e implementaciones estdn sujetos a la aprobacion de la

empresa.

1.6 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

Actualmente, la bodega central presenta problemas por el cumplimiento en la
entrega de materiales y repuestos a las superintendencias de mantenimiento, lo
cual significa atrasos en la operacion minera, y unos costos estimados de dos mil
ochocientos veinte nueve délares’ por hora a la empresa, por consiguiente,

disminuye los costos de oportunidad del negocio.

Las condiciones actuales y las nuevas politicas del plan de expansion del Cerrejon
contemplan el aumento en la extraccibn de carbon de 32 a 61 millones de
toneladas al afio®, meta que no es posible lograr si la maquinaria necesaria para
la excavacion, las herramientas para la reparacion y mantenimiento de los equipos

no se encuentran disponibles y no se despachan oportunamente.

Debido a la tensidn existente por el plan de expansion, los demas departamentos
de la empresa tienen su mirada sobre la division de Administracién de Inventarios
y operaciéon de bodega manteniendo un deficiente canal de comunicacion y un

continuo estado de prevencion en cuanto a las prioridades que se le deben

’Esta cifra es el equivalente en délares, que la compaiifa dejaria de ganar por la venta de carbon
con un precio aproximado de 100 délares por tonelada.

® CERREJON. [publicacion en linea]. Disponible en Internet <http://www.cerrejon.com> [con acceso
el 12 de Octubre].
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asignar a las entregas de materiales por miedo de que no sean despachadas a
tiempoy generen caos y desorden en el proceso.

A partir de esto se hace util el desarrollo de proyecto que contribuya a solucionar
un problema cotidiano y real que enfrenta Carbones del Cerrejon Limited, al
evaluar el proceso logistico de suministro interno de materiales, caracterizarlo
detalladamente para facilitar la identificacion de los elementos criticos, un analisis
cuantitativo de las causas y el impacto de éstas en dicho proceso. Asimismo, se
evidenciaran los elementos susceptibles de mejora tales como: incumplimiento en
la entrega de pedidos, ineficiencia en el alistamiento de mercancia y la no
adecuada asignacion de las prioridades de los despachos por parte de los otros

departamentos.

El presente proyecto involucra el analisis y diagndstico del proceso interno de
distribucion de materiales, refiriéndose a la entrega de estos a los talleres, siendo
este uno de los tres procesos de despacho que presenta mayores inconvenientes
y el de un mayor impacto a produccion. Se realizard como primera medida una
revision tedrica de los temas pertinentes y aplicables al proyecto, entrevistas con
los supervisores y lideres y la toma de datos que sirvan de soporte al diagnéstico
preliminar el cual considera como elementos puntuales: los vales de despacho,
los indicadores existentes y las prioridades asignadas. Una vez se realice el
diagndstico inicial se procedera a la inspeccién del proceso, para el posterior
andlisis de causas soportado en informacién cualitativa y cuantitativa recolectada
anteriormente, factor determinante al momento de proponer las mejoras del

proceso logistico de despacho de materiales de Carbones del Cerrején Limited.
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1.7. RESULTADOS ESPERADOS

Los resultados esperados del proyecto Mejoramiento del Proceso Logistico de
Despacho de Materiales para la empresa CARBONES DEL CERREJON LIMITED
son el diagndstico del proceso, el disefio de mejoras para el proceso de suministro
interno del almacén a los clientes y la implementacion de indicadores de gestion

para verificar las mejoras propuestas.
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2. MARCO TEORICO

2.1 LOGISTICA

La Logistica es aquella que proyecta, implementa y controla la gestion de la
cadena de suministro del flujo de bienes y servicios de tal forma que pueda
satisfacer eficaz y eficientemente las necesidades y los requerimientos de los

clientes.

Su funcién es coordinar y optimizar todas las actividades laadministracion de
fletes, almacenamiento, manejo de materiales, recepcion de pedidos, disefio de la
red logistica, administracion de inventario, planeacién de demanda y suministro y
administracion de proveedores logisticos, siendo un puente de comunicacion con
otras areas como mercadeo, ventas, finanzas y manufactura. Por eso la logistica
es la accién del colectivo laboral dirigida a garantizar las actividades de disefio y
direccion de los flujos material, informativo y financiero, desde sus fuentes de
origen hasta sus destinos finales, que deben ejecutarse de forma racional y
coordinada con el objetivo de proveer al cliente los productos y servicios en la
cantidad, calidad, plazos y lugar demandados con elevada competitividad y

garantizando la preservacion del medio ambiente®.

2.2 CADENA DE SUMINISTRO

Se entiende por cadena de suministro como la compleja serie de procesos de

intercambio o flujo de materiales y de informacién que se establece tanto dentro

M.I. Gémez Acosta, J.A. Acevedo Sudrez, et. al,La Logistica Moderna en la Empresa. Volumen I,
Editora LOGICUBA, La Habana, 2007. ISBN 978-959-7191-17-9
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de cada organizacibn o empresa como fuera de ella, con sus respectivos

proveedores y clientes™®

La cadena de suministros comprende todas las actividades relacionadas con el
flujo de bienes y servicios siendo dinamica, e implica un flujo constante de
informacion y entre las diferentes etapas. Su propésito fundamental es satisfacer
al cliente y por esto se disefian apropiadamente las funciones que se desempenar
en cada etapa: clientes, detallistas, mayoristas/distribuidores, fabricantes vy

proveedores.

2.3TEOREMA DEL LIMITE CENTRAL

Indica que si S,es la suma de n variables aleatorias independientes, entonces la
funcion de distribucion de S,, , se aproxima a una distribucién normal (también
llamada distribucion gaussiana o campana de Gauss). De esta forma, el teorema
asegura que esto ocurre cuando la suma de estas variables aleatorias e

independientes es lo suficientemente grande™”.

El teorema se define formalmente como:

SeaX1, Xz, ...,Xn un conjunto de variables aleatorias, independientes e

idénticamente distribuidas con media p y varianza o? distinta de cero.

Sn:X1+"'+Xn

Entonces

lim Pr Sn — N z| = ®(z2)

n—o0 g\/ﬁ -

“CHOPRA, Sunil. MEINDL Peter. Supply Chain Management.3°Edition.Pearson/Prentice Hall,
2006.

"MONTGOMERY. Douglas. Disefio y Anélisis de Experimentos. 22 Edicién. Editorial Limusa,
S.A.2003.
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2.4 ALISTAMIENTO DE PEDIDO

El alistamiento o preparacion de pedidos “es la actividad que desarrolla dentro del
almacén un grupo de personas para preparar los pedidos de los clientes™?.
Ademas de todas las operaciones encaminadas a la busqueda y preparacion de

los materiales demandados por los clientes a través de las solicitudes de pedidos.

El alistamiento incluye actividades como: el lanzamiento de pedido, verificacion de
la prioridad, preparacion de los recursos como carretillas y montacargas,
establecer los recorridos para el picking, extraccion de productos en las
estanterias, verificacion y acondicionamiento del pedido (embalaje, etiquetado) y
cargue. Por esta razén se constituye en la actividad mas costosa y dispendiosa

del almacén teniendo un bajo nivel de automatizacion.

El alistamiento de pedidos requiere de informacién sobre las referencias, la
descripcion, las cantidades y las ubicaciones en el almacén de las referencias que

se solicitan.

2.5 DIAGNOSTICO LOGISTICO

Un diagnostico logistico tiene como mision detectar aquellos factores criticos
(disfunciones), que generan situaciones no deseables y que repercuten de forma

severa el margen bruto de la empresa®®.

Este debe detectar los factores endogenos que distorsionan el proceso logistico,
sugiriendo en consecuencia los aspectos que deben ser objeto de revision o

modificacion.

' MAULEON TORRES, Mikel. Sistemas de almacenaje y picking. Ediciones Diaz de Santos. 2003.
BANAYA TEJERO, Juan. POLANCO MARTIN, Sonia. Innovacién y Mejora de los procesos
logisticos. Madrid: ESIC, 2005.
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Las etapas para realizar un diagnéstico logistico son:

e Entrevista Preliminar
En esta etapa se fijan los objetivos del estudio directamente con los
responsables de la empresa o area a estudiar, se debe contar con un

calendario de accion.

e Visitaalas Instalaciones
Es necesario conocer los procesos y asi poder entender su funcionamiento, los
recursos disponibles, el sistema de trabajo, el volumen de trabajo, etc. Cuando
se realice este primer acercamiento, se contard con una visién global que

permitira la preparacion de los cuestionarios para toma detallada de datos.

e Recogida de Datos
Una vez se definen los objetivos del diagndstico, se visita las instalaciones
conociendo a fondo el proceso y su sistema se estructuran los cuestionarios
para la toma de datos. Dichos cuestionarios proporcionaran informacion

detallada para su posterior andlisis.

e Validacién de Datos
En esta etapa se realiza un resumen de los datos obtenidos, con objeto de

comprobar la integridad de la informacién y consistencia de los datos.
e Analisis
En el andlisis se hace un estudio detallado con informacién cualitativa y

cuantitativa de los datos recolectados.

e Informe Final

Esta etapa incluye las conclusiones del analisis.
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2.6 METODOS Y TIEMPOS

La Ingenieria de Métodos y Tiempos es una rama del conocimiento que surge
desde el momento que el hombre trata de unificar la manera de realizar las
actividades cuando ellas se presentan de forma reiterativa y cuando decide
controlarlas en funcién del tiempo; situacion que constituye una constante en
cualquier sistema productivo donde el futuro Ingeniero Industrial tendra injerencia
al tomar decisiones operativas que buscaran incrementar niveles de productividad
con economicas alternativas en la ejecucién de procesos, la elaboracion de

productos o incluso la prestacion de servicios.

2.7 INDICADOR DE GESTION

Se define un indicador como la relacion entre las variables cuantitativas o
cualitativas, que permite observar la situacion y las tendencias de cambio
generadas en el objeto o fendbmeno observado, respecto de objetivos y metas
previstas e influencias esperadas. Estos indicadores pueden ser valores,

unidades, indices, series estadisticas, entre otros. *

Las principales funciones que cumplen los indicadores de gestion en una
organizacion son: apoyar y facilitar los procesos de toma de decisiones, controlar
la evolucion en el tiempo de los principales procesos y variables, racionalizar el
uso de la informacién, servir de base para la planificacion de la organizacion,
servir de base para el desarrollo de sistemas de remuneracion e incentivos, servir

de base para la comprension de la evolucidon, situacion actual y futuro de la

“BELTRAN JARAMILLO, Jesus Mauricio. Indicadores de gestion. 3R Editores.
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organizacion, propiciar la participacion de las personas en la gestion de la

organizacion.’

2.8 SISTEMAS DE INFORMACION

Los sistemas de informacion juegan un rol estratégico en las empresas, y para el
caso de la logistica estan fuertemente orientados en el tiempo de respuesta, ser el

vinculo de integracion entre diferentes areas.

La importancia de los sistemas de informacién en una gestion integrada de la
cadena de suministro ha llevado a muchas empresas a implantar sistemas en los
que se comparte informacién electronica entre todas las areas de gestién de la
cadena de suministro debido que organiza todos estos elementos (compras,
recibo de material, distribucion, costos, inventarios) que interactdan entre si para
procesar los datos (incluyendo procesos manuales y automaticos) dando lugar a
informacion mas elaborada y distribuyéndola de forma adecuada la organizacion

en funcion de sus objetivo.

2.9MODELO DE RICHARD NOLAN

Uno de los modelos mas aceptados para describir la evolucion de los sistemas de
informacion en la empresa es el descrito por Nolan, este modelo identifica seis
etapas del ciclo de vida de los sistemas de informaciéon en las empresas y se ha
convertido en el marco de referencia para posteriores estudios sobre las diversas
etapas identificables en el desarrollo de sistemas de informacion en las

organizaciones, en la figura 4 se observa el ciclo de vida.

1 RODRIGUEZ, Jairo. TAPIA, Edwin. Pensamiento administrativo y organizaciones publicas
Il.Programa administracién publica territorial. Escuela Superior de Administracion Pudblica.
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Figura 4. Ciclo de vida de los sistemas de informacion-etapas del modelo de
Nolan

Las estapas del modelo son las siguientes:;

Presupuesto de T

1 2 3 4 B 5

Iniciacian  Cortagio  Control  Integracién  Adm.de  Madurez
los dato:

liempo

Fuente: Sistemas de Informacion: Estrategia para la Gestion Empresarial

1. Etapa de Iniciacion: Esta etapa representa el periodo de introduccion de la
informatica a la empresa, de aprendizaje y de escasa planificacion y control. Sélo
unos pocos tienen interés en la nueva herramienta y actiGan como innovadores,
introductores o lideres del cambio. La organizacion es ajena a las
transformaciones que van produciéndose aunque las conoce y observa; las
aplicaciones son elementales y se orientan a la mecanizacion y automatizacion de
procesos rutinarios, de forma de lograr reducciéon de los costos. El gasto en

informatica no es relevante.

2. Etapa del Contagio: los primeros sistemas instalados empiezan a dar
resultados visibles, toda la organizacion quiere difundir la buena nueva y obtener
frutos inmediatos. Desaparece poco a poco el recelo hacia las nuevas tecnologias,
pero el gasto crece de forma rapida y descontrolada. Se quiere contar con nuevos
recursos cuanto antes, aunque no estén contemplados en los presupuestos de
inversion. La gerencia no puede ser insensible hacia las nuevas oportunidades y

accede al gasto con prontitud. Hay poco o ningun control por parte de la direccion.
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Los problemas de compatibilidad empiezan a tomar un cariz preocupante. Cada

uno va por su lado.

3. Etapa del Control: el enorme incremento del gasto y la falta de planificacion
llama la atencién de la gerencia, que actla para detener el crecimiento del gasto y
exige racionalidad y rigor en las adquisiciones. Se implantan procedimientos para
la autorizacion de inversion en material informéatico y se centraliza el seguimiento
de los distintos proyectos. Se cierra el "grifo del dinero" y se exigen resultados
palpables de las anteriores adquisiciones. Se detectan casos llamativos de
ineficiencia que se suelen usar como arma para detener el ritmo de peticiones. Se

profundiza en los problemas de compatibilidad y conectividad.

4. Etapa de Integracion: una vez dominada la tendencia al incremento del gasto,
se comienzan a definir politicas para el desarrollo de aplicaciones. De igual forma,
aparece un nuevo crecimiento del gasto, pero mas controlado y racionalizado,
justificado por el concepto de la integracién. La idea central es integrar los
sistemas existentes para evitar duplicaciones o inconexiones en los datos, de

forma de purificar y mejorar los procesos de informacion.

5. Etapa de la Administracion: en esta etapa los sistemas de informacion
comienzan a adquirir una dimension estratégica en la empresa. Se replantea su
papel en la organizacion y se aislan aplicaciones concretas de acuerdo con el plan
de negocio de la empresa. Los requerimientos de informacion dirigen la cartera de
aplicaciones y la informacién es compartida en la organizacion. Los usuarios

entienden el valor de la informacion.
6. Etapa de la Madurez: la mayoria de las aplicaciones estan desarrolladas y solo

hay que generar sistemas para los niveles méas altos de la organizacion. Es ahora

cuando nacen los sistemas de informacién para la direccion. Es en este momento

39



en que se usa la creatividad, la innovacion; en definitiva, la vision estratégica de

los sistemas de informacion.

2.10HERRAMIENTAS PARA MEJORAMIENTO DE PROCESQOS

e Diagrama de causa-efecto

La finalidad de esta herramienta grafica es ayudar a detectar los diferentes tipos
de causas que influyen en un problema, para seleccionar los principales y
jerarquizarlos. También es conocido como: “espina de pescado” o Ishikawa en

honor al Dr. Kaoru Ishikawa.

En la figura 5 se puede observar este diagrama que este diagrama consiste en
una linea horizontal central que sefala el efecto a atacar y unas lineas verticales

con cierto grado de inclinacion que representan las causas de este.

Figura 5. Diagrama de Causa - Efecto

Causa Efecto

[ Hombre ][ Maquina )[ Entorno ]

b- Problema
Subcausa

[ Material ][ Método ]{ Medida ]

Fuente: Anénimo. DIAGRAMA DE ISHIKAWA O DIAGRAMA DE ESPINA DE PESCADO [Articulo
de Internet]. http://www.gestiondecalidadtotal.com/diagrama_de_ishikawa.html [Consulta: 20
Octubre de 2011].

Para realizar un analisis basico de las causas y efectos del problema se propone:

PASO 1: Definicion del problema.
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PASO 2: Determinacion de los conjuntos de causas.

PASO 3: Participacion de los integrantes del grupo en una sesion de lluvia de

ideas.

PASO 4: Revisiéon de ideas.

Diagrama de Flujo
Un diagrama de flujo es una representacion grafica de un algoritmo. Los
diagramas de flujo ayudan en la comprension de la operacion de las

estructuras de control.

Los diagramas se construyen utilizando simbolos de uso especial como son
rectangulos, diamantes, évalos, y pequefos circulos, estos simbolos estan
conectados entre si por flechas, conocidas como lineas de flujo.

*Reglas de los diagramas de flujo

1. Debe de indicar dénde inicia y donde termina el diagrama.

2. Organizar los simbolos de tal forma que siga visualmente el flujo de arriba

hacia abajo y de izquierda a derecha.

3. No usar lenguaje de programacion dentro de los simbolos.

Diagrama de operaciones

Este diagrama muestra la secuencia de todas las operaciones de taller o en
maquinas, inspecciones y materiales a utilizar en un proceso de fabricacion o
administrativo, desde la llegada de la materia prima hasta el arreglo final del
producto. Sefiala la entrada de todos los componentes y subconjuntos al

ensamble con el conjunto o pieza principal.
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Ademas de registrar las operaciones y las inspecciones, el diagrama de
operaciones muestra todos los traslados y retrasos que tiene un producto a

través del proceso.

Diagrama de Pareto

Este diagrama enfatiza el concepto de lo vital contra lo trivial, prioriza las
variables que impactan significativamente el problema estudiado, es decir el
segrega el 20% de las variables causan el 80% de los efectos (resultados),
para asi no desgastar los recursos en solucionar aquellas causas que no
generan un gran impacto. De igual forma permite descubrir cuéles son las
variables que pueden ser controladas en un proceso y que repercuten

significativamente el resultado de este.

Las ventajas de usar un diagrama Pareto para el analisis de los procesos son:
nos indica cuél(es) problema(s) debemos resolver primero, debido a que
representa en forma ordenada la ocurrencia del mayor al menor impacto de los
problemas o areas de oportunidad de mejora, facilitando el proceso de toma de
decisiones porque cuantifica la informacibn que permite efectuar

comparaciones basadas en hechos verdaderos.

A continuacion se presenta en la figura 6 un breve ejemplo sobre la

herramienta.
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Figura 6. Ejemplo Diagrama de Pareto

BT 1 Unidades  ™=====prrcentaje ac:umulad0| Grafico n® 2
Devoluciones por falta de calidad
99,55% 100,00%
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Fuente: Anénimo. HERRAMIENTAS DE LA GESTION DE LA CALIDAD. [Articulo de Internet].
http://www.cyta.com.ar/biblioteca/bddoc/bdlibros/tgm/4_herramientas/4_herramientas.htm
[Consulta: 20 Octubre de 2011].

2.11 MATRIZ RANKING DE SOLUCIONES

Herramienta utilizada en la metodologia de Six Sigma, en la fase de analisis para
evaluar los riesgos y las alternativas de las propuestas de mejora de un proceso, y

facilitar la seleccion de la solucién o soluciones que mayor impacto generen.

La seleccion de la mejor solucion va a depender de otros factores ademas de la
importancia de una X especifica. Estos factores pueden incluir el costo, el tiempo
qgue dura la implementacién, el retorno sobre la inversion, esfuerzo, riesgo y
programacién. Se identifican las soluciones utilizando el concepto de: analisis de

datos, regresion, DOE, fundamentos Lean o redisefio del proceso.

Al momento de determinar cuales alternativas serdn seleccionadas, debe
realizarse una evaluacion objetiva de alto nivel, de todos los potenciales
mejoramientos. Una vez identificadas las mejoras a implementar se desarrolla un

plan de control y se valida las soluciones.
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2.12CALCULO NUMERO DE OPERARIOS-BALANCE DE LINEA

El calculo del nimero de operarios requeridos en un proceso dependera de la
demanda de articulos. En este caso se indica que “todo lo que se produce se
vendera”, por lo tanto, la demanda es la misma capacidad de la produccién de las

magquinas.

Las pautas propuestas para determinar el nUmero de operarios son:

1. Establecer la demanda de articulos por hora.

2. Establecer el tiempo destinado por un operario para procesar un articulo.
3. Establecer la capacidad de produccion de un operario por hora.

4. Calcular el nUmero de operarios requeridos para satisfacer la demanda:

Demanda

NUmero de operarios = - — -
p Capacidad de produccion de un operario

El resultado se aproxima al siguiente nimero entero™®.

® RAUL ORTIZ, Néstor. Analisis y Mejoramiento de los Procesos de la empresa. Escuela de
estudios Industriales y Empresariales. 1999.
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3. DIAGNOSTICO

Con el propésito de detectar los factores que entorpecen el despacho de
materiales dentro de la empresa, se realizard un diagnéstico mediante la
evaluacion de las actividades que lo componenpara mejorar el tiempo de entrega

de las solicitudes a los clientes.

El diagnéstico y analisis estara enfocado en el despacho interno, el cual se refiere
a la entrega de materiales y componentes a los talleres permanentes'’de las
superintendencias de acarreo, cargue, equipo auxiliar, logistica, reconstruccion de
motores, tractores y soldadura, que forman parte del departamento de
Mantenimiento. Es importante aclarar que este proceso integra la entrega de
materiales por ventanilla en la oficina de atencién al cliente y la entrega por

recorridos a los talleres.

Para el andlisis del presente proyecto, no se considerara el estudio del proceso de
aprovisionamiento de materiales al almacén, a pesar de estar intimamente unido
al despacho y mediante el cual la mercancia se ubica en las areas asignadas
para su almacenamiento. Lo anterior debido a que en la empresa ya se encuentra
un grupo enfocado en la mejora del procedimiento de recibo de los materiales y

por esta razon sera tratado como un proveedor del proceso interno.

"Aquellos que estan contiguos al Almacén.
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3.1 METODOLOGIA DEL DIAGNOSTICO

3.1.1 Entrevista Preliminar

a. Con el fin de obtener un conocimiento inicial de las actividades que se
desarrollan en el almacén, se realizaron entrevistas informales a los responsables
de la recepcion, preparacion y entrega del pedido, se obtuvo una vision general
del funcionamiento de cada etapa del despacho de materiales y asi identificar las

oportunidades de mejora.

En la primera sesion realizada con los supervisores del grupo de despacho se
conocié los tipos de entrega que maneja el almacén segun las prioridades

elegidas por los clientes.

El despacho interno combina dos tipos de suministro: por ventanilla y por
recorrido. Entregar por ventanilla significa que el cliente se acerca a la oficina de
atencion al cliente y reclama los materiales que solicitd, en cambio la entrega por
recorridos es cuando el personal contratista del grupo de despacho, transporta los

componentes hasta donde se encuentra el cliente en los talleres permanentes.

A estos tipos de suministro se le asocian las prioridades que determinan la
necesidad con la cual los clientes piden los componentes y partes: laprioridad 1
estd establecida en caso de emergencia y su entrega es por ventanilla; la
prioridad 3 para urgencias operativas-reparar equipos- y la prioridad 4 es para

pedidos no urgentes-reparaciones programadas-. (No existe la prioridad 2).

De igual forma, se obtuvo informacion relacionada con las diferentes funciones de

los cargos y las personas que integran el area de despacho:
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Actualmente, el grupo de despachoestd compuesto por dos supervisores, 3
almacenistas lideres, 5 almacenistas colideres y 23 almacenistas los cuales se
distribuyen en dos turnos: diurno y nocturno; Adicionalmente, el area cuenta con
dos patinadores'®, personal externo a la empresa, quienes son los encargados de
transportar el material y los componentes desde el almacén hasta los talleres de

las superintendencias de mantenimiento.

Durante el turno diurno el almacén trabaja con un supervisor, un lider, un colidery
siete almacenistas;para el turno nocturno la bodegacuenta con dos almacenistas,
quienes realizan simultdneamente todas las actividades de la entrega de

materiales.

El supervisor de la bodega central es el encargado de analizar y controlar el
proceso de entrega de materiales, funcion que realiza con el apoyo operativo del
almacenista lider, quién se encarga de reportar y examinar las discrepancias o
inconsistencias que se presenten en el dia a dia; los almacenistas colideres,
tienen a su cargo la recoleccion de los materiales que se encuentran almacenados

en &reas restringidas.

Es imperativo aclarar que las funciones que ejercen cada uno de los almacenistas
no son siempre las mismas, estas se rotan por mes segun la disposicion de los
supervisores, y varian segun la actividad del proceso (recepcion, preparacion y
entrega). Las cuatro funciones establecidas para los almacenistas son:

¢ Almacenista de atencion al cliente: aquel que durante el despacho se encarga
de la recepcion del pedido, imprime los vales de las solicitudes de

requerimientos y los ordena en un casillero.

¥ Término empleado por la empresa a las personas que transportan los materiales a los clientes
internos.
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¢ Almacenista de recoleccion: el encargado de la preparacion del pedido, toma el
vale del casillero y realiza la recoleccion de materiales por las diferentes areas
del almacén. (Excepto las areas asignadas a los colideres).

¢ Almacenista de entrega o patinador: es la persona que entrega el material y/o
componentes al cliente por recorrido interno.

¢ Almacenista digitador: aquella persona que se encarga de actualizar la base de
datos con la informacion de los vales y transacciones que no pudieron ser

ingresadas al sistema asi como las discrepancias reportadas al final del turno.

El tiempo de antigiedad promedio de los almacenistas y supervisores en la
empresa es 21 aflos y el nivel de escolaridad, en promedio, es bachiller. En el

anexo 1 se especifican las personas que conforman el grupo de despacho.

b. Se realiz6 una encuesta a los clientes internos para conocer el nivel de
satisfaccion del servicio que ofrece la divisidn de Administracion de Inventario y

Almacenes.

De la encuesta realizada, se concluyoque el 81% de los clientes solicitan los
servicios de entregade materiales por la ventanilla de atencion al cliente y el
14% por recorridos interno del patinador. Ademasconsideran que la eficiencia del
servicio es media, la mayoria de los items no son despachados a tiempo pero el
78% de los clientes estima que le entregan lo solicitado correctamente.

Respecto a la entrega de items por ventanilla, el 48% de los clientes guian que
casi siempre, la bodega cumple con el plazo prometido de tener lo solicitado a
tiempo. En los comentarios sugieren que aumente el personal nocturno para
cumplir con los requerimientos, de igual forma piden terminarla demora

ocasionada en la impresién de vales.
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En cuanto al cumplimiento de las necesidades y expectativas de las entregas por
recorrido, el 33% indica que a veces el patinador despacha a tiempo; en cambio el
48% de los clientes opina que casi hunca la entrega cumple con sus necesidades,
argumentando que esta excede el tiempo maximo de respuesta y que se
evidencia en el poco recurso disponible para transportar los materiales desde la
bodega hasta los talleres permanentes; y por ultimo el 5% de los clientes
considera que nunca el despacho por recorrido interno ha logrado satisfacer sus

expectativas.

El 67% de los clientes considera que la entrega de vales planeados, o vales con
prioridad 4 asignada por recorrido interno, no es apropiada debido a que las
entregas tienden a demorarse mas de lo estipulado y que no llegan todos los

items solicitados.

La estructura de la encuesta y los resultados de esta se encuentran en el anexo

2del presente trabajo.

3.1.2 Revision fisica del area

Se procedio a realizar el reconocimiento general de la distribuciéon de la bodega y
visitas a las areas especificas que integran el proceso para indagar mas su
funcionamiento, y llevar un registro de las actividades realizadas en cada una de
las etapas, los recursos disponibles y la cultura empresarial. Se anexan como

evidencia de la observacién, fotografias a las diferentes areas y recursos.

La bodega central, es el area principalen CARBONES DEL CERREJON LIMITED
designada para la custodia de materiales, componentes, herramientas y equipos,
ésta comprende 25.000 m2de espacio, distribuido en 10.000 m? de area cubierta

llamada almacén y 15.000m? de area descubierta llamada patios.
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El almacén vy los patios se encuentran divididos a su vez en areas, como lo
muestra la figura 7.

Figura 7. Areas del Almacén

*Racks
eCuartos Frios
*Bines
eEnmallados
*Bodega Z

eCobertizos

Pat I OS ePatios (ymya, ymyb, ymyc, ymyd)

Fuente: Autor del Proyecto

La forma de almacenamiento con el que opera todo el almacén (almacén y Patios)
es FIFO “First in, first out”, esto quiere decir que los materiales que hayan entrado
a la bodega con anterioridad tendran preferencia a la hora del despacho con
respecto a los que acaban de llegar, se asegura de esta manera que los

materiales con fecha de vencimiento circulen en forma adecuada.
Los sistemas de almacenamientos mas utilizados en las diferentes areas son la
estiba, de dimensién 1.0m X 1.20m para material que se encuentra almacenado

sobre el piso, la estanteria de esqueleto metalico y los cajones metalicos.

En el anexo 3, se observan las especificaciones de cada area de la bodega

central.

3.1.3 Revision documental

Una vez obtenida la visibn general del proceso, los recursos, el personal

involucrado y el niumero de referencias en diferentes areas donde se almacenan
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los materiales, se procedi6 a consultar la base de datos de la empresa para

conocer los documentos existentes, pertinentes para el proceso de despacho.

La division de administracién de inventarios y almacenes maneja un manual de
administracién de inventario, llamado “MAI”, en el cual se describenlas politicas
del almacén y, los procedimientos para el control del inventario y la operacion

de la bodega.

A pesar de que en el manual se encuentran consignadas cuales son las
actividades a desarrollar en la entrega de materiales por parte de cada uno de
los responsables del proceso, no se tiene claridad de las funciones,
responsabilidades, ni los objetivos de cada puesto de trabajo lo cual dificulta
el esfuerzo en su ejecucion. Ademas el manual no se utiliza para entrenar a
los nuevos almacenistas; en vez de esto se procede a explicar el proceso

verbalmente y mediante la observacion.

Existe una carpeta con el diagrama de flujo para el proceso de despacho
interno; la dltima fecha de revisién se hizo en el afio 2006, por lo tanto, debido
a la dindmica propia de la empresa este diagrama se considera
desactualizado.

Se encontré que la bodega central tiene un acuerdo de servicio de despacho
general conocido por toda la organizacion y el cudl se encuentra en
ONBASE?®. En él se especifican las condiciones del servicio de entrega de
materiales como: el horario de atencion de la bodega (las veinticuatro horas,
los siete dias de la semana), las responsabilidades del almacén yla definicion

de las prioridades asignadas por el cliente en las solicitudes de materiales,

“plataforma general, en la cual se encuentran recopilados los documentos oficiales de la
empresa.
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donde se establece el tiempo de entrega y el nimero de items a despachar. En

la siguiente figura 8 se resume la anterior informacion:

Figura8. Sistema de prioridades del acuerdo general

SISTEMA DE PRIORIDADES GENERALES
Codigo Descripcion NuUmero de items Tiempo de Entrega

Son aquellas partes necesarias para un equipo down en campo cuya
ol ubicacién implica algln riesgo para la operacion en seguridad, salud o N/A Inmediato
medio ambiente (emergencia).

Son aquellas partes solicitadas por emergencia que permitan dejar
q P P g quep ! 0,5 horas por ventanilla.

PO1 operativo a un equipo de manera inmediata, su entrega es por 3 K
P quip g P 2 horas por recorrido I.

ventanilla(urgencia operativa) o recorrido interno de patinador.

Son aquellas partes requeridas para ejecutar las labores de
P03 mantenimiento normales y son entregadas de acuerdo a los recorridos 15 3 horas
del patin a través de los diferentes talleres permanentes

Son aquellos pedidos planeados requeridos para ejecutar tareas. .
P04 o - A partir de 12 horas
de mantenimiento

Fuente: Autor del proyecto

En la base de datos del departamento de materiales y servicios, se
encontraron acuerdos de servicio especificos para algunos de los clientes de
mantenimiento, en los cuales se pacta las responsabilidades y deberes de

cada una de las partes al momento de solicitar materiales.

En el anexo 4 se presentan las definiciones de las prioridades en los
acuerdos. Es importante aclarar que estos acuerdos no son oficiales para la
empresa y no todas las superintendencias mantienen estos acuerdos
especificos paralelos al general con la bodega y, que para el andlisis de
tiempos y asignacion de prioridades se toma como referencia el acuerdo de

servicio general, el cual es oficial para toda la empresa.
De igual forma se manifiesta la necesidad de excluir de los andlisis la prioridad

4 debido a que no presenta un limite de entrega, o que no permite determinar

las demoras y el tiempo promedio de despacho.
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Se reviso el libro de control de vales de la bodega, en el libro el almacenista
de atencion al cliente anota la fecha en que la impresora deja de imprimir
vales de despacho; esto lo realiza para dejar constancia de la causa por la cual

no se entrego un determinado nimero de items a tiempo.

Se consult6 el E.R.P y demés herramientas que utiliza actualmente la empresa
para obtener los datos de las entregas como: los tiempos empleados por los
almacenistas en la recoleccion, el tiempo empleado por el patinador en
entregar el material, el nUmero del vale, el cliente,la cantidad de items vy, las
fechas de las solicitudes realizadas por los clientespara realizar seguimiento al
proceso de despacho®.

Se hizo revision al manual de protocolos de control de riesgosfatales, para
identificar las condiciones de seguridad con que trabaja la empresa.

3.1.4 Recoleccion y Analisis

Descripcidn del proceso logistico de despacho

a. Recepcién del pedido

El

proceso se inicia cuando el cliente necesita un material, componente o

herramienta para reparar un equipo minero y, efectla una solicitud a su centro de

costos respectivo, y pide la compra decierta cantidad de items a la bodega

central. Antes de enviar la solicitud, el cliente asigna una prioridad al pedido segun

la necesidad de la entrega. Luego, debe esperar a que sea aprobada su solicitud.

%% para mayor detalle dirijase al subcapitulo 3.5. Diagndstico del Sistema de Informacién.
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El sistema utilizado en la empresa, agrupa los items que pertenecen a la misma
area de localizacién® en un vale, en el cual se extrae la informacién de los
materiales requeridos como el codigo de su ubicacién en la bodega central, y la
cantidad existente en el inventario, siendo 3 el nimero maximo de items por
vale.Estd compuesto por tres hojas, un original y dos copias.Asimismo, bajo el
criterio de “la mejor ruta”, Ellipse? organiza los materiales en el vale segin la
secuencia en que se debe realizar la recoleccion, para facilitar la labor del

almacenista recolector.

Una vez el centro de costos autoriza la compra, se imprimen los vales en la oficina
de atencion al cliente, ubicada en la bodega central. EIl almacenistaencargado
verifica que no existan errores de impresion en los vales, los retira y deposita en
un casillero de madera, clasificAndolos por &rea y prioridad. El anexo 5 hace
referencia a una descripcion detallada de las actividades que conforman la

recepcion de pedidos de materiales.

Es importante aclarar, que mediante un servidor el sistema de control de salida de
vales y captura de datos en campo; (WAS?®) se encarga de extraer la transaccion
realizada por el sistema de informacién y exponer los datos al personal de
despacho. Ademas, se puede ejercer la trazabilidad del vale si asi lo requiere el

usuario.

El diagrama de flujo del procedimiento de recepcién del pedido se ilustra en el

anexo 6.

L Funcién conocida como GRID, propio del sistema de informacién que permite desglosar las
solicitudes de los clientes segln la bodega y area en la cual se encuentran localizados los items.
*2 ERP utilizado en Carbones del Cerrejon Limited.

*Herramienta que permite hacer interface con el sistema de informacion.
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Problemas Identificados

El objetivo del procedimiento es recopilar las necesidades de las
superintendencias, traducidas en el requerimiento de materiales componentes
parala reparacion de los equipos que intervienen en la extraccion del carbén, con
el fin de que el almacén responda eficientemente ante una solicitud. A

continuacion se identifican las oportunidades de mejora:

e Debido a que todas las transacciones se realizan en linea vy el intermediario
entre el ELLIPSE y WAS, es un servidor comun para toda la empresa, el
espacio donde se desarrollan los intercambios de informacion se reducen lo
que ocasiona que las lineas de espera (colas) en la red sean mayores,
demorando el proceso de recoleccion e impresion de los requerimientos de los

clientes.

e EIl recurso utilizado en el area de atencion al cliente, es una impresora
adquirida en el afio 2005, a la cual no se le ha realizado ningin mantenimiento
predictivo ni preventivo, dado a que debe permanecer encendida las
veinticuatro horas, los siete dias de la semana y sélo se repara cuando esta se
dafia. En promedio este recurso imprime 1.200 vales al dia, equivalente
aproximadamente a 1 vale por minuto impreso y consume en promedio 10
cajas de papel quimico al mes, las cuales contienenalrededor de 30.000

formas continuas, y tienen un costo de 95.000 pesos por caja.

Paraelperiodo comprendido entre diciembre y  febrerodel 2011%*, la
reimpresion de valesocasion6 que la operacion se detuviera alrededor de
254,42 horas, en este lapso la oficina de atencion al cliente dejo de procesar
15.265 vales, lo que equivale al 14% de las transacciones de 1 mes. Las

causas que ocasionaron el retraso se muestran en la figura 9.

**La informacion fue extraida del libro de control de vales en la Bodega.
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Del gréfico se observa que el 40% del tiempo que ocasioné retraso en la
operacion, fue originado por un dafio fisico en la impresora que durante 102

horas impidi6 la impresion de vales.

El 19 %, aproximadamente 48 horas se empled en la reimpresion de vales,
debido a que la solicitud del cliente se extravié en las colas de impresion. De
igual forma, el 32 % del tiempo en el cual la operacidon se detuvo fue a causa
del extravié del vale por parte de los almacenistas y el 9% se atribuye a otras

causas, siendo la mas comun, el error en la impresion de la fecha.

Figura 9. Causas para la reimpresion de vales

H Daio impresora
B No salio el vale

32% )
Vale extraviado

| Otros

Fuente: Autor del Proyecto

Para el almacenista de atencion al cliente, la actividad de imprimir todos los
vales del proceso de despacho, distribuirlos en el casillero y atender a los
clientes, es desgastante y tediosa, pues debe permanecer de pie
aproximadamente 8 horas que abarca el turno diurno y desplazarse

continuamente entre la ventanilla y la impresora.

La realizacién simultdnea de estas actividades propicia la pérdida de vales,
como se observd en la figura 3, el 32% del tiempo, fue utilizado en la
reimpresion de la solicitudes de los clientes impidiendo el procesamiento de

aproximadamente 1.620 vales en el mes.
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Como lo muestra la figura 10, el almacenista de atencion al cliente dejo de
rasgar los vales para ir a despachar materiales por la ventanilla, descuidando
la organizaciéndel casillero y obligando a los almacenistas recolectores a
realizar esta actividad. Situaciones como la evidenciada anteriormente, genera
desordenen el proceso y concentracidon de almacenistas en la oficina de

atencion al cliente.

Figura 10. Desorden en Atencion al Cliente

e

Fuente: Autor del Proyecto

Los acuerdos de servicio no son homogéneos; para cada superintendencia
existen modificaciones en la definicibn de las prioridades, producto de la
presion de las gerencias, sin considerar la capacidad instalada del almacén ni
los recursos disponibles para realizar el despacho. Considerando lo anterior,
estos valores asignados son histéricos, se repiten a través de los afios sin
considerar las condiciones actuales de la empresa (incremento en la

produccion), ni las nuevas necesidades de las superintendencias.

Como se mostré en el anexo 8, en todos los acuerdos de servicios se define el

tipo de entrega por ventanilla como prioridad 1 y la entrega por recorrido
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interno de patinador como prioridad 3, sin especificar la forma en que se
entregara el material si el cliente lo solicita con prioridad 4.

Ningun acuerdo de servicio considera la flexibilidad que el sistema de
informacion permite a los usuarios a la hora de realizar la solicitud, por ejemplo
que un material se entregue por recorrido interno con prioridad 1. Esta
situacion genera confusion y falsas expectativas a los clientes en cuanto a los
tiempos de entrega, ya que no es lo mismo entregar un componente en 30

minutos por ventanilla que por recorrido interno tres horas después.

Igualmente se observa en los acuerdos de servicios (especificos y general)
donde departamento de materiales se responsabiliza de entregar los
componentes y repuestos, que no existe consenso ni claridad en los tiempos
pactados y cantidad méaxima de items para cada prioridad, y dificulta el andlisis

de las estadisticas de despacho.

Se encontr6 que el acuerdo de la superintendencia de soldadura esta
desactualizado con la ultima fecha de revision del quince de noviembre del
2007, igual es el caso para acarreo y cargue en el que la dltima revision se
realizé en el 2010. El Unico acuerdo que se encuentra actualizado es el de la

superintendencia de reconstruccion.

De las encuestas realizadas a los clientes, el 86% afirma que tiene un acuerdo
de servicio con la bodega C, ademas el 67% afirma conocer parcialmente el
contenido de estos acuerdos. Las superintendencias que no han realizado
acuerdos especificos para el despacho de materiales son la de tractores y

logistica.

A pesar de tener un conocimiento parcial de la informacion registrada en los

documentos, el 78% de los clientes afirma que los acuerdos no cumplen
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suficientemente con el tiempo de respuesta maxima segun prioridades, ni la

solucion de discrepancias.

b. Preparacion del pedido

El almacenista de recoleccidén se acerca a la oficina de atencion al cliente y toma
los vales del casillero correspondientes al area, a la cual fue asignado por el
supervisor,los organiza y se desplaza por la bodega central realizando la
recoleccion tradicional y hace uso de los recursos disponibles para el transporte
de los materiales. El almacén cuenta con dos montacargas, una carretilla eléctrica
para trabajos en altura, dos gatos mecanicos y diez carritos “tipo supermercado”
para la recoleccion; estos equipos son de uso exclusivo para el despacho del

almacén central y se describen en el anexo 7.

El almacenista busca los items apoyado de la informacidén que se encuentra en el
vale:codigo de localizacion, descripcidn y nimero de unidades existentes en el

inventario. Una vez encuentra la referencia, extrae la cantidad solicitada.

A medida que va recolectando los items, el almacenista verifica que el nimero de
unidades requeridas sean efectivamente las que se van a despachar y chequea el
vale en sefial de confirmacién si no encuentra algun tipo de inconsistencia, de lo

contrario, debe informar al lider para que analice la situacion de inmediato.

Existen 5 tipos de discrepancias o inconsistencias que analiza el almacenista lider;
sin embargo sélo las discrepancias entre el niumero de unidades reportadas por el
sistema y el numero de unidades existentes pueden detener el proceso de
recoleccion.En esta situacion, el lider debe verificar en un terminal pc la
trazabilidad del item y confirmar si existen cantidades almacenadas en la bodega z
del grupo de recibo, de ser este el caso, envia al almacenista recolector por el

material, de lo contrario, el lider digita el vale en cero y, al final del dia informa las
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referencias con discrepancias al personal de conteo fisico del departamento de

contraloria.

Si no se encuentra ninguna discrepancia, el almacenista recolector transporta el
material requerido desde el area de la bodega hasta los centros de acopio para
cada tipo de entrega. Si es prioridad 1, el centro de acopio es la ventanilla ubicada

en la oficina de atencion al cliente.

En cambio si el cliente realizé la solicitud con prioridad 3 o 4, el centro de acopio
es una mesa de dimensiones de 2 metros de largo por 1 metro de ancho, que se
encuentran cerca al porton de salida del almacén. Pero, si el cliente coment6 en la
solicitud, que la entrega para la prioridad 1 debe ser por recorrido interno, su
centro de acopio sera el mismo que para la prioridad 3 y 4. El anexo 8 describen
detalladamente las actividades realizadas en este proceso.

El diagrama de flujo para la preparacion del pedido se ilustra en el anexo 6.

Almacenamiento

Como se observo en el anexo 3, la bodega C se encuentra dividida en areas para
el almacenamiento de materiales con diferentes caracteristicas. Dependiendo de
la zona se encuentran estantes metéalicos, cajas o cajones metalicos; previamente
identificados con la nomenclatura de la localizacion registrada en Ellipse, el
namero de stock del material, la unidad de control de los materiales y, una breve
descripcion de este para facilitar la labor de busqueda de los almacenistas. En el
anexo 9 se explica la nomenclatura registrada para las diferentes localizaciones de

la bodega.

De igual forma los materiales y componentes de la bodega central se encuentran

registrados con el numero de stock, la unidad de medida y el numero de
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transaccion con el que ingres6 a la bodega. Adicionalmente, los productos

quimicos y/o riesgosos cuentan con etiquetas que prevengan sobre su

manipulacion y uso.

Cabe resaltar que el proceso de almacenamiento de materiales y componentes se

encuentra a cargo del grupo de recibos, convirtiéndose en un proveedor interno

para el proceso de despacho. (Anteriormente esta actividad la realizaba el grupo

de despacho pero debido a decisiones administrativas fue reasignado.)

Problemas Identificados

Se identifica como problema el hecho de que el almacenista recolector tenga la
posibilidad de escoger los vales ubicados en el casillero, debido a que no

existe un control por parte del supervisor para vigilar el proceso.

El uso erroneo de las prioridades por parte del clienteaumenta los tiempos de

entrega no dandole importancia a los despachos que si son urgentes.

Al analizar la informacién sustraida de Vales Mobile*®para el periodo de
estudio, comprendido entre agosto del 2011 y enero del 2012, se identificé que
2.939 de los vales fueron solicitados con una prioridad errénea. De los cuales
al 87% de las solicitudes se le asignd prioridad 1 cuando en realidad eran
prioridad 3, por exceder el numero de items especificados en el acuerdo de
servicio general; impactando en la operacion con tiempo promedio de entrega

por ventanilla

Ademas, el tiempo promedio de la entrega por ventanilla y recorrido durante el
periodo fue de 7 horas, de las cuales el 57.1% del tiempo se invirtio en

25Aplicaci(’)n gque permite el seguimiento de todo el proceso de despacho.
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despachar los vales que no cumplian con las especificaciones, dejando de
atender a otros pedidos con prioridades 3y la 4.

De la encuesta realizada a los clientes se obtuvo que el 14% y el 29% de los
clientes ha utilizado “casi siempre” y “a veces” la prioridad 1 -respectivamente-
para despachos que no son de urgencia y asi asegurar que los almacenistas
atiendan el pedido y entreguen los materiales oportunamente porque “si se
pide con otra prioridad se corre el riesgo de no recibirlo” convirtiéndose, la
asignacion de prioridad 1 en un paliativo méas eficiente que la prioridad 3 y 4
que exceden el tiempo maximo de respuesta. De igual forma comentan que
emplean esta prioridad porque en la noche no hay despacho por recorrido

interno de patinador.

A pesar de incumplir los acuerdos de servicios con el uso erroneo de las
prioridades, los usuarios del departamento de mantenimiento son conscientes
del ciclo vicioso que ocasionan y se encuentran trabajando con el personal

técnico para evitar que esto ocurra.

De lo reportado por los almacenistas lideres a conteo fisico, se extrajo que
para el periodo comprendido entre el 6 de febrero al 6 de marzo del 2012se
hallaron 278 discrepancias en el almacén. De las cuales el 54% de estas
se deben a que al momento de realizar la recoleccion,el personal recolector no
encontré existencias fisicas del item, el 48% delas discrepancias se originaron
por existir una cantidad inferior a la reportada por el sistema de informacion,
generando demora en el alistamiento del pedido. Por ultimo, el 6.4%
corresponde aotras discrepancias que no ocasionan retrasos en el despacho

de materiales.

Al observar el proceso se percibio que los almacenistas no reportan las

discrepancias al lider, sino que detienen la actividad de recoleccién para
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investigar en el sistemalas transacciones del item. Como consecuencia, las

discrepancias no se reportan oportunamente al personal de conteo fisico.

Debido a la informalidad y a la falta de estandarizacion del reporte de
discrepancias, se dificulta el andlisis por area de unidades fisicas existentes
en la bodega, ya que este informe consiste en un correo electrénico redactado
por el lider al finalizar el dia, al personal de conteo fisico. Ademas, la demora
en la actualizacion de datos en Ellipse genera que el cliente desconozca la
verdadera situacion de los items y tome decisiones con base en informacion

qgue no siempre es real.

De igual forma para el mes de Octubre del 2011 se recopild el nUmero de items
asociados a los vales despachados para las diferentes areas, en la figura 11 se
muestra dicha relacion.De la figura se puede concluir que la mayor cantidad de
material solicitada al mes por los clientes, se encuentra almacenada en el area
de bines representando aproximadamente el 65% con 339.061 numero de
items, seguida de los racks con el 28% y 141.367 unidades de items.

Figura 11. Relacién item por area al mes

400000.0
300000.0
(%]
(]
=
3 200000.0
=
=)
100000.0 [
.0 — —
- Bines Cgbe CTC Enma | Patio Racks
rtizos llado S
B NUimero de items [4908.08339061,7729.0/6276.014655.03641.0141367

Fuente: Autor del Proyecto

A pesar que el alcance del proyecto no contempla el analisis del proceso de
almacenamiento de los materiales en la bodega central, en el presente trabajo
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se realiz6 un estudio de 2 estantes cercanos del area de racks (CM 12A y CM
13A) para determinar si los items se encuentran almacenados segun la
frecuencia de salida del almacén y el nUumero de repuestos de cada item
solicitados por los clientes; es debido a que el aprovisionamiento de materiales

es una entrada del proceso de despacho.

Cada estante tiene 5 columnas y 4 niveles, formandose 20 cajones cuyas
dimensiones son 50 cm X 100cm X 240cm de alto, ancho y largo
respectivamente. En esta area se almacena 160 items (4 por cada cajon)

como se observa en la figura 12.

Figura 12. Dimensiones del cajon

50cm

240cm

Fuente: Autor del proyecto

El estudio dio como resultado que solo hay 138 localizaciones actualmente, de
las cuales el 25% se encuentran vacias y el 11% de los items almacenados
no se han usado en los ultimos doce y once meses (frecuencia Oy 1) y aun asi

se encuentran a 10 metros del centro de acopio y de la ventanilla.

De igual forma se encontraron 10 localizaciones en los estantes CM12A y
CM13A de racks, que contenian bombillos miniatura, pernos hexagonales,
tornillos, hoja limpia vidrios y laminilla, entre otros materiales susceptibles a la

merma y cuyas dimensiones aplican para ser almacenados en el area de
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bines y asi, liberar el espacio de los racks cercanos. La evidencia se observa
en la figura 13.

Figura 13. Evidencia del mal uso de espacios

Fuente: Autor del proyecto

Ademas, se realiz6 una medicion de tiempos, para conocer el impacto de tener
un item de alta frecuencia de uso en los estantes de racks cercanos, a
comparacion de tenerlo almacenado en su localizacién actual (a partir del
estante 34 y cuya nomenclatura cambia a RM). Se utiliz6 la técnica de
cronometraje de tiempos con sistema de medicién de vuelta a cero, para
establecer los tiempos en que tarda un almacenista recolector en realizar el

picking de los repuestos solicitados por el cliente.

Para el ejercicio se tomaron 5 items de frecuencia 12 y cantidad solicitada
por los clientes mayor a mil unidades en los ultimos doce meses, cuya
ubicacion en la bodega y tiempo promedio que emplea un almacenista en

realizar el picking, se observa en la siguiente tabla:
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Tabla 1. Tiempo promedio de desplazamiento en racks lejanos

TIEMPO PROMEDIO

TEM FRECUENCIA CANTIDAD LOCALIZACION |POR DESPLAZAMIENTO
(Min)
820829 12 112692 RM60-0202 4,28
42 12 3425 RM 60-03/05 4,25
2109403 12 1504 RM39-0201H 2,14
1451509 12 1372 RM58-04-01 4,2
2876761 12 1037 RM101-0901 5,4

Fuente: Autor del proyecto

De igual forma, se tomaron los tiempos empleados por un almacenista en
realizar la recoleccion en 5 de las localizaciones encontradas en los estantes
de los racks cercanos, cuyo material almacenado no ha sido solicitado por el
cliente en los ultimos once y doce meses. Los tiempos se muestran a

continuacion:

Tabla 2. Tiempo promedio de desplazamiento en racks cercanos

TIEMPO PROMEDIO

[TEM FRECUENCIA CANTIDAD LOCALIZACION |POR DESPLAZAMIENTO
(Min)
1143544 0 0 CM 13A-0302 1,3
3002961 0 0 CM13A-0304A 1,6
3296488 0 0 CM13A-0404D 1,5
565796 1 1 CM12A-0501B 0,9
2618296 1 1 CM12A-0504C 1,5

Fuente: Autor del proyecto

De las tablas 1 y 2 se puede observar que en promedio la recoleccién de
items en los estantes cercanos demora aproximadamente 1,4 min, mientras

gue el desplazamiento hasta un estante lejano demora 4,05 min en promedio.

Mensualmente el numero promedio de transacciones de los items, con alta

frecuencia que se muestran en la tabla 1, es de 372,75. Al cambiar Ila
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ubicacion de estos a las estanterias cercanas se reflejaria en un ahorro de
tiempo mensual por recoleccion de materiales de 16,7 horas, siendo
importante aclarar que este analisis se realiza bajo la suposicion de que un

almacenista busca solo un material por recorrido en los racks lejanos (RM).

e Al aplicar la lista de chequeo de las 5’s *°en la bodega central, se observé que
el almacén y los patios se encuentran en un continuo estado de suciedad y
desorden, ya sea por el polvo, por los plasticos y cartones de los materiales
que fueron desestibados; vasos; la maleza; papeles y empaques de
productos comestibles. Esta situacion, afea el espacio, genera un ambiente de

caos desmotivando el trabajo de los almacenistas recolectores.

De la lista dechequeo contenida en el anexo 10, se extrae que el porcentaje
de cumplimiento de la bodega en limpieza es del 43%, siendo el menor
porcentaje de la lista, evidenciandose en las figura 14, el derrame de aceite en

los pasillos y estibas de los motores.

Figura 14. Desorden y Desaseo en el Almacén

Fuente: Autor del Proyecto

Los pasillos de las diferentes areas, en especial la de bines y enmallado, se

encuentran obstruidos por cajas y bolsas que impiden el paso del personal v,

% Método originario del Japén cuyo objetivo es alcanzar un entorno de trabajo mas limpio,
organizado y ordenado para lograr una mayor productividad en los procesos y mejorar el ambiente
laboral.
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como se observa en la figura 15, el area de patios y cobertizos presentan la
misma falencia: el desorden, la falta de aseo y deficiente preservacion de los

materiales.

Las paredes de la bodega tienen grietas y existe una gran acumulacion de
polvo en las estanterias, materiales y equipos debido a que el almacén no
cuenta con los medios necesarios para disminuir la concentracion de particulas

en el establecimiento.

Figura 15. Desorden y desaseo en Patios
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Fuente: Autor del Proyecto

En las etiquetas utilizadas para sefializar la localizacion de los materiales, se
observa deterioro debido a las condiciones climaticas del entorno, como se
evidencia en la figura 16, la informacion se encuentra parcialmente visible, y en
la estanteria puede haber dos etiquetas asociadas al mismo material

almacenado.
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Figura 16. Etiquetas en mal estado

2012/02/10 07:66 AM

Fuente: Autor del proyecto

De igual forma se observa, un deficiente aprovechamiento del espacio de los
estantes; los materiales se encuentran arrumados y desorganizados. No existe
limitacién en las localizaciones lo que genera mezcla de productos, asimismo

como se observa en la figura 17, algunos materiales han caido al suelo.

Figura 17. Desorganizacion y mal uso de los espacios

Fuente: Autor del proyecto

La siguiente “s” en orden ascendente, con un porcentaje igual al 50% de
cumplimiento, es la disciplina. En la bodega se observa que los trabajadores a
pesar de manipular materiales pesados no tienen en cuenta las posturas
adecuadas ni los elementos necesarios para realizar la labor, cuando realizan
trabajos en alturas no aseguran los arneses al realizar la recoleccion en el area
de racks y,al transitar por la bodega no hacen uso de las gafas para la
proteccion de los ojos, infringiendo los protocolos de seguridad establecidos

para proceder adecuadamente en las labores diarias.
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El almacén no tiene una temperatura adecuada para el trabajo, los
trabajadores se encuentran expuestos a los rayos solares y la iluminacién no
es la ideal para los almacenistas recolectores que buscan por todas las

instalaciones la localizacion del item solicitados por los clientes.

c. Entrega del material

Una vez el almacenista de recoleccion ubica el material en los diferentes centros
de acopio, ya sea en la ventanilla o en las zonas asignadas dentro de la bodega,
comienza el despacho de los componentes y partes a los clientes.

Si el material se encuentra en la ventanilla, el cliente debe acercarse a reclamarlo,
en ese momento el almacenista de atencion al cliente mediante un terminal pc,
lee el codigo de barras del vale. Luego, entrega el material y el vale al usuario
para que rectifigue que lo que se entrega es efectivamente lo solicitado. El cliente
firma con nombre y cédula en sefial de conformidad y entrega el vale original al

almacenista, dando por terminada la transaccion.

Cuando el material debe entregarse por medio de recorrido interno,el vigilante y el
patinador deben acercarse a la mesa destinada para la preparacion del pedido y
verificar que efectivamente cada material esta correctamente asociado a un vale.
Luego, mediante una pocket pc leen el codigo de barras del vale, cargando la
informacion al sistema-esta tarea es realizada simultdneamente por el vigilante y

el patinador.
Una vez revisados los items, el vigilante extrae una de las copias del vale y el

patinador comienza el cargue en la plataforma del carro, cuyas dimensiones son

173x 115 cm de largo y ancho respectivamente.
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Habiendo finalizado este proceso, el vigilante abre el porton para que el patinador

comience la entrega.

El patinador se desplaza por cada uno de los talleres y, cuando llega donde un
cliente descarga el material en el lugar indicado por el usurario, y entrega el vale
para su revision. Una vez, el cliente esta conforme con el despacho firma, con
nombre y cédula el vale original y se queda con la copia. Luego, el patinador
mediante el lector éptico de la pocket pc lee la informacién del codigo de barras

para alimentar el sistema, y da por terminada la transaccion.

Cada vez que el patinador regresa de un recorrido, entrega los vales originales al
almacenista digitador, quien se encarga de subir a Ellipse las transacciones
recopiladas por la herramienta Vales Mobile. El detalle de este proceso se

encuentra en el anexo 11.

Es importante resaltar que la entrega por ventanilla es 24 horas, en cambio las
entregas del patinador tienen un horario establecido desde las 8 am hasta las 5

pm.

En el anexo 6se ilustra el diagrama de flujo del proceso de entrega del pedido al

cliente.

Problemas identificados

e El periodo de estudio comprendido entre agosto de 2011 y enero del 2012,
registr6 19.538 horas de incumplimiento por encima del tiempo estipulado en
los acuerdos de servicio, de las cuales el 74% de las demoras se presentaron
en el proceso interno de recorrido por patinador como se observa en la figura
18.
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Ademas, el 64% de todas las transacciones o vales reportaron demora por
encima de los acuerdos de servicios, con un promedio de 3.7 horas de retraso

por cada transaccion.

Figura 18. Identificacion de demoras en el proceso de despacho

Horas por encima del acuerdo de
servicio
20000 -~
74%
15000 -+
Interno Ventanilla

Fuente: Autor del proyecto

Del andlisis realizado a la base de datos se evidencia que, como se muestra en
la tabla 3, la ventanilla reporté un 45% de transacciones con demora y un
promedio de 0.3 horas de retraso por cada vale lo que indica que las mejoras al

proceso deben enfocarse en el proceso interno por recorrido.

Tabla3. Resultado analisis de demoras en el proceso de despacho

Promedio

Promedio horas por
%

Tipo No. No. Demoras | Demora por | encima del .
transacciones

proceso | items [transacciones | (horas) |[transaccion| ANS por

(horas) transaccion con demora
(horas)
Interno 8.035 3.902 14.388 3.7 2.498 64%
Ventanilla [ 26.682 18.636 5.150 0.3 8.343 45%

Fuente: Autor del proyecto
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A partir del diagrama Pareto se observa que la revision del vigilante y del
patinador constituye el 80% de las demoras reportadas para el periodo
analizado, con un porcentaje acumulado de 65%, definiéndose como la
restriccion de la entrega interna por patinador, como se puede apreciar en la

figura:

Figura 19. Diagrama Pareto para el proceso de despacho por recorrido de

Patinador
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Fuente: Autor del proyecto

e Para desglosar la informacion por la prioridad asignada al pedido, se
analizaron los tiempos promedio de recoleccion, revision de patinador y
vigilante y, el tiempo empleado por patinador para las prioridades PO1 y P03

como se evidencia en la figura 20.

El tiempo de entrega actual para la prioridad 1 es de 5,1 horas y para la
prioridad 3 es de 6 horas. Asimismo se observa que el tiempo empleado en
gue un material espera a ser revisado por el patinador y el vigilante es de 3.1

horas en promedio para la prioridad 1 y en 3 para la prioridad 3.
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Figura 20. Tiempos segun la prioridad por recorrido interno de patinador
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Tiempo Despacho Espera por patin Tiempo Patin

Prioridad Tiempo Tiempo vigilante + | Tiempo Patin Entrega actual
recoleccion Tiempo espera por (Hrs)
patin
01 1.2 3.1 08 51
03 2.3 3.0 0.7 6..0

Fuente: Autor del proyecto

Para determinar las actividades que generan despilfarros desde la solicitud del
cliente hasta la entrega de material, se realiz6 un diagrama general de
operaciones del proceso, que se encuentra en el anexo 12. En él se observa
gue existen dos pasos gue no agregan valor al proceso y son: las esperas del

vale en el casillero y la espera del vale en el centro de acopio.

Para investigar los problemas que originan demoras en el tiempo del patinador,
se aplicé la metodologia de métodos y tiempos tomando los despachos
realizados entre los meses de febrero y marzo del 2012. Debido a que la
bodega C no divide los pedidos segun el cliente o familia de productos, en las
entregas se consideran todo tipo de material a excepcion de aquellos cuyo
peso seamayor a 25 kg siendo normalmente material que se encuentra en los
patios. Para simplificar el estudio se dividi6 el proceso de entrega en dos

actividades que realiza el patinador:
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1. Registrar el cédigo del vale y cargar el carro de entrega: Una vez el
patinador se ha acercado a los diferentes centros de acopio, toma la pocket y
registra su nombre y numero de carnet. A partir de ese momento comienza
esta actividad; primero el patinador debe escanear el coédigo de barra
impreso en los vale y luego cargar el carro con el material correspondiente al

solicitado por el cliente.

2. Recorrer hasta el lugar donde se encuentra el cliente, y esta a su vez se

divide en tres actividades:

o Descargar el material desde el carro patinador hasta el lugar donde esta
indicado en el vale: se inicia cuando el patinador se dirige a la plataforma
del carro, toma el material solicitado junto con el vale y lo descarga en el
sitio indicado en los talleres de mantenimiento.

o Entregar, verificar y firma del cliente en el vale: Una vez haya descargado el
material, el patinador procede a buscar y entregar al cliente el vale para que
este lo firme y anote su cédula y numero del carnet como sefial de
conformidad.

o Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la pocket:
esta actividad se realiza con el fin de monitorear el tiempo en que se
demora el patin en entregar al cliente, el recurso utilizado es la pocket pc en

la cual se encuentra instalado el sistema Vales Mobile.

Se utilizé la técnica de cronometraje de tiempos con sistema de medicion de
vuelta a cero para establecer los tiempos empleados en las actividades
mencionadas anteriormente y se observaron a los dos patinadores contratistas
de la empresa (el empleado mas el turnador) que ejecutan estas actividades
diariamente. En el formato que se muestra en el anexo 13se evidencia el
registro de los tiempos, la fecha, la cantidad de items o referencias, entre otros

datos recolectados de la medicion.
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Del estudio realizado se logré identificar los siguientes problemas en el

proceso:

1. Cuando se realiz6 la toma de tiempos se logré evidenciar que el vigilante
selecciona al azar el material a entregar y realiza el procedimiento de ingreso
de datos al sistema y empaque, sin tener en cuenta la fecha de solicitud.
Inmediatamente el vigilante termina, el patinador toma la bolsa plastica, retira
el material y el vale, escanea el cédigo de barras para luego cargar el vehiculo

mezclandose dos trabajos en un tiempo.

De igual forma se observd que el vigilanteespera hasta que llega el patinador
para iniciar el proceso de revision, actividad que podria adelantar apenas los
almacenistas recolectores ubican el material en la mesa y asi evitar los 43

minutos en promedio empleados para la rectificacion de vale-material.

2. Debido a la falta de tiempo y a cantidad de items arrumados en la mesa, no
existe un criterio de seleccién para la entrega, simplemente el material que se

encuentre mas cerca es el candidato a entregar.

3. Cuando el vigilante y el patinador se alistan para salir, llegan mas
almacenistas recolectores y depositan los materiales en el vehiculo
ocasionando que se deba iniciar nuevamente el proceso de verificacion del

material y de escaneo del cddigo de barras, retrasando la salida del patinador.

4. Cuando el patinador inicia el recorrido por los talleres no cuenta con un orden
de entrega ni una ruta establecida, sino que anota en un papel rasgado dos o
tres numeros de hangares?’ debido a esto, una vez realiza el suministro al
cliente debe bajarse y comenzar a inspeccionar los vales para ubicar donde

debe hacer la siguiente entrega.

?" Los talleres de mantenimiento se encuentran divididos por localizaciones llamados hangares.
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Es importante aclarar que el patinador ubica el material con el vale original y la
copia en la plataforma, no tiene a la mano la informacién sobre los destinos de

entrega y por esto debe rectificar cual es el lugar del despacho.

Debido al arrume de materiales en la plataforma, los vales correspondientes a
cada material se pierden por completo o una de sus copias, de igual forma se

mezclan los pedidos de los diferentes clientes.

No existe un espacio especifico donde el patinador pueda descargar el material
en el hangar, este debe transportarlo hasta el lugar que el cliente indique. Al
realizar esta actividad se observd que el patinador toma posturas no

ergonomicas.

En la entrega, verificacion y firma, el patinador debe salir a buscar al cliente-ya
gue este no siempre se encuentra en el hangar- o a alguien que le reciba el
pedido, dejando el carro encendido, la pocket y los materiales solos,

incrementando la posibilidad de pérdida o robo.

Una vez ha entregado y el cliente ha firmado el vale, el patinador procede a
descargar otro material de la plataforma y repetir el proceso antes de dar cierre
a la transaccion, acumula los vales para luego ingresar al sistema los datos del

cliente; lo que aumenta el tiempo de control de cada entrega.

Se observé que de los vales que escaneaba el patinador el 4% de ellos no los
leyé la pocket alertando que ese vale no se encontraba registrado en el

sistema.

El estudio de tiempos permitié de igual forma, recopilar la siguiente informacion:
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En la tabla 4 se observa el nUmero promedio de vales entregados a los diferentes

clientes en los recorridos del patinador, donde en promedio el 28 % de los items

despachados por recorrido interno diario fueron entregados a la superintendencia

de Reconstruccion motores. Seguido del 22% de los materiales a la

superintendencia de logistica.

Tabla 4. Relacion de vales promedio por entrega al cliente

SUPERINTENDENCIA No. Vales promedio %

ACARREO 11 17%

CARGUE 11 17%

EQUIPO AUXILIAR 4 6%

LOGISTICA 15 22%

RECONSTRUCCION MOTORES 19 28%

SOLDADURA 4 6%

TRACTORES 4 6%
PROMEDIO TOTAL VALES 68

Fuente: Autor del proyecto

Escasos Recorridos internos:

En la empresa, la operacién de extraer carbon y por ende la reparacion del
equipo minero es continua, sin embargo la entrega de materiales por recorridos
de patinador es exclusiva del turno diurno el cual inicia a las 8 am y finaliza a
las 5 pm. Durante este lapso el patinador, segun lo acordado en los acuerdos
de servicios, deberia realizar alrededor de 5 recorridos diarios (uno cada 1,5

horas para vales con prioridad 1y 2.5 horas para vales con prioridad 3).

Sin embargo, el patinador realiza aproximadamente 4 recorridos diarios de
despacho a los talleres de mantenimiento lo que genera acumulacion de
solicitudes que deben atenderse al dia siguiente. Ademas de ocasionar
desorden en los centros de acopio, propicia la pérdida y la confusién en los
pedidos debido a la aglomeracion de materiales y vales,que esperan un dia

para otro a ser despachados. La figura 21 es evidencia de este hecho.
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Figura 21. Aglomeracién de Materiales en el Centro de Acopio

.

Fuente: Autor del Proyecto

Dos de los cuatro carrosutilizados para la entrega de materiales, se encuentran
inoperativos desde el mes de octubre del afio pasado por dafio en la bateria.
Al ser estos vehiculoseléctricos recargables, se hace necesario cumplir con el
tiempo estipulado por el proveedor para que operen Optimamente-8 horas de
recarga-, de lo contrario se desgastara la bateria impidiendo su funcionamiento
normal. Actualmente, no existe un cronograma, donde se planee la recarga de

los cuatro carros.

Debido a la falta de capacitacién a los patinadores sobre el uso adecuado de
las pocket pc, la falta de concientizacion y la alta rotacibn de personal
contratista, la captura de los tiempos en el recorrido interno y la alimentacion
de la base de datos se vencomprometidas cuando el patinador no emplea el
recurso para cerrar la transaccion una vez entregan el material en los talleres,
sino que va apilando vales y cuando se encuentran desocupados proceden a
escanear el codigo de barras aumentando de esta manera, el tiempo de

entrega monitoreado por las aplicaciones.

Al ser agrupados los items por la zona de ubicacion al momento de imprimir,
la solicitud de un cliente se fracciona en diferentes vales ocasionando que se
tenga control sobre los vales (de un area de la bodega central) mas no del

pedido completo del cliente. Esto se evidencia cuando en la encuesta realizada
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el usuario comenta que “los items llegan dispersos y facilmente se pierde

control sobre lo que llega”.

e Se observa que la entrega de material por ventanilla no es un proceso que la
bodega central pueda controlar, debido a que este finaliza una vez el cliente

reclame el repuesto solicitado.

e Al dividir la administracién de la bodega C, en el grupo de despachos y en el
grupo de recibo, se han dividido los recursos y los esfuerzos por alcanzar “la

construccién de una visién compartida”?®: brindar el mejor servicio al cliente.

3.2 ANALISIS DE LOS INDICADORES

Para medir los procesos que se realizan en el almacén, la division cuenta con un
indicador llamado nivel de servicio, el cual esta representado por la relacién entre
el nimero de cantidades solicitadas por los clientes internos y la cantidad de

materiales despachados realmente.

Este indicador es medido mensualmente, y se utiliza para determinar al final del
afo la eficiencia de los supervisores. La tabla 5 extrae un ejemplo para los meses

de septiembre, octubre, noviembre y diciembre del 2011 de este indicador.

SENGE PETER M. “La Quinta disciplina: como impulsar el aprendizaje en la organizacion
inteligente” 1995. Ediciones Juan Granica S.A.
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Tabla 5. Nivel de Servicio en el Almacén

58.241 56.055 96.25
54.137 52.080 96.2
54.411 52.323 96.1
53.346 51.606 97

Fuente: Autor del Plan

Se observa que en promedio el nivel de servicio se encuentra por encima del 96%
de cumplimiento, lo que significa que la bodega tiene las cantidades necesarias de
cada material para satisfacer un pedido del cliente interno en cualquier momento.
Esto, se evidencia en politicas correctas de compra para abastecer eficientemente
la bodega.

Sin embargo no existe un indicador de eficiencia que permita medir el proceso en
cuanto a los tiempos de despacho, en relacién con los acuerdos de servicios
pactados con las superintendencias. Esto sucede a pesar de que la bodega
central, cuenta con dos aplicaciones que capturan los tiempos para la entrega de
materiales-como se ha mencionado anteriormente-pero los datos recolectados no
son reconocidos oficialmente a nivel de la organizacion, ni son utilizados para

generar reportes.

3.3 DIAGNOSTICO DEL SISTEMA DE INFORMACION

Debido a la importancia de conocer y determinar el estado de desarrollo en que se
encuentran los sistemas utilizados por la bodega central para la entrega de

materiales, se hace necesario realizar un analisis basado en el modelo propuesto
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por Richard Nolan®, ya que establece las etapas en las cuales se divide la

evolucién de la informatica en una organizacion a traves del tiempo.
3.3.1 Descripcion del Sistema de Informacion

Carbones del Cerrejon Limited maneja un E.R.P. (Enterprise Resource Planning)
llamado Mincom Ellipse, en el que la division de administracion de inventario y

almacenes maneja el moédulo de Mincom Ellipse Supply chain Managment.

Este sistema de informacion se encarga de integrar las transacciones, gestiona el
proceso de inventario para evitar faltantes en el sistema, de igual forma
proporciona un marco definible por el usuario para establecer y mantener las
politicas de inventario y aprovisionamiento, automatiza el proceso de

reabastecimiento y mejora la gestién del almacén y los proveedores®.

Para la operacién en bodega se manejan médulos que proveen facilidades para
administrar y controlar articulos de inventario, debido a que permite almacenar
multiples criterios de los items como la localizacion, la cantidad, la orden de
compra y la vida util entre otros, simplificando el proceso de almacenamiento y el

despacho.

Mediante la administracion por categorias, Ellipse permite registrar los
movimientos de stock y la consolidacién de vales, agrupando distintas solicitudes
en un solo documento de surtimiento combinado para asi establecer una

secuencia 6ptima de recoleccion.

#PECHUAN, Ignacio G. Sistemas y Tecnologias de informacion para la Gestion. Madrid: Mc Graw
Hill.1997.Pag26.
%0 MINCOM. [publicacién en lineal. Disponible en Internet
<http://www.mincom.com/es/solutions/product/ellipse/supplychain.aspx > [con acceso el 10 de
Octubre de 2011]
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Integrado a la solucion Ellipse, se encuentran dos herramientas de apoyo
desarrolladas por Stock Pointer®* adquiridas por la divisién en el 2008 utilizadas
para suministrar y alimentar la base de datos: el sistema de control de salida de
vales y captura de datos en campo (WAS) y, Vales Mobile. Estas aplicaciones son
las responsables de tomar los tiempos de corte para el control del proceso de
despacho mediante el apoyo de computadores con terminales épticos, lectores de

codigos de barras vy, la pocket pc del patinador.

WAS, es la aplicacion que permite desde una pc Yy un lector 6ptico, conocer el
estado de los vales una vez impresos, realizado el picking y ubicados en los
centros de acopio destinado segun la prioridad, de igual forma, permite el

seguimiento del despacho de items por la ventanilla de atencién al cliente.

El sistema Vales Mobile es aquel que realiza el rastreo a todo el proceso de
entrega de materiales interno por recorrido del patinador hasta los talleres donde
se encuentra el cliente y es el que provee la informacién que muestra la interfaz
del tablero dinamico. Este tablero condensa los detalles de los tiempos
empleados en cada transaccion como: el tiempo empleado en la busqueda del
material, el tiempo empleado por el patinador y el tiempo empleado por el
vigilante. Ademas indica la fecha de la solicitud por parte del cliente, el turno del
despacho, el nombre del almacenista encargado y la prioridad asignada por el
cliente, permite de esta forma obtener informacién del proceso en un disefio mas
amigable y “dinamico”. En el anexo 14 se describe con mayor detalle el interfaz de

estas dos aplicaciones.

31Empresa privada Canadiense fundada en el afio 1999.
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3.3.2 Anélisis del Sistema de Informacién

El sistema de informacion utilizado por Carbones del Cerrejon Limited, creado por
Mincom Ellipse integra todos los procesos de la empresaproporcionando datos
precisos y oportunos para la toma de decisiones.Actualmente en la organizacién
existe un departamento de sistemas,en el cual se concentra el desarrollo de
aplicaciones y herramientas que sirven comosoporte a todos los procesos
ejecutados en las demas dependencias y asi obtener una mayor eficacia de las

operaciones.

Los sistemas de apoyo utilizados en la bodega central integran todos los procesos
relacionados con la entrega de partes y componentes a los clientes, monitorean
los tiempos que intervienen asi como la cantidad de items y el area en el cuél se
encuentran ubicados para facilitar la labor del almacenista recolector en tiempo

real.

A pesar de que la idea de la adquisicién de las pocket pc era para manejar toda la
bodega con este recurso, no se ha terminado de implementar dicha mejora
realizada por el departamento de productividad y tecnologia relegando su uso al
patinador y, debido a esto no todos los almacenistas se encuentran familiarizados

con la aplicacién de Vales Mobile.

Otros de los inconvenientes radican basicamente en que la informacién procesada
por las aplicaciones no es utilizada para proyectar estadisticas de la bodega a

corto, mediano ni largo plazo.

Segun las consideraciones anteriores es posible afirmar que el desarrollo del
sistema de informacién utilizado en Carbones del Cerrején Limited se encuentra
en la etapa de administracién de datos, en que los usuarios son responsables y

comprenden el valor de la informacion y trabajan en conjunto con el departamento
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de sistemas para la realizacion de proyectos que beneficien a toda la

organizacion.

Basados en el diagnoéstico cuantitativo y cualitativo, realizado en cada una de
las etapas que conforman el proceso de despacho interno de materiales y
componentes, se organizaron de manera estructurada los elementos criticos
segun su impacto sobre el proceso de entrega, con el fin de identificar
oportunidades de mejora que permitan disminuir las demoras reportadas,

optimizar el proceso y por ende satisfacer las necesidades de los clientes.

El diagrama Ishikawa se presenta en el anexo 15.
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4. PROPUESTAS DE MEJORA

Una vez se identificaron los elementos criticos que ocasionan demoras en el
proceso logistico de despacho de materiales, se plantearon las siguientes
propuestas de mejora a CARBONES DEL CERREJON LIMITED con el fin de ser

evaluadas y validadas para implementarlas en la bodega.

4.1 PROPUESTA DE MEJORA EN LA RECEPCION DEL PEDIDO

Problemas Identificados en laimpresion de vales

Los inconvenientes que existen en la recepcion del pedido surgen basicamente
por la limitacion en el recurso disponible para la impresion de las solicitudes de los
clientes. La bodega cuenta solo con una impresora de vales, a la cual no se le
realiza ningun tipo de mantenimiento y, cuando se dafia el 40% tiempo empleado
para la reimpresion de vales ocasiona que se retrase el proceso de recepcion,

recoleccion y entrega de repuestos a los talleres permanentes.

La pérdida de los vales por parte de los almacenistas, significael 31% del tiempo
empleado en la reimpresion, ademas del gasto y desperdicio de 1.620fracciones

de papel quimico que se usa para el registro de las solicitudes de los clientes.
La bodega en promedio gasta mensualmente 9°500.000 en compra de papel

quimico, ya que utiliza alrededor de 10 cajas al mes con un valor de 95.000 por

caja.
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De igual forma, la demora en la impresion, hace que los almacenistas deban
esperan por los vales para iniciar su recorrido por la bodega, incentivando tiempo

de ociosidad en los trabajadores.

Problemas identificados en los acuerdos de servicios

Como se evidencio en el diagnéstico, en los acuerdos de servicios existentes se
identifican elementos comunes para la entrega de materiales, como el uso de la
prioridad 1 para la entrega por ventanilla, y la definicion de las prioridades Ol, P01,
P03y P04.

Sin embargo, no de definen con claridad el nimero de items maximo por entrega
ni el tiempo en el cual el departamento de materiales y servicios se compromete a
despachar el material al cliente; estas variables cambian segun Ila
superintendencia, lo que dificulta el andlisis de los tiempos de entrega por parte

del almacén.

La falta de comunicacion efectiva entre la bodega central y las superintendencias
imposibilita conocer las nuevas necesidades de los clientes, genera falsas
expectativas y sentimientos de inconformidad con el servicio ofrecido, coacciona
la accion de asignar errbneamente las prioridades de un pedido debido a la

existencia de desconfianza operativa y administrativa.

Problemas identificados en la capacitacion, orden y limpieza de la bodega
Se observo durante el diagndstico, que los almacenistas y personal contratista no
tienen claro las funciones relacionadas a su cargo y se evidencianen las

definiciones insuficientes consignadas en el manual de administracion de

inventarios (MAI) sobre la responsabilidad, los objetivos y la misién del puesto de
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trabajo. Por esta razén la capacitacion se realiza de forma informal, por medio de
la observacion del proceso durante 1 diay luego, el aprendizaje sobre la marcha.

De la lista de chequeo 5°s se concluyd que, en general el almacén y los patios se
encuentran en un estado continuo de desorden y suciedad, lo que suscita un

ambiente laboral no deseable e indispone a los trabajadores.

Objetivo General

Eliminar la demora ocasionada por impresion y la pérdida de vales,a partir del uso

del recurso pocket pc en el proceso de recoleccion de materiales.

Objetivo Especificos

e Eliminar el tempo empleado en la impresion de vales.

e Eliminar el uso de papel para la impresion.

e Disminuir el tiempo por desplazamiento de los almacenistas, para la busqueda
de vales al casillero.

e Liberar de tiempo al almacenista de atencion al cliente para que entregue los
materiales por la ventanilla.

e Facilitar la asignacion de trabajo.

e Centralizar y controlar el proceso de recoleccion de materiales.

e Facilitar la medicion de las estadisticas del proceso de entrega.

e Disminuir los tiempos de entrega por mal uso de prioridades.

e Mejorar el proceso de capacitacion del personal.

e Mantener limpia y organizada todas las areas de la bodega.
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4.1.1 Propuesta para el uso de pocket pc en el proceso de recolecciéon de

materiales

Actividades a realizar:

1. Formular y dar a conocer a los supervisores del almacén, la propuesta para el
uso de pocket pc en el proceso de recoleccion de materiales.

2. Presentar la propuesta al departamento de sistemas de Carbones del Cerrejon
Limited, para evaluar la viabilidad de la mejora.

3. Presentar la propuesta al superintendente del departamento para la aprobacion
de la compra del recurso.

4. Sensibilizar a los almacenistas sobre la mejora, mediante capacitaciones sobre

el uso de las pocket pc para la recoleccion de material.

Descripcidn de la propuesta:

Dado que solo se cuenta con un recurso para la impresion de todas las
solicitudes de los clientes internos ycuando se presentan complicaciones se
retrasa el proceso de despacho de material, (potencial cuello de botella para toda
la operacion) se ve la necesidad de proponer la sistematizacion de la recepcion de
los requerimientos yla recoleccion de materiales por mediodel uso de pocket pc

para los almacenistas recolectores.

Como se analiz6 en el capitulo anterior, la operacion se detuvo por 254,42 horas
entre los meses de diciembre y febrero,tiempo en el cual se dejaron de imprimir
5.088 vales en promedio. Por medio de la compra de 5 pocket pc marca Motorola
symbol modelo MC7090 y la implementacion de las herramientas WAS y Vales
Mobile, utilizadas en el proceso de despacho; se plantea la disminucion de las
horas empleadas en la reimpresion de vales, ademas de liberar el tiempo utilizado
por el almacenista encargado de imprimir y clasificar los vales en el casillero para

ofrecer al cliente un mejor servicio de entrega de materiales por ventanilla.
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Por lo tanto, la solicitud llegaria directamente a la pocket del almacenista evitando
el desplazamiento desde cualquier area de la bodega a la oficina de atencion al
cliente en busqueda de vales. La informacion adicional del material solicitado
como la localizacion, el cliente, la prioridad y la cantidad de vales estaria
disponible en la pocket por la aplicacion WAS, como actualmente se encuentra en
los terminales pc; y por medio de la herramienta de vales Mobile instalada en la
pocket se realizaria la lectura del codigo de barras de la etiqueta ubicada en la
localizacion del material solicitado. Luego, el almacenista recolector digitara en el

recurso la cantidad extraida y da por terminado el proceso de recoleccion.

El vale queda registrado virtualmente, lo que permite una copia impresa desde la
plataforma general ONBASE. Mediante la captura de informacion como el cédigo
del almacenista, vigilante, patinador y cliente, realizada en tiempo real por las
portatiles y las herramientas (WAS y Vales Mobile) se asegura un mayor control y

transparencia en el proceso.

4.1.2 Propuesta para la unificacion y definicion de los acuerdos de servicio

especificos, en un acuerdo de servicio Unico paratoda la empresa.

Actividades a realizar:

1. Formular y dar a conocer a los supervisores y al superintendente del almacén la
propuesta para la unificacién y definicién de los acuerdos de servicio especificos
en un acuerdo de servicio Unico para toda la empresa.

2. Estudiar y analizar los acuerdos de servicio especificos para cada
superintendencia segunlos elementos en comun pactados para el servicio de
entrega de materiales.

3. Presentar la propuesta del nuevo acuerdo de servicio Unico a los clientes para

su aprobacion.
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4. Cargar el nuevo acuerdo de servicio Unico en la plataforma oficial de la
empresa, ONBASE.

Descripcién de la propuesta:

Para facilitar el analisis de los tiempos de entrega a las superintendencias de
mantenimiento y ejercer un mayor control en el proceso, se propone la unificacion
de los acuerdos de servicios especificos y la oficializacion de este en la

plataforma oficial de la empresa, ONBASE.

Adicionalmente, se formula el indicador de “tiempo de entrega de materiales por
recorrido” para medir la gestién del despacho por ventanilla y por recorrido interno,
lo que permite la toma responsable de decisiones basadas en una planificacién
mas certera y confiable. Los detalles de los indicadores propuestos se

encuentran en la seccion 5.4. Propuesta de indicadores logisticos.

Segun el diagndstico realizado se describen los protocolos que se deben llevar a
cabo para la prestacion del servicio. En el anexo 16 se anexa el acuerdo de

servicio unificado.

4.1.3 Propuesta para el refuerzo de la informacion del Manual de
Administracion de Inventario (MAl)ycapacitaciénsobre Housekeepinga los

almacenistas

Actividades arealizar:

1. Formular y dar a conocer a los supervisores y al superintendente del almacén,
la propuesta para el refuerzo de la informacion del MAI y capacitacion a los
almacenistas sobre Housekeeping.

2. Realizar una jornada de capacitacion para sensibilizar al personal sobre la

actualizacion del MAI y temas relacionados con el Housekeeping.
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3. Verificar mediante la aplicacion de la lista de chequeo 5's el impacto de la
capacitacion en Housekeeping.

Descripcién de la propuesta:

Realizar adecuadamente el trabajo depende en gran medida del conocimiento de
las actividades propias del cargo en que se desempefia un operario. Con el fin de
especificar los objetivos, funciones y responsabilidades de cada puesto de
trabajo, y hacer énfasis en las competencias y en los requisitos de educacion y
experiencia se propone a Carbones del Cerrejon Limited, el fortalecimiento de la
informacion recopilada en el manual de administracion de inventarios. La

informacion propuesta como adjunto al MAI se muestra en el anexo 17.

De igual forma, se propone una capacitacion al personal en donde se socialicen
los temas relacionados con la limpieza y el orden de la bodega para mejorar el

ambiente laboral.

La comunicacion de las propuestas se realizara en una misma capacitacion, para

aprovechar la reunién de todo el personal involucrado en el proceso de despacho.

Costos de las Propuestas

La mejora disefiada para el proceso de recepcion del pedido incluye la inversion
monetaria y el compromiso del recurso humano que trabaja en la bodega central y
en el departamento de sistemas. La inversibn monetaria esta relacionada con la
compra de 5 pocket destinadas al uso de los almacenistas recolectores. La

inversion debe ser aprobada por el superintendente de la division.

El costo total de la propuesta es de $ 16°893.000 y los responsables de la misma

son: Maria Alejandra Hakspiel y Lewing Lizcano, supervisor de la bodega. La
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instalacién de las herramientas WAS y Vales Mobile en las pocket no requiere
inversibn econdmica, este proceso lo realiza el departamento de sistemas sin
ningun costo. En el anexo 18 se muestra el detalle del costo y la solicitud

presentada al departamento de compras para la adquisicion del recurso.

4.2 PROPUESTA DE MEJORA EN LA PREPARACION DEL PEDIDO

Problemas Identificados en la organizacién de la bodega central

Uno de los problemas detectados en el proceso de preparacion del pedido, es que
los materiales almacenados en la bodega central no se encuentran localizados
segun la frecuencia de salida del almacén. Al realizar una entrevista informal con
el supervisor del grupo de recibo-encargado del aprovisionamiento vy
almacenamiento de materiales-comenté que la distribucion de items se realiza
segun el area (bines, racks, cuartos de temperatura controlada, enmallado, patios

y cobertizos) de acuerdo a las caracteristicas propias del producto.

Del estudio de métodos y tiempos, realizado en el diagnéstico para evaluar el
ahorro en tiempo que experimenta un almacenista recolector cuando busca un
material que se encuentra cerca en comparacion de uno que se encuentra lejos a
la salida de la bodega, es en promedio 16,7 horas. Asimismo, se evidencio el no
uso de los espacios cercanos. Se observo que el 25% de las localizaciones estan

vacias y la asignacion de solo 10 items cuya demanda es baja.

De las visitas realizadas al almacén y a los patios, se observd que algunas de las
etiquetas utilizadas para identificar las localizaciones de los materiales, estaban
deterioradas, despegadas, desactualizadas o tachadas con una X en sefal de

gue el material asociado al rétulo ya no lo era. Se estima que esta situacion

93



aumenta los tiempos de busqueda de materiales ya que confunde a los

almacenistas.

Problemas identificados en el reporte de discrepancias de la bodega

La informalidad del reporte de las discrepancias identificadas al momento de
realizar la recoleccion, impide que el personal de conteo fisico tome las acciones
necesarias para corregir los errores en el sistema de informacion. Lo cual genera

que los clientes tomen decisiones con base en datos que no son reales.

Los almacenistas no informanlas inconsistencias que se presentan en los
materiales al lider, debido a que muchas veces la operacién no permite el contacto

directo entre los trabajadores.

Objetivo General

Disminuir los tiempos empleados en la recoleccion de items, mediante el
aprovechamiento de las zonas cercanas para el almacenamiento de materiales de
alta frecuencia de salida; y el mejoramiento en la sefalizacion de las

localizaciones de los items con el cambio de etiquetas.

Objetivo Especificos

e Disminuir los tiempos de busqueda y recoleccion de materiales.

e Relocalizacién de items de alta demanda a zonas cercanas a la salida de la
bodega.

e Liberar espacios de zonas cercanas y aprovechamiento de espacios.

e Mejorar la sefalizacion de la bodega, mediante el cambio de las etiquetas
usadas para identificar la localizacion de los materiales.

e Reportar las discrepancias identificadas en la bodega central.
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4.2.1Propuesta para aprovechar las zonas cercanas del almacén: mejor
utilizacion del espacio en zonas cercanas para la recoleccion (productos de

alta demanda)

Actividades a realizar:

1.Formular y dar a conocer a los supervisores de bodega y al superintendente, la
propuesta para el aprovechamiento de zonas cercanas del almacén, mediante el
almacenamiento de productos de alta demanda.

2. Verificar con los supervisores de la bodega aquellos materiales cuyas
caracteristicas permitan el cambio de localizacion.

3.Realizar el traslado de los materiales identificados como de alta frecuencia.

4. Sensibilizar a los almacenistas sobre los cambios de localizacién de la bodega.

Descripcidn de la propuesta

Debido a que uno de los principios del almacenaje de materiales es la
minimizacibn de los recorridos en busqueda de material, se propone el
aprovechamiento de las zonas cercanas para la relocalizacién de items con alta
demanda para disminuir los tiempos empleados para la recoleccion y asi mejorar

el tiempo de despacho al cliente.

Se analizé el comportamiento de los materiales ubicados en el &rea de racks para
el periodo comprendido entre enero y mayo del 2012, se identifico los items
clasificados como de alta frecuencia de salida de la bodega asociado la cantidad
promedio solicitada.Se determina que el 18 % de los items con alta frecuencia de
salida se ubican en estantes lejanos (a partir del estante 35) y se encuentra un
namero equivalente de items con frecuencia de uso 0 ubicados en estantes

cercanos, permitiendo el cambio de localizaciones.
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Se realizé una visita industrial a la empresa Colmotores S.A. en Bogota el dia 22
de junio de 2011, y se evidencié como mejores practicas, el agrupamiento de
materiales de alta frecuencia en una zona cercana llamada “Golden zone”*?, laque
facilita la busqueda de los materiales criticos, para una rapida preparacion y
entrega del pedido al cliente en cualquier parte de Colombia. La presentacion
expuesta al superintendente de las mejores préacticas observadas en Colmotores

S.A., se encuentra en el anexo 19.

4.2.2Propuesta para la sefializacién de la Bodega Central

Actividades a realizar:

1. Formular y dar a conocer a los supervisores de bodega y a los integrantes del
grupo de recibo y despacho, la propuesta de mejora para la sefalizacién de la
bodega central.

2. Coordinar con los supervisores de la bodega, el disefio de las etiquetas y la
informacion que debe contener cada una.

3. Informar al departamento de compras sobre los requerimientosdel tipo de papel
para las etiquetas y el empaque plastico, para que este proceda y realice la
compra.

4. Entregar al grupo de recibo las especificaciones de las etiquetas para que
procedan en la impresion.

5. Sensibilizar al personal sobre la nueva sefalizacion de la bodega.
Descripcién de la propuesta:
Para facilitar la localizacion de los materiales almacenados en la bodega central,

se propone rotular las estanterias de racks, bines, enmallado y cobertizos; los

contenedores y cajones metalicos del area de los cuartos de temperatura

%2 Término utilizado en Colmotores S.A. para identificar el area que almacena los items de mayor
frecuencia de uso por parte del cliente.
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controlada, mediante sefalizadores de material plastico que permitan introducir
etiquetas con la descripcion corta del producto, su referencia, cédigo de barras, la

orden de compra y la estructura de localizacion, como se observa en la figura 22.

Figura 22. Sefialadores de material plastico y etiquetas

Fuente: Bodega de Repuestos Colmotores S.A.

Mediante el uso de estos sefialadores se pretende minimizar el desperdicio del
tiempo de recoleccion a causa de las etiguetas mal ubicadas, asi como evitar el
desgaste de estas debido a las condiciones atmosféricas y el polvo ya que estan

protegidas por el plastico.

Cuando un material cambie de localizacién, solo se debe sacar del envoltorio
plastico la etiqueta e introducirla en el lugar deseado, sin raspar el estante y/o el
cajon metalico y pintarlo nuevamente, facilitando el proceso. Esta mejora se
evidencio de igual forma como otra de las mejores practicas observadas en la

empresa Colmotores S.A.

Con el objetivo de estandarizar la etiqueta para marcar la ubicaciéon de un

producto en la bodega, se propone el disefio mostrado en la figura 23.
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Figura23. Etiquetas para la localizacion de materiales

Actual Propuesto
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Fuente: Autor del Proyecto

El disefio integra la informacién sobre el cédigo de stock del material, una breve
descripcion, el parte numero, la unidad de medida y el codigo de barras, con el fin
de facilitar la busqueda de items a los almacenistas recolectores mostrando la

informacion de una forma mas organizada.

La implementacion de esta propuesta permitirA mantener el orden y delimitar
efectivamente los espacios designados para cada material custodiado en la
bodega central. De esta forma se reduciran los tiempos de busqueda por parte de

los almacenistas recolectores.

4.2.3 Propuesta para la estandarizacion del reporte de discrepancias

Actividades

1. Formular y dar a conocer a los supervisores la propuesta para la
estandarizacion del reporte de discrepancias.

2. Presentar al departamento de sistemas la propuesta para la implementacion en
el sistema de informacion.

3. Realizar una jornada de capacitacion para sensibilizar al personal almacenista

sobre el uso del reporte.
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Descripcion de la propuesta

Cuando el almacenista recolector identifigue una discrepancia debe llenar el

formato de Excel en un terminal pc como se observa en la figura 24.

Figura 24. Formato electrénico para el reporte de discrepancias

F G H

A B © o E
" s
¢ (erre\.jer_.] REPORTE DE DISCREPANCIAS

Mineria responsable

REFERENCIA DEL MATERIAL LOCALIZACION TIPO DE DISCREPANCIA

Fuente: Autor del proyecto

Estandarizar y sistematizar el reporte de discrepancias permitira ahorro de tiempo
en la recoleccion y facilitara el informe de las inconsistencias al personal de conteo
fisico, debido a que la informacién estara disponible en el sistema de informacion

en tiempo real.

Costos de las propuestas

El costo para implementar estas mejoras es de $7°163.500, en el cual no se
encuentra asociado el costo de imprimir las etiquetas debido a que la bodega

cuenta con el recurso para hacerlo, los costos del papel y las bolsillas plasticas se

encuentran en el anexo 18.
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Para la propuesta de aprovechamiento de zonas cercanas, el movimiento de
materiales se realizard de forma periddica y no implicard ningun costo ya que

estara a cargo del personal almacenista.

Los responsables del desarrollo de estas propuestas son: Maria Alejandra

Hakspiel y el supervisor de la bodega, Lewing Lizcano.

4.3. PROPUESTA DE MEJORA EN LA ENTREGA DEL PEDIDO

Problemas Identificados en la entrega de material por recorrido interno

La operacion de la bodega no es continua, depende del horario del personal
contratista, que estéa establecido de 8 de la mafiana a 5 pm. Durante este lapso el
patinador realiza 4 recorridos y entrega en cada uno de ellos aproximadamente 67

vales.

Otro de los inconvenientes detectados en el diagnéstico, es que el lugar
destinado para el alistamiento de los materiales (recepcion, verificacion y cargue)
no se encuentra definido. El almacenista recolector tiene la posibilidad de ubicar
el repuesto en cualquier parte de la mesa propiciando que este se quede sin
verificar y/o que el vale se pierda; y cuando se acabe el espacio sobre la
superficie de la mesa los almacenistas arrumen los materiales en el piso,
obstruyendo el paso y obligando al patinador a tomar posturas no ergonémicas
para alistar el siguiente recorrido. Como consecuencia, genera desorden vy
confusion al patinador sobre cual es el material que debe cargar y entregar al
cliente segun el orden de llegada.

Adicionalmente, el vigilante no lleva un control efectivo del orden en que llega el

material al centro de acopio, ni la prioridad con la que se solicitd. Este espera
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hasta que llegue el patinador para verificar cada material que se encuentra en la

mesa, aumentando de esta forma el tiempo destinado para el cargue del vehiculo

y, posteriormente, la salida de la bodega e inicio los recorridos.

Objetivo General

Disminuir el tiempo empleado para la verificacion, preparacion, cargue y entrega

de materiales a los clientes de los talleres permanentes, incrementando la

frecuencia de los recorridos; a partir del mejoramiento de métodos, del centro de

acopio y la implementacion del servicio de patinador nocturno.

Objetivo Especificos

Disminuir el tiempo de entrega a partir del aumentd de la frecuencia de los
recorridos diurnos con la adicion del recurso patinador y la implementacion del
servicio de entrega nocturno por recorrido: 1 patinador adicional diurno y 1
patinador nocturno.

Eliminar la doble revision de vales (revision realizada por el patinador) antes de
la salida del material de la bodega.

Disminuir el tiempo empleado en la preparacion y cargue del carro patinador
mediante el uso de canastillas plasticas para consolidar los pedidos segun el
area donde se encuentre el cliente.

Mejorar las actividades relacionadas con el alistamiento de los materiales a
partir del redisefio del centro de acopio segun su destino, que permita el flujo

efectivo de productos y buenas condiciones para los trabajadores.
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4.3.1. Propuesta parael aumento de la frecuencia de los recorridos, mediante
la contratacion de un patinador adicional y la implementacion de la entrega

de material por recorrido nocturno.

Actividades a realizar:

1.Formular y dar a conocera los supervisores de la bodega y a los integrantes del
grupo de despacho, la propuesta de mejora para aumentar el numero de
recorridos del patinador.

2. Presentar formalmente la propuesta al superintendente de divisibn para que
solicite el personal adicional a la empresa contratista y solicite al departamento de
compras la adquisicion de las pocket.

3. Capacitar al nuevo personal contratado, mediante una presentacion que
explique el proceso de entrega de material, la localizacion del cliente y el uso del
recurso tecnoldgico disponible para realizar su tarea, segun el cronograma

propuesto.

Descripcidn de la propuesta:

Con el fin de despachar oportunamentelos componentes y repuestos al cliente y
mejorarlos tiempos de entregaeliminando las 3 horas que en promedio espera
un material por patinador en la mesa (pasoque no agrega valor al cliente, como se
analizd en el capitulo 3) se propone el aumento de la frecuencia con que se

realizan los recorridos internos por el patinador.

Para realizar esta propuesta se requiere de la contratacion de personal contratista

que permita satisfacer la demanda de material.

Para determinar la cantidad de personal adicional, se procesé la informacién

recopilada por el sistema de informacion durante el periodo de estudio
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comprendido entre agosto de 2012 y enero de 2012, y se obtuvo hora a hora el
namero de items y los vales solicitados por el cliente.

En la figura 25 se describe el comportamiento de lastransacciones de los usuarios
del servicio de despacho interno por recorrido de materiales. Se analiz6 la
informacion en la tabla 6 para obtener el takt time del proceso, dato necesario para

el calculo de la demanda.

Figura25. Niumero de items solicitados por hora recorrido interno.
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Fuente: Autor del proyecto

El takt time promedio es de 16 minutos por transaccion y 21 horas es el tiempo
disponible al dia (24 horas menos 1 hora de almuerzo, dos descansos de media

hora por cambio de turno y 1 hora de cena para el turno nocturno).

Despejando los datos de la ecuacion se obtiene la demanda del cliente:
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TaktTime =

Tiempodisponibleparatrabajar

Demandadelcliente

minutos

minutos

1260 ——

dia

vale

1260

X =

X

minutos
dia

minutos

vale

vales

Demandadelcliente = 78,75 ———

dia

Tabla 6. Takt time por solicitud e item

Hora |No.transacciones| No.items |Takt time - Transaccion |Takt time - Item
0 2.9 4.5 20.5 13.3
1 3.3 5.0 18.0 12.0
2 4.1 6.5 14.5 9.2
3 4.0 5.6 15.0 10.7
4 2.1 2.9 28.1 20.9
5 1.2 1.4 50.0 429
6 1.0 1.0 60.0 60.0
7 3.5 5.4 17.3 11.1
8 8.0 11.9 7.5 5.0
9 12.7 22.6 4.7 2.7

10 11.3 20.5 5.3 2.9
11 11.9 20.8 5.1 2.9
12 3.7 6.1 16.2 9.8
13 9.1 15.8 6.6 3.8
14 10.7 20.5 5.6 2.9
15 9.1 14.7 6.6 4.1
16 7.7 11.5 7.8 5.2
17 5.8 10.9 10.4 5.5
18 1.5 2.0 39.0 30.0
19 3.6 5.1 16.7 11.8
20 10.8 15.4 5.6 3.9
21 7.6 10.5 7.9 5.7
22 7.5 9.9 8.0 6.0
23 8.1 11.6 7.4 5.2
Average 6.3 10.1 16.0 12.0

Fuente: Autor del proyecto

Determinadala demanda se realiz6 el

analisis de cargaspara determinar la

cantidad oOptima de patinadores en el proceso de entrega de material. De los
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calculos realizados anteriormente se obtiene que la demanda por hora es de 3,28
vales y del diagnostico determina que un patinador entrega en 0, 75 minutos un

vale por lo tanto en una hora de trabajo se entregaran 1,33 vales.

Despejando la formula para el célculo de operarios requeridos:
Demanda
Capacidaddeproducciondeunoperario

No. deoperarios =

vales

3,28
hora

No. deoperarios = ————
1,33 vales

hora

No.deoperarios = 2,46

Esta cifra se aproxima al siguiente nimero entero, e indica que se requieren de 3

operarios para la entrega de material.

Como resultado se observa que para satisfacer la demanda de aproximadamente
79 vales al dia, se necesitan 3 patinadores, lo que indica que es imposible cumplir

con 1 solo patinador (proceso actual) la demanda del cliente.

Se establece un cronograma para la capacitacion del nuevo personal contratista,

el cual se observa en la figura26.

Figura 26. Cronograma de capacitacion

DIA 1 2 3 RESPONSABLES
ACTIVIDADES

lvan Orozco
Supervisor de la empresa contratista
Ivan Orozco
Supervisor de la empresa contratista
Lewing Lizcano
Supervisor de la bodega central
Maria Alejandra Hakspiel
Estudiante en practicas
Lewing Lizcano
Supervisor de la bodega central
Augusto Brito
Colider de turno
Augusto Brito
Colider de turno

Introduccién ala empresa

Recorrido por bodega

Charla de seguridad y riesgos

Capacitacion del proceso

Uso y manejo del recurso
Reconocimiento de los
talleres permanentes

Obervacion del proceso

Fuente: Autor del proyecto
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Se estima que la implementacion del servicio de entrega nocturno permitira la
disminucién del 20% de las demoras reportadasentre las 4 y 6 de la tarde,
aproximadamente 3.000 horas por encima del acuerdo de servicio; la gréafica y el

analisis de la informacion se presentan en el la figura 27.

Figura 27. Demoras y transacciones por hora
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Fuente: Autor del proyecto

4.3.2Implementar la funcion del vigilante que organiza/consolida los
repuestos por pedidos/clientes en canastillas, para eliminar la doble revision

de vales.

Actividades arealizar:

1. Formular y dar a conocer a los supervisores de bodega y a los integrantes del
grupo de despacho, la propuesta para la eliminacién de la doble revision de vales

mediante la creacioén del rol del vigilante, cuya funcion es organizar y consolidar

los pedidos utilizando canastillas plasticas.
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2. Presentar la propuesta al superintendente para la aprobacion de la compra de
las canastillas y la compra de las etiquetas para identificarlas.

3. Solicitar al departamento de compras, la adquisicion de las canastillas y las
etiquetas.

4. Modificar el diagrama de flujo del proceso.

5. Sensibilizar al personal de la bodega, mediante una capacitacion para dar a
conocer el nuevo proceso de verificacion de vales antes de iniciar el cargue del
material.

6. Realizacion de un piloto que permita la toma de datos para cuantificar el
impacto de la mejora en el proceso actual (1 patinador)

4.3.3. Propuesta para redisefiar, sefializar y organizar el centro de acopio de

acuerdo al destino del material.

Actividades a realizar:

1. Formular y dar a conocer a los supervisores de bodega y a los integrantes del
grupo de despacho, la propuesta sobre la mejora para redisefar, sefalizar y
organizar el centro de acopio de acuerdo al destino del material.

2. Coordinar con los supervisores de la bodega el disefio de la estanteria del
centro de acopio.

3. Solicitar al departamento de compras, la adquisicion del estante y las etiquetas.
4. Sensibilizar al personal, por medio de una capacitacion para dar a conocer la
funcionalidad de la estanteria como centro de acopio, marcada con etiquetas
segun el destino del material, que permita facilitar el proceso de implementacion.
5. Realizacion de un piloto que permita la toma de datos para cuantificar el
impacto de la mejora en el proceso actual (1 patinador)
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Descripcion de las propuestas:

Con el fin de disminuir las 5,6 horas que en promedio espera un cliente para
recibir su pedido y reducir el tiempo empleado en la verificacion de vales, se

propone:

1. El redisefio del centro de acopio, para facilitar la organizacion del pedido

segun el destino, o sea, las diferentes las superintendencias de mantenimiento.

2. Implementar el rol de organizador en el vigilante, el cual consolide los
materiales recolectados en las canastillas plasticas segun el cliente y recopile los
vales originales para organizarle una ruta al patinador y deposite la copia del

cliente junto con el material.

3. Se implemente el uso de canastillas plasticas de diferentes colores para
identificar el destino (cliente) manteniendo el orden del centro de acopio en la
plataforma del carro y sirviendo como factor de recordacion y ruta, en el recorrido
de entrega por los talleres permanentes.

4. Eliminar la doble revision de vales por parte del patinador, para que este solo
cargue la plataforma del carro con las canastillas e inicie los recorridos.

El disefio de un nuevo centro de acopio de materiales consiste en una estanteria,
que permita la identificacion del destino de los materiales para simplifique el
proceso recepcion y de verificacion de los materiales, realizdndose de una forma
mas organizada. Con la estanteria se busca aprovechar el espacio aéreo del area
cerca de la salida de la bodega, evitando que el vigilante y el patinador adopten
posturas no ergondémicas al levantar materiales desde el suelo, como se observo

en el diagnaéstico.
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Los materiales de patio no aplican para este tipo de entrega por recorrido interno,
por lo tanto el peso de los materiales movilizados deben ser inferior o igual a 25
kg, que es el limite maximo de peso que puede cargar una persona. Debido que
el nuevo centro de acopio propuesto mantiene las mismas caracteristicas que una
estanteria del area de racks, se estima que su capacidad es de 2.000 kg,
permitiendo el almacenaje de hasta 160 materiales de 25 kg y formada por 9

cajones de dimensiones 60x 245x 50 cm de alto, largo y ancho.

El establecimiento del espacio en la estanteria a las superintendenciasesta
basada en la proporcion de valessolicitados diariamente, resultado del estudio de
meétodos y tiempos realizado en el diagndstico, en el cual la superintendencia de
reconstruccion motor, seguida de logistica obtuvieron el mayor porcentaje en
promedio de las entregas diarias del patinador, y se decidié asignar dos cajones
de la estanteria. Es importante aclarar que una de las caracteristicas de los
productos solicitados por logistica, es que en su mayoria son elementos de
proteccion personal, de gran volumen, como por ejemplo como guantes, toallas,

rollos de papel, por lo tanto se ubica en la parte superior de la estanteria.

Para el centro de acopio, se propone que los almacenistas recolectores ubiquen
los materiales en la estanteria segun el cliente (informacion que se encuentra en el
vale) y que el vigilante confronte inmediatamente el vale con el material. De esta
manera se pueden eliminar los 43 minutos que actualmente se demora realizar la
actividad, permitiendo que el patinador solo se dedique al cargue y a realizar los

recorridos.
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Figura 28. Centro de acopio actual y propuesto

Actual Propuesto

E

EQUIPO AUXILIAR LOGISTICA LOGISTICA
TRACTORES RECONSTRUCCION ACARREQ
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Fuente: Autor del proyecto

La siguiente propuesta es sobre el uso de canastillas plasticas como medio de

consolidacion de los materiales requeridos por cada cliente, ya que como se

observé en el diagnostico, aproximadamente el 65% de los materiales solicitados

por los clientes pertenecen al area de bines, zona donde se encuentran

almacenados los items pequenfios.

La propuesta tiene como objetivos:

Disminuir la pérdida de materiales de pequefias dimensiones.

Disminuir la pérdida de vales.

Evitar que los materiales y vales, se refundan en el centro de acopio
aumentando el tiempo de espera en la estanteria.

Servir como factor de recordacién de la ruta al patinador, de acuerdo a los
colores asociados a cada cliente.

Ayudar a identificar al vigilante y patinador, cuales son los materiales que se
deben despachar de primero, ya que se encuentran revisados al interior de las
canastillas y asi evitar la confusién por el nuevo material ubicado en la

estanteria.
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De acuerdo a lo identificado en el estudio de métodos y tiempos, se realizdé una
asociacion para determinar la cantidad de canastillas, en la tabla 7se muestra el

namero y el color asociado a cada superintendencia.

Tabla7. Asignacién de colores a cada superintendencia

Superintendencia No. de Canastillas Color asociado

Acarreo 5 _

Cargue 5
Equipo Auxiliar 3 _
Logistica 7 _
Reconstruccion Motores 14 _
Soldadura 3 _
Tractores 3 _

Fuente: Autor del proyecto

Las dimensiones de las canastillas se muestran en la siguiente figura:

Figura 29. Dimensiones de las canastillas plasticas

Fuente: Autor del proyecto

Para esto, el vigilantedebe separar las 3 hojas del vale, archivando una copia para

él, la segunda copia junto con el material se coloca en la canastilla
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correspondiente. Los vales originales los va almacenado y organizando por cliente

para facilitar la ruta al patinador.

Una vez llega el patinador del recorrido, encuentra los pedidos organizados y los
vales originales agrupados segun el cliente, procede a descargar las canastillas

vacias y comienza el cargue de las nuevas a la plataforma del carro.

Se propone el siguiente método para la organizacion de las canastillas en la

plataforma del carro para optimizar los espacios, mostrado en la figura 30.

Por recorrido se cargarian 8 canastillas y quedaria un area de 713 ¢m? para ubicar

materiales que excedan el volumen de los contenedores.

Por politicas de seguridad de la empresa®3la altura maxima que se permite desde
la plataforma del carro hasta el limite del material, es de 75 cm, a partir de esta
medida se exige el uso de eslingas u otro material para asegurar la estabilidad de
la carga. Por lo tanto, se acomodan dos canastillas verticalmente, una encima de

la otra, para aprovechar el espacio sin necesidad de elementos de proteccion.

Figura 30.Distribucién de las canastillas en la plataforma del carro

60 cm

60 cm

L ]
' ' 160 cm ' ' 115 cm

b © 173cm 0

Fuente: Autor del proyecto

% Consignadas en el Manual de Protocolos de Control de Riesgos Fatales.
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Mediante la implementacibn de estas propuestas se disminuiran
aproximadamente 30 minutos del tiempo empleado en la revision (antes 43
minutos), mediante la organizacion del centro de acopio y la definicion de una ruta
de recorrido para el patinador apoyandose en los vales originales que lleva a la

mano y los colores de las canastillas, como factor de recordacion.

En el anexo 20 se observa el diagrama de flujo para el proceso de entrega.
Costos de las propuestas

El costo para implementar las mejoras propuestas es de $18°768.628, el cual
contempla la contratacién de dos personas adicionales, con su respectiva pocket,
las canastillas plasticas para la consolidacion y organizacion de los pedidos vy, la
estanteria como nuevo centro de acopio de materiales.

Los responsables del desarrollo de estas propuestas son: Maria Alejandra
Hakspiel y el supervisor de la bodega, Lewing Lizcano, una vez el jefe de division

haya aprobado.

El detalle se muestra en el anexo 18.

4.4. PROPUESTA DE INDICADORES LOGISTICOS

A través de los indicadores logisticos, es posible medir y controlar
permanentemente las operaciones, realizar el seguimiento al cumplimiento de
objetivos y contar con retroalimentacion que facilite el mejoramiento de los

procesos.
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Objetivo General

Implementar un sistema de medicion y control del proceso de entrega de
materiales en Carbones del cerrej6on Limited, con el fin de evaluar el tiempo
desempeiiado en las actividades relacionadas con el despacho de material por

recorrido interno.

Objetivos Especificos

Determinar las oportunidades de mejora en el proceso logistico que permitan

aumentar el nivel de satisfaccion del cliente.

e Promover la eficiencia, eficacia de las actividades logisticas realizadas en el
proceso de entrega de material.

e Motivar a los almacenistas y personal contratista a lograr las metas propuestas

y generar un proceso de mejoramiento continuo.

e Garantizar la toma de decisiones acertadas basadas en hechos.

Actividades a realizar:

1. Determinar y asignar las hojas de vida de los indicadores: fuentes de
informacion, frecuencia de medicion, responsables de la recoleccion, andlisis y
presentacion de los datos.

2. Recolectar la informacién para determinar el estado inicial, umbral y valor
minimo de cada indicador.

3. Realizar un plan de accion para la implementacion de los indicadores logisticos
propuestos.

4. Solicitar al departamento de sistemas la implementacién de los indicadores en

la herramienta Vales Mobile.
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4.4.1 Descripcion de los indicadores propuestos

Como se evidenci6 en el diagnéstico de los indicadores logisticos, la division de
inventarios y operacion de almacenes, tiene establecido un indicador que mide el
cumplimiento de la entrega de materiales mediante la relacion de lo entregado y lo
solicitado, Illamado nivel de servicio. Sin embargo, la bodega no cuenta con
indicadores que evalten el tiempo empleado para el desarrollo de las actividades
gue intervienen en el despacho de materiales, lo que ocasiona que no haya una
adecuada gestion administrativa, la informacién no sea 100% confiable ni precisa

y que el desarrollo del proceso no sea transparente para toda la empresa.

Segun lo anterior se proponen los siguientes indicadores:

1. Tiempo de recoleccién: Mide el tiempo que emplea un almacenista desde que
tomaun vale del casillero, recolecta el repuesto o componente solicitado hasta
gue ubica el material en el centro de acopio y escanea la informacion del codigo

de barras en un terminal pc.

Diariamente se presenta retraso en esta actividad, debido a que la distribucioén de
la bodega no es la adecuada y los dafios en impresion de vales genera demoras,
por lo tanto un almacenista tarda en promedio 1,2 horas para realizar la

recoleccion.

La bodega cuenta con 5 almacenistas recolectores en el turno diurno y 1
almacenista en el turno nocturno, cada uno realiza alrededor de 8 ciclos al dia.

Por lo tanto, al dia se hacen 40 ciclos de recoleccion de material.
La medicién de este indicador es diario, y esta a cargo del supervisor de la bodega

central. La informacion requerida para calcular el indicador se obtiene de la

herramienta Vales Mobile.
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La férmula es la siguiente:

., tiemporecoleccion

Tiempoderecoleccion =
n

Para determinar el estado inicial, el umbral y el valor minimo del indicador se
tomaron los tiempos del 21 al 25 de septiembre, los cuales se muestran en el
anexo 21. Se calcul6 el indicador para cada dia de la semana y posteriormente
se promediaron los datos, obteniendo 1,4 horas. Este dato se tomé como el
estado inicial del indicador. El umbral o meta a alcanzar, sera el dato mas bajo de

la semana, es decir, 0,67 horas.

o (1,45+ 1,67+ 1,50+ 1,70+ 0,67)
Estadoinicial = z = 1,4 horas

Estado Inicial = 1,4 horas
Umbral = 0,67 horas

Valor minimo = 1,70 horas

La hoja de vida del indicador se muestra en el anexo 22.

3. Tiempo deesperapor patin:Mide el tiempo gque espera un item en el centro de
acopio para iniciar el siguiente recorrido del patinador, desde que el almacenista
ubica el material en el centro de acopio y registra el cédigo de barras, hasta que el
patinador carga el material en la plataforma y escanea la informacién del vale con

la pocket.
Como se observo en el diagnéstico,en promedio un material espera 3 horas en el

centro de acopio a que el patinador inicie su recorrido de entrega, este paso no

genera valor agregado al cliente y es actualmente la restriccion del proceso
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interno. Para ejercer un mayor control sobre el proceso a continuacion se propone
el célculo de este indicador:

L, tiempo de vigilante + tiempo revisiéon

Tiempo de espera por patin = "

La informacidn necesaria para la obtencion del indicador, se encuentra en los
tableros dinamicos de Vales Mobile. Los datos para calcular el umbral, estado
inicial y el valor minimo se encuentran en el anexo 21; para la medicion se

tomaron los datos de una semana de septiembre de 2011.

El estado inicial se calcula de la siguiente forma:

( 464+524 + 336+379 + 458+517 + 382+430 + 3274368 )
5

=3 horas

Estado Inicial =

Estado Inicial = 3 horas
Umbral = 2,91 horas

valor minimo = 3,08 horas

Para el cliente, el tiempo de espera de material por patinador no le agrega valor al
servicio, entre mas tiempo permanezca el material en el centro de acopio mayor
sera el despilfarro, por lo tanto es necesario el empleo de los esfuerzos en la
reduccion de toda actividad que cause el aumento del tiempo.

La hoja de vida del indicador se encuentra en el anexo 22.
3. Tiempo de entrega por recorrido: La finalidad de este indicador es medir el
tiempo de entrega del material por recorrido interno, desde la aprobacion del vale

por el centro de costos, hasta el despacho al cliente. Actualmente, la entrega de

repuestos tarda alrededor de 5,5 horas, incumpliendo lo estipulado en el acuerdo
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de servicio y, de la cual no se lleva ningan control que permita evaluar la eficiencia

del proceso.

La féormula correspondiente a este indicador es la siguiente:

Tiempo de entrega por material recorrido

s horas cliente

n

Se tomaron los datos de una semana de septiembre de 2011 para determinar el
estado del indicador, el umbral yel valor minimo, en el anexo 21 se muestra la
informacion. El promedio del tiempo de entrega para la semana es de 5,1 horas,
dato utilizado como estado inicial del indicador. EI umbral o meta esperada es de
4,02 horas para el despacho de materiales.

__ (521+5,51+5,3445,45+4,02) _

Estado inicial = - = 5,1horas

Estado Inicial = 5,1horas
Umbral = 4,02 horas

Valor Minimo = 5,51 horas

La hoja de vida del indicador se encuentra en el anexo 22.

4.4.2. Plan de Accion para la Implementacion de los Indicadores Logisticos

Propuestos.
1. Medir, probar y ajustar los indicadores

La precisién adecuada del sistema de indicadores formulados anteriormente, no

se logra en la primera evaluacion, por esto se hace necesario realizar una prueba
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para evidenciar las posibles fallas en la formulacion y realizar las modificaciones

pertinentes.

Se realizé una simulacion como prueba inicial, en la cual se calcularon los valores
requeridos en las formulas de los indicadores y se consultaron las fuentes de

informacion, obteniéndose los siguientes resultados:

e Tiempo de recoleccion
Esta medicion se realizé para una semana del mes de enero de 2012.
Concepto Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5

Tiempo de
» 1,07 1,71 1,66 1,35 1,26
recolecciéon

La informacion requerida para medir el indicador fue diligenciada por el supervisor

de la bodega central y extraida del tablero dinamico de Vales Mobile.

Al analizar los datos obtenidos en el periodo de medicion se evidencia que el valor
del indicador es de 1,41 horas, el cual se encuentra dentro del valor establecido.
Lo que quiere decir, que las fuentes de informacién son las necesarias y los

rangos establecidos cumplen con el objetivo del indicador.

e Tiempo que espera un material por patin
Esta medicion se realizé para una semana del mes de enero de 2012.

Concepto Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5
Indicador
Tiempo de
2,34 3,8 3,04 2,66 3,51
espera un
por patin

119



La informacion requerida para medir este indicador fue diligenciada por el
supervisor de la bodega y extraida de la herramienta de Vales Mobile. Al observar
los datos del periodo de medicién, se evidencia que el valor del indicador es 3,07

horas y se encuentra dentro del rango establecido.

e Tiempo de entrega de material por recorrido

La informacion requerida para medir este indicador fue diligenciada por el
supervisor de la bodega y extraida de la aplicacion Vales Mobile.

Esta medicion se realizé para una semana del mes de enero de 2012.

Concepto | Dia5 Dia 8 Dial2 | Dial6 | Dia19 | Dia24 | Dia26

Indicador
Tiempo
de
entrega

4,27 5,18 3,47 5,06 5,42 4,42 5,04

Los resultados obtenidos para el periodo analizado, evidencian que el indicador se
encuentra entre el valor minimo y el umbral. Lo que indica que el rango que se
establecié cumple con los objetivos que se pretenden lograr y que la fuente de

informacion es suficiente para su obtencion.

De la tabla se observa que ningun indicador cumple con lo estipulado en el

acuerdo de servicio.

2. Estandarizar y formalizar

Habiendo comprobado la efectividad del sistema de indicadores, se presentan los
resultados al supervisor de la bodega que es el responsable directo de la

documentacion, divulgacion y especificacion en toda la empresa. En la
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socializacion se explica la naturaleza de los indicadores, los factores que influyen

en su determinacién y el manejo de la fuente de informacion.

Luego, se realiza una propuesta formal al departamento de sistemas para que se
oficialice el sistema de indicadores y los resultados sean transparentes para toda

la empresa.

3. Mantener y mejorar continuamente

Para lograr un control efectivo mediante el sistema de indicadores anteriormente
propuestos, es necesario disminuir las posibles variaciones del entorno y realizar
retroalimentaciones sobre los resultados, para asi identificar oportunamente las

inconsistencias del proceso.

4.5 SELECCION DE MEJORAS

Mediante la construccién de una matriz de ranking®*, se logré definir los criterios
necesarios para evaluar, filtrar y  seleccionar las propuestas de mejora
potenciales, y asi disminuir la demora en el proceso de despacho de materiales.

Para llevar a cabo el ranking, se realiz6 una evaluacion sobre el impacto de cada
mejora, el costo asociado y el riesgo potencial de las implementaciones. Luego, se
elabor6 un andlisis detallado de costo-beneficio de cada una de las

solucionesseleccionadas para la implementacién.

Al determinar el impacto, como criterio de seleccion, se analizo la efectividad del
mejoramiento y el tiempo necesario para su implementacion,considerandose como

factorescriticos de evaluacion en el proceso, la liberacion de tiempo adicional por

*Herramienta utilizada en la etapa de andlisis DMAIC en la metodologia de six sigma, en la cual
se definen las causas raiz de los efectos y las oportunidades de mejora.
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recurso, el numero ciclos, nimero de items adicionales y la capacidad adicional

por mejora.

Para la seleccion de las mejoras,se utilizoel costo como criterio, se consideraron
aquellos que intervienen en la implementacion: los necesarios para la capacitacion
del personal, adquirir nuevos materiales y recursos, asi como los costos para la

inspeccion y monitoreo de las soluciones.

Asimismo, se evalubé que otros proyectos o iniciativas podrian interferir en la
implementacion de las propuestas. Por ultimo, se valoro el riesgo politico y cultural
para determinar la existencia de grupos resistentes al cambio que podrian poner

en peligro la implementacién de las mejoras asi como barreras funcionales.

La matriz de ranking de soluciones se muestra en el anexo 23 del presente

trabajo.

De la matriz se observa que las dos propuestas con mayor puntaje son: aumentar
la frecuencia de recorridos mediante la contratacién de personal y organizar los
materiales en canastillas sin doble revisién, con 463.104 y 192.960 puntos
respectivamente. Lo que indica, que estas mejoras son las que mayor impacto
generan en las horas al mes por el nimero de items adicionales que se

entregaran al cliente.
De igual forma, son aquellas cuyo costo no implica inversién de capital importante

y el tiempo de implementacién es inferior a 3 meses y hay una cantidad moderada

de restricciones culturales o politicas.
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4.6. ANALISIS COSTO-BENEFICIO DE LAS PROPUESTAS A IMPLEMENTAR

A partir de analisis de la matriz de ranking se seleccionan las mejoras a
implementar, se procede a calcular el costo de las propuestas. Luego, se
determina el beneficio obtenido por la empresa debido a la disminucién de las
demoras reportadas para finalmente establecer los ahorros que se generaran por

la inversion.

e Calculo del costo de la implementacion:

PROPUESTA COSTO

Disminucion de tiempos aumentando

el numero de recorridos mediante la $11°456. 242
implementacion del servicio nocturno
de recorrido y una personal adicional

en el turno diurno.

Implementar el rol del vigilante que
organiza/consolida los repuestos por $7°312386
pedidos/clientes
utilizando canastillas, eliminando la

doble revision de vales.

TOTAL $18°768.628

e Calculo de beneficios:
En una hora, la empresa pierde 2.829 dolares por costo de oportunidad en la

venta de carbon. A partir de las mejoras propuestas bajo un escenario

optimista, la reduccién del 70% de las 5,425 horas reportadas como demora(de
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las 19.538 horas analizadas en 6 meses), equivalente a 3,7975 horas,siendo el

beneficio para la empresa de 10. 743, 12 déblares.

Para evaluar la inversion, se hizo el calculo del ROI para medir el rendimiento

de la inversion y se considero la tasa del délar a 2.000 pesos.

Despejando la ecuacion se obtiene:

Rop = 21486255 — 18'768.628
- 18°768.628

ROI = 14,47%

Por consiguiente, se concluye que con las mejoras propuestas se obtiene

unretorno del 14,47% sobre la inversion realizada en la bodega central.
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5. IMPLEMENTACION DE MEJORAS Y VERIFICACION DE RESULTADOS

Una vez expuestas las propuestas de mejora, basadas en la seleccion de
alternativas y costo-beneficio, se describird en este capitulo la metodologia

utilizada para la ejecucion en la bodega central.

Inicialmente se realizara una reunién con personalinvolucrado, en la que se
presentaran las propuestas enfocadas al proceso de entrega; luego, se
especificara el plan de trabajo para el desarrollo de las actividades y por ultimo se

evaluaran los resultados obtenidos una vez implementadas las mejoras.

5.1. PRESENTACION Y EJECUCION DE LAS PROPUESTAS DE MEJORA

La presentacion inici6 con la descripcibn de las oportunidades de mejora
identificadas en el proceso de despacho de materiales, luego se expusieron las
propuestasplanteadas en el capitulo 3, orientadas a la solucion de los problemas

en las entregas al cliente.

La reunion se realizd el dia 27 de marzo de 2012 en la sala de reuniones del
departamentoy, los integrantes se mencionan en el anexo 24.

Con la aprobacién del superintendente de la division de inventarios y operaciones
de bodega, se procedio a ejecutar los planes de trabajo. Las etapas que
conforman el plan de trabajo consisten en la capacitacion al personal involucrado,

la puesta en marcha y la evaluacion de los resultados.
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Las mejoras implementadas en la bodega central estan enfocadas al proceso de
entrega, el cual involucraal vigilante, al patinador y a los almacenistas. En las
sesiones se realizdé una ludica sobre las mejoras, para evidenciar por medio del

juego, la disminucién del tiempo y asi reducir la resistencia al cambio.

El material creado para la capacitacion y los reportes de la asistencia se observa

en los anexos 24 y 25.

Es importante aclarar que los resultados de la propuesta del redisefio del centro
de acopio y la consolidacion de los pedidos en canastillas, se unieron para poder

cuantificar el impacto de la mejora.

5.1.1. Plan de trabajo para aumentar de la frecuencia de los recorridos,
mediante la contratacion de un patinador adicional y la implementacion de la

entrega de material por recorrido nocturno.

e Capacitacion: la implementacién de esta mejora comenzo con la capacitacion
del nuevo personal patinador, la cual se llevé acabo el dia 14 de junio de 6:30

a 7:30 am para aprovechar el cambio de turno del personal.

En la socializacion se explicaron los problemas identificados y las propuestas
para disminuir los tiempos de las entregas. De igual forma se establecieron las
funciones del personal involucrado, el uso de canastillas y los cambios
realizados al centro de acopio. En la figura 31 se muestra el registro fotografico
de la capacitacion.
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Figura 31. Registro fotografico de la capacitacién al personal patinador y al

vigilante.

Fuente: Autor del proyecto

Puesta en marcha: una vez se realizé la capacitacion y la compra de las
pocket, se procedioé a exponer a los patinadores a la observacion del proceso y
a la identificacion del lugar donde se encuentran los clientes, segun el

cronograma propuesto en el capitulo anterior.

Resultados:

Con el personal contratista adicional se evidencio la reduccion de tiempo que
espera un material en el centro de acopio para iniciar el recorrido. Por ende,
disminuyé el tiempo de entrega al cliente y aumentd el nimero de items
despachados, debido a que aumenté la frecuencia de recorridos. Los

resultados se muestran en la figura 32.

Como se observa en la figura el nuevo tiempo de espera disminuy6 el 50%

aproximadamente para la prioridad 01 como para la prioridad 03.
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Figura 32. Tiempos de entrega por patinador interno segun la prioridad
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Prioridad Tiempo recoleccién Espera por patin Tiempo Patin
01 1.2 1.5 0.8
03 2.5 1.5 0.7

De igual forma se observa mejoria en la reduccion de las demoras y en el
tiempo de entrega, sin embargo continua la oportunidad de mejora para el
cumplimiento de los acuerdos de servicio. En las tablas 8, 9 y 10, se observa
detalle estadistico de la informacién antes (compuesto por los datos de la linea

base, analizados en el diagnéstico) y el analisis de la informacion una vez

Fuente: Autor del proyecto

realizada la implementacion.
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Tabla 8. Detalle del resultado estadistico para la prioridad 1

Prioridad 1
Demoras Tiempo de entrega

Linea Patin Mejora Linea Patin Mejora

Base adicional (Hrs) Base adicional (Hrs)
Mean 3.2 1.2 2.0 5.1 3.2 19
StDev 8.2 2.1 6.1 8.2 2.2 6.0
1stQ 0 0 0 2 1.9 0.1
Median 1.1 0.5 0.6 3.1 2.8 0.3
3erQ 2.9 1.7 12 4.9 3.7 1.2
N 501 107 501 107

Fuente: Autor del proyecto

Las demoras reportadas para la prioridad 01 disminuyeron un 63% y el tiempo
de entrega el 37 % lo que significa que, efectivamente la implementacion de los
patinadores adicionales contribuy6é a incrementar los despachos oportunos a
los clientes. De igual forma se observa en la tabla la disminucion de la

variabilidad de los datos.

Tabla 9. Detalle del resultado estadistico para la prioridad 3

Prioridad 3
Demoras Tiempo de entrega

Linea Patin Mejora Linea Patin Mejora

Base adicional (Hrs) Base adicional (Hrs)
Mean 3.6 2.0 16 6.2 4.9 13
StDev 7.6 4.9 2.7 7.9 5.4 2.5
1stQ 0 0 0 2.2 21 0.1
Median 0.8 0 0.8 3.8 3.6 0.2
3erQ 3.2 1.8 14 6.2 5.2 1.0
N 3294 663 3294 663

Fuente: Autor del proyecto
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Se evidencia una mejora del 42% en las demoras reportadas para la prioridad

y el 25 % en el tiempo de la entrega del material al cliente.

En la tabla 10 se observa la reduccion del 50% tiempo que espera un material

en el centro de acopio y el mejoramiento en la variabilidad de los datos.

Tabla 10. Detalle del resultado estadistico para la espera por patin

Espera por patin—P1y3

Linea Patin Mejora

Base adicion (Hrs)

al

Mean 3 1.5 1.5
StDev 5.7 1.7 4
1stQ 0.4 0.3 0.1
Median 1.3 1.0 0.3
3erQ 2.8 2.4 0.4
N 3640 770

Fuente: Autor del proyecto

Ademas se realiz6 una prueba de hipétesis en minitab*’para la poblacién de
datos del diagnéstico y la nueva base de datos recolectada después de la
implementacion de la mejora para establecer si el grupo de datos es diferente

después de implementadas las mejoras.

Se determina que las poblaciones son independientes por tratarse de
diferentes vales, y se asume para el analisis que las muestras son normales
por cumplir con el teorema de limite central con un tamafio de muestra mayor a

30 datos y varianza poblacional desconocida.

¥Software de herramientas estadisticas
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Una vez se determina que las muestras son normales y a = 0,05, se realiza
una prueba de varianza utilizando como estadistico de prueba la distribucion
Fisher.

Para la prioridad 1:
Fy = 13,89
Cola inferior =0,788258792

Cola superior =1,298696068

Por lo tanto,

Fy =1,29869607 Rechazo H,,

13,89 >1,298696068

Se rechaza la hipotesis nula por ende no hay evidencia estadistica para decir

gue las varianzas son iguales.

Para la prioridad 3:
Fy, =2,14

Cola inferior =0,907334144
Cola superior =1,106313631
Pvalue, =2,8422E-31
Por lo tanto,
Pvaluey < a Rechazo H,
2,84222E-31<0,05

Se rechaza la hipo6tesis nula por ende no hay evidencia estadistica para decir

gue las varianzas son iguales.
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Una vez se determina que las varianzas son diferentes, se realiza una prueba
t-student para dos muestras con varianza diferentes, opcién que se selecciona

en el programa minitap.

Los resultados de la prueba de hipotesis para la prioridad 1:

T-Value = 4.46, P-Value =0.000y DF =582

Lo que indica que se rechaza la hipétesis nula, las medias de las poblaciones
no son estadisticamente iguales y se afirma que los tiempos de entrega de la

nueva poblacion son menores.

De igual forma se obtuvo como resultado para la prioridad 3:
T-Value =5.18, P-Value =0.000y DF =1142

A partir de lo anterior se rechaza la hipotesis nula de que las medias de las
poblaciones son iguales, lo que significa que el grupo de datos después de la

implementacion de las mejoras son diferentes.

La figura 33 muestra la reduccion de los tiempos de entrega para cada
prioridad.
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Figura 33. Resultado prueba de hip6tesis para P01y P03
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Fuente: Autor del proyecto
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5.1.2. Plan de trabajo para la propuesta de redisefar, sefializar y organizar el

centro de acopio de acuerdo al destino del material.

Capacitacién: la segunda capacitacion se realizd el dia 15 de junio para el
grupo de almacenistas, en la socializacion se identificaron las oportunidades de
mejora del proceso, en especial se hizo énfasis en el manejo del nuevo centro
de acopio, debido a que los recolectores de materiales son los encargados de

ubicar el item correctamente en el estante segun su destino.

Puesta en marcha: una vez instalado el estante se realizé una jornada para
marcar los espacios con las etiquetas segun el cliente. Luego,se procedio a
almacenar los materiales recolectados por los almacenistas en espera a la
verificacion del vigilante y al cargue del personal patinador para iniciar los

recorridos de entrega.

5.1.3. Implementar la funcién del vigilante que organiza/consolida los

repuestos por pedidos/clientes utilizando canastillas, eliminando la doble

revision de vales

Capacitacién:el tema referente al uso de canastillas plasticas de diferentes
colores para facilitar la identificacion del destino del material que se encuentra
en su interior, fue tratado en la capacitacién del 14 y 15 de junio de 2012, con
el fin de dar a conocer al personal almacenista, patinador y vigilante las
ventajas de mantener el orden de la estanteria, en la plataforma del carro al
igual que el establecimiento de una ruta de entrega con los vales originales

para evitar demoras por verificacion del préximo destino.

Puesta en marcha: con la llegada de las canastillas y las etiquetas, se
procedié a marcarlas como se observa en la figura 34. Luego, se almacenaron

en la estanteria en espera de material; se ubicd el resto de canastillas un
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espacio cercano al centro de acopio, destinado a mantener aquellas que en el

momento determinado no se encuentren en uso.

Figura 34. Canastillaplastica etiquetada

Fuente: Autor del proyecto

Puesta en marcha de las propuestas:la realizacion de un piloto, fue otra de
las actividades que se propuso para la cuantificar el impacto de las dos
mejoras anteriormente mencionadas. La prueba se realiz6 la semana del 7 al
13 de junio de 2012, para su ejecucion se establecio la condicion actual del
proceso de entrega, 1 solo patinador, para asi evidenciar la mejora sin la

influencia del personal adicional.

Resultados de las mejoras:la implementacion de estas dos mejoras (redisefio
del centro de acopio y la organizacién de materiales en canastillas) se logro
evidenciar la reduccion del tiempo empleado para la verificacién de vales. En la

figura 35se evidencia la nueva estanteria y las canastillas.
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Figura 35. Implementacién del centro de acopio y canastillas para la
consolidacion de los materiales

Antes Después

POLICIA ...
CANAL RADIO BOTON PANICO

Fuente: Autor del proyecto

El uso de las canastillas y la eliminacion de la doble revisién de vales durante
el piloto, redujo a 35 minutos la espera del material por el patinador, en la

figura 36 se muestra el resultado estadistico del piloto:

Figura 36. Resultado prueba piloto
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Fuente: Autor del proyecto
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUSIONES

A partir del diagnéstico el diagrama causa efecto, identificO los elementos
criticos del proceso, los cuales impactaron los tiempos de entrega de
materiales al cliente. Asimismo, se detectd que los mayores inconvenientes se
encontraban en el despacho interno por recorrido, en especial en el tiempo que
espera un material en el centro de acopio el cual es aproximadamente 55%del
tiempo de entrega total.

La espera del vale en el casillero de madera es otra de las actividades que no
genera valor al proceso de entrega, en promedio un vale con prioridad 1 tarda
42 minutos en ser recogido por el almacenista y un vale con prioridad 3 tarda 2
horas.

El estudio de métodos y tiempos permitié detectar que la principal actividad
que aumenta el tiempo de la preparacion del pedido es la doble revision de
vales por parte del vigilante y el patinador. Esta actividad es considerada un
desperdicio ya que no agrega valor al cliente pues utiliza alrededor de 43
minutos el recurso patinador antes de cada recorrido.

La visita industrial a Colmotores S.A. permitié evidenciar las mejores practicas
realizadas en la bodega de materiales. El uso de etiquetas plasticas para
sefalizar las localizaciones de los items evita el deterioro, facilita la ubicacion
de los materiales y el cambio de localizacion de los productos dentro del
almacén.

Con la implementacion del aumento de la frecuencia de los recorridos del
patinador mediante la contratacion de personal, se logré disminuir el tiempo de
entrega de items a los clientes, ofreciendo un mejor servicio. Se evidencio la

reduccion del 50% del tiempo utilizado en la revision de vales y la disminucion
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de la variabilidad de los datos. De igual forma, se logré la reduccion de las
demoras en un 63% para la prioridad 1y el 42% para la prioridad3.

Con la implementacion de las mejoras se obtuvo el 37 % de mejora en el
tiempo de entrega de material para la prioridad 1y el 25% para la prioridad 3.
La adquisicion de las canastillas plasticas, la eliminacion de la doble revision y
el redisefio del centro de acopio, facilitd la organizacion de los pedidos, lo cual
hizo que estas actividades sean mas eficientes. Con base en lo anterior, al
comparar los tiempos empleados para la verificacion de vales antes y después
de la implementacion, se observa la reduccion del 81% en la verificacion de
vales y una reduccién del 50% en la espera de un material por patinador.

Las pruebas de hipétesis permitieron demostrar que los datos de las
poblaciones de estudio, antes y después de la implementacién, son diferentes.
Lo que significa que con las mejoras propuestas el tiempo de entrega
disminuy6 de 6,2 horas a 4,9 horas para la prioridad 3 y 5,1 horas a 3,2 horas
para la prioridad 1.

A pesar de no cumplir con los acuerdos de servicio establecidos se concluye
que las propuestas implementadas en la bodega central permitieron la mejora

en los tiempos de entrega de materiales.

6.2. RECOMENDACIONES

Se recomienda la estandarizacion del reporte de discrepancias por parte de
los almacenistas al lider para que haya una comunicacion efectiva de los
problemas identificados con los materiales; de igual forma evitar que el
personal recolector invierta tiempo en realizar actividades que no
corresponden a su funcién.

Realizar el andlisis de viabilidadpara la adquisicion de las pocket por parte del
departamento de sistemas de CARBONES DEL CERREJON LIMITED. De esta

138



forma sera posible la implementacion del recurso para su uso en el proceso de
recoleccion de material.

Basados en la visita técnica a Colmotores S.A. con el objeto de reducir los
tiempos de recoleccion, se propone el establecimiento de una zona “Golden”
que tenga en cuenta tanto la popularidad del item como su volumen.
Implementar el sistema de indicadores propuesto para controlar el proceso de
entrega por recorrido interno, facilitar el andlisis de los datos y el mejoramiento
continuo del proceso de entrega de material.

Establecer un sistema que permita contabilizar los costos logisticos en los que
incurre el proceso de despacho, para tener una referencia sobre el impacto de
las decisiones tomadas en busca de mejorar el proceso logistico.

Se recomienda mejorar la relacién laboral entre el grupo de despacho y recibo
al servicio al cliente y fortalecer la comunicacion para enfocar los esfuerzos en
brindar un mejor servicio al departamento de mantenimiento.

Mejorar la comunicacién con el cliente para conocer sus expectativas y su
modelo de valor, y de esta forma desarrollar actitudes y procesos orientados a

brindar un mejor servicio.
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ANEXO 1. PERSONAL DEL GRUPO DE ALMACEN Y DESPACHOS

NOMBRE CEDULA CARGO TIEMPO DE ANTIGUEDAD (ANOS) NIVEL DE ESTUDIOS
ACOSTA CAICEDO JOSE DOMINGO 84.034.265 Almacenista 4 bachiller
AMADOR BOLARNO RAFAEL 17.848.388 Almacenista-Lider 28 bachiller
AMAYA DIAZ JOSE BOLVAR 77.013.426 Almacenista-Lider 28 bachiller
ARIZA CORONADO JORGE ISAAC 84.036.668 Almacenista 28 bachiller
ARIZA JEFFERSON GIOVANNY S 17.952.761 Almacenista 26 bachiller
BAQUERO BRACHO OSPICIO 5.171.876 Almacenista 28 bachiller
BORJA MARTIZ ANGEL MANUEL 17.974.557 Almacenista 5 bachiller
BRITO PENARANDA AUGUSTO 84.036.216 Almacenista-Lider 26 bachiller
DELUQUE BRITO RUBEN 17.805.830 Almacenista 28 bachiller
DIAZ FIGUEROA EURO NICOLAS 17.950.764 Almacenista 29 bachiller
ESQUIVEL MONCADA LUIS ALBERTO 15209042 Almacenista 3 bachiller
GARCIA GAMEZ ESMELIN 84.036.754 Almacenista-Co-lider 26 bachiller
GOMEZ YEINER 1.123.997.754 Almacenista 2 Técnico
IBARRA ROMERO JULIO 7.472.165 Almacenista-Co-lider 28 bachiller
ISENIA TORRES HIPOLITO 17.950.847 Almacenista 28 bachiller
LIZCANO DIAZ LEWING HUMBERTO 13.511.703 Supenisor Profesional
LOPEZ MENDOZA CELSO 5.171.140 Almacenista 28 bachiller
OJEDA ORTIZ JORGE LUIS 5.152.975 Almacenista 28 bachiller
OVALLE BAQUERO LUIS FERNANDO 77.023.178 Supenvisor Profesional
PACHECO BOTELLO FRED 91.424.742 Almacenista 27 bachiller
PARRA MEDINA JOSE CARLOS 1123409605 Almacenista 1 bachiller
PAVA SOTO JOSE ALBERTO 84.041.125 Almacenista 27 bachiller
PENARANDA GOMEZ EDMUNDO 84.082.362 Almacenista 6 bachiller
PEREZ RODRIGUEZ LEONARDO 72.154.618 Almacenista 7 bachiller
PIMIENTA MENGUAL MOISES 84.030.735 Almacenista 24 bachiller
PINEDO FERNANDEZ PEDRO 17.809.051 Almacenista 23 bachiller
POLANCO BARROS JOSE 17.849.717 Almacenista 28 bachiller
ROJAS CASTRO ERICK 72.169.463 Almacenista 7 bachiller
ROJAS SOLANO FREDDY 84.068.697 Almacenista-Co-lider 5 bachiller
RONDON BAQUERO CARLOS 84.006.776 Almacenista 19 bachiller
SOTO FIGUEROA CARLOS 5.153.068 Almacenista 28 bachiller
VEGA YAGUNA JAIME 17.971.556 Almacenista-Co-lider 29 bachiller
ZARATE OJEDA FERNANDO 84.005.509 Almacenista 27 bachiller
Prom: 20,4
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ANEXO 2. ESTRUCTURA DE LA ENCUESTA

: ‘ (errc-)Joq Departamento de Materiales ENCUESTA DE SATISFACCION DEL CLIENTE
Mineria responsable Operacion de Almacenes 2012

ENCUESTA SATISFACCION AL CLIENTE DEL ALMACEN

Nombre:
C.C:
Superintendencia:

1. Seleccione, cudl de los siguientes senicios usualmente solicita al Almacén?
[] Entrega de material por ventanilla

[[] Despachointerno de materiales a los talleres

[] Todos los anteriores
2. Siendo 5 excelente y 1 deficiente, como calificaria la eficiencia del senicio o senicios que solicita al Almacén?
s 4 mE mE: 01
3. ¢Cuando hace un pedido le entregan lo solicitado correctamente?
[ siempre [] Casisiempre [] Aveces []Casinunca [] Nunca
4. ¢ Tiene su departamento un acuerdo de senicio con el Almacén?
[Osi 1 No 1 No aplica

Si su respuesta es afirmativa, responder:
¢ Cudl es su grado de conocimiento de estos acuerdos?

[] Parcial ] Total

5. ¢Considera que los acuerdos cubren suficientemente el tiempo de respuesta maxima segun prioridades
solucién de discrepancias y preservacion de componentes?

[si CIno [ No aplica

Si su respuesta es negativa, responder:
¢Por qué?

6. ¢ Ha utilizado la prioridad 1 para despachos que no son de urgencia?

[ siempre [] Casisiempre [] A veces [ casinunca [] Nunca

Comentarios:
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7. ¢Cudl es la capacidad de respuesta del Alimacén ante los problemas?

[ Atta [] Media [] Baja

8. ¢La atencién por ventanilla cumple el tiempo comprometido por bodega?

[Jsiempre [] Casisiempre []Aveces []Casinunca []Nunca

Sugerencias:

9. ¢La entregas de pedidos de P3 en su flota cumple con sus necesidades y expectativas?

[ siempre [] Casisiempre []Aveces []Casinunca [] Nunca

Sugerencias:

10. ¢ Los recorridos actuales para la entrega de vales planeados son los apropiados?

Osi [ No

Si su respuesta es negativa, responder:

¢Por qué?

iMuchas Gracias por su tiempo!

Espacio para comentarios adicionales
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ANALISIS DE LA INFORMACION

1. ¢Cual de los siguientes servicios usualmente solicita al
almacén?

recorrido

1 Todos los anteriores

H Despacho por ventanilla

B Despacho interno por

2. Siendo 5 excelente y 1 deficiente, como calificaria la
eficiencia de los servicios que solicita al Almacén?

0% 0%

ml
m?2
m3
m4

m5
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3. ¢ Cuando hace un pedido le entregan lo solicitado
correctamente?

8% 0%

H Siempre

B Casi siempre
M A veces

B Casi nunca

® Nunca

4. ¢(Tiene su superintendencia un acuerdo de servicio
con el Almacén?

0%

| Si
H No

= No aplica

147




5. Si su respuesta es afirmativa, responder: ¢{Cudl es su
grado de conocimiento de estos acuerdos?

M Parcial

M Total

6. ¢Considera que los acuerdos cubren suficientemente
el tiempo de respuesta maxima segun prioridades,
solucion de discrepancias y preservacion de
componentes?

0%

| Sj
HNo

= No aplica
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7. Ha utilizado la prioridad 01 para despachos que no
son de urgencia?

0%

H Siempre

M Casi siempre
o A veces

B Casi hunca

M Nunca

8. éCual es la capacidad de respuesta del Almacén ante
los problemas?

0%

H Alta
B Media

¥ Baja
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9. éLa atencidn por ventanilla cumple el tiempo
comprometido por Bodega?

0%

H Siempre

B Casi siempre
M A veces

B Casi nunca

® Nunca

10. ¢ La entrega de pedidos por recorrido en su flota
cumple con sus necesidades y expectativas?

0%

B Siempre

B Casi siempre
W A veces

B Casi nunca

B Nunca
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11.¢ Los recorridos actuales para la entrega de vales
planeados son los apropiados?

m Si

H No
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ANEXO 3. ESPECIFICACIONES DE CADA AREA DE LA BODEGA C

La Bodega C contiene las siguientes areas:

Racks: area de 7.500 m? de almacenamiento tradicional simple que permite el
deposito de diversos productos como taladros, tubos, mangueras y pistones,
en estanterias de esqueleto metalico donde los materiales reposan sobre
tablas de madera, elevandose 12 niveles del suelo, permitiendo aprovechar

asi el espacio aéreo. En esta area se almacenan 22.772 referencias de items.

Cada localizacion se encuentra marcada por su respectivo cédigo alfanumérico
asignado al material segun su peso; los materiales mas livianos se ubican en la
parte de arriba y aquellos mas pesados y con mayor volumen se encuentran
en la parte de debajo de la estanteria. En la figura 12 se observa una

estanteria del area de racks.

Figura 12. Area de Racks

Fuente: Autor del Proyecto
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cuartos de temperatura controlada: también llamados “cuartos frios”, los
cuales albergan productos quimicos como acido sulfurico, silicona y vaselina
blanca industrial y, repuestos electrénicos como Tarjetas electronicas,
sensores de presion para camiones y terminales de conexiones eléctricas que
requieran ciertas condiciones ambientales para su conservacion. Esta area de

100 m?, compuesta por dos cuartos los cuales almacenan 1.125 referencias.

Los productos quimicos como el &cido clorhidrico, se almacenan en
contenedores de 89x56x89 cm y los repuestos electronicos en un sistema de
almacenamiento tradicional de cajon de metal de dimensiones 16x17x43 cm y
por estanterias de esqueleto metalico como se muestra en la figura 13. Esta es
una zona restringida por seguridad y por esto es el area asignada al colider y

lider de turno.

Figura 13. Area de Cuartos Frios

Fuente: Autor del Proyecto
Bines: area en la que se depositan aquellos materiales de pequefas

dimensiones, vulnerables a la merma y/o robos como bombillos, tuercas, sellos

y puntillas, por esto es asignada a dos almacenistas cada mes. El area para
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almacenar los productos es de 1.500 m? con 28.657 referencias en el primer

piso y para el segundo 10.677 items.

Los productos se almacenan en estanterias de metal de 2 m? dividido en seis
niveles de elevacion a partir del suelo y posee un segundo piso con las
mismas caracteristicas de almacenaje, en la figura 14 se aprecia una

estanteria del area de bines.

Figura 14. Area de Bines

Fuente: Autor del Proyecto

Enmallado: area de 120 m? destinada al almacenamiento de aquellos
materiales que son sensibles al hurto y/o a las pérdidas, como por ejemplo los
guantes, cascos, botas, y otros elementos utilizados para la dotacién del
personal. Por lo tanto es una zona cerrada y restringida donde el colider de

turno es el responsable del despacho.
Los materiales se encuentran organizados en estanterias metalicas con su

debida codificacion alfanumérica, reuniendo 687 de items. La figura 15 es una

de las estanterias del area de enmallado.
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Figura 15. Area de Enmallado

Fuente: Autor del Proyecto

De igual forma dentro de la bodega C también se encuentra la bodega Z,
perteneciente al grupo de recibo en la cual se almacenan los materiales en
transito- lo que quiere decir que se hallan en proceso de ubicacion en las
areas del almacén y/o patios-, sin embargo ya estan registrados en el sistema

y disponibles para que el cliente los solicite. Esta area comprende de 400 m? .

El area de 380 m?restantes pertenece a otras bodegas que no se encuentran

vinculadas directamente con el proceso de despacho de materiales.

Los Patios estan distribuidos en:

cobertizos (1-8): area de patios se almacenan componentes de volumen
variable desde motores de los equipos mineros de 240 y 320 toneladas, hasta
materiales como mangueras de tractores, en estanterias metdlicas y por
arrume estibados. Las caracteristicas principales de estos materiales son que
no necesitan para su preservacion de condiciones especiales como una
temperatura determinada, y tienen una frecuencia de uso es menor y por esto

Nno necesitan estar cerca de los talleres permanentes.
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En total los cobertizos se extienden 6.200 m? de area del patio y el nimero de
referencias que almacena respectivamente cada cobertizo se muestra en la
tabla 3.

Tabla 3. Niomero de Referencia de items por cobertizo

COBERTIZOS Items
Cobertizo 1 753
Cobertizo 2 638
Cobertizo 3 874
Cobertizo 4 552
Cobertizo 5 464
Cobertizo 6 176
Cobertizo 7 54
Cobertizo 8 141

3.652

Uno de los cobertizos (cobertizo 6) esta destinado al almacenamiento de
quimicos como pinturas y acido acético, pero a diferencia de los “cuartos frios”
en el almacén es que estos materiales no necesitan de una temperatura

determinada para evitar su reaccion.
El sistema de almacenamiento es la estanteria metalica de 3 niveles de

elevacion y almacenamiento por arrume estibados. En la figura 16 se puede

apreciar esta area.
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Figura 16. Area de Quimicos
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Fuente: Autor del Proyecto

Patio: area de 8.200 m? destinada a almacenar materiales con un volumen
superior a 28 m® que puedan soportar las condiciones ambientales de La
Guajira sin estropearse rapidamente, como por ejemplo en la figura 17 e
muestra el motor de una de las locomotoras del tren de la empresa,

previamente preservado.

Figural7. Motor de Locomotora en Patios

Fuente: Autor del Proyecto

Los patios se dividen en cuatro cuadrillas llamadas “YMYA, YMYB, YMYC y

YMYD” en donde se encuentran 4.065 referencias de items.
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Figura 18. Patios

Fuente: Autor del Proyecto
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ANEXO 4. RESUMEN DE LOS ACUERDOS DE SERVICIOS ESPECIFICOS

Tabla5. Acuerdo Especifico con la Superintendencia de Acarreo

SISTEMA DE PRIORIDADES PARA LA SUPERINTENDENCIA DE ACARREO

Codigo Descripcion Numero de items Tiempo de Entrega
Son aquellas partes necesarias para un equipo down en campo cuya
ol ubicacién implica algun riesgo para la operacidn en seguridad, salud o N/A Inmediato
medio ambiente (emergencia).
Son aquellas partes solicitadas por emergencia que permitan dejar .
. . . . 0,5 horas por ventanilla
PO1 operativo a un equipo de manera inmediata, su entrega es por 3
ventanilla(urgencia operativa) o recorrido interno de patinador.
Son aquellas partes requeridas para ejecutar las labores de
P03 mantenimiento normales y son entregadas de acuerdo a los recorridos No se especifica 2 horas
del patin a través de los diferentes talleres permanentes
Son aquellos pedidos planeados requeridos para ejecutar tareas. » "
P04 . No se especifica No se especifica
de mantenimiento
Fuente: Autor del Proyecto
Tabla 6. Acuerdo Especifico con la Superintendencia de Cargue
SISTEMA DE PRIORIDADES PARA LA SUPERINTENDENCIA DE CARGUE
Cédigo Descripcion Numero de items Tiempo de Entrega
Son aquellas partes necesarias para un equipo down en campo cuya
Ol ubicacién implica algun riesgo para la operacion en seguridad, salud o N/A Inmediato
medio ambiente (emergencia).
Son aquellas partes solicitadas por emergencia que permitan dejar )
. . . X 0,5 horas por ventanilla
P01 operativo a un equipo de manera inmediata, su entrega es por 5 .
. . . L . 2 horas por recorrido I.
ventanilla(urgencia operativa) o recorrido interno de patinador.
Son aquellas partes requeridas para ejecutar las labores de
P03 mantenimiento normalesy son entregadas de acuerdo a los recorridos 15 3 horas
del patin a través de los diferentes talleres permanentes
Son aquellos pedidos planeados requeridos para ejecutar tareas.
P04 4 P P 4 P ! No se especifica A partir de 12 horas

de mantenimiento

Fuente: Autor del Proyecto
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Tabla 7. Acuerdo Especifico con la Superintendencia de Reconstruccion Motores

SISTEMA DE PRIORIDADES PARA LA SUPERINTENDENCIA DE RECONSTRUCCION

Cédigo Descripcion Numero de items Tiempo de Entrega
Son aquellas partes necesarias para un equipo down en campo cuya
ol ubicacién implica algun riesgo para la operacion en seguridad, salud o N/A Inmediato
medio ambiente (emergencia).
Son aquellas partes solicitadas por emergencia que permitan dejar .
. . . . 0,5 horas por ventanilla
PO1 operativo a un equipo de manerainmediata, su entrega es por 10 .
. . ) . . 2 horas por recorrido I.
ventanilla(urgencia operativa) o recorrido interno de patinador.
Son aquellas partes requeridas para ejecutar las labores de
P03 mantenimiento normales y son entregadas de acuerdo a los recorridos 25 2,5 horas
del patin a través de los diferentes talleres permanentes
ol Son aquellgs ;?edidos planeados requeridos para ejecutar tareas. No se especifica A partir de 24 horas
de mantenimiento
Fuente: Autor del Proyecto
Tabla 8. Acuerdo Especifico con la Superintendencia de Soldadura
SISTEMA DE PRIORIDADES PARA LA SUPERINTENDENCIA DE SOLDADURA
Codigo Descripcion Numero de items Tiempo de Entrega
Son aquellas partes necesarias para un equipo down en campo cuya
Ol ubicacion implica algun riesgo para la operacidn en seguridad, salud o N/A Inmediato
medio ambiente (emergencia).
Son aquellas partes solicitadas por emergencia que permitan dejar
q. P ) P . g auep ! 0,5 horas por ventanilla
P01 operativo a un equipo de manera inmediata, su entrega es por 3
ventanilla(urgencia operativa) o recorrido interno de patinador.
Son aquellas partes requeridas para ejecutar las labores de
P03 mantenimiento normales y son entregadas de acuerdo a los recorridos 25 2,5horas
del patin a través de los diferentes talleres permanentes
Son aquellos pedidos planeados requeridos para ejecutar tareas. " .
P04 No se especifica A partir 24horas

de mantenimiento

Fuente: Autor del Proyecto
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ANEXO 5. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DE LA RECEPCION DEL
PEDIDO

La solicitud de partes y componentes nace de la necesidad, que tienen los clientes
del departamento de mantenimiento, de ganar disponibilidad de tiempo de los
camiones o palas para la extraccion de carbon y estéril. Para evitar que el equipo
minero quede inoperativo por falta de repuestos, las superintendencias solicitan
al centro de costos respectivo la aprobacion para la compra de las herramientas y
los componentes necesarios para la reparacion del equipo minero. La solicitud de
compra se realiza directamente en el sistema de informacién y exige a los clientes
especificar la siguiente informacion:

e Requerido por.

e Fecha de requerido.

e Tipo de transaccion.

e Centro de Costo.

e Instrucciones de envio.

e Prioridad del envio.

e Cantidad requerida de items y unidades de despacho.

e Cddigo del stock y/o numero de parte.

Una vez aprobada la solicitud, Ellipse complementa la informacion de los clientes
para generar el vale, el cual automéaticamente llega a la cola de impresion en la

oficina de atencién al cliente.

Los campos que se adicionan a la solicitud para poder organizar y segregar los
items en vales son: el cédigo de localizacion por area, una breve descripcion del
material-para ayudar a los almacenistas a identificar rapidamente los productos- y

el nimero de existencias en el inventario.
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En la figura se indican los campos adicionados por el sistema de informacion para

un pedido especifico.

Figura . Campos adicionados por el sistema en un vale

Fuente: Autor del Plan

Una vez el almacenista imprime la solicitud verificando que no existan errores de
impresion, lo retira y lo rasga de acuerdo al numero de fracciones que tenga o
vales, depositando cada una de ellas en el casillero de madera segun su prioridad

y area en el almacén.
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ANEXO 6. DIAGRAMAS DE FLUJO DEL PROCESO DE DESPACHO

RECEPCION DEL PEDIDO

Cliente Centro de Costos Almacenista de Descripcion
atencion al cliente
1. Realiza una
1 Inicio } 1 solicitud de
F} despacho.

NO

5l

Vale

Fin

2. Autoriza la
salicitud.

3. Imprime la
solicitud en un
vale.

4. Distribuye el vale
enlos casilleros
segln el drea.
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PREPARACION DEL PEDIDO

Almacenista de recoleccion Lider Descripcidn
. 1 1. Recoge los vales
Inicio -
del casillero y los
organiza.

2. Realiza el picking
enel drea asignada.

3. éHay
discrepancia?

4. Digita elvale y
sl ubica el material en
5 6 el centro de acopio.

5. Informaal lidery
entrega el vale.

MO

6. Analiza la
discrepancia

Fin a

M

164



Almacenista
digitador

ENTREGA DEL PEDIDO

Vigilante

Patinador o
almacenista de
entrega

Cliente

Descripcion

1 Inicia :

=

R

Ed

1. Revision de

valesy captura
del cadigo de

barras.

2. Cargay
organiza el
material en &l
carro de entrega.

3. Rezlizael
recorridopor los
talleres.

4. Entrega el
material al clientz

5. Firmael vale
ariginal y lo
devuelve.

6. Capturala
infarmacion del
codigo de barras

7. Recibe los
valese Ingresa la
infarmacion de
loswvales al
sistema.
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ANEXO 7. DESCRIPCION DE LOS RECURSOS DEL ALMACEN

Para la recoleccion de productos en altura, como en el area de racks, se utiliza la
carretilla eléctrica de tres toneladas marca Caterpillar que permite al operario

sujeto a un arnés, alcanzar los materiales de forma segura.

Debido a que a mayor altura en la estanteria se encuentran los componentes mas
livianos, este recurso estd disefiado para manipular objetos de bajo volumen y

peso ademas de que puede avanzar por la bodega y elevarse simultdneamente.

Figura 20. Carretilla Eléctrica

Fuente: Autor del Proyecto

De igual forma en el proceso de preparacion del pedido intervienen como recurso,
un montacargas eléctrico de tres toneladas marca “Hipster”. Los cuales tienen
como propdésito levantar y transportar directamente a los clientes, los componentes

gue se encuentran almacenados en patios y cobertizos.
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Figura 21. Montacargas Eléctrico de tres Toneladas

Fuente: Autor del Proyecto

Existe otro montacargas adaptado llamado “carro canasta”, compuesto por un
montacargas eléctrico y una canastilla metélica, donde un almacenista se sienta y
va recolectando manualmente los materiales que se encuentran al nivel medio de

la estanteria mientras otro almacenista conduce el vehiculo.

Figura 22. Montacargas Eléctrico con carretilla.

Fuente: Autor del Proyecto

Los dos gatos mecanicos son utilizados para trasladar materiales debajo peso y
volumen desde los cuartos frios y enmallado hasta los centros de acopio, ubicados

en atencion al cliente.
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Figura 23. Gato mecanico

Fuente: Autor del Proyecto

Debido a la facilidad para movilizarse en espacio estrechos, los diez carritos “tipo
supermercado” son utilizados para la recoleccién de materiales en bines y para el

apoyo en el picking de cuartos frios y enmallado.

Figura 24. Carrito

Fuente: Autor del Plan

Los cuatro carros de entrega recargables, marca Carryall con capacidad de 1200
libras-también llamados “carros de club”-, son utilizados para el despacho de los

materiales y componentes a los clientes en los talleres.

168



Figura 25. Carro para Entrega a Talleres

Fuente: Autor del Proyecto

Como recurso tecnolégico, el almacén cuenta con una impresora de marca
Epson LQ-2180, utilizada para extraer las solicitudes de los clientes. Esta se

encuentra en la oficina de atencion al cliente.

Figura 26. Impresora de la Bodega C.

Fuente: Autor del Proyecto

Para el uso del sistema de control de salida de vales y captura de datos en campo,

se dispone de 3 computadores con lector de cddigo de barras.
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Figura 27. Terminales Pc

Fuente: Autor del Proyecto

Para la toma de datos en campo, el almacén cuenta con 2 “Pocket PC” marca

Motorola symbol modelo MC7090, una para el vigilante y otra para el patinador.

Figura 28. Pocket PC

Fuente: Autor del Proyecto
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ANEXO 8. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DE LA PREPARACION DEL
PEDIDO

Una vez los vales se encuentran ubicados en el casillero de madera, los
almacenistas de recoleccién se acercan a la oficina de atencion al cliente para
tomar los aquellos correspondientes al area, a la cual fueron asignados
previamente por el supervisor. Luego, organizan su recorrido e informan cuales
equipos de recoleccién y carga necesitan para realizar el picking, ya que

dependiendo del &rea el recurso cambia, e inician el recorrido por la bodega.

Una vez el operario llega a la localizacion de un item se dispone a extraer la

cantidad solicitada en el vale, si encuentra que existe una inconsistencia en las

cantidades, lo reporta al almacenista lider.

La discrepancia se define para los casos en que:

e La cantidad disponible es menor que la requerida (faltantes)

e La cantidad disponible es mayor que la que informa el sistema (sobrantes)

e Cuando el sistema reporta que no hay unidades pero fisicamente existen
unidades almacenadas (negativos)

e En el espacio establecido para ese item lo ocupa otro material.

¢ No hay material en la localizacién.

Los procedimientos seguir varian segun el tipo de discrepancia, si esta llega a ser
por faltantes 0 no hay material en la localizacion, el andlisis de lider consiste en
investigar las transacciones del item en Ellipse a ver si se encuentra almacenado
en una segunda localizacion. Si el item tiene una segunda localizacion o se
encuentra en la bodega Z (bodega ubicada en el area de recibo), el almacenista
recolector debe ir por el material y continuar con el proceso, de lo contrario el lider

digita el vale en cero. Si la discrepancia es por sobrantes, negativos o mala
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ubicacion de los items, el procedimiento es redactar un mail al grupo de conteo

fisico, especificando el codigo de stock.

Después de realizar el picking, el almacenista de recoleccion se dirige al centro de
acopio, estipulado para cada prioridad, y ubica los items. Si es prioridad 1, los
acuerdos de servicios indican que los materiales deben ser despachados por la
ventanilla y para las prioridades 3 o 4, los materiales deben ser entregados en los

recorridos del patinador pero el centro de acopio varia.

Si es prioridad 3 los items se deben ubicar en una mesa, de 2 metros de largo por
1 metro de ancho, cerca de la salida del almacén a los talleres permanentes, y en
el caso de que sea prioridad 4 los materiales se sitian en una zona de 20 m? ,
demarcada dentro de la bodega. (Si el cliente al momento de realizar la peticion
asigna prioridad 1 y en las observaciones escribe que debe entregarse por
recorrido interno, este material debe ubicarse después de realizado el picking en la

mesa al igual que con los vales asignados con prioridad 3).

172



ANEXO 9. ESTRUCTURA DE UNA LOCALIZACION

Una localizacion es un cédigo que identifica la ubicacion de un material dentro de
la bodega Cy se compone de 6 partes que son:

Ao A
AM030204B
SRR

"y o

1.Area Principal, los valores que puede tomar este primer caracter son:
C= Racks cercanos

R= Racks

A= Bines 20 piso

B= Bines ler piso

Y= Patios incluye externos del almacén

M= Enmallados, cuartos frio

G= Cobertizo

2. Almacén, los valores que puede tomar este segundo caracter son:
M= La Mina

P= Puerto Bolivar

3. Mddulo o seccion: conjunto de estantes o calles. Iniciando en 01.

4. Cuerpo o columna: estante de izquierda a derecha. Iniciando en 01.

5. Nivel desde el piso: Nivel desde el piso, de abajo hacia arriba. Iniciando en 01.
6. Espacio fisico en el estante: Espacio fisico en el estante, sobre el cual van los

materiales. Iniciando en la letra A.
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ANEXO 10. LISTA DE CHEQUEO 5'S

LISTA DE CHEQUEO PARA LA ESTRATEGIA 5S
CONDICIONES 3
Primera S: Clasificar
El lugar de trabajo se encuentra despejado de cosas innecesarias
Los utensilios de trabajo se encuentran separados segun la
frecuencia de uso
El piso se encuentra libre de herramientas, utiles o materiales X
El sitio de trabajo esta despejado de tubos y cables X
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 75%
3
Segunda S: Ordenar
Las cosas que son necesarias se encuentran debidamente
separadas en los lugares designados
Las herramientas necesarias se encuentran colocadas y
ordenadas en su sitio X
Se encuentra rapida y facilmente las herramientas y utiles
necesarios X
El sitio de trabajo se encuentra facilmente y esta debidamente
sefializado
Los contenedores y cajas estan en los lugares correspondientes
El sitio de trabajo se encuentra libre de ropas u objetos
personales de los empleados X
Se encuentra bien distribuido el equipo
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 58%
3

174




LISTA DE CHEQUEO PARA LA ESTRATEGIA 5S

Tercera S: Limpiar

Los pisos, pasillos, techos y ventanas estan limpios

Las maquinas y equipos estan libres de polvo, desechos o grasa

Las lamparas y focos estan limpios

Las mesas de trabajo estan secas y limpias

Los pisos estan libres de agua y otros fluidos

Las paredes estan en buen estado, limpias, libres de humedad y

huecos

Los uniformes de los operarios estan limpios

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

Cuarta S: Bienestar

Las zonas de trabajo estan delimitadas apropiadamente

Existen extintores y sefales de seguridad distribuidos en toda la

seccion

El lugar de trabajo es adecuado para la posicion corporal

El personal expuesto a un gran nivel de ruido recibe proteccién

La iluminacién del lugar de trabajo es adecuada

El personal esta protegido de motas y particulas en los diferentes

materiales

La temperatura del sitio de trabajo es adecuada

Los uniformes son los adecuados y no contribuyen a tener

accidentes

Los techos estan libres de goteras

El personal se abstiene de comer, bebes y fumar en el sitio de
trabajo

Los empleados no estan expuestos a rayos solares

Existe un sistema para detectar enfermedades y lesiones de
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LISTA DE CHEQUEO PARA LA ESTRATEGIA 5S

trabajo

La conexion eléctrica es la apropiada

Existen politicas de motivacion para el personal

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

Quinta S: Disciplina

El personal hace limpieza sin que se le recuerde

Se siguen reglas, procedimiento e instrucciones

El personal llega a tiempo a su trabajo

Se organizan jornadas de limpieza en donde se lleva a cabo la

seleccidon de herramientas y el mantenimiento de maquinas

Se capacita al personal sobre seguridad industrial de tal forma
gue estén preparados para cualquier situacién de emergencia

Los empleados llevan a cabo sus labores teniendo en cuenta las

normas basicas de seguridad

El personal utiliza los uniformes designados para su area de
trabajo

Se hace seguimiento de las enfermedades y lesiones de los

trabajadores ocasionadas en la empresa

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO

50%
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ANEXO 11. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES DE LA ENTREGA DEL
PEDIDO AL CLIENTE

Segun el acuerdo de servicio general, cuando un cliente asigna “prioridad 1”a su
solicitud quiere decir que necesita los materiales urgentemente, y por esta razén
se despachara por la ventanilla de atencion al cliente en los préximos 30 min
después de que el centro de costos apruebe dicha solicitud. Luego de que pase el
tiempo establecido, el cliente se acerca a la ventanilla y reclama el material pero
antes de entregarlo, el almacenista captura la informacion del vale, que se
encuentra en el cdédigo de barras, y pide la firma del cliente como sefial de

aprobacion. Cabe resaltar que se le entrega una copia del vale al cliente.

Si una solicitud es “prioridad 3” significa que los items solicitados son necesarios
para una reparar un equipo minero siendo esta reparacion urgente, pero se puede
realizar en la cotidianidad de las labores del personal de mantenimiento. Estos
items deben ser despachados directamente al cliente, en los talleres que se
encuentran contiguos al almacén, esta actividad la realiza un patinador contratista

a través de los recorridos.

Este proceso involucra igualmente al vigilante del porton, quién debe confirmar y
verificar que efectivamente los items que se van a sacar del almacén sean los
requeridos y asi, evitar robos y mermas. Mediante la “Pocket PC” escanea los
cbdigos de barras de los vales cuyo material se encuentra en la mesa y procede a

guardar los items con su vale en una bolsa plastica.

Una vez los materiales se encuentran en la mesa destinada como el centro de

acopio, el patinador se acercay comienza a desempacar las bolsas plasticas que
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el vigilante armo, para escanear el vale con la “Pocket PC” e iniciar el cargue del

vehiculo. Al finalizar el vigilante abre el portdn y el patinador inicia el recorrido.

Cuando llega donde esta el cliente, hace firmar al cliente el vale original para luego
entregarle una copia del vale y los items luego procede a capturar la informacion

del vale mediante una “Pocket PC”.

Después de terminar el recorrido, el patinador regresa al almacén con los vales
originales firmados y entrega los vales al almacenista digitador quien cierra el
proceso, cargando las transacciones al sistema Ellipse. Los vales originales se
depositan en un casillero ubicado en atencion al cliente, donde se guardaran

durante un mes.
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ANEXO 12. DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO INTERNO

: (e"QJQ_Q DIAGRAMA DE OPERACIONES

Mineria responsable Proceso de entrega interno por patinador
Prioridad 1 Prioridad 3
Solicitud de un cliente Solicitud de un cliente
1 minuto Impresion 1 minuto Impresion
del vale. del vale.
. Esperaen el . Esperaenel
42 minutos X 120 minutos .
casillero casillero
30 minutos Recoleccién 30 minutos Recoleccién
186 minutos Espera por 180 minutos Espera por
patinador patinador
48 minutos Entrega al 42 minutos Entrega al
cliente cliente
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ANEXO 13. FORMATO DE METODOS Y TIEMPOS DEL PATINADOR

é Descripcién: Despacho de materiales por recorrido interno  [Fecha: |Febrer0 20 /2012
i Observado por: Maria Alejandra Hakspiel Unidad de tiempo: | segundos
4 ‘ erreJO-Q Nimero de items o stock code 45
Mineria responsable Actividades Tiempo
1 Registrar el cédigo del vale y cargar el carro patinador 3.060
2 Recorrido de entrega 8.400
Namero de Recorrido
Descargar el material desde el carro patinador hasta donde esté indicado 82,48
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 119,34
1 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 28,89
Tiempo total 230,71
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 207,02
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 230,46
2 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 47,08
Tiem po total 484,56
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 420,66
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 149,97
3 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 35,00
Tiempo total 605,63
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 142,39
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 22,21
4 Ingresar los datos del cliente y el cddigo del vale al sistema en la "Pocket PC* 36,14
Tiempo total 200,74
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 133,61
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 81,72
5 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 19,06
Tiempo total 234,39
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 315,49
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 178,00
6 Ingresar los datos del cliente y el cddigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 141,82
Tiempo total 635,31
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 214,58
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 166,51
7 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 123,92
Tiempo total 505,01
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 115,54
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 75,66
8 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 27,66
Tiempo total 218,86
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 241,45
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 29,92
9 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 19,45
Tiempo total 290,82
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 137,63
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 12,00
10 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 13,37
Tiempo total 163,00
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 8,00
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale -
11 Ingresar los datos del cliente y el cddigo del vale al sistema en la "Pocket PC* -
Tiempo total 8,00
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 216,62
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 122,91
12 Ingresar los datos del cliente y el cddigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 31,90
Tiempo total 371,43
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 197,48
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 133,62
13 Ingresar los datos del cliente y el cddigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 41,00
Tiempo total 372,10
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 159,15
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 32,23
14 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 56,08
Tiempo total 247,46
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 225,06
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 212,40
15 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 18,15
Tiempo total 455,61
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Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller

287,47

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 235,00

16 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 29,41
Tiempo total 551,88
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 146,09

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 10,35

17 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 40,30
Tiempo total 196,74
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 160,73

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 35,33

18 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 19,97
Tiempo total 216,03
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 188,26

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 13,00

19 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 12,46
Tiempo total 213,72
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 130,21
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 11.38

20 Ingresar los datos del cliente y el cadigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 31,85
Tiempo total 162,06
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 134,22

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 1,28

21 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 17,11
Tiempo total 152,61
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 151,02
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 106,24

22 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 17,16
Tiempo total 274,42
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 157,46
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 140,24

23 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 25,65
Tiempo total 323,35
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 121,98

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 60,61

24 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 42,28
Tiempo total 224,87
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 246,58
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 103,52
25 Ingresar los datos del cliente y el cddigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 203,67
Tiempo total 553,77
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 116,06

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 18,48

26 Ingresar los datos del cliente y el cddigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 27,98
Tiempo total 162,52
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 145,28

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 10,91

27 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 24,99
Tiempo total 181,18
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 112,48

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 25,28

28 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 25,40
Tiempo total 163,16
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Descripcion: Despacho de materiales por recorrido interno _[Fecha: Febrero 26/ 2012
: ‘ ‘ erreJ'0'q Observado por: Maria Alejandra Hakspiel Unidad de tiempo: segundos
===l |NOmero de ftems o stock code 124
Mineria responsable Actividades Tiempo
1 Registrar el cédigo del vale y cargar el carro patinador 1.560
2 Recorrido de entrega 3.872
Nimero de Recorrido
Descargar el material desde el carro patinador hasta donde esta indicado 108,01
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 30,37
1 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 19,40
Tiem po total 157,78
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 34,27
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 13,60
2 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 40,02
Tiempo total 87,89
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 85,91
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 60,93
3 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 18,94
Tiempo total 165,78
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 78,02
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 78,48
4 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC* 23,95
Tiempo total 180,45
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 579,00
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 467,00
5 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 120,48
Tiempo total 1.166,48
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 110,70
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 120,22
6 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 38,24
Tiempo total 269,16
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 17,38
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 23,80
7 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" -
Tiempo total 41,18
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 59,47
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 139,12
8 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 17,12
Tiempo total 215,71
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 77,28
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 72,66
9 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" -
Tiem po total 149,94
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 90,00
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 123,00
10 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 170,00
Tiem po total 383,00
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 26,85
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 19,39
11 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC* 22,40
Tiempo total 68,64
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 59,10
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 14,20
12 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 47,40
Tiempo total 120,70
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 68,09
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 53,56
13 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC* 29,79
Tiem po total 151,44
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 26,58
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 180,38
14 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 123,74
Tiem po total 330,70
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 72,02
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 121,09
15 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 56,89
Tiem po total 250,00
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 68,75
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 27,32
16 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 36,81
Tiempo total 132,88
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Descripcion: Despacho de materiales por recorrido interno [Fecha: Marzo 3/2012
: ‘ ‘ erreJO'q Observado por: Maria Alejandra Hakspiel Unidad de tiempo: segundos
===l NOmero de items o stock code 74
Mineria responsable Actividades Tiempo
1 Registrar el cédigo del vale y cargar el carro patinador 2.439
2 Recorrido de entrega 3.626
Numero de Recorrido
Descargar el material desde el carro patinador hasta donde esta indicado 120,89
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 78,01
1 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 89,00
Tiempo tot. 287,90
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 98,12
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 65,90
2 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 18, 7
Tiempo tot. 164,02
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 140,10
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 214,50
3 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 76,40
Tiempo tot 431,00
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 88,90
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 35,21
4 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 20,99
Tiempo tot. 145,10
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 53,10
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 15,20
5 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 42,40
Tiempo tot. 110,70
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 80,00
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 113,00
6 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 145,00
Tiempo tot 338,00
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 93,90
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 29,21
7 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 18,99
Tiempo tot. 142,10
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 103,21
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 220,46
8 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 42,08
Tiempo tot. 365,75
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 117,54
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 75,88
9 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 30,98
Tiempo tot. 224,40
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 217,62
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 112,91
10 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 31,90
Tiempo tot. 362,43
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 297,47
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 239,00
11 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 29,41
Tiem po tot. 565,88
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 134,60
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 110.38
12 Ingresar los datos del cliente y el cddigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 31,85
Tiempo tot. 166,45
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 184,40
Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 92,70
13 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 45,60
Tiempo tot. 322,70
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é . Descripcion: Despacho de materiales por recorrido interno Fecha: IMarzo 9/2012
Observado por: Maria Alejandra Hakspiel Unidad de tiempo: segundos
4 ‘ erre"]?-r—] Numero de items o stock code 52
Mineria responsable Actividades Tiempo
1 Registrar el cddigo del vale y cargar el carro patinador 2.400
2 Recorrido de entrega 4.660
Nimero de Recorrido

Descargar el material desde el carro patinador hasta donde esta indicado 158,12

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 25,80

1 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 18,89
Tiempo total 202,81

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 81,00

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 30,46

2 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 12,08
Tiempo total 123,54

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 67,90

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 120,00

3 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 35,00
Tiempo total 222,90

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 142,39

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 62,21

4 Ingresar los datos del cliente y el cddigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 36,14
Tiempo total 240,74

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 133,61

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 91,72

5 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 19,06
Tiempo total 244,39

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 315,49

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 178,00

6 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 141,82
Tiempo total 635,31

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 48,77

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 88,51

7 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 27,92
Tiempo total 165,20
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 115,54

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 75,66

8 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 27,66
Tiempo total 218,86

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 241,45

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 27,62

9 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 19,75
Tiempo total 288,82
Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 137,63

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 12,99

10 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 20,10
Tiempo total 170,72

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 56,30

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 22.2

11 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 17,60
Tiempo total 73,90
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Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller

194,62

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 112,91

12 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 35,90
Tiempo total 343,43

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 91,67

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 73,62

13 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 33,00
Tiempo total 198,29

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 54,94

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 32,23

14 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 36,08
Tiempo total 123,25

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 79,25

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 82,40

15 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 18,15
Tiempo total 179,80

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 287,47

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 215,00

16 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 25,41
Tiempo total 527,88

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 149,09

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 32,5

17 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 29,30
Tiempo total 178,39

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 130,43

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 35,31

18 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 20,00
Tiempo total 185,74

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 188,26

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 12,40

19 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 12,46
Tiempo total 213,12

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 45,20

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 23,38

20 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 31,55
Tiempo total 100,13

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 127,22

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 12,28

21 Ingresar los datos del cliente y el cdigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 19,61
Tiempo total 159,11
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Descripcién: Despacho de materiales por recorrido interno

Fecha: [Marzo 15/2012

: ‘ ( erreJ0q Observado por: Maria Alejandra Hakspiel Unidad de tiempo: | segundos
w=====l |NUmero de items o stock code 46
Mineria responsable Actividades Tiempo
1 Registrar el cédigo del vale y cargar el carro patinador 3.600
2 Recorrido de entrega 3.646
Namero de Recorrido

Descargar el material desde el carro patinador hasta donde esta indicado 67,70

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 51,50

1 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 17,10
Tiem po total 136,30

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 101,70

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 44,40

2 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 25,40
Tiempo total 171,50

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 97,80

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 122,10

3 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 36,00
Tiempo total 255,90

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 132,67

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 62,50

4 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 36,14
Tiempo total 231,31

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 133,61

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 210,70

5 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 19,06
Tiempo total 363,37

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 314,40

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 213,40

6 Ingresar los datos del cliente y el cddigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 141,82
Tiempo total 669,62

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 100,77

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 88,51

7 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 27,92
Tiempo total 217,20

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 115,54

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 75,66

8 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 27,66
Tiempo total 218,86

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 241,45

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 102,52

9 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 29,75
Tiempo total 373,72

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 137,63

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 56,76

10 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 20,10
Tiempo total 214,49

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 97,50

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 66,40

11 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 129,30
Tiempo total 293,20

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 97,90

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 49,40

12 Ingresar los datos del cliente y el codigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 16,40
Tiempo total 163,70

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 240.4

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 88,80

13 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC" 20,20
Tiempo total 109,00

Descargar el material desde el carro patinador hasta el taller 134,30

Entrega, verificacion y firma del cliente en el vale 76,10

14 Ingresar los datos del cliente y el cédigo del vale al sistema en la "Pocket PC* 17,05
Tiem po total 227,45
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ANEXO 14. DETALLE Y VENTANAS DE WAS Y VALES MOBILE

Con el fin de obtener una visibn mas clara de la interfaz entre el sistema y el
almacenista, a continuacién se hace una descripcion general de las aplicaciones
que intervienen directamente con el proceso de despacho de items con su

respectiva ventana y conocer las opciones que manejan.

Figura. Interface para Despachos

8 (@rrgjon Web Interface

Applications B @) Welcome

Aplicaciones an Ambiente de Servicio de Terminales
gl ] . - = Message Center

Mi ft n est lades

Offcexp  Base Client QP ™e

1f
P

[ Rt T -

Fuente: Autor del Proyecto

Para el despacho por ventanilla, la herramienta que sirve para realizar el
seguimiento es WAS, una vez seleccionado debe ingresar el almacenista en los

terminales pc su usuario y contrasefia como lo indica la figura.
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Figura . Interface de WAS

B was - Autenticacién de Usuarios I ] 5|

whs  |[ vMOBLE |
Posicidn

Fuente: Autor del Proyecto

Una vez el almacenistas haya ingresado con su cuenta, escoge la opcion del
despacho de materiales.

Figura. Interface de WAS
B was - vale Meni =ox]

‘ Registrarisigar Dey Entrega Yertanills

t

Fuente: Autor del Proyecto

Luego, al ingresar el cédigo del usuario y el cédigo del vale, el sistema muestra la
informacion recopilada del vale, el almacenista confirma y selecciona despachar.
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Figura. Interfaz WAS

WAS - Despacho de Yales

=101

WAS

Warehouse Administration System

Despacho de Vales

Cadigo del Usuario i
Codigo del vale | |p

[ vale Item Bodega StockCode C.Requerida Cant. a Desp

(ED ] [+
Ia Yalidacidn exitosa

Fuente: Autor del Proyecto

Figura . Interface de VALES MOBILE

B was - Autenticacion de Usuarios ] 4

was | [ URODIE |

Fuente: Autor del Proyecto

VALES MOBILE es la aplicacién que realiza el seguimiento a la entrega de

materiales por recorrido interno de patinador mediante el recurso de las “Pocket
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PC”. Cuando el patinador ingresa en este modulo debe digitar el nimero de su

carnet, luego cuando se encuentre en los hangares realizando la entrega, escanea
el codigo de barra del vale e ingresa los datos del cliente.

Figura . Interfaz VALES MOBILE

B wAS - Mend Principal

=10] x|

o Warehouse Administration System 8 [:
| teni Principal |
W -
Impresion Etigu... Despachar Yales

!

Fuente: Autor del Proyecto
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ANEXO 15. DIAGRAMA ISHIKAWA DEL DESPACHO DE MATERIALES Y COMPONENTES.

Diagrama Causa-Efecto para la Demora en la Entrega de Material
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&n los acuerdos deservicios

Mo existe claridad, ni homogeneidad

Demorazenla
preparaciondel
pedido

Ezcaszosrecorridos
internos

Fuente: Autor del Proyecto
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ANEXO 16. ACUERDO DE SERVICIO UNIFICADO

: | (errejon

Mineria responsable

ACUERDO DE SERVICIO ENTRE
LOS DEPARTAMENTOS DE MATERIALES Y SERVICIOS Y MANTENIMIENTO

Cadigo:

Version: 2
Fecha: Junio de 2012

ACUERDO DE NIVEL DE SERVICIO (ANS) ENTRE
MATERIALES Y SERVICIOS Y MANTENIMIENTO

Con éste documento se formaliza el acuerdo entre las partes definidas a continuacion para establecer las condiciones basicas que regulen
y definan la forma como se van a suministrar los servicios de entrega y recoleccion de materiales y/o componentes en términos del
cumplimiento de sus especificaciones, tratamiento de los reclamos, horario de atencidn y el manejo de comunicaciones e interfaces entre

los departamentos.

* Proveedor:Materiales y servicios :Divisién de Administracion de Inventario y Almacén

* Cliente:Mantenimiento

NOMBRE DEL SERVICIO:Entrega de materiales.

Generalidades del Servicio

Caracteristicas del servicio

Responsabilidades del proveedor

Responsabilidades del cliente

Este documento incluye la especificacion de los servicios del almacén
para el departamento de Mantenimiento y sus diferentes
superintendencias, el cual permitira conocer las condiciones
necesarias para el suministro de materiales y componentes desde la
bodegahasta las instalaciones de los clientes.

ENTREGA DE MATERIALES

*El servicio de entrega esta definido los 7 dias de la semana, las 24

Asegurar el cumplimiento de las normas,
procedimientos y reglas de seguridad, salud y medio
ambiente durante la prestacion del servicio.

Entregar el material y/o componentes solicitados
eficientemente, en buen estado y en los tiempos
pactados.

Asignar adecuadamente las prioridades segun la
urgencia de la entrega.

El cliente debe contactarse con el supervisor de
atencion al cliente.
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Generalidades del Servicio

Caracteristicas del servicio

horas del dia.

* El servicio de despacho de repuestos inicia con la solicitud del
material por parte del cliente y finaliza con la entrega en el sitio
requerido.

*El servicio de entrega solo se suspende si hay suspension de
operaciones en el cerrejon.

El tiempo de entrega estara sujeto a lo definido para cada prioridad
establecida como serelaciona a continuacion :

Prioridad 10:

Definicidn: son aquellas partes necesarias para un equipo down en
campo cuya ubicacion implica algin riesgo para la operacion en
seguridad, salud o medio ambiente.

El material se entregara inmediatamente.

Prioridad 01 (ventanilla):

Definicién:  son aquellas partes solicitadas por emergencia, que
permitan dejar inoperativo un equipo de manera inmediata.

Almacén entregara el material por ventanilla dentro de los siguientes
35 minutos con un maximo de 3 items después de aprobado/impreso
el pedido.

Prioridad 01:

Definicién:  son aquellas partes solicitadas por emergencia, que
permitan dejar inoperativo un equipo de manera inmediata yson
entregadas de acuerdo a los recorridos del patin en los talleres
permanentes.

Entrega de repuestos y materiales a los talleres internos, una vez
solicitado el material sera entregado en 5,1 horas con maximo 3
items.

Responsabilidades del proveedor

Informar al clienteen el caso de que el renglon del
item a despachar se encuentre en cero, exponiendo
la no disponibilidad o en su defecto devolver el vale
al solicitante.

Entregar el material solicitado de acuerdo al sistema
FIFO (primero en entrar, primero en salir), en aquellos
materiales que tienen fecha de vencimiento para su
uso.

Informar al cliente, cuando se tengan inconvenientes
para el despacho de materiales ya sea a través de via
telefénica o por radio.

Mantener las partes y componentes debidamente
preservados y conservados de acuerdo a las
recomendaciones del fabricante, proveedores,
solicitudesdel cliente y grupos de trabajos, para
mantenerlos en buen estado.

Responsabilidades del cliente

Debe informar en el vale al momento de la
solicitud si se tiene conocimiento de
componentes que Se encuentren en cero y
hayan existencias en reconstruccién, para que el
lider de despacho coordine efectivamente el
traslado del componente hasta el sitio de
entrega del material. El registro en el sistema de
los documentos soporte son responsabilidad del
area de Recibo Reconstruccion.
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Generalidades del Servicio

Caracteristicas del servicio

Prioridad 03:

Definicién:Son aquellas partes requeridas paraejecutar las labores de
mantenimiento normales yson entregadas de acuerdo a los recorridos
del patinen los Talleres permanentes.

Almacén entregara el material en los lugares solicitados por los
clientes, a través de losdiferentes recorridos del patinador. Estos
recorridos se realizaran cada 6 horas con un méaximo total de 15
items en talleres.

Prioridad 04:

Definicién: son aquellos pedidos planeados requeridos para ejecutar
tareas de mantenimiento planeadas con anticipacion.

Almacén entregara el material en los recorridos programados del
patiador. Esta prioridad debe usarse para pedidos programados con
tiempo de entrega superior a 12 horas y contempla las solicitudes
gue contengan de 16 items en adelante.

Responsabilidades del proveedor

Responsabilidades del cliente

Roles

Responsable del servicio

Revisor de retroalimentaciones

Departamento cliente

Lewing Lizcano
Luis Fernando Ovalle
Ext. 5332 Canal SIST&MAT.

Lewing Lizcano
Luis Fernando Ovalle
Ext. 5332 Canal SIST&MAT.

Mantenimiento y las superintendencias de
acarreo, cargue,equipo auxiliar, logistica,
reconstruccion motores, tractores y soldadura.

KPIs
Nombre del KPI RANGO Unlda_d de Tendencia deseable del Forma de calculo
medida KPI
Tiempo de entrega por recorrido 4,02-5,51 Horas (h) Decreciente Tiempo promedio de hora cliente
Digitadores

seccion para diligenciar la informacion las personas encargadas de reportar

la informacién mensual de los KPIs en la herramienta de registro

Digitador principal

Digitador secundario

Zeida Lopez

Lewing Lizcano/Luis Ovalle

Mapa Corporativo de Procesos (MCP)
seccion para diligenciar la informacion de la ubicacion del servicio en el Mapa Corporativo de Procesos
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Generalidades del Servicio

Caracteristicas del servicio

Responsabilidades del proveedor

Responsabilidades del cliente

RECOLECCION Y LOCALIZACION
DE DEVOLUCIONES

Categoria en el MCP: ADMINISTRACION Eslabén en el MCP: e RECORRIDO DE ENTREGA DE
MATERIALES A LOS CLIENTES
e DESPACHO DE MATERIALES
Proceso en el MCP: DESPACHO DE REPUESTOS Sub-Proceso en el MCP:

Duefio delos servicios: Marco VelezExt. 5675Cel.316 4733831

Contactos:
Nombre Cargo Extensién
Javier Noriega Planeador Tractores de Llantas 5737
Rafael Mendoza Planeador de Reconstruccion Hidraulica 5155
David Pineda Supervisor de Reconstruccion Hidraulica 5120
Carlo Rojas Novoa Supervisor del Taller de HidraulicaReco. Cilindros 5228
Myriam Blanco Planeador de Palas Eléctricas 5092
Cesar Pira Supervisor Bodega de Recibo 5325
Jeremias Cuello Supervisor de talleres de Llantas 5214
Alberto Gonzalez Supervisor de Maquinas y Herramientas 5652
William Nifio Suprvisor de Reconstruccién Motores 5352
Avelino Roca Supervisor de Reconstruccion Eléctrica 5351
Revisores:

Nombre

Cargo

Alejandro Solano
Miguel Barrios
Alix Lopez
Manuel Uribe

Leonardo Salcedo

Luis F. Hoyos

Superintendente de Soldadura-Tractores
Superintendente de Logistica
Superintendente de Equipo Auxiliar
Superintendente de Reconstruccion Motores

Superintendente de Cargue

Superintendente de Acarreo

Aprobadores del Acuerdo de Servicio:

Nombre aprobador

Cargo
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Superintendente de Administracion Inventario, Operacion
Marco Velez de Almacén y Excedentes.

Juan Carlos Consuegra Gerente de Mantenimiento

Notas:
1. La gestidn de retroalimentaciones de los servicios se llevara a cabo por medio del sistema corporativo definido para tal fin
(http://Imnapp44/bpmansons). El Proveedor hard seguimiento a la retroalimentacién e implementacién de las acciones hasta el cierre de la

misma.
2. Este ANS tendra una vigencia de dos afos, a partir de la fecha de aprobacion del documento en on-base. Cualquier actualizacion del

mismo se debe hacer a través de on-base.
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Anexol. HOJA DE VIDA DEL INDICADOR

CARACTERISTICAS

DESCRIPCION

Nombre

Tiempo de entrega de material por recorrido

Objetivo

Mide el tiempo de entrega del material porrecorrido
interno, desde la aprobacidn del vale por el centro de
costos, hasta el despacho al cliente.

Meta

4,02 horas

Formula

Tiempo de entrega de material por recorrido =

Unidad de Medida

Horas (h)

Fuente de Informacion

Reporte diario descargado de Vales Mobile,
el cual es alimentado por los datos obtenidos porla
captura del cédigo de barras de las Pocket PC.

Area de Toma de Datos

Almacén y talleres permanentes

Periodicidad

Diaria

Analisis y Control

Semanal

Responsable

Supervisor del Almacén

Estrategia

*Con las propuestas de redisefiar el centro de acopio, el
uso de canastillas y redisefio del centro de acopio
*Aumento de frecuencia de los recorridos
*uso de pocketen el proceso de recoleccidn
*aprovechamiento de zonas cercanas para almacenar
material del alta rotacién
* lasefializacién adecuada de la bodega central.
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ANEXO 17. INFORMACION ADICIONAL PARA EL MANUAL DE
ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

MANUAL DE ADMINISTRACION DE

¢ ( A INVENTARIO MAI-040-030
¢ ‘ eerJOq DE OPERACIONES Y ALMACEN

Mineria responsable DESPACHO DE Capitulo : Generalidades
MATERIALES POR Version : 06, Fecha: Junio
PROCESO INTERNO 2012

1. Identificacion del Cargo

Nombre: Supervisor de la Bodega

Naturaleza del cargo: Administrativo

Cargo a quien reporta: Superintendente de Division

No. De cargos iguales: 2

Cargos que supervisa: Almacenistas y empleados contratistas de la bodega
Departamento: Materiales y Servicios

Horario de trabajo: 6:00am -6:00 pm turno de trabajo 4 dias de trabajo por 4 de
descanso.

2.Mision del cargo
Analizar y controlar el proceso de entrega de materiales.

3. Funciones del cargo

e Liderary dirigir todas las labores de la bodega central.

e Hacer cumplir y mantener actualizados los procesos, manuales, formatos y
acuerdos de servicio.

e Tomar las decisiones de mayor relevancia para el negocio.

e Coordinar y distribuir el trabajo y las funciones del personal.

e Vigilar las actividades de los almacenistas lideres, colideres, almacenistas y
personal contratista e impartirles érdenes e instrucciones con miras al
cumplimiento de objetivos.

o Establecer las herramientas necesarias para la ejecucion y control de las
entregas de materiales.

e Crear y mantener buenas relaciones con los clientes, gerentes de otros
departamentos y supervisores del grupo de recibo (proveedores) para
mantener el buen funcionamiento del negocio.

e Coordinar y programar jornadas de aseo de la bodega central y a las oficinas.

e Velar por el buen funcionamiento de equipos, instrumentos y elementos de
servicio bajo su cuidado.
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e Manejar los problemas o conflictos que se presenten a nivel operativo.

e Propiciar el trabajo en equipo y la actualizacién en conocimiento del personal
de logistica.

e Aprobar la contratacion de personal.

4. Especificaciones del Cargo:

4.1. Perfil Ocupacional:

e Titulo universitario en Administracion, Ingenieria, Economia o carreras afines.

e Especializacion, cursos o diplomados en logistica, sistemas de calidad y
administracion de inventarios.

e Experiencia de por lo menos 2 afios en el &rea de logistica, manejo de personal
y planeacion.

4.2. Competencias:

e Integridad

e Comunicacién

e Capacidad de planeacion y organizacion
e Orientacion a resultados

e Direccién de grupo de personas

e Toma de decisiones

4.3. Habilidades:

e Excelentes relaciones interpersonales

e Conocimientos sobre logistica

e Capacidad de liderazgo e influencia en los demas
e Capacidad de trabajar bajo presion

e Adecuado manejo del tiempo

e Manejo del inglés

e Buen desempeiio en sistemas

e Calidad y puntualidad en su trabajo.

5. Indicadores de desempefio:

e Rotacién de personal.

e Tiempo de entrega

¢ Nivel de servicio

¢ Evaluaciéon de desempeiio ascendente.
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1. Identificacién del Cargo

Nombre: Almacenista Lider

Naturaleza del cargo: Técnico

Cargo a quien reporta: Supervisor de Bodega

No. De cargos iguales: 3

Cargos que supervisa: ninguno

Departamento: Materiales y Servicios

Horario de trabajo: 6:00am -6:00 pm turno de trabajo 4 dias de trabajo por 4 de
descanso.

2.Misién del cargo

Asistencia a la gestion administrativa que se realiza en la bodega central, en
cuanto al analisis de discrepancias, mantiene permanente comunicacion con los
clientes y toma acciones que permiten despachos urgentes documentados
provisionalmente, cuando el proceso de impresién tiene demoras.

3. Funciones del cargo

e Informar las inconsistencias que se presentan en el proceso de despacho.

e Hacer cumplir y mantener actualizados los procesos, manuales, formatos y
acuerdos de servicio.

e Tomar las decisiones cuando el supervisor no se encuentra presente.

e Crear y mantener buenas relaciones con los clientes.

e Velar por el buen funcionamiento de equipos, instrumentos y elementos de
servicio bajo su cuidado.

e Manejar los problemas o conflictos que se presenten a nivel operativo.

4. Especificaciones del Cargo:

4.1. Perfil Ocupacional:

e Estudios técnicos reconocidos por el estado.

e Estudios en sistemas, atencién al cliente y contabilidad.
e Experiencia de por lo menos 2 afios en cargos similares.

4.2. Competencias:

e Orientacion al logro de objetivos
e Calidad en el trabajo

e Empoderamiento

e Honestidad

e Actitud hacia las normas
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e Trabajo bajo presion

4.3. Habilidades:

e Ser ordenado y saber priorizar las actividades
e Habilidad para relacionarse con los demas

e Adaptacion al cambio

e Habilidad numéricay analitica

e Capacidad de trabajar bajo presion

e Adecuado manejo del tiempo

e Conocimientos en sistemas

e Calidad y puntualidad en su trabajo.

ol

. Indicadores de desempeiio:

Evaluacion de desempefio
Quejas y reclamos

1. Identificacion del Cargo

Nombre: Almacenista colider

Naturaleza del cargo: Técnico

Cargo a quien reporta: Supervisor de Bodega

No. De cargos iguales: 5

Cargos que supervisa: ninguno

Departamento: Materiales y Servicios

Horario de trabajo: 6:00am -6:00 pm turno de trabajo 4 dias de trabajo por 4 de
descanso.

2.Misién del cargo
Asistencia al supervisor de la bodega y apoyo a la gestion operativa, mediante la
recoleccion de los materiales ubicados en zonas restringidas.

3. Funciones del cargo

e Cumplir con los procesos, actividades y manuales.

e Toma de decisiones cuando el supervisor ni el almacenista lider se encuentren
disponibles.

e Recolectar el material ubicado en las areas restringidas de la bodega central

e Responsabilizarse por las existencias y la calidad del material almacenado en
las areas restringidas.

e Entrega de materiales al cliente.
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e Velar por la optimizacion y el cuidado de los recursos a su cargo.

4. Especificaciones del Cargo:

4.1. Perfil Ocupacional:

e Estudios técnicos reconocidos por el estado.

e Estudios en atencién al cliente, manejo de bodegas, despacho de productos y
transporte de mercancia

e Experiencia de por lo menos 1 afio en cargos similares.

4.2. Competencias:

e Honestidad

e Calidad en el trabajo

e Empoderamiento

e Esfuerzo adicional

e Actitud hacia las normas

4.3. Habilidades:

e Ser ordenado y saber priorizar las actividades
e Habilidad para relacionarse con los demas

e Capacidad de trabajar bajo presion

e Adecuado manejo del tiempo

e Calidad y puntualidad en su trabajo.

5. Indicadores de desempefio:

Evaluacion de desempefio

1. Identificacién del Cargo

Nombre: Almacenista (cerrejon-contratista)

Naturaleza del cargo: Operativo

Cargo a quien reporta: Supervisor de Bodega

No. De cargos iguales:23

Cargos que supervisa: ninguno

Departamento: Materiales y Servicios

Horario de trabajo: 6:00am -6:00 pm turno de trabajo 4 dias de trabajo por 4 de
descanso.

2.Misién del cargo
Apoyo a la gestidn operativa, mediante la recoleccion y entrega de los materiales,
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y digitacion de vales.

3. Funciones del cargo

e Cumplir con los procesos, actividades y manuales.

e Recolectar el material ubicado en las diferentes areas de la bodega central

e Armar los pedidos para entregar de materiales al cliente.

e Velar por la optimizacién y el cuidado de los recursos a su cargo.

e Colaborar en la limpieza, organizacion de la bodega y con la ubicacion
correcta de los materiales en los diferentes estantes, cajones y estibas.

e Asistir a las actividades programadas para las capacitaciones sobre temas
relevantes del proceso o, para la integracion con todo el personal.

4. Especificaciones del Cargo:

4.1. Perfil Ocupacional:

e Bachiller graduado de una institucién reconocida por el estado.

e Estudios en atencién al cliente, manejo de bodegas, despacho de productos y
transporte de mercancia

e Experiencia de por lo menos 1 afio en cargos similares.

4.2. Competencias:

¢ Honestidad

e Calidad en el trabajo

e Empoderamiento

e Esfuerzo adicional

e Actitud hacia las normas
e Atencion al detalle

4.3. Habilidades:

e Habilidad para trabajar en equipo

e Velar por los intereses de la empresa

e Capacidad de trabajar bajo presion

¢ Orden para el manejo adecuado del tiempo y de las tareas asignadas.
e Calidad y puntualidad en su trabajo.

5. Indicadores de desempefio:

Evaluacion de desempefio
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1. Identificacién del Cargo

Nombre: Vigilante

Naturaleza del cargo: Operativo

Cargo a quien reporta: Supervisor de Bodega

No. De cargos iguales: 3

Cargos que supervisa: ninguno

Departamento: Materiales y Servicios

Horario de trabajo: 6:00am -6:00 pm turno de trabajo 4 dias de trabajo por 4 de
descanso.

2.Misién del cargo
Revision, verificacion y control del material y personal que entre y sale de la bodega
central.

3. Funciones del cargo

e Cumplir con los procesos, actividades y manuales.

e Verifica contra vale 100% de los materiales despachados

e Velar por la optimizacion y el cuidado de los recursos a su cargo.

¢ Informa las inconsistencias y desviaciones del proceso al supervisor.

e Colaborar en la limpieza, organizacion de la bodega y con la ubicacion correcta de
los materiales en los diferentes estantes, cajones y estibas.

e Asistir a las actividades programadas para las capacitaciones sobre temas
relevantes del proceso o, para la integracién con todo el personal.

4. Especificaciones del Cargo:

4.1. Perfil Ocupacional:

e Bachiller graduado de una institucion reconocida por el estado.

e Estudios en atencién al cliente, manejo de bodegas, despacho de productos y
transporte de mercancia

e Experiencia de por lo menos 1 afio en cargos similares.

4.2. Competencias:

e Honestidad

e (Calidad en el trabajo

e Empoderamiento

e Esfuerzo adicional

e Actitud hacia las normas
e Atencion al detalle
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4.3. Habilidades:

e Habilidad para trabajar en equipo

e Velar por los intereses de la empresa

e Capacidad de trabajar bajo presion

e Orden para el manejo adecuado del tiempo y de las tareas asignadas.
e Calidad y puntualidad en su trabajo.

5. Indicadores de desempefio:

Evaluacion de desemperio
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ANEXO 18. COSTOS DE LAS PROPUESTAS DE MEJORA

Tabla. Costos de implementacion propuestas del proceso de recepcion

Propuesta item Valor unitario Cantld_ad Costo
requerida
octjé;to ?;r}a la Motorola
P pare Pocket $37378.600 Sunidades | $16°893.000
recoleccién
. MC7090
de materiales
Total Inversion| $16°893.000

Fuente: Autor del proyecto

Tabla. Costos de implementacion propuestas del proceso de preparacion

Propuesta item Valor unitario Cantidad Costo
o g Etiqueta con
I . 71. ,
senalizacion |\ ila $ 100 1.635 $7°163.500
de la bodega . unidades
plastica
Total Inversién| $7°163.500

Fuente: Autor del proyecto

Tabla. Costos de implementacion propuestas del proceso de entrega

. Valor Cantidad
Propuesta item o ) Costo
unitario requerida
Disminucion de tiempos Contratacion
. POs, de personal | $2°349.521 | 2 unidades | $4°699.042
mediante el aumento del )
, . contratista
numero de recorridos; Motorola
med'aggei C?Oﬂztlg‘sdores Pocket | $3'378.600 | 2 unidades | $6757.200
MC7090
Rediserio del centro de Estante $6°891.386 | 1 unidad $6°891.386
acopio Etiqueta $3.000 7 unidades | $21.000
Organizacion/consolidacion | canastilla 40
los repuestos por plastica $9.000 unidades | $360-000
pedidos/clientes utilizando
canastillas, eliminando la | Etiqueta $1.000 40 $40.000
doble revision de vales. unidades
Total Inversion $18°768.628
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ANEXO 19. PRESENTACION SOBRE LA VISITA INDUSTRIAL A
COLMOTORES S.A.

I
¢ | @rejon
Mineria respomsable

Informacion general

: | @rrejon

Mineria responsable

Visita Colmotores S.A.

Proceso de despachoy entrega de materiales
Junio 21/2012

+Se entregan repuestos entodo el paisy a la linea de ensamble ubicada en
Bogotd

+Entregan 4.000 items diarios
+La dimensiones de |3 bodegacorresponde a 12500 metros2
+Manejan al rededor de 100.000 referencias

+La bodega se divide en 3 zonas dependiendo delvolumen del producto
bines, semibulk (racks)y bulk

+Manejan un dreallamada Golden Zone, donde se localizan los productos
de altafrecuencia

..

‘@repn

responsable

=El principal criterio de reaprovisionamiento
corresponde alos materiales que se encuentren
en ceroen la bodega

=Existe un area de recibo desde donde no se
entrega material porque no estaingresado en el
sistema

=Se arman kits (APL) en el area de recibo para
facilitar su movilizacion y entrega.

Reciboy
Localizacién

«

s carn o

¢ @rejon
Minarka responsable

“Impresion de vakes e realza por cickes (por
prioridad, ires  ubicacion).

~Los materiales s& encuentran almacenados en niveles
bajos de Iz estantera. mientras que los niveles altos se
utilizan para slmacenar grandes volimenes deestos
mismos productos con los que se resbastecen ks
niveles bajos de picking

- Ls recolecciin de matenisles serealzs 5 pis con canmos
metdlines y sin teonalogia.

Despacho

~Etiquetas en bolsillos plasticos.

~Tabiero de controlpara &l seguimiento de los.
recomidos de os simaoenistas

Motz 0 20 minas os aimacenisEs recogen 20 feTe

.o

| @rejon

Mineria responsable

= Existe una zona y personal dedicado
exclusivamente a consolidarlos pedidos
por cliente.

Organizacion *En esta dreatrabajan 10 personas

o caroncom
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..

*
.
Mineria responsable

= El patin s6lo entrega (no carga ni revisa material),
utiizando un carro alque se afiade una estructura metélica
i i d los

E t @ un vagon) dt
a entregar.
n rega =Disponen de Triciclos con canastillas para las entregas de
emergencias.

=Tablero de control para seguimiento del nimero de
entregas de los patinadores.
=Cuentan con 8 patinadores

Organizacidn del
almacén

*Existe un proceso de mantenimiento del almacén con 10 personas
elcudlseencargade:
=Conserva el drea llamada Golden Zone, donde estan ubicados
los items de alta frecuencia
=*Reaprovisiona las zonas de picking de niveles bajos con el
material ubicado en ofras zonas.
=Solucionalas discrepancias en tiempo real. (Cuando el
almacenista encuentra un faltante presionauntimbre yllenauna
tarjeta para que el equipo de mantenimiento se encargue). ‘

ancaron com

Administracion

= Equipo de Analistas:
=Recibo de material
»Discrepancias
=Control de ciclos
=Reabastecimientos y translado
=Facturacion y Reclamos

(@rrejon

Mineria Fesponsable

GRACIAS
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ANEXO 20. MODIFICACION DEL DIAGRAMA DE FLUJO

Almacenista
digitador

Vigilante

Patinador o
almacenista de
entrega

Cliente

Descripcion

' Iniciar :

Ed

1. Revision de

valesycaptura
del cadigo de

barras.

2. Cargay
organiza el
mzaterizl en el
carro de entrega.

3. Realizael
recorridopaor las
talleres.

4 Entregzel
material al clizms

L. Firmael vale
ariginal y lo
devuelve.

6. Capturala
informacion del
codigo de barras

7. Recibe los
valese Ingresa la
informacian de
loswvales al
sistema.

209




ANEXO 21. TOMA DE DATOS PARA DETERMINAR EL ESTADO INICIAL DE
LOS INDICADORES

Tabla. Toma de datos para el indicador Tiempo de recoleccién

Total Tiempo de Indicador tiempo de .
recoleccion Numero de vales recoleccidn Indicador horas

DiA (h) (h) (promedio )
21 310 214 1,45

22 524 314 1,67

23 250 167 1,50 1,4

24 505 297 1,70

25 218 325 0,67

Fuente: Autor del proyecto

Tabla. Toma de datos para el indicador Tiempo de espera por patin

) Indicador tiempo que
) ) Total Tiempo de ) .
Tiempo Tiempo , , espera un material por Indicador horas
L L, espera por patin Numero de vales ) .
vigilante revision (h) patin (promedio )
DIA (h)
12 464 524 988 325 3,04
13 336 379 715 232 3,08
14 458 517 975 320 3,04 3
15 382 430 812 277 2,93
16 327 368 695 238 2,91

Fuente: Autor del proyecto

Tabla. Toma de datos para el indicador Tiempo de entrega al cliente

Total Tiempo de . .
Indicador tiempo de .
entrega por , . Indicador horas
) Numero de vales entrega por recorrido .
recorrido (h) (promedio )
DiA (h)
5 1.797 345 5,21
6 1.300 236 5,51
7 1.773 332 5,34 51
8 1.477 271 5,45
9 1.264 314 4,02

Fuente: Autor del proyecto
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ANEXO 22. HOJA DE VIDA DE LOS INDICADORES

CARACTERISTICAS DESCRIPCION

Nombre Tiempo de recoleccién

Medir el tiempo de la recoleccién de un material,

.. desde la aprobacién del vale originado por el

Objetivo . Ly

cliente, hasta la captura del cddgio de barras del

vale porlos terminales PC
Meta 0,67 horas
. . ; ¥ (tiempo recoleccitn)

Férmula Tiempo de recolecoion =

Unidad de Medida

Horas (h)

Fuente de Informacion

Reporte diario descargado de Vales Mobile,
el cual es alimentado por los datos obtenidos por
la captura del cddigo de barras del terminal PC

Area de Toma de Datos

Bodega Central

Periodicidad

Diaria

Andlisis y Control

semanal

Responsable

Supervisor del Almacén

Estrategia

*Con las propuestas del aprovechamiento de
zonas cercanas
para ubicar material con demanda alta
* |a sefializacion adecuada de la bodega central
* uso de pocket para el proceso de recoleccién.
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CARACTERISTICAS

DESCRIPCION

Nombre Tiempo de espera por patin
Medir el tiempo que espera el material en el
centro de acopio,
desde que es despachado por el almacenista
Objetivo recolector, hasta
que el patinador captura lainformacién del cédigo
de barras en el vale parainiciar su cargue en el
carro.
Meta 2,91
; 2 1 (tempo de vigilante + tlempo revision)
Férmula Tiempo de espera por patin =
Unidad de Medida Horas (h)

Fuente de Informacion

Reporte diario descargado de Vales Mobile,
el cual es alimentado por los datos obtenidos
porla captura del cédigo de barras de las Pocket

PC.
Area de Toma de Datos Bodega Central
Periodicidad Diaria
Andlisis y Control Semanal

Responsable

Supervisor del Almacén

Estrategia

*Con las propuestas del redisefio del centro de
acopio, el uso de canastillas, eliminar la
doble revision
*Aumento de la frecuencia de recorrido
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CARACTERISTICAS DESCRIPCION
Nombre Tiempo de entrega de material por recorrido
Mide el tiempo de entrega del material por recorrido
Objetivo interno, desde la aprobacién del vale por el centro de
costos, hasta el despacho al cliente.
Meta 4,02 horas

¥ Horas client

Férmula Tiempo de entrega d¢ material por recorrido = Limy TOTET TS

B

Unidad de Medida

Horas (h)

Fuente de Informacion

Reporte diario descargado de Vales Mobile,
el cual es alimentado por los datos obtenidos porla
captura del cddigo de barras de las Pocket PC.

Area de Toma de Datos

Almacén y talleres permanentes

Periodicidad

Diaria

Analisis y Control

Semanal

Responsable

Supervisor del Almacén

Estrategia

*Con las propuestas de redisefar el centro de acopio, el
uso de canastillas y redisefio del centro de acopio
*Aumento de frecuencia de los recorridos
*uso de pocket en el proceso de recoleccién
*aprovechamiento de zonas cercanas para almacenar
material del alta rotacién
* |a sefializacion adecuada de la bodega central.
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ANEXO 23 MATRIZ RANKING DE SELECCION

FORMATO MATRIZ DE RANKEO DE SOLUCIONES

ANEXO 24 DEL PRESENTE TRABAJO.|

Version 1, 2012/06/04]

Titulo del Proyecto:

MATRIZ DE RANKEO DE SOLUCIONES

lecha de Elaboracio

Mejoramiento del Proceso Logistico de Despacho de Materiales para la empresa Carbones del Cerrejon Limited

Junio 4 de 2012
1 2 3 4
Impacto en hrs de entrega mes
Tiempo de Costo
[ Escala 1 a 10), .
Implementacion ( ) Riesgo TOTAL
: (meses) 10 es menos
5 tems
. _ Tiempo de No. de . L costoso
Soluciones Beneficio . . . Capacidad [ adicionales
Etapa del Proceso X . Célculo Comentario recurso - ciclos L
Potenciales Potencial . adicional | entregados
Hrs adicionales
/buscados
Implementacion de
Vales Mobile y
términales portatiles en -Tiempo en
el proceso de busqueda de
recoleccién - vales . .
] ! Impacto positivo NG -3 minutos organizando
-Evitar desplazamiento a N -Organizacion de .
en tiempos de rutas y recogiendo vales
buscar vales las rutas . -
Recepcion/ -Facilitar asignacion de busqueda, -Beneficios del -1 minuto digitando
1 i : demora por -1 minuto por organizacién 40 100 21% 1000 6 3 1 3.000
preparacion trabajos - control
impresion y evitar o y control
-Centralizar y controlar el -~ -Productividad I
- la pérdida de los -Nuevo tiempo de ciclo: 24
proceso de recoleccién actual . :
: vales (29 min - 5 min)
de materiales -Proceso mas
-Generar recorridos por organizado sin
ubicacién independiente vales
del vale al que
: (errg! pertenezcan
Minria
Aprovechamiento de Transacciones
zonas cer0§n§s del meqsuales que _Ubicacion de 65
almacén: podrian ubicarse
. . . stockcodes en zonas
-Mejor utilizacion del - en zonas
" Impacto positivo cercanas
espacio en zonas en tiempos de cercanas X -4400 transacciones mes
Preparacion cercanas para picking P Diferencia de N 2200 75,86 16% 758,62 3 10 5 37.931
busqueda y orden N relocalizadas en zonas
(productos de alta tiempo que
del almacen . cercanas
demanda) existe entre .
-xxx tiempo ganado por
buscar en una N
R transaccion
ubicacion lejana
y una cercana
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FORMATO MATRIZ DE RANKEO DE SOLUCIONES

Version 1, 2012/06/04]

1 2 3 4
Impacto en hrs de entrega mes
Tiempo de
Implementacion Costo Riesgo TOTAL
(meses)
. Items
. . Tiempo de No. de . L
Soluciones Beneficio . . . Capacidad [ adicionales
Etapa del Proceso K . Célculo Comentario recurso - ciclos -
Potenciales Potencial . adicional [ entregados
Hrs adicionales
/ buscados
3
L *1,25 duracién
- Disminuir las N
Implementar el servicio del recorrido de
: demoras en las .
de entrega por recorrido entregas un patinador
nocturno y aumentar la 9 * En un recorrido] En 1 mes =360 recorridos 360,0 288,0 120% 19.296 2 6 4 463.104
N aumentando
frencuencia de turno se entrega 67
la frecuencia de p
diurno : items en
los recorridos
promedio
4
Entrega
Il.nP\ementar el rol del *Aprovechar 30
vigilante que minutos de cada
organiza/consolida los ciclo del patin en
estos por
ri’;?dos/;:;nws :fcﬁrri?:: 30 min x No. de 4 viajes diarios de patin,
6 P o . i § 120 al mes 60,0 48,0 40% 3.216 2 10 6 192.960
utilizando canastillas, *Eliminar la doble |viajes mensuales
eliminando la doble revisién de vales
revision de valesy el *Organizar una
redisefio del centro de ruta de recorrido
acopio para el patinador
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ANEXO 24. PRESENTACION DE LAS PROPUESTAS DE MEJORA

Tablal. Integrantes de la socializacion

Nombres

Cargo

Departamento-Area

Alberto del Castillo

Gerente Materiales y

Servicios

Materiales y Servicios

Marco Vélez

Superintendente Division

Inventario y Almacenes

Division Inventario y

Almacenes

Alvaro Gentile

Supervisor Grupo

Recibo de Material

Operacion de Almacenes

Lewing Lizcano

Supervisor Grupo

Despacho de Material

Operacién de Almacenes

Hernando Consuegra

Superintendente

Procesos de Negocio

Productividad y

Tecnologia

Viviana Rozo

Analista de Procesos

Productividad y

Tecnologia

Fuente: Autor del proyecto
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¢ | @r@dog MEXORANMIENTO DEL PROCESO DE
+ & DESPACHE INTERKD Capadtacion Interna a los Almacenistas

Mounsrna respomabibe

Mayo 22de 2012

Tema: _C&pm——&o\g-c—mqﬂﬁé———

(

Dictado por: |
Lugar: _S.’.zls'a padeanley — Miao
Fecha: IS do Junew
Hora de entrada: _ 6 * A0 Hora de salida:__}. éo
Asistentes:
~ Nombre Cérgo g Firma
“1035 Esqulvel RlMpcaNista Ese,u'.od

Esme ko Gobein AChin ceniria Qo‘-—-'-d-";‘ L lwns

30’*{4 c k«\va Q_ )(\vn.ﬁ.c.l_ n.m /

Yoves TBaocd Almao (anzs—/m

Livge.
J_QQZ- . amcHe\ | ALM ‘tccn“‘f’\

Jns?a Acosta.c

Hid Bk

g‘o‘s@ l:mmTA AHucenisza

&r‘QS v.ovdo()v; )\\mom»(x ~L0
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* | e"Qk.’ MESRAMIENTO DEL PROCESD OE
’ C_.ﬂ DESPACHD INTERNG cop e Bloe

thineria rasponsabie Maye 12 oe 2012

(4
Dictado por: n

Tema: [ﬁ!*)nuijha/a SQh:‘ lﬂ) m‘!?‘“ﬁ
_Mona Glyonder Holugled

Lugar: Sala L{a\ enalen - Max
Fecha: Y de Vo
o
Hora de entrada: 6 3 x) Hora de salida: :1 30

Asistentes:
oy Nombre Cargo > Firma
Loy, G | Guorden It Senorided Rl
2 9
7 (8 Vj . Aﬁ«”ﬂo{) 73#&4&/{)’ E
Hev o “Joae yle -'i?wx.\ ((CN J._Av%_,(vl)
Taoc®ACAd <RI PATNRDOIL TSR T,

_[’JOCCUQ(_)
Tvav Orozco Sopesviiod AMV‘
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ANEXO 25. MATERIAL Y REPORTE DE LA ASISTENCIA A LAS
CAPACITACIONES

==
‘/@ron  PROBLEMAS IDENTIFICADOS

¢ | @rrejon

Mineria responsable

PROPUESTAS DE MEJORA PARA EL

Q Desorden en el

PROCESO DE DESPACHO INTERNO DE cafitfode acope.
MATERIALES
2012 0 Material ubicado en el

suelo-posiciones no
ergonomicas.

L ——, - (AR BN v e

¢ @r=ion PROBLEMAS IDENTIFICADOS | &|@rmejon PROBLEMAS IDENTIFICADOS

Mineria responuatie Mineria resporsable

Q1 Reproceso antes de la salida del patinador por material sin verificar
ubicado por los almacenistas en la plataforma del carro.

O EI patinador no cuenta con una ruta
establecida-Demora en la verificacion de la

O Demora en el tiempo de verificacion {43 minutos) § siguiente entrega.

3 Doble revision de material y vale h

2 Desorden en la plataforma del carro.

0O Pérdida de materiales v vales.

¢ @rreion Tiempos - proceso actual| * @reon PROPUESTAS DE MEJORA
Minarka responsabie Minera responsabie

RESTRICCION

REDISENO DEL CENTRO DE
ACOPIO DE MATERIALES

+ @reion PROPUESTASDEMEJORA || 1| (Errejon PROPUESTAS DE MEJORA

Incentiva el orden

G T S ROL DEL VIGILANTE QUE CONSOLIDE
L — LOS MATERIALES EN CANASTILI:AS
ELIMINANDO LA DOBLE REVISION
Localizacién por
cliente
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¢ |(errglon

Mineria responsabla

PROPUESTAS DE MEJORA

1. Definicién de roles:

G e M)

¥ Ubicarel materialenel v Revisarel material ¥ Cargarel carro

espacioenla contra elvale .
estanteria segin el ¥ Ubicarlos materiales Realizarios regomgos
destino en las canastillas
¥ Mo cargar plasticas
directamente el
.
¢ | @rrejon PROPUESTAS DE MEJORA

Minaria rssponsabla

PATINADOR ADICIONAL DIURNO E
IMPLEMENTACION DE SERVICIO
NOCTURNO DE ENTREGA

+ |<_éﬂm Ejercicio — Simulacion del Proceso entrega de
materiales

ANTES

Tasa iagags Ssag ) solcna

it

L “ — ‘

=

¢ | rrejon

Minaria responsable

“Es una locura seguir
haciendo siempre lo
mismo y esperar
resultados diferentes”

-Albert Einstein-

¢ @rrejon

Mineria responsale

PROPUESTAS DE MEJORA

Acarreo
Cargue
Equipo Audiiar
Loghtica
Reconstruocion Motores
Sosous
Traciores

¢ errejon

Ejercicio — Simulacion del Proceso entrega de
Mineria responsatie

materiales

REQUISITOS PARA LA SIMULACION

+ 1 grupo: compuestos por 3 personas (almacenista-vigilante-
patinador)

¥ Crondmetro

v Formato para anotar los tiempos

¥ Lapiz

¥ 10vales

e

+ |(éﬁlm Ejercicio — Simulacion del Proceso entrega de
materiales

DESPUES

Tasa gane: Szan. sz

\ Realiz
Recoleccién . Revisar ’ Organizar ’ r;:r\”:rn

Elfﬂa@"h

Vighanis ]

¢ @rrejon

Mineria responsable

GRACIAS
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