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Resumen ejecutivo

El presente proyecto de investigacion se desareolléa Cooperativa de Productores de
Leche Dos Pinos R.L., especificamente en el ara@diste de productos refrigerados, esta empresa
se dedica a la produccion y comercializacion de@ddds productos derivados de la leche. El
objetivo principal de este proyecto fue analizasitaacion actual y proponer mejoras al proceso
de alisto de productos refrigerados que permitale dads capacidad a dicho proceso y lograr la
disminucién de las horas extras.

Se analiz6 el area de impacto, se detalla y desdebforma clara la situacién actual del
proceso Yy, posteriormente, se evallan los problamasestan presentes, ademas, se identifica
cudles son las principales tareas u operacionegsfaa causando el aumento del tiempo en el
alisto del pedido de productos refrigerados.

En el andlisis se encontrd que la problematicaebe,den primera instancia, a los faltantes
debido a la planificacién incorrecta de la prodancio que provoca el desabastecimiento de las
posiciones de alisto; a esto también se le debarsque los reabastecimientos de las posiciones
no se realizan a tiempo por parte del apiladorségundo lugar, se encuentran los problemas de
interaccion del usuario con la herramienta y siat®wice Picking Vocollet, dicha herramienta es
la encargada de administrar toda la operacionsAlde este sistema se le atribuye la mayor parte
del atraso de la operacion debido a la mala coraaidin y la interaccidn incorrecta de los usuarios
con el sistema.

Este ultimo factor tiene como consecuencia queesal éncurra en gran cantidad de horas
extras en cada jornada, lo cual representa un tmgaondmico mensual en promedio de 21.409
dolares, por lo que, si se realiza la sumatoriaalaral area solo por concepto de extras estaria
pagando un aproximado de 256.910 ddlares. Estaascthn elevadas se contrarrestaran
basicamente con el disefio de varias propuestateglagan mas capacidad al proceso y de esta
forma disminuir la gran cantidad de horas extradsua. Dichas propuestas consisten en aumentar
la cantidad de operarios, rotular toda el aredidmale productos refrigerados y, finalmente, una
serie de mejoras al sistema de alisto de pedidos.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

La Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinds face bajo el marco del
cooperativismo, dicho movimiento promueve el creéeinto social y econdmico de cada uno de
los miembros que la conforman. Dos Pinos es ungafifa que se dedica a la fabricacion y
comercializacion de productos derivados de la letdrgo en el &mbito nacional como en otros
paises a nivel centroamericano y el Caribe. Actaatm Dos Pinos es lider en la fabricaciéon de
productos lacteos y el disefio de nuevos produsitogiejar de lado la calidad y el valor nutricional
de los mismos.

Una de las areas mas sensibles para Dos PinoCesntebd de Distribucién (CD), el cual
forma parte de la Direccion de Logistica, en dickatro se desarrollan dos actividades muy
importantes, las cuales consisten en el almacenémie la distribucion de todo el producto
terminado de la empresa. Justamente en el areatdbution del producto terminado, es donde
se esta presentando una serie de problemas qterad@ectamente el tiempo del proceso de alisto
de los pedidos en la camara de productos refrigepada las rutas nacionales, dicha situacion
provoca el pago de hasta 12 millones mensualesqmuepto de horas extras. Por lo tanto, para
esta area es importante evidenciar cuales somdbtepnas que afectan el alisto de pedidos y darles
una solucion efectiva.

En este primer capitulo, se describiran las geidadgs y el nacimiento de la empresa, asi
como el planteamiento del problema, la justificacids antecedentes, los objetivos del proyecto
y cuales van a ser las proyecciones del mismo,¢admnjunto se va a ir explicando a lo largo de

los diferentes capitulos conforme se desarrolieabhjo de investigacion
Generalidades de la empresa
Resefia

La Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinds mace bajo el marco del
cooperativismo que promovié la Seccion de Fomei@oa@perativas agricolas e industriales en los
afnos 40 con el patrocinio del Banco Nacional det&CBsca. Durante la década de 1940, Costa
Rica se enfrentaba a una situacion politica bastensa, la cual finalizé con el conflicto armado
de 1948; los productores de leche del pais se #abam desorganizados, por lo que 25
productores acuerdan reunirse en la Camara deuhmiia y Agroindustria, con el fin de agruparse

y protegerse ante la situacion del pais.
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En dicha reunién y en el libro de Asambleas N°118148, se sientan las bases para el
nacimiento de una nueva cooperativa, la cual btresaobjetivos basicos: vender la leche a un
precio justo, buscar el facil suministro de insurpasa las fincas de los socios productores y
promover el desarrollo econémico, social e indakttel pais. Después de 70 afios, Dos Pinos es
una empresa lider en la produccion y distribuciérprbductos lacteos, la cual cuenta con 1900
asociados productores y mas de 4300 colaboradones@osta Rica y las diferentes subsidiarias
a nivel centroamericano y el Caribe.

El éxito de Dos Pinos se basa en dos grandes ikaadajo duro e innovacion. Algunas
de las fechas més importantes dentro del crecimigatla empresa son: en 1950 se instalo la
primera planta de embotellado y pasteurizado deeldo que permitié dar el primer paso en la
industrializacion de dicho producto, ya que la fdasontaba con una capacidad de proceso de 400
botellas diarias. Luego, en el afio 1953, se incarfo planta de helados; entre los afios 1955 y
1960, Dos Pinos inicia con la produccion de leehpavo, en primera instancia, con la instalaciéon
de una planta de pasterizacién y homogenizaciéngsie producto, dicha planta fue una donacién
de la Organizacion Mundial de la Salud.

Ante el crecimiento continuo de la cooperativa ydesarrollo de proyectos de mayor
cuantia, se decide en el afio 2000 trasladar las@pees de Dos Pinos al Coyol de Alajuela.
Dicho cambio permitié la industrializacion y autdimacion de muchos de los procesos

productivos, lo que conlleva la trasformacion detde en mas de 50 productos diferentes.

Figura 1. Planta Coyol

Fuente: Cooperativa de Productores de Leche Das FRrl.
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Ubicacion

Figura 2. Ubicacion geografica
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Fuente: Google Maps.

Es importante mencionar que, actualmente, Dos Piog® dedica solo a la produccion de
productos derivados de la leche, sino que su eadeproductos se ha expandido, ya que cuenta
con la Planta Gallito dedicada a la produccion aldites y chocolates y la Planta de Bebidas
Mixtas dedicada a la produccion de jugos y néct#emas plantas se encuentran ubicadas en el
cantdn de Belén, en la provincia de Heredia. Seraspue en los préximos afios Dos Pinos siga

consolidada en el mercado nacional y expanda simohtes a huevos mercados.
Mision, vision, pilares estratégicos y valores dalcompairiia

Misién: “Crear valor y bienestar a nuestros clientes,ciases y colaboradores,
contribuyendo a su desarrollo social y econOmicmeaera sostenible, mediante una distribucion
equitativa de la riqueza” ().

Vision: “Proveer bienestar y salud a nuestros consunsdaréravés de un portafolio
diversificado de alta calidad, promoviendo pracicesponsables y de excelencia operativa, para
lograr al 2021 beneficio al nivel de empresas diets y alimentos de clase mundial”.

Pilares estratégicos

» Propiciar la competitividad y rentabilizacion delcgr Primario.
» Crecimiento sostenido y rentable de nuestro NegGeiutral.

* Innovacion como plataforma para dar valor agregaliie consumidores.
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* Creacion de una plataforma de productos econdomitnaecesibles.
» Diversificacion y expansion del negocio.

» Cultura de excelencia organizacional, operaciord# $ajo costo.

Valores: Compromiso, honestidad, humanismo, adaptabilidad.
Planteamiento del problema

Las lineas de alisto de producto terminado de tifiagerado para las rutas nacionales
actualmente presentan serios problemas, entreifdescse pueden mencionar:
* Ausentismo.
» Jornadas de trabajo excesivas a bajas temperdeirésgrados centigrados.
e Salarios poco competitivos.
* Sincronizacion tardia de pedidos de compra poephatarea de ventas.

Dicha situacion provoca que no se termine el tmlagignado dentro de la jornada
establecida, lo que genera el pago de horas ektcasalmente, las métricas productivas reflejan
que Unicamente la mitad de los operarios cumplenlaometa de confirmacién de lineas de
pedidos, la cual se establecio en 104 lineas paryhan total de 520 lineas por jornada.

A nivel productivo son claras las diferencias, j[@mglo se evidencia en que la cantidad de
lineas confirmadas en una jornada por el mejorasjmees igual a la suma de los tres operarios que
menos lineas confirman. Esto provoca que las fuesige recarguen de manera desigual y, como
principal consecuencia, se deban pagar horas gdradlegar a la meta de 9360 lineas de pedido
confirmadas. Esto provoca que mensualmente la caibygee gaste 12 millones en promedio por
concepto de horas extra, o que representa ungmabé nivel econémico.

Debido a lo anterior, se plantea el problema: ¢ Caomentar la capacidad de proceso en
el area de confirmacién y alisto de pedidos pazaudtas nacionales mediante una mejora a dicho

proceso que garantice un mayor beneficio?
Objetivos
Objetivo general

Disefiar propuestas de mejora que aumenten la dapladel proceso en el area de
confirmacién y alisto de pedidos para las rutasomates y que garanticen un mayor beneficio

econdémico.
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Objetivos especificos

» Evaluar detalladamente la condicion actual delgsoen las lineas de confirmacion y
alisto de pedidos en el area de producto refrigerad

« Identificar el problema central y las principalesusas que afectan el proceso de
confirmacién y alisto de lineas de pedidos ened @e producto refrigerado.

* Plantear una propuesta de mejora para el proceslistiede productos refrigerados.

» Medir el impacto de la propuesta planteada enpcie econdémico a corto plazo.
Justificacion

Para la Cooperativa de Productores de Leche Das RRrL. el tema econdmico es muy
importante. Ser una empresa rentable es uno daisggpales objetivos.

En la operacion de confirmacion y alisto de pedidatiliza un sistema deice picking,
el cual asigna los pedidos de venta por alistaedas 18 operarios que conforman la operacion.
Esta tecnologia facilita la confirmacion de lindaspedidos y permite obtener en tiempo real las
lineas que estan pendientes de confirmar. El uestéegrograma facilita al lider del area logistica
tener informacion clave para la toma de decisiocedse mencionar que en este proceso se alistan
los productos facturados el dia anterior por el@mde ventas y cualquier atraso en el mismo tiene
como consecuencia que los productos no estén didespara la venta.

La situacion actual de las lineas de alisto y corEcion de los pedidos nacionales
representa un problema delicado, debido a la Gohtié horas extras que se pagan mes a mes. El
monto por concepto de horas extras esta aproximaatanen 12 millones de colones mensuales,
por lo que, de mantenerse bajo esos niveles, |pd&tativa podria pagar 144 millones al afio en
horas extras.

El origen de esta problematica radica en que opéaario tiene una forma diferente de
alistar el pedido, lo que provoca pérdidas de eficia, al no existir un estdndar de cémo realizar
el procedimiento; a esta causa se le pueden samaiguientes: transmision tardia de los pedidos
de venta, falta de un manual de procedimientosa papacitacion y tiempo para desarrollar la
misma, dificil absorcion del uso dedice pickingrotacion alta del personal, jornada laboral en un
turno donde la curva de eficiencia es descendantbiente de trabajo donde la temperatura es un
factor que afecta el rendimiento, la camara doedealiza el alisto de los pedidos se encuentra a
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una temperatura de -4 a -6 grados centigradosyrdtspdad del producto para alisto, entre otras

gue se determinaran mas adelante en esta invéétigac
Proyecciones

« Disminuir el total de horas extras mensuales etit@as de alisto y confirmacion de
pedidos nacionales en al menos un 45 %.

» Realizar un mapeo general del proceso e identiiaates son los puntos de dolor del
mismo.

» Confeccionar un manual de procedimientos que fadéi capacitacion de los nuevos

operarios y permita estandarizar el proceso dwalis
Antecedentes

Una de las operaciones mas importantes de la Catoygede Productores de Leche Dos
Pinos es la entrega de sus productos, la cuabsieaein dia después de realizar el pedido, para
todas las rutas dentro del Gran Area Metropoli{@¥aM). Por este motivo, se desea realizar un
proyecto donde se pueda aumentar la productividghdoiceso de alisto con el objetivo de
disminuir el pago de horas extras.

Como un estudio de referencia se tiene el realipaddiernandez (2008), donde se logra
mejorar la productividad haciendo uso de la simafaaplicada al proceso de Altas de un Hospital,
en el cual se evidencia que el principal problesya@ldiempo que transcurre entre el alta de un
paciente hasta que el mismo abandona el hospgtd. fRctor tiempo es el que, a su vez, se ve
afectado en el proceso de alisto de pedidos deiptasirefrigerados.

En una primera etapa, se describe el proceso ae aitel hospital segun las operaciones
que lo conforman, estd compuesto por cuatro opmresi totalizar cuenta, negociacion,
liquidacién y salida del paciente. Luego de uniargatapido, lograron identificar las principales
causas del problema, las cuales se mencionan iawacion:

» Deficiente comunicacién entre departamentos inndesuen el proceso.

* Excesivo tiempo de totalizacion de la cuenta, al ba llegado a ser de hasta 11 horas

y 45 minutos.
» Bloqueo del recurso cama por varias horas, al ssgndo utilizado por usuarios que

han sido dados de alta.
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Los datos para la alimentacién del modelo de siontedel hospital fueron obtenidos por
investigaciéon de campo a lo largo de cuatro semeoasecutivas, en las cuales se acudio a la
institucion para conocer completamente el procesalths, se obtuvo la informacién sobre el
namero de usuarios dados de alta por cada uncsdsetwicios de hospitalizacion, asi como los
horarios en los que son dados de alta. Asi mismalic la identificacion de actividades que
inmiscuye la etapa de totalizacidén de cuenta yelawduracién, tiempos de servicio de las cuatro
etapas que componen el proceso de altas. Ademabjse valiosa informacion por parte del
hospital, las cuales fueron bitacoras de entrashliga de usuarios de las cinco especialidades de
hospitalizacion segunHernandez (2008).

Luego de realizar la recoleccion de los datos, sétgrnandez (2008), para la realizacion
del analisis estadistico de los tiempos de serdieiproceso de altas, se utilizé el programalStat:
que incorpora ProModel en las herramientas desgéesgan su menu inicial, en el cual se aplicaron
las pruebas de bondad de ajuste Chi-Cuadrada, Kgolrme-Smirnov y Anderson-Darling a todos
los datos recolectados, para ajustarlos a distdhas de probabilidad tedricas conocidas (por
ejemplo: uniforme, exponencial, normal, etc.),izdihdo un nivel de significancia de 0.05.

Para los tiempos que no se ajustaron a ningundbdisibn teodrica conocida, se utilizaron
distribuciones empiricas definidas por el usualds, cuales también fueron incorporadas en
ProModel, cabe destacar que ProModel es una hemgnde simulacién que se uso6 para realizar
la mejora productiva. La medida de desempefio emliestorresponde al tiempo promedio en el
sistema por usuario, esta medida es comparablel t@mpo promedio tanto para la confirmacién
de lineas como el alisto de pedidos.

Continuando con el estudio, se aplico un disefexgerimentos y un modelo de simulacién
de los resultados de estas acciones, y se planté@® propuestas de mejora, las cuales se
mencionan a continuacion:

Alternativa | : la alternativa Al implica la activacion de unammal electronica en el
departamento de Farmacia, adicional a la que seeatra actualmente activada, aunado a la
elaboracion e implementacion de un nusetiwareque imite las funciones del actual, pero que
trabaje bajo ambiente Windows; lo que favorecerienplementacion de una red de comunicacion
entre ambas terminales electrénicas propicianddegméormacion de los usuarios sea compartida

y se reparta el trabajo.
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El beneficio de la alternativa A1 es que se traldagan un recurso adicional ya existente,
que es la terminal electrénica y, sobre todo, @qsedambios al proceso de altas solo seran
realizados a un solo departamento, sin afectassb de las actividades.

Alternativa Il : consistié en la evaluacién de un nuevo procesaltds, el cual contempla
la participacion de los usuarios, de tal manera &uaismo sea capaz de realizar la etapa de
totalizacion de la cuenta. Esta alternativa conténtg activacion de nuevos recursos llamados
expedientes portatilegestinados a almacenar toda la informacién dedoswmos realizados a lo
largo de la estancia del usuario. Se define a yedinte portatil comdolders o sobres de
seguridad que contienen formatos para registrarstab recursos consumidos o suministrados al
usuario (material de curacion, medicamentos, labncgimagen, banco de sangre, etc.), asi como
el cuestionario para realizar un estudio socioeord.

Tal informacion se encontrara a la vista del usuasen su defecto del familiar del usuario,
pero con acceso restringido, ya que este solomamitido para el personal de los diferentes
servicios del hospital. El beneficio de la alteiveatA2 es, en primer término, que se establecera
un vinculo de pertenencia con el hospital, ya @liser involucrado, el usuario sentird mayor
confianza y vera que cada uno de los consumogaedalk es anotado en su expediente, evitando
asi confusiones o dudas.

Alternativa lll: la tercera alternativa consistié en evaluar lizatiion de los servicios de
una persona llamada recolector, cuya tarea consistbuscar y recolectar periodicamente la
informacion de los usuarios dados de alta, coméidlad de agilizar el flujo de la informacion. El
proceso de recoleccion de la informacién implicqgtia el recolector se dirigiera a cada uno de los
servicios para recoger los vales de alta del dida tora.

Posteriormente, se encargaria de elaborar losarexetde los usuarios de alta; una vez
recorridos todos los servicios, se dirigiria alalégmento de Farmacia para entregar los recetarios
y asi elaborar los reportes de medicamentos. Tand@éolanean visitas al banco de sangre, al
laboratorio, imagenologia y patologia, para redatela informacion de los usuarios de alta, en
caso de que existieran.

Finalmente, concentraria toda la informacion aladiynento de Cuentas, para ser
procesada y asi obtener el monto total de la cuBhteeneficio de la alternativa A3 radica en que
el recolector agilizara el flujo de la informaciaro largo del proceso de altas y esto lo haria cad
hora.
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La siguiente etapa consisti6 en comparar cada enlasdpropuestas planteadas con la
situacion actual y realizar los analisis correspemes. Se logré determinar que la opcion A2 es
la de mayor beneficio y se lograron determinardiggiientes conclusiones segun Hernandez
(2008). Los resultados de este estudio muestrapelosficios obtenidos en un hospital, mediante
la aplicacion de la simulacion. Sin embargo, ldizaaién de un analisis similar a este, en
instituciones de servicio no dedicadas al cuidasltadalud, podria obtener beneficios similares.

El uso de simulacion en esta institucion ayudi@araun modelo representativo del sistema
actual, lo que sirvio para identificar los puntosi@os en el proceso. De esta forma, se encomtraro
vias de mejora factibles, las cuales también fuenmdeladas y analizadas para estimar los
beneficios potenciales de cada una de ellas.

ProModel es un potensoftwarede simulacion que facilité la simulacion del pracale
altas y de las alternativas de mejora propuestastaspital, asi mismo, los reportes de resultados
proporcionados por essaftwarede simulacion permitieron observar las condicicasaales del
proceso de interés y los beneficios potencialesaslalternativas propuestas. Con base en la
experiencia de los autores, cabe aclarar que lalatmn es mas que la construccion de modelos
en unsoftware es una técnica que sigue una metodologia basaelan@todo cientifico y que al
aplicarla correctamente proporciona grandes baasftonfiables.

Este tipo de estudio es muy similar al que se desaizar en este proyecto, Unicamente
difiere en el uso de la simulacion para recomeddarentes alternativas de mejora y optimizar el

tiempo de confirmacion de lineas y alisto de peslido
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CAPITULO IIl. MARCO TEORICO

Todas las organizaciones a lo largo del procesvdiicion desarrollan una estructura que
responde a las necesidades del mercado y, a sareazstrategias para el logro de sus objetivos.
Esta estructura esta compuesta por recursos humionscos y financieros que permiten su
funcionamiento, dichos pilares en conjunto repriesela inversion de los accionistas con el Unico
fin de obtener utilidades. Dentro de los procesaxlyrctivos, se puede encontrar la mejora

continua.
Seis Sigma

El Seis Sigma es una de las metodologias mas ctasglara la mejora de los procesos
productivos mediante una reduccion de la variaduilide estos, de esta forma se consigue eliminar
los defectos o los fallos al proponer llegar a wximo de 3,4 defectos por millon de eventos o
incidentes. Dicha filosofia busca medir la calid@dos productos y servicios, por lo que, cuanto
mayor sea la calificacion Sigma, significa que nsetefectos se presentaran, dentro del marco de
la Calidad Total, segun Summers (2005, pp. 44-45).

Fundamentalmente, Seis Sigma es cuestion de mrdssltga que busca la mejora de la
rentabilidad mediante la optimizacion de la caligida eficiencia en los procesos productivos. Los
proyectos de mejora se eligen con base en su dajpladé contribuir a las utilidades de la compaiiia
mediante su sincronizacion con las metas y objetdatratégicos. Cuando se elige un proyecto de
mejora Seis Sigma, es recomendable evitar la mefimicdddn de objetivos o parametros de
medicion.

Entre los parametros de medicién clave en los rniega@stan: los ingresos en unidades,
econdmicas, las tasas o métricas de trabajo, kisxfijos y variables, los margenes de utilidad,
el margen de operacion, los costos de inventarito tde materias primas como de productos
terminados, los gastos generales y administrativ@s,efectivo. Los proyectos Seis Sigma son
faciles de identificar, ya que la metodologia quetdiza busca reducir la variabilidad presente en
los procesos (Evans y Lindsay, 2008, p. 509).

Una vez que se definan las principales causas mélgma y se busque reducir la
variabilidad, se pretende desarrollar las fases mudorman esta filosofia. Las fases tienen
actividades diferenciadas, las cuales se menciar@mtinuacion segun Evans y Lindsay (2008,
pp. 510- 511):
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Definir: después de seleccionar un proyecto Seis Sigmanappaso consiste en definir
el problema con claridad. Esta actividad es mugrdifte de la seleccidn del proyecto. Esta Ultima
casi siempre responde a los sintomas de un probfemar lo regular, da como resultado un
enunciado vago del mismo.

Medir: esta etapa del proceso DMAIC se concentra en coettir ios procesos internos
gue tienen impacto en los CPC. Es necesario entéagleclaciones causales entre el desempefo
de los procesos y el valor para el cliente.

Analizar: una falla importante de muchos enfoques de solwgdoroblemas es que no se
presta suficiente atencién al analisis riguroson @wcha frecuencia, se quiere llegar a una
solucidn sin entender bien la naturaleza del proale identificar su origen.

Mejora: una vez que se entiende de raiz la causa de uleprabel analista o el equipo
necesitan generar ideas para eliminarlo o resolyemejorar los indicadores del desempefio y del
CPC. Esta etapa de recopilacion de ideas es uivadadtmuy creativa, porque muchas de las
soluciones no son obvias. Una de las dificultatiessea tarea es el instinto natural al prejuzgar la
ideas antes de evaluarlas con detenimiento.

Control: la etapa de control se enfoca hacia como conskxvanejoras, que incluye tener
las herramientas en su lugar para garantizar gueal@ables clave continten dentro de los rangos
méaximos aceptables en el proceso modificado. Estgsras pueden incluir el establecimiento de
nuevas normas y procedimientos, la capacitaciorpeleonal y la institucion de controles para
tener la seguridad de que las mejoras no desapanemen el tiempo. Los controles pueden ser tan
sencillos como el uso de listados de verificaciGievdasiones periddicas de las condiciones para
asegurarse de que se siguen los procedimientopiappos 0 que se emplean los diagramas de
control de los procesos estadisticos, para supemislesemperio de los indicadores clave.

Las herramientas mas utilizadas para este tipoudergsiones son las que se centran
alrededor de la mejora continua, entre ellas sdguueitar: Ciclo PHVA, Analisis Causa Efecto,
Graficas de Control, Hojas de Verificacion e Ingp@c, entre otros. Con la aplicacion de esta
metodologia, se busca realizar una mejora realaptificable en el proceso de alisto de rutas

nacionales en la camara de refrigerado de la Catp&ide Productores de Leche Dos Pinos.
Lluvia de ideas

La lluvia de ideas consiste en una técnica de peies#o creativo donde un grupo o equipo
pueden generar diferentes aportes para la soladg@dm problema planteado. La lluvia de ideas
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representa una herramienta importante que permite @&quipo determinar cuales son las

principales causas de un problema. Segun Evansdsay (2008): “Con la lluvia de ideas no se

permite ninguna critica, y las personas estan mddis para generar gran cantidad de ideas al

combinar y mejorar las existentes” (p. 513).

Durante una sesion de lluvia de ideas se requéengatticipacion de todo el equipo

seleccionado, se debe tener especial cuidado enhesca cada uno de los participantes y cada

sesion debe tener de 10 a 45 minutos de dura8iégun la metodologia de Gutiérrez y De la Vara

(2009, p. 153), para confeccionar una lluvia dasdse deben seguir los siguientes pasos:

Definir el tema o problema a tratar.

Nombrar un coordinador para la actividad cuya fan&s velar por la participacion de
cada uno de los integrantes de la sesion.

Levantar una lista de las diferentes causas dblena de manera escrita, no se realiza
de manera oral, pues de esta manera nos asegudam@ge todos los miembros
participen y se logra mantener la atencidn de dosqipantes.

Cada uno de los miembros lee cada una de lashdsés agotarlas, se debe respetar el
criterio y la opinion de todos los miembros delpgpu

Luego se desarrolla la etapa de observaciones grtanios, en los cuales los diferentes
participantes desarrollan y comparten sus puntogisia ideas y sugerencias, dicha
etapa concluye cuando las ideas se agotan.

Agrupar las causas por similitud y representaniasnas en un diagrama de Ishikawa
priorizando la raiz de cada causa principal.

Una vez confeccionado el diagrama de Ishikawagakza una revision y analisis con
el propdsito de determinar que no se haya omitigiana causa o detalle importante.
Se inicia una discusion donde el objetivo principaldeterminar y sefialar las causas
principales del problema.

Se hace una eleccion de las causas mas imporfaortgstacion o consenso, luego de
obtenidos los resultados, se realiza una nuevasi@tentre los miembros del grupo y
nuevamente se vota por las causas mas relevantes.

Si estas dinamicas van encaminadas a la solucidm geoblema, se debe buscar que
para las sesiones a futuro se llegue a accionasetan, dado que muchas veces se
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realizan sesiones poco producentes en las cualds@éen los problemas y no se

aportan soluciones.
Diagrama de Pareto

Es una de las principales herramientas cuandogseere la identificacion y priorizar las
causas, ya que sitla los problemas en un gréaficorden de importancia. Dado que mas del 80%
de la problemética en una empresa es por causamesmse entiende por comunes todos los
problemas o situaciones que actian de manera penteasobre los diferentes procesos.

Segun Gutiérrez y De la Vara (2009), la viabilidadtilidad general del diagrama esta
respaldada por el llamado principio de Pareto, ciolmocomolLey 80-200 Pocos vitales, muchos
triviales, en el cual se reconoce que pocos elementos (2@8eyan la mayor parte del efecto (80
%) y el resto de los elementos propician muy padaetecto total.

Los pasos para la construccion de un diagrama ddP@egun Gutiérrez y De la Vara
2009), se mencionan a continuacion:

« Se debe delimitar el problema que se piensa atgndimearlo con el objetivo que se
persigue.

» La siguiente etapa es seleccionar el tipo de datcsgq necesita, asi como los diferentes
factores que son importantes, que dan como firhojaade recoleccion de datos.

» Al obtener los datos mediante las hojas de recidrcse inicia el analisis respectivo,
de esta manera se obtiene la frecuencia del defesttgorcentaje.

» Definir el criterio para realizar la jerarquizacida las causas y una vez se defina este

paso, se procede a confeccionar el grafico resppedp. 144)
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Figura 3. Diagrama de Pareto
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Fuente: Ingenio empresa (2016).

Se documentan las referencias alusivas al grafise gealiza su interpretacion, si existe
una causa predominante, se debe confeccionar neetamn Pareto de segundo nivel para

determinar cuéales son los factores que mas inflepegl mismo.
Diagrama de Ishikawa

El conocido diagrama de pescado es una herramamnaitil y adaptable, se utiliza para
recolectar informacién acerca de las caractertstieferentes a la calidad que se generan al brindar
un servicio o fabricar un producto, dicho diagrapermite ordenar las diferentes causas
encontradas, segun Gutiérrez y De la Vara (200853).
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Figura 4. Diagrama de Ishikawa.
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Eiemplo resuelto de diagrama de Ishikawa

Fuente Ingenio empresa (2016).

El objetivo primordial de este diagrama es reprissesn una forma grafica la relaciéon
existente entre el efecto y las causas de un dieido problema, a su vez, mediante el analisis,
evita que se busque la solucion al problema siesaener bien definidas las causas del mismo.

Segun Gutiérrez y De la Vara (2009, pp. 152-15d§ten tres tipos basicos de diagramas
de Ishikawa, los cuales dependen de cOmo se byssmorganizan las causas en la grafica.

Los tipos de diagrama son los siguientes:

Método de las 6Men el cual se agrupan las causas potencialesrdelema en los
siguientes grupos: meétodos de trabajo, mano de oiateriales, medicidon, maquinaria y medio
ambiente, al clasificar las causas dentro de daosp se define de manera global todo proceso.

Método Flujo de Procesda linea de construccién del diagrama sigue etrortbrmal del
proceso de produccién o administrativo, las cags@safectan dicho proceso se agregan en el
orden que corresponda segun el proceso mismo.

Método Enumeracion de Caus& mismo se construye atacando las principalesasaus
gue generan el problema, sin embargo, no siguélda de las 6M, una forma util de determinar
esas causas es mediante una sesion de lluviaake Idejue permite atacar causas reales y evitar
malgastar tiempo y recursos analizando causas @aestan el proceso o se denominan como

causas reflejo.
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El diagrama se confecciona de la siguiente manera:

* Dibujar un diagrama en blanco.

e Se define el problema que se requiere resolver.

« Determinar las diferentes causas de manera conguetdengan un efecto sobre el
problema, las causas se definiran de acuerdocatigpliagrama escogido.

e Se analizan las causas y se verifica de formaldétasi las causas identificadas son las
mas importantes, si se identifica una adicionatied® agregar.

» El equipo se encargara de darle calificacion @dasas identificadas y de esta manera
escoger cudles son las mas relevantes para etpralgin estudio, en esta etapa el trabajo
en equipo es muy importante.

» Se debe elegir cuales causas se van a atacasglaereen el corto plazo, si alguna de
las causas es poco factible resolverla por difeeefactores, se debe informar a la
direccion.

» Confeccionar un plan de accion para cada una dmalasas que se desean corregir, de
esta manera se definiran las acciones que se celgeir para la eliminacion de las

causas del problema en estudio. (Gutiérrez y Data, 2009, p. 153)
Diagrama de Operaciones de Proceso

El diagrama de operaciones de proceso es una fynafiaa de representar como se realiza
un proceso o lo que es lo mismo, las etapas goenforman, tnicamente tomando en cuenta las
actividades consideradas operaciones 0 inspecci@iediagrama de proceso es muy util y
aplicable en procesos para la creacion de un prodogevo, la elaboracidbn de nuevas
instalaciones, asi como el andlisis detallado @eamiones ya existentes.

A continuacion, en la figura 5, se muestran lgsiris utilizadas para confeccionar un

diagrama de este tipo.
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Figura 5. Figuras Diagrama Flujo de Proceso

Operacion  Inspeccion Transporte Espera  Almacenamiento Combinada

Fuente: “elaboracién propia,2018”.

Los pasos para la creacion de un diagrama dediijoroceso se describen a continuacion,

segun la metodologia de Janania (2008):

Se determinan los principales componentes del poogestudiar, es importante definir
las entradas, todo lo que alimenta nuestro proa@sup recursos e informacion del
proceso, mientras que las salidas son los prododcesvicios que resultan al finalizar.
Dar orden a las actividades conforme se desarrdibarecomendable es realizar una
lista en orden cronoldgico y secuencial.

Se definen los simbolos correctos que definen eatimidad, de esta manera nos
aseguramos mediante notaciones y representaciomges su comprension.

Una vez definidos los simbolos, se realizan lasexiomes entre las actividades, lo
normal es realizar las mismas mediante flechasieatores simples.

Asegurarnos de identificar claramente el inicid firel del proceso.

Ya finalizado dicho diagrama, es importante realieb analisis correspondiente y
determinar si dicho diagrama sigue el orden o fiigal del proceso. Si se logra
identificar alguna actividad erronea o se desealizeg correcciones, se deben hacer los

ajustes pertinentes hasta lograr que el diagrampuste a la realidad. (p. 53)

Del manual de Janania (2008, pp. 53-55) se extrag@iente ejemplo, donde se podra

evidenciar el proceso de armado de una lamparadhen



Figura 6. Lampara de noche
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Fuente: Manual de Tiempos y Movimientos Camilo daai(2008).

Figura 7. Diagrama de Operaciones
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Fuente Manual de Tiempos y Movimientos Camilo Jaai@008).
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Al construir este tipo de diagramas se puede teagas ventajas, las cuales se mencionan a

continuacion, segun Janania (2008):

Se conoceran las operaciones necesarias en cagaremte o articulo.

La secuencia de produccion de las operaciones.

La secuencia de produccion de los componentes graanbles.

Cuales componentes son mas complejos y requieramayor atencion en 1o que
respecta a planeacion y analisis.

Una aproximacion del espacio requerido para caagpoaente en el area de produccion.

La relacién entre componentes comprados y los guemducidos en el plantel. (p. 55)
Muestreo de trabajo

Es una técnica muy utilizada con el objetivo deaiizar una actividad o varias actividades

de trabajo mediante la definicion de un muestreatalio, su principal ventaja es que no se

requiere observar a todos los involucrados encalgso, este tipo de estudio estadistico permitira

determinar la proporcion de moras, medir el des@mpyeestablecer un indice durante un periodo,

segun Janania (2008, p. 18).

Para planear un muestreo de trabajo, se deberr $eg@iguientes pasos segun Janania

(2008):

El inicio de todo muestreo es estandarizar las ampemes y definir los equipos, las
herramientas, los procedimientos y equipos de jvajee realizaran el muestreo. El equipo
de trabajo designado ya debera conocer los detdéiegjercicio y haber tenido una
capacitacion previa orientada a lo que se desdaana

Previamente se debe realizar una investigacionnprelr, es aconsejable informarse y
discutir un poco lo que se va a realizar con erlékl area, pues tiene conocimiento previo
del proceso, no se debe perder el objetivo detlesti el fin para el cual se esta realizando.
Definir el grupo, proceso o actividad sobre el @eatealizara el estudio.

Seleccionar los elementos por estudiar y definlosjue se desea es hacer un estudio
general o detallado, de esta eleccion dependendnetro de observaciones y el detalle de
analisis para cada una.

Definir la unidad de medida para el estudio o nmeestesto facilitara determinar los

estandares. Factores como tiempo de estudio, &ledgor utilizar y el numero de las
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observaciones dependeran del estudio por realizde yos resultados que se quiere
consequir.

Confeccionar los formularios para la recoleccioogedatos, los mismos deben realizarse
de forma sencilla, procurando no meter informacjda no se requiere en el estudio.
Como paso final y teniendo claro que, para quevastigacion funcione, se debe contar
con el compromiso y la cooperacion del grupo deges involucradas, sin estos dos
aspectos antes mencionados, la realizacion detliessera dificil y no generara los
resultados esperados o necesarios.

Una vez determinados los elementos a medir, lsadrdé medida, el tamafio de la muestra
y la frecuencia, disefiado los formularios y consgmel apoyo de las areas funcionales
bajo estudio, se puede proceder a la toma de d&itrapre es importante hacer una prueba
o simulacro con los formularios disefiados anteshaeer el estudio formalmente y

ajustarlos para simplificar la documentacion deolaservaciones. (pp. 18-19)

Los pasos para realizar el estudio se mencionantiaacion, segun Janania (2008):

1. Observacion: se define el punto de observacionsagioegpara tomar los datos, esto evita
que el observador introduzca sesgo dentro del iestiadubicacion del observador es
importante, pues no se debe interrumpir el flujowa de las actividades.

2. Método: definir la naturaleza de las actividades raalizar las anotaciones
correspondientes, en esta etapa se debe teneratspedado con lo que se observa,
pues se pueden hacer observaciones sobre actisidpuhas al proceso en estudio.

3. Desempefio: se consolidan las mediciones en lagoréde que se requieran ya sea por
operacién, por lugar, linea o actividad. El obsdovadara la tasa de actividad que
realizan los operarios en el estudio.

4. Andlisis: se deben analizar los datos y eliminatadeobservaciones todo dato que no
genere valor o sea ajeno al estudio, una vez aglalizste analisis, se procede a realizar
un resumen de los datos, si durante el estudieadzan nuevas mediciones, se debe
ajustar el tamafio de la muestra y el error maxiara gue no se salga de los parametros
establecidos

5. Resultados: al finalizar las observaciones, sepagry resumen los resultados y se
presentan las conclusiones, ademas, se tomandiasodes y planes de accion. (pp.
19-20)
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CAPITULO lIl. MARCO METODOLOGICO

En este capitulo se realizara una explicacion glacancisa de la metodologia para el
analisis del problema existente, con el Unico @rdatyrar los objetivos establecidos. Este capitulo
puede tomarse como una guia para que el lectoapeedr claridad sobre la metodologia y los

procedimientos que se utilizaran para darle sofualgroblema planteado.
Enfoques de investigacion
Enfoque cualitativo

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, el @)foque cualitativo también se guia
por areas o temas significativos de investigacB®in.embargo, en lugar de que la claridad sobre
las preguntas de investigacion e hipotesis preaddaecoleccion y el analisis de los datos (como
en la mayoria de los estudios cuantitativos), #tgd#os cualitativos pueden desarrollar preguntas
e hipdtesis antes, durante o después de la regmiecel analisis de los datos.

Con frecuencia, estas actividades sirven, prinygca descubrir cuales son las preguntas
de investigacibn mas importantes y después, parfacgmnarlas y responderlas. La acciéon
indagatoria se mueve de manera dinamica en amhtidase entre los hechos y su interpretacion,
y resulta un proceso mas bien “circular” en el lgusecuencia no siempre es la misma, pues varia

con cada estudio.
Enfoque mixto

Los métodos mixtos representan un conjunto de poscgistematicos, empiricos y criticos
de investigacion e implican la recoleccion y ellsigde datos cuantitativos y cualitativos, asi
como su integracion y discusién conjunta, parazaainferencias producto de toda la informacion
recabada (meta inferencias) y lograr un mayor emgento del fendmeno bajo estudiba
investigacion mixta es un enfoque relativamentevougue implica combinar los métodos
cuantitativo y cualitativo en un mismo estudio. Bbora, simplemente se enuncia una idea de un

ejemplo de esta clase de investigacion (Hernarkdpandez, y Baptista, 2014, p. 546).
Enfoque cuantitativo

El enfoque cuantitativo (que representa, como §& din conjunto de procesos) es
secuencial y probatorio. Cada etapa precede gu#ste y no se pueden “brincar” o eludir pasos.

El orden es riguroso, aunque desde luego, se paddénir alguna fase. Parte de una idea que va
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acotandose y, una vez delimitada, se derivan @bty preguntas de investigacion, se revisa la
literatura y se construye un marco o una perspetidrica.

De las preguntas se establecen hipétesis y detmnmiariables; se traza un plan para
probarlas (disefio); se miden las variables en termiéado contexto; se analizan las mediciones
obtenidas utilizando métodos estadisticos y seaextma serie de conclusiones. Utiliza la
recolecciéon de datos para probar hipétesis con baséa medicion numérica y el analisis
estadistico, con el fin de establecer pautas depcedamiento y probar teorias (Hernandez,
Fernandez, y Baptista, 2014, p. 4).

Esta investigacion se realizara bajo el enfoquetttativo, pues en la misma se analizaran
datos y se realizaran entrevistas a los difereopesarios que laboran en el area de alisto de
producto refrigerado de la cooperativa. A contindacse enumeran los pasos mas importantes del
enfoque por utilizar:

1. Se debe medir la frecuencia en la cual ocurreeVestos y estimar la magnitud de los

mMismos.

2. Plantear un problema para la investigacion, el dabk tener dos caracteristicas claras:

debe ser delimitado y concreto.

3. Construir un marco teérico en funcion al problerzafeado.

4. Generar una hipétesis antes de empezar con laoet@h de los datos.

5. Al recolectar los datos, se debe hacer en func@watiables preestablecidas en la

hipotesis y deben poder observarse.
Los datos obtenidos deben someterse a un an&iaigtico.

7. En la toma de datos, el proceso debe mantenersalimado, con el fin de no obtener

datos que generen nuevas variables y el estudmgn® el objetivo.

8. Los datos obtenidos luego de las observacionesshendmanipularse para lograr el

objetivo deseado, por lo que el estudio debe seakobjetivo posible y deben evaluarse

con respecto a la hipétesis planteada.
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Figura 8. Enfoque cuantitativo
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Fuente Analista Berny Pereira Villegas 2018.
Disefio

La propuesta planteada se enfoca en la reduccitasderas extras actuales mediante el
diagndstico del proceso, determinando cuéles sgoriacipales causas del problema en el proceso
de alisto de producto de tipo refrigerado parauéss nacionales. Se tomara como guia el estudio
explicativo descriptivo, dado que el mismo buscpeesiicar propiedades y caracteristicas
importantes de cualquier fenbmeno que se analerminan causas, generan un sentido de
entendimiento y son sumamente estructurados.

En dicho estudio se podran evidenciar tendenciat esmportamiento de un grupo o una
poblacién. Para el desarrollo de dicho estudioywstigador debe tener la capacidad de definir y
observar lo que se quiere y debe medir y sobresguéalizara la recoleccion de datos, una vez se
hayan definido de forma detallada las variablesapatizar.

En esta etapa del estudio, se analizaran las diéesy@peraciones y cuales variables se
presentan en el proceso de alisto de productoréfppmerado para rutas nacionales, una vez el

personal de preventa realice la sincronizacioosleédidos de venta. Se tomaran datos del proceso
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de alisto tres veces a la semana, segun las \esidbfinidas para tener un panorama mas amplio,
pues el total de productos por alistar difiere déjpndo de los niveles de venta de la cooperativa.

Muestra de la investigacion

Segun Hernandez (2004), toda investigacion deb&gasesparente, asi como estar sujeta a
critica y réplica, y este ejercicio solamente esilgde si el investigador delimita con claridad la
poblacion estudiada y hace explicito el procescsa@eccion de su muestra. Para realizar la
seleccion de la muestra, se deben seguir los sigsi@asos:

1. Definir los fenbmenos, operaciones, tareas y derasgss que se desean estudiar.
Delimitar la poblacion por estudiar.

Elegir el método que se va a utilizar, probabdtsth no probabilistico.
Elegir el tamafio de la muestra.

Aplicar el proceso de seleccion.

o ok w0

Obtener la muestra.

Dicha muestra debe tener como caracteristica pahque la misma sea representativa y
delimitada. El area de alisto se compone de tréseantes: Refrigerado, Congelado y Ambiente.
Dicha operacion la llevan a cabo 48 operariosul cepresentaria la poblacion del estudio, sin
embargo, a solicitud del Area Logistica de la Coaipa, se hara énfasis Ginicamente en el area de
refrigerado, la cual cuenta con 18 operarios. Bleeatudio por realizar no se calculara la muestra,
pues los 18 operarios representan la poblaciéestadiar.

Como una primera etapa, se realizaran observacuglegroceso de alisto para los 18
operarios, donde se estudiard como se realizap&aciones; la unidad de estudio sera el tiempo
qgue dura cada operario en alistar un pedido. Losgubusca es determinar por qué existe una
diferencia tan marcada entre la cantidad de linearmadas por operario. Estas mediciones o el
reporte de lineas seran referencia para una QustGb Normal, donde se establece como la normal
la cantidad de lineas promedio confirmadas porasjgerde esta forma, se podra evidenciar qué
tanto se acercan o no al promedio y evaluar laigei$w estdndar que se presenta.

Con la tabulacion y andlisis de las medicioneqaira empezar a determinar cuales son
las principales causas que afectan el procesop ldegidentificarlas, se plantearan mejoras
puntuales para darles solucion y se haran nuevdgimees bajo la misma muestra, con el fin de
comparar el estado actual con el meta o propuestoel objetivo de reducir el pago de las horas

extras en este proceso.
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Figura 9. Diagrama seleccion de la muestra
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Variables

Una variable es una propiedad que puede fluctuanyn variacion es susceptible de
medirse u observarse. Ejemplos de variables sagémtro, la motivacion intrinseca hacia el
trabajo, el atractivo fisico, el aprendizaje deaggios, la religion, la resistencia de un matelaal,
agresividad verbal, la personalidad autoritariagultura fiscal y la exposicion a una camparia de
propaganda politica.

El concepto de variable se aplica a personas s &teves vivos, objetos, hechos y

fendmenos, los cuales adquieren diversos valospece de la variable referida. Por ejemplo, la



inteligencia, ya que es posible clasificar a las@eas de acuerdo con su inteligencia; no todas las
personas la poseen en el mismo nivel, es deciarvan ello (Herndndez, 2004, p. 105). Para el

siguiente proyecto, se realizara el estudio dsitasentes variables mostradas en la tabla 1, segun

los objetivos planteados.

Tabla 1. Variables del proyecto
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Evaluar la condicion actual del
proceso en las lineas de
confirmacion y alisto de pedido]
en el &rea de producto

iempo Total Ciclo de Alisto

El Tiempo de ciclo es eltiempo que se dura déoisidinal para completar una tarea

Es el sistema encargado de controlar todas lasidadies que con lleva el alisto de los
pedidos de productos refrigerados, desde las réxege la informacion del area de ali
hasta la asignacion de los pedidos y las tareaplementarias. El sistema genera las

Tiempo Estandar
Tiempos Muertos

Tablas Dinamicas
Reportes Voice Picking
Observaciones

problema central del proceso

Disponibilidad Productos

refrigerados instrucciones y asigna tareas a los operarios pdianle un handset y recibe de vuefbumero de Lineas Confirmadas/Operarios
la confirmacién del operario a la tarea asignaatademas operaciones que conforman|Bisponibles
Sistema Confirmacién de Venjaroceso son manuales son manuales Numero de Pedidos Completos/ Cantidad
y Alisto de Pedidos de Pedidos
Perdidas de Informacion Cuando se pierde la conexon del sistema o los sda®o respuesta del operario son
Colas poco claras hay perdidas en la informacion y cuallel paro del proceso de alisto "se
dice la Ruta cayo en Cola"
\dentiicar el Pedidos incompletos por errores de alisto

Algunas veces los niveles de los inventaros samens y no se actualizan en tiempo|
forma por lo que no actualiza la informacion yistema envia operaciones d alisto en
posiciones en donde no hay producto y el tiempaldestecimiento puede serde 1o
semanas dependiendo del Plan Maestro de Produccion

falta de producto.

Devoluciones de pedidos.

Control Inventarios

Evaluar las principales causas
que afectan el proceso de

pedidos.

confimacion y alisto de lineas ffaistema de Gestion

Es un conjunto de elementos relacionados entmesitados en una forma de trabajar
basado en procesos, con una politica de trabajogizanzar objetivos. Cuando
gestionamos la Calidad podemos ejercer un contralestro procesos evidenciar si
estan bajo controly siguen un estandar mediarepligacion de la mejora continua

Indicadores de Calidad: Lineas Confirmadal
Correctamente

Lineas confirmadas incorrectamente

Linea en Paro

pProceso

Reporte
Registros
Evaluaciones del

Graficos del Control

planteada en el aspecto
econémico a corto plazo.

Medir el impacto de la propues} Horas Extras

Costos HE

Se refiere a todo los gastos necesarios en lossiralurre la empresa para poder llev
cabo sus procesos productivos. Los costos sorsempresas productivas estan
relacionados de manera integral con el benefiaioobr

Horas Extras / Jornada de Trabajo
Gastos xJornada / Ingresos Mensuales

Presupuesto
Balances generales
Control de Gastos

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018

Los instrumentos de la investigacion se definenadass herramientas utilizadas por el

investigador para obtener la informacion de la iraesleccionada y de esta forma, poder resolver

el problema planteado.

Instrumentos
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Tabla 2. Instrumentos

Indicador Instrumentos Recursos Beneficios
Tablas Dinamicas
Tiempo Estandar Reportes Voice Picking
Tiempos Muertos Observaciones Con el uso delos
Numero de Lineas Confirmadas/Operarios Disponjles Métodos Control Inv instrumentos se facili
Numero de Pedidos Completos/ Cantidad Total dg Estudio de Tiempos Humanos tanto la recoleccion dt
Pedidos Presupuestos Informaticos  |los datos facilitando dfl
Pedidos incompletos por errores de alisto o fadta d Balances generales Materiales analisis.
producto. Control de Gastos Equipos
Devoluciones de pedidos. Entrevistas
Lineas Confirmadas Correctamente Hojas de Recoleccion de Datgs
Lineas confirmadas incorrectamente Presupuestos
Linea en Paro Balances generales
% de Eficiencia Control de Gastos
% Devoluciones Pedidos
Horas Extras / Jornada de Trabajo
Gastos xJornada / Ingresos Mensuales

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018

Proceso de recoleccion de datos

Una vez se tenga claro cudl es el camino a seglariavestigacion y se defina la muestra,
la cual obedece a un caracter probabilistico,is&ial proceso de recoleccién de datos. Para poder
realizar la recoleccion de datos, se deben semuBifjuientes pasos segun Hernandez, Fernandez,
y Baptista (2014):

¢, Cudles son las fuentes de las que se obtendralatios? Es decir, los datos van a ser
proporcionados por personas, se producirdn de \@isenes y registros 0 se encuentran en
documentos, archivos, bases de datos, etcétera.

¢En donde se localizan tales fuentes? Regularmamt@, muestra seleccionada, pero es
indispensable definir con precision.

¢ A través de qué medio o método se van a recolestdatos? Esta fase implica elegir uno
o varios medios y definir los procedimientos quausizaran en la recoleccion de los datos. El
método o métodos deben ser confiables, validobjetiwos”.

Una vez recolectados, ¢de qué forma se van a prepara que puedan analizarse y
responder al planteamiento del problema?

El plan se nutre de diversos elementos:

» Las variables, conceptos o atributos por medir tisudos en el planteamiento e

hipotesis o directrices del estudio).
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» Las definiciones operacionales. La manera coma@aseoperacionalizado las variables
es crucial para determinar el método para medidasjal, a su vez, resulta fundamental
para realizar las inferencias de los datos.

e La muestra.

» Los recursos disponibles (de tiempo, apoyo institad, econémicos, etcétera).

El plan se implementa para obtener los datos retpsgemo se debe olvidar que todos los
atributos, cualidades y variables deben ser meslible

Para el actual estudio, se debe empezar realizas@dservaciones pertinentes al proceso
de alisto de pedidos de productos refrigeradosjabmente, las métricas de produccion que
contabiliza la cantidad de lineas confirmadas didoesufren gran variabilidad, pues Unicamente
5 de los 18 operarios cumplen la meta al finalad@inada de trabajo, o que provoca tener que
pagar horas extras que en promedio rondan los l@es mensuales. El principal objetivo sera
mapear las verdaderas causas que provocan lantifzen la confirmacién de lineas de pedido.

Las mediciones se realizaran en el Centro de bigtibn de Dos Pinos, especificamente
en el area de alisto de productos refrigeradosrpgaa nacionales. Las observaciones van dirigidas
a determinar cual es el tiempo promedio (estartaglisto de los pedidos, siempre y cuando se
aliste la misma cantidad de producto, es deciealkce el mismo proceso.

El plan piloto seré realizar observaciones al mejarario, al peor operario y a un operario
medio y realizar los analisis correspondientes.cibdial a esto, se realizaran mediciones del
proceso completo de alisto por operacion o taraa.rhediciones realizadas permitiran comparar
las mediciones actuales con las anteriores y egdbiz analisis correspondientes con respecto a las
metas planteadas por hora y jornada, con el fendéizar por qué actualmente se incurre en pago

de horas extra para confirmar entre 7000 a 80@@dine pedidos.
Método de analisis

Los datos recolectados, durante las diferentedpsugor realizar, van a ser ingresados al
programa estadistico Minitab, en el cual se formdula analisis de normalidad en el proceso de
alisto de pedidos en el area de refrigerado, adeeidsstudio de confiabilidad del mismo y una
prueba de hipotesis. Las caracteristicas de Misigaimencionan a continuacion:

* Asistente estadistico.



» Permite analizar y utilizar estadistica basica.
* Uso y confeccion de graficas.

* Andlisis de las variaciones.

» Control estadistico del proceso.

* Analisis de sistemas de medicion y confiabilid&dinftab, 2018)

Cronograma

Como base y para tener una planificacion ajustdosentregables asignados y sus fechas,
se muestra el cronograma de las tareas por reghaea los capitulos VI, VII y VI
respectivamente.

Figura 10. Cronograma de entregables
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.
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A continuacién, se muestra el cronograma por cunpara los capitulos IV, V y VI
respectivamente, iniciando la primera semana deanafinalizando la primera semana del mes
de julio del 2018.

Tabla 3. Cronograma Gantt

Cronograma Gantt

Semanas

Inicio Final 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
(=TI Generalidades de la Empresa 1 2
Planteamiento del Problema 1 2
Objetivos 1 2
Proyecciones Antecedentes 1 2
Marco Tedrico 2 4
Capitulo 11l Marco Metodolégico 4 6
| Revisiones 6 7

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Tabla 4. Cronograma Gantt

apitulo Descripcion Situacion Actual
Andlisis Situacion

Recoleccién de Datos

Resultados

ap . Conclusiones

| Recomendaciones

Disefio de la Propuesta
Requerimientos
Implementacién

Evaluacién Econdmica

V||| |h W

[y
o

Vot |h|H|W|-

10

Fuente. Analista Berny Pereira Villegas 2018.
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CAPITULO IV. ANALISIS DE RESULTADOS.

El objetivo de este estudio es identificar, cuasdify reducir todas las fuentes primarias
que afectan el proceso de alisto de pedidos deupiasi refrigerados para las rutas nacionales. La
preparacion de alisto de los pedidos de venta akzaeen tres grandes areas: Ambiente,
Refrigerado y Congelado. Esta investigacion seizaad Unicamente para los productos
refrigerados, los cuales constan de 220 produdésfficados en tres familias (grasas o lacteos,
yogurts, jugos y néctares), dichos productos reptas el mayor volumen de ventas para las rutas
nacionales dentro del GAM; sumado a esto, el &aafdgerados es la que actualmente presenta
mayor nivel de pago de horas extras mensuales.

En la siguiente figura 11, se presenta el organigrde la Direccidén de Logistica, la cual
pertenece a la Direccion de Operaciones, dondeusstran las areas de alisto de productos
terminados para rutas nacionales. El area dondeomseentrara la investigacion corresponde

Gnicamente al area de alisto de productos refrilgsta

Figura 11. Organigrama Areas de Alisto de productosutas nacionales.

Direccién de
Logistica
Dir. William Cordero
Lider de
Operaciones
Lidier Alfaro
I I
Jefe de Operaciones Jefe de Operaciones
#1 #2

Victor Gomez Mariano Quiros
Lider Area Lider Area Lider Area
Ambiente Refrigerado Congelado

Chris Urefia Marco Artavia Danny Castro
. Supervisor
Apiladores Apiladores <
Area
2 Edgar Oviedo
Supervisor Area Supervisor Area Operarios
Rolando Solera Isaac Rodriguez 6
Operarios Operarios
15 21

Fuente. Analista Berny Pereira Villegas 2018.
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Como se puede observar, la organizacion es muyesitagmayor parte de las operaciones
se encuentran bajo la direccién de dos lideressysupervisores, los cuales son los responsables
de fiscalizar la operacion y dictar las tareas s&cas para que el alisto de productos se complete
al cien por cien.

En la figura #12, se pueden observar los tres artdsi@ue se manejan para el area de alisto
de productos de la Cooperativa de Productores dbel®os Pinos, se hace énfasis en la
temperatura del area donde se desarrollan lasdadies diarias, asi como el nimero actual de
operarios. Dicho nimero de operarios comunmente sdterado por el ausentismo, provocando

gue no siempre la operacién se realice con losadpsrasignados.
Descripcion general del proceso.

El proceso inicia cuando los agentes de prevelga satomar los pedidos a los diferentes
clientes, es importante aclarar que solo se estard@izando las 60 rutas nacionales que conforman
el GAM. La distribucion para areas fuera del GAMeadiza dentro de otros centros de distribucion
ajenos a CEDI Coyol como sucursales y agencias.

El agente de preventa tomara el pedido de losetifes productos para cada cliente y los
ingresara al sistema de Dos Pinos medianteama held La actividad se repite hasta que dicho
agente de venta culmine con los clientes asign@adoguta de preventa. En simultaneo, cuando el
agente de preventa tiene una buena cantidad de |irealiza una sincronizacion de los pedidos de
venta, los cuales caen al sistema de facturacida cimoperativa.

En teoria, el agente de preventa debe realizasimesonizaciones diarias de sus pedidos
de venta, sin embargo, esta tarea no se realigaielgprovoca una gran cola en la sincronizacién
de los pedidos al final de la jornada y esto taea@consecuencia atrasos en la operacién de alisto.

El sistema de facturacion lee el pedido, hace ension de las existencias y facturara
anicamente lo que tenga existencia. Las lineasalonchaya existencia o no se tenga visibilidad
de cuanto hay disponible caen en el récord de y@eataidas y se eliminaran del pedido como tal,
pues Dos Pinos no mandjack orders pendientes de entrega. Luego emitira la fackspectiva
del pedido. Los pedidos de venta deben estar siizaxdos antes de las 6 de la tarde de ese dia.

Las lineas de los pedidos de venta ya facturadsanpal area de alisto dividiendo los
productos por familia segun el ambiente o tempesadula cual se almacenan, siendo las mas

habituales: Ambiente, Refrigerado y Congelado. jhedidos quedan en espera (Colas) hasta que
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inicie la operacion de alisto y despacho, dichaapén inicia a las 7:00 p.m. y finaliza a la 1:00
a.m. en cada uno de los ambientes.

Cada operario al inicio del proceso, en cada unagiareas mencionadas anteriormente,
se dirige a la oficina del lider; en esta etapapelrario cuenta con los siguientes implementos de
seguridad para trabajar en el area: zapatos deidgagugorro, guantes y chaqueta para frio. Cabe
mencionar que el uso de la chaqueta no es obligat@ada operario decide si la usa 0 no. Su uso
deberia ser obligatorio, debido a la baja tempeaatel area tanto en congelado como refrigerado.

El operario toma uhand setdicho dispositivo permitira realizar la interamtientre la
informacion del sistema y el operario, por medicdmandos simples. De esta forma, el sistema
realiza la asignacién de las lineas de pedidosisiar y confirmar. En la figura # 13, se puede

observar ehand seb dispositivo que lleva cada usuario durante Eragon de alisto.

Figura 12. Dispositivo voice picking hand set

Fuente: Reltime Logistics (s.f.).

El operario al iniciar enciende el dispositivo ychaina pregunta al sistermggconfirmar
pedido?El sistema en este momento asignara un pedidorta para alisto ya sea individual o
una seccién de un pedido grande; cuando el pedidouy grande, pues posee gran cantidad de
lineas para ser manejada por un unico operarigisedma divide dicho alisto en dos o tres

operarios, asi se maneja de mejor forma el tienepaisto. Una vez asignado el pedido, el sistema
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le indicara al operario el nimero de pedido pastaliy el nUmero de ruta a la que pertenece,
ademds, la primera posicion dentro del drea dalisnde se encuentra el primer producto por
alistar.

El operario, antes de dirigirse a la posicion delema, debera tener lista una carretilla
hidraulica y una cantidad suficiente de canastastiphs para acomodar el producto. El operario,
al llegar a la posicion inicial asignada, le indalssistema el nimero de la posicién, la cual se
encuentra en ustickeren la parte superior dedck Si la posicion coincide con el producto por
alistar, el sistema valida la posicion y seguidaénindica al operario la cantidad de las unidade
por alistar.

Seguidamente, el operario alista la cantidad owmkeryale vuelve a indicar al sistema la
cantidad que alisto; luego, el sistema indicarecto, el operario vuelve a preguntsiguiente
posiciony el sistema asigna nuevamente la posicion adalgbe dirigirse; el ciclo se repite hasta
finalizar el alisto del pedido. La bodega estaritistda de tal manera que el flujo de alisto sea
secuencial y el operario no tenga que devolverg@siciones anteriores a buscar producto,
principio basico dentro de la distribucién de utenfa. Basicamente, el alisto implica dos marcas
de productos: Coronado y Dos Pinos. Durante elgsmcle alisto, el operario debera tener muy
claras las siguientes directrices para el alisto:

« Unicamente usar tarimas y canastas en buenas raliclas cuales no comprometan
la integridad del producto.

» Asegurarse de que el producto por alistar no telegames y su empaque esté en buen
estado.

* No mezclar marcas, productos Dos Pinos Unicameniepooductos Dos Pinos y lo
mismo para la marca Coronado.

* No se deben mezclar familias de productos, es,datiuna misma canasta no podran
mezclarse productos del tipo lacteo con produdtosas, jugos de naranja o néctares
de frutas.

* Todos los productos tienen asignadas dos posicieleack, la externa que da hacia
los pasillos, asi como la interna. Naturalmentepdaicion externa se consumira de
forma constante, por o que se agotara en algunantmnes obligacion del dltimo
operario que agote la cara externa, mover todmelygto de la cara interior asegurando

gue el siguiente operario encontrara producto dispe.
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» En caso de no encontrar producto dentro de unaipnsse debe cancelar la linea del
pedido mediante el comandancelar lineay se le realizara una consulta al lider del
area para que oriente con respecto al abastecovdehproducto. De no haber una fecha
cercana, el lider cancelara todas las lineas depedido y revisara con el area de
inventarios la diferencia.

En el siguiente diagrama, se muestra el procesergleque comprende desde que el agente

de preventa llega al cliente hasta que el pedidtesgachado al cliente final.



Figura 13. Diagrama de Flujo General del Proceso
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PREVENTA SISTEMA OPERARIO ALISTO LOGISTICA
Facturacion
]
Tomar Lineas v
del Pedido 5
. Carga pedido
Chequeo Lineas Pedido « B E"QC‘::""”"
4 COrrecto
v
Almacenan A
Se Ingresatineas Pedidos
de Pedido
|
Se realiza
Embalaje ‘
JA Pedido
Se entregaal
Cliente
; Se ofrece
¢Hay
. —
Existenciag 5 rodlucto Se GeneranGuias J
omelego de Alisto
Confirma FIN
{ Lineas Pedidos
Sl
NO
Se Confirman Elimina Linea sin - s
Lineas Pedido Existencia Asignacionde
Pedidos
Eliminala B
v -
Linea
NO
Se Sincroniza
Lineas Pedido
Alista Pedido [«
Pedido
Ingresaal
Sistema

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.



53

Al finalizar el alisto de las lineas, el sistemandica al operariopedido complety le
pregunta si desea confirmarlo, si la respuestapetario esSi, el sistema esperara un tiempo
prudencial hasta que el operario indique que dase@r con un nuevo pedido. Durante este
tiempo, el operario sacara el pedido ya confirmada zona de carga. El pedido debe quedar
acomodado e identificado con el nUmero de pedide ruta asignado inicialmente por el sistema,
se desmonta la tarima de la carretilla y se dejal émea asignada para que los comparieros de
despacho revisen el pedido y lo carguen dentrogledmiones. El operario como paso final debe
llenar un control manual de alisto en una hojaatgrol general de los pedidos, de esta manera, se
aseguran de identificar quién alisté el pedidoagoale alguna inconsistencia, con esta operacion
finaliza el alisto de un pedido de venta.

Figura 14 Diagrama General de Operacion

Preventa

Alisto de
Pedidos
Productos
Refrigerados

Alisto

Distribucion Facturacion

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

En la siguiente figura, se muestra la Cadena de dainde se puede evidenciar cuales son

los participantes y las operaciones complementaliaksto de pedidos de productos refrigerados.
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Figura 15 Cadena de valor

Responsables Produccion Preventa / Mercadeo Alisto Distribucion
Participantes Planificadores L -
P i Agentes de Ventas Operarios Alisto Logistica
Internos Demanda
Clientes Internos Ventas Operarios Alisto Logistica Reparto Cliente Final

Requerimientos Cliente Disponibilidad de Productos  Disponibilidad de Productos  Pedidos de Venta Completosy  Disponibilidad de Productos
Interno para la Venta para Picking a Tiempo Dos Pinos en puntos de Venta

Disponibilidad y Variedad de  Disponibilidad y Variedad de  Disponibilidad y Variedad de  Disponibilidad y Variedad de
Productos Dos Pinos en puntos - Productos Dos Pinos en puntos  Productos Dos Pinosen  Productos Dos Pinos en puntos

Requerimientos Cliente

Externo

de Venta de Venta puntos de Venta de Venta
L " ., Transmitir a Tiempo los , . )
Actividades Generan Planificar la Produccion que . Alistar con Exactitud los  Entrega a tiempo en puntos de
) Pedidos de Venta para .
Valor Satisfaga la Demanda Real . . Pedidos de Venta Venta
Facturacion y Alisto
ivi Facturacion Incorrecta
LD Planificacion Alisto Incorrecto Pedidos Entregas Tardias

No Generan Transmision Tardia de Pedidos

Deficiente Reproceso de Pedidos Devoluciones por mal manejo

Valor Ventas
% de Reprocesos ,
9 imi % Pedidos Entregados
Indicadores e Cum%z:ct;: e Meta de Ventos Cantidad de Pedios Correctos D Devolucionegs
% Devoluciones i i
% de Faltantes ’ Cant;j::::;:j/dos % Pedidos No Entregados
Antes Durante Después

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Andlisis de la Cadena de valor

A continuacion, se explicara la participacion de &eas en el proceso de alisto de
productos refrigerados:

Produccion

Es el area mas importante de la cooperativa, enidana se fabrican cada uno de los
productos que se comercializan a nivel nacionaldircion depende internamente del area de
Mercadeo y Planificacion tanto de demanda como dénmas primas. La informacion que
suministra el area de Mercadeo le permite al aeedlkdnificacion realizar los pronosticos
respectivos enfocados en satisfacer la demandasdprbductos mediante el Plan Maestro de
Produccién, sobre el area de produccion giran ttadadreas.
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Unicamente mediante una produccién eficiente ajlastala demanda se agrega valor al
proceso de alisto, no solo de productos refrigerasioo que logra dar valor a las demas areas de
productos de tipo ambiente y congelado. Cuandtael aestro no se ajusta a la demanda real de
los productos, se produce un faltante de produelosiial no genera valor al proceso de alisto
provocando que la percepcion del cliente internraael externo se deteriore. Posteriormente, se
podré evidenciar que el faltante de producto debidas fallas en la produccién es uno de los

principales problemas del area.
Preventa — Mercadeo

Esta area es vital, ya que es la etapa intermadlia produccion y alisto, es la encargada
de pasar al area logistica la informacion de ladides de los clientes para que se realice la
Facturacion, tomar correctamente el pedido dellestes, ademas de sincronizar correctamente
el pedido una vez finalice el mismo, garantizagjymoceso de alisto se realice dentro de la j@nad
habitual.

La sincronizacion tardia de los pedidos de compoaqza un atraso importante en la
operacion de alisto, por lo que no genera valaa [@aactividad. Pedidos tomados incorrectamente,
con respecto a productos marcas y cantidades, gaowm incremento en las devoluciones en las

rutas.
Alisto o picking de productos

Esta es el area donde se realiza el alisto deddisios luego de la facturacion, en el area
de productos refrigerados se tienen 220 articlbescuales se dividen en tres familias: Jugos-
Grasas Lacteos- Yogurt. En esta area lo que geatraes la exactitud del alisto, es decir, que lo
facturado sea igual a lo que el operario aliste gsta manera, se garantice que el pedido se alista
de acuerdo con lo solicitado por el cliente; adialoa esto, agrega valor terminar dentro de la
jornada establecida, ya que se alistan las rutasuiir retrasos considerables.

Lo que no agrega valor son los reprocesos cuandevesa y el pedido esta incorrecto o
incompleto. El problema alcanza una dimension mayando el pedido llega al cliente y llega
incompleto o no se le entrega el producto que katépun ejemplo claro es el queso crema o la

natilla, se maneja tanto de la marca Dos Pinos doamonado y se alistan en la misma area.
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Es la ultima etapa del proceso donde se le entregiéente el producto ordenado el dia

anterior, el alisto se compone siempre de 60 psdidwios, al menos que se presente algun recargo

o pedido especial. Dentro de esta operacion, loggnera valor es la entrega de los pedidos de

venta en la cantidad solicitada y a tiempo, entiéagor a tiempo que siempre en el punto de venta

haya existencia de los productos Dos Pinos. Longuagrega valor seria la entrega tardia de los

pedidos, asi como la entrega incompleta del pguliddalta de productos.

Con el andlisis anterior, se tiene clara cual eattcipacion de las areas dentro del proceso

de alisto de productos refrigerados. Para podeneet un poco mejor las areas involucradas, a

continuacion, se muestra el SIPOC para el areigie de productos refrigerados. Unicamente se

toma en cuenta la operacion de alisto, en la @ptesenta una serie de problemas que conllevan

el pago de horas extras al final de la jornada.

Tabla 5 SIPOC Area Alisto Productos Refrigerados.

PROCESO

Alisto de Rutas

Traslado de Pedido
Chequeo

Chequeo de Pedido y
Ruta

PROVEEDORES ENTRADAS
Comercial Politicas Procedimientos
Mercadeo Ingreso de Pedidos al Sistema

Sistemas de Informacion | Envios Paquete de Pedidos por
(SAP- FROC- WMS) WMSs
Digitacion Hoja de Control Ingreso de Rutas
Alisto de Pedidos Alisto de Pedidos
Rutas Transporte Carretilla Manual
X Producto Preparado e
Operarios Bodega »
L Identificado
Digitacion
Documento de Chequeo
Control de Inventario Camién
Carga Chequeada Ordenada

Carga y Alisto Camion

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

SALIDAS CLIENTES REQUERIMIENTOS
Producto Dafiado Ingreso de Pedidos a Tiempo
Faltantes Operarios de Alisto Pedidos Multiplo Master Pack
Precision Alisto Solo un Pedido por Camion
Recorrido de Alisto Logicos
Chequeo de Productos | Control de Inventarios Listas de Picking a Tiempo
Espacio Fisico Disponible
Camion Limpio y Colocado en
Carga del Camion Comercial Mercadeo pioy
Puerta
Carga Camion Comercial Mercadeo
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En la tabla anterior, en la primera columna, seenMas cudles son los principales
proveedores del area de alisto de pedidos, estowrdo con cada una de las etapas del proceso.
En la segunda columna, se tienen las entradasemezan cada uno de esos proveedores internos,
luego se tiene el proceso real, el cual transféam#ormacion suministrada. En la etapa posterior,
se encuentran las salidas o el resultado del pypdestro de las cuales se tienen: producto dafiado,
faltantes y precision de alisto, asi como el cheqleelos pedidos y la carga del camién.

En la quinta columna se muestran los clientesnpntede la operacion y, por ultimo, el

requerimiento de cada una de las areas.
Area Alisto de productos refrigerados.

En la siguiente figura, se muestra el plano ded dande se realiza la operacion de alisto
para los diferentes productos, de izquierda a Harse tendria el Area Refrigerada, en la parte
central el area de Congelado y, por ultimo, més detecha de la figura, se encuentra el area de
Ambiente.

Figura 16 Ambientes y temperaturas Areas Alisto deedidos.

904-@@0:0:. Ambiente Refrigerado Congelado

Num de Operarios 18 21 8

Temperatura 20°C a 22°C -6°C

Fuente. Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Como se puede observar en la tabla anterior, lapei&turas para el alisto de productos
refrigerados y congelados son bajo los cero graelt®, exige que los operarios usen equipo
especial como: guantes para frio, chaqueta paraféjeras, pasamontafias y gorro, de esta manera
se minimiza el efecto en el rendimiento. El proagsalisto en los diferentes ambientes es de vital
importancia para la cooperativa, pues el mismowrsegue los diferentes consumidores a lo largo
del area metropolitana puedan encontrar los produaos Pinos disponibles para su consumo en

el momento requerido.
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Figura 17 Plano de distribucion de Alisto productosefrigerados

| |

—_—
|

l; JEGA REFRIGERADA

Fuente: Cooperativa de Productores de Leche Das Rl 8.
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Andlisis de la problematica actual

Se analizara el proceso de alisto y confirmaciolingas de pedidos en el area de productos
refrigerados. A continuacion, se muestra el diagratel flujo de proceso para el alisto y la
confirmacién de la primera linea de un pedido ddajdos tiempos y las distancias se calcularon
realizando observaciones durante la operacion.

Tabla 6 Diagrama de Flujo del Proceso Alisto confmacion primera linea de pedido.

Diagrama Flujo Proceso

Ubicacion: CEDI Resumen
Actividad: Alisto Productos Refrigerados Actividad Actual Propuesto Ahorro
Fecha Febrero 2018 Operacion 8
Operario: Pablo O Analista: Berny Pereira V Transporte 3
Demoras 4

Se realiza la medicién del tiempo Unicamente pareohfirmacion de la

primera linea del pedido a confirmar la meta adtessta en 104 lineas Inspeccion 1

por hora por lo que nos da una meta de 624 linééisa de la Jornada _

Laboral Almace namie nto 0

Tiempo 2.8 Minutos
Distancia 25 Metros
Actividad Simbolo Tiempo Distancia
1 |Colocacién Hand Set Voice Picking .\ I:> (D) ] N\ 0.1
2 |Dirigirse area de carretillas y canastas O D) ] /\ 0.25 1
3|Tomar carretilla Tarimas y cargar canastas .< I:‘> D) ] AN 0.25
4 |Dar Instruccién al sistema para pedido [ \Sk D) ] AN 0.1
5 |Esperar asignacion de pedido O :> D ] N\ 0.1
6 |Dirigirse hasta la posicién asignada O D) ] N\ 0.25 1
7 |Visualizar y confirmar posicional sistema .< :;> D) ] AN 0.1
8 |Sistema Confirma posicién O @\- ] AN 0.1
9 |Esperar Cantidad de alisto del Sistema O :/L/. ] AN 0.1
10|Escuchar cantidad i> D) ] AN 0.1
11} Tomar Producto §/ :;> D) ] AN 0.25
12|Contar Cantidad — > D ] AN 0.25 -
13 Acomodar producto Canastas Plastica O :> \B\\g N\ 0.25 0.25
14Verificar que la cantidad esta correcta O ::> D) ,,Q/% 0.15
15| Dar instruccion al Sistema para que asigne nuevieadion .<":7_ D) ] N\ 0.1
16|Sistema asigna nueva posicion O :’? ] AN 0.25 -
17|Trasladarse a nueva ubicacion O > ] AN 0.1 0.25
Operacion| Traslado| Demora| Almacenar Inspecci¢gn Tiempb2.8 Distancia | 2.5

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Como se menciond anteriormente, la medicion s&gesblo para el alisto de una linea de
pedido, es importante mencionar que el tiempo ideogbara cada linea dependera de la cantidad

de productos que debe alistar, pues para toddindas de pedido no se alista la misma cantidad
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de productos, esto hace que el tiempo tenga umabitelad importante, para el proceso anterior

se extrae la siguiente tabla resumen:

Con respecto al ejemplo anterior, se midi6 el tiergpe le tomd al operario para alistar

112 unidades del producymgurt batido in line natural -50 da toma de tiempos conlleva las

operaciones para alistar la primera linea de pedédole que se colocala@nd sethasta que el

operario acomoda de la manera correcta el produrcta tarima, para esta linea se tiene:

Tabla 7 Resumen Alisto y Confirmacion primera lineade pedido

Alisto y Confirmacion 1 era Linea de Pedido

Tiempo Total de Alisto

2.8 minutos

Total de Unidades Alisto:

112 unidades

Producto

Yogurth Batido in Line Natural 50

I

Total de Unidades Confirmadas

112 unidades

Distancia Recorrida 2.5 metros.

2.5 metros

8 Operaciones

Total de Operaciones: 3 Traskados
4 Esperas

1 Inspeccion

Meta x Hora: 104 Lineas
Meta al Final de la Jornada 624 Lineas

Fuente:

Analista Berny Pereira Villegas 2018.
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Andlisis de la causa problema

Se realiza una lluvia de ideas con la participadéios lideres del area Logistica, asi como
el lider del area de Refrigerado, los mismos meweiaue el proceso de alisto y confirmacion de
lineas de pedidos se ve afectado por los probleqnasse mencionan a continuacion. Se
presentaran, seguidamente, cuatro tablas dondewws&iaran los principales problemas que
afectan actualmente el proceso de alisto seginitetdic de los lideres del area

Tabla 8 Problemas generales Area Refrigerada lidévlariano Quir6s.

Nombre: Mariano Quiros $Z> @p.
Turno 2 m
Fecha 20/3/2018
Area Alisto de Productos Refrigerados Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos RL
PROBLEMA IMPORTANCIA
1 Sincronizacion tardia de los pedidos de Venta por parte del area de preventa de Dos Pinos 2
] Escasez de recursos y equipos -carretillas hand set- montacarga- tarimas- canastas 7
W |Fallas generales del Sistema de facturacion y voice picking 1
IV |Alta Rotacion de personal el proceso rara vez cuenta con los 21 operarios 4
V  |Espacio del area asignada al proceso de alisto muy limitado 3
VI |Capacitacion deficiente 5
VIl |No existe un manual de procedimientos ni estandares dentro del proceso de alisto 6
Sirvase completar la Tabla anterior con los 7 problemas mas importantes que afectan el proceso de alisto de pedidos de rutas
nacionales en el darea de Refrigerado. Con uno se identifica el problema con mayor peso y con 7 el de menor peso o

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Para el lider del area Mariano Quirds, el princgrablema son las fallas generales en el
sistema de facturacion woice picking,ya que esto provoca atrasos en el flujo normam&o
problema #2 menciona la sincronizacion tardia d@éalidos de venta, los cuales deben estar listos
antes de las 6:30 de la tarde, muchas veces lacferno empieza a las 7:00 p.m., ya que se
realiza la sincronizacion tardia de la preventaifhes de venta), a pesar de que es una directriz

del area comercial; finalmente, el tercer problemamportancia es el espacio del area.
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Tabla 9 Problemas generales Area Refrigerada lidevictor Gomez.

Nombre: Victor Gomez

Turno 2 @o:.@pm

Fecha  23/3/2018
Area Alisto de Productos Refrigerados Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos RL

PROBLEMA IMPORTANCIA

| Espacio del area asignada al proceso de alisto muy limitado 2
I |Exactitud del alisto del pedido Facturado= Alistado = Entregado 1
Il |Reabastecimiento oportuno de las posiciones de picking productos refrigerados 4
IV |No existe un manual de procedimientos ni estandares dentro del proceso de alisto 3
V  |Alta Rotacion de personal el proceso rara vez cuenta con los 21 operarios 7
VI |Retrabajos provocados por back orders y alistos incorrectos 5
Vil |(Capacitacion deficiente 6

Sirvase completar la Tabla anterior con los 7 problemas mas importantes que afectan el proceso de alisto de pedidos de rutas
nacionales en el drea de Refrigerado. Con uno se identifica el problema con mayor peso y con 7 el de menor peso o
importancia.

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Para el lider del area Victor Gomez, el principalbfema es la exactitud con la cual el
operario alista el pedido, esto significa que erapo aliste correctamente el pedido, donde lo
facturado coincida con lo que se alistdé y se ddspacen el camion repartidor. Si luego del
chequeo en el area de carga, el alisto no se@ealizectamente, provoca reprocesos y atrasos en
el alisto; por esta razdn, alistar de manera pgezssmportante.

Como problema #2, el lider menciona el poco espatiel area, pues muchas veces hay
pasillos bloqueados con tarimas de pedidos pararexp pedidos especiales, lo que dificulta el
transito para el alisto de productos refrigeradfisalmente, el tercer problema es la falta de un
manual de procedimiento que permita la facil iraegm de los operarios nuevos al proceso de
alisto, actualmente todo se deja en manos de kxiexgia del mejor operario.

En la siguiente tabla, se muestran los problemasados por Marco Artavia, lider del
area depicking, quien convive con los operarios diariamente. Etiqudar, los problemas citados
por el lider tienen cierta similitud con los citadwor los operarios, los cuales se mostraran en la
tabla #10.
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Tabla 10. Problemas generales Area Refrigerada liddarco Artavia.

Nombre: Marco Artavia

Turno 2 @oa.@pmoa.

Fecha 23/3/2018

Area Alisto de Productos Refrigerados Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos RL
PROBLEMA IMPORTANCIA
1 Faltantes de producto para el picking 1
. Condiciones de Ambiente, trabajar durante 8 horas a una temperatura de -6 grados es bastante a
duro
1 Alta Rotacion de personal el proceso rara vez cuenta con los 21 operarios 2
v Salarios Poco Competitivos. 7
\Y Espacio asignado al area de alisto 3
Vi Planificacion deficiente de alisto de Rutas y Exportacionesy pedidos especiales 6
VIl (Reabastecimiento oportuno de las posiciones de picking productos refrigerados 5

Sirvase completar la Tabla anterior con los 7 problemas mas importantes que afectan el proceso de alisto de pedidos de rutas
nacionales en el drea de Refrigerado. Con uno se identifica el problema con mayor peso y con 7 el de menor peso o
importancia.

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Como se muestra en la tabla anterior, el pringpablema corresponde a los faltantes de
producto en las areas getkingo alisto, este problema se debe a faltantes gesema el producto
o puede darse el caso de que el sistema no asigiwdg tiempo la tarea de reabastecimiento del
producto, por lo que provoca una espera de engredsta 5 min. Como problema #2 el lider del
area menciona que la mayor parte del tiempo saej&a@ion menos personal de lo deseado, el area
para funcionar normalmente debe tener 21 operdiosien es cierto, la situacion ha mejorado
segun comentarios del lider, pero factores consalatio poco competitivo y lo dificil de trabajar
a una temperatura de -6 grados provocan que amm@Erienga una alta rotacion.

Por ultimo, se menciona el espacio reducido eneal de alisto, lo que dificulta el transito
normal en la operacion de alisto 0 mas grave agpide que la operacion inicie después de la hora
habitual (7:00 p.m.).

En la siguiente tabla 11, se muestran los prinegppltoblemas que se presentan en el area

de refrigerado segun el criterio de los operarios
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i

PROBLEMA 01]02/03{04105{08) 07| 08109010012 012/ 0131 016{ 015 016|017 0281019020 021 [ K1[#2 43| 5 g 47
| {Rotulacidn deficiente de as posiciones de alto L2313 23 L 2 3] 2 33 3|3 3] 3] 2] L] |5]5|@fefofojo0m
I {Exacttud Alsto de Pedidos 32| 2003 2( 200 1) 122 R0 2 gl 2(8]2]5]4]0f0[0] I
Il |Sefial congxion deficiente del Sstema 6|5(6]5(6]5]5]6]6 o 3 Lo oG] 3 LG ol o] 231l o[
- {Faltantes de producto para lpicking de aisto 1 (A(S| 7] 8[| THE 3 g N K §42172023|v
V' [Planficacidn deficinte de aito de Rutas  Expoiones 6{7/86[5(7]5]38 31615 8 b 8 ﬁ 0[0] 2] 2{7(4| 2] 4]V
W |Disponildad Aplador para realzar eabastecmips ool o{3{ slufelal s | s [l o [l ¢ Pk esd ol o ool 1| 1] 1] sls]w
Vil {Interaccion defcente (Usuario Sstema)Voice Rigk LRI EIRINNE] AR T R EA R A R EIE B
Vil (Colas en algunos productos de ala rotacion (LeEhes 7 GHG 8| SO[TLT( 87|86 7] 888 Sa] |0]0[0f2(2557v
Sirvase completar o Tabla anterior conlos 8 roblemas mas importantes que ofectan el proceso de listo de ealos de rutos nacionales en el drea de Refrigerado. Con uno seidentificn el problema con mayor peso y con 8l de menor
peso o importancie

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Realizando la priorizacion de las causas menci@ajpoialos operarios, se tiene el siguiente

resumen mostrado en la tabla 12:

Tabla 12 Priorizaciéon de causas.

Prioridad de los Problemas Nivet de.
Importancia
I Interaccién deficiente (Usuario Sistema)Voice RigKi
] Exactitud Alisto de Pedidos
n Rotulacion deficiente de las posiciones de alisto
1Y Faltantes de producto para el picking de alisto

v Planificacion deficiente de alisto de Rutas y Exaoiones

VN[OV |WIN|R=

Vi Senal conexién deficiente del Sistema
Vil Disponibilidad Apilador para realizar reabastecimies
Vil Colas en algunos productos de alta rotacion.

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Como se muestra anteriormente, para los operanies érea de alisto el problema mas
relevante es la interaccion deficiente con el siateoice picking. El problema se presenta cuando
el sistema no genera las instrucciones a tiempmlparonfirmacion de las lineas, provocando una

pérdida importante de tiempo durante la operad@seggunda causa es la exactitud en el alisto,
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dicho problema se presenta cuando el operari@atiss o menos producto del que se necesita lo
que provoca un reproceso al final de la operaceiégd de la revision del pedido.

Luego de realizar las entrevistas a los diferelitieses y operarios del area de alisto de
productos refrigerados, se realizé una priorizaaé@nlos principales problemas que afectan
actualmente el area. Se procede a identificar tadasausas de peso que crean el problema en la
empresa, para verificar cuales son las de maya, pea el fin de priorizar segun el tipo de causa.

Figura 18 Diagrama de Pareto.

Prioridad de los Problemas Importancia % Acumulado  Clasificacion
Interaccion deficiente (Usuario Sistema)Voice Rigki 9 43% 43%
Exactitud Alisto de Pedidos 3 14% 57% A
Rotulacion deficiente de las posiciones de alisto 3 14% 71%
Faltantes de producto para el picking de alisto 2 10% 81%
Planificacion deficiente de alisto de Rutas y Exadones 1 5% 86% B
Sefial conexion deficiente del Sistema 1 5% 90%
Disponibilidad Apilador para realizar reabastecimies 1 5% 95% C
Colas en algunos productos de alta rotacion. 1 5% 00%
2

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Como se mostrd anteriormente, el problema de m&jevancia del area es la interaccion
deficiente con el sistema voice picking, lo queagaratraso, reprocesos y paros no contemplados,

los cuales impactan de manera directa los costosgpaepto mensual de horas extras.
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Diagrama de Pareto

Figura 19 Gréfico de Pareto
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018

Atacando el problema principal se podra lograr nnggora significativa en el proceso de
alisto de pedidos en el area de productos refrigs;alo que se busca es plantear una serie de

propuestas que, sin tener un gran impacto econguauicoenten la capacidad del proceso.
Diagrama de Ishikawa

En el diagrama de Ishikawa que se muestra enu&afi?0, se analizan las posibles causas
gue puedan estar provocando la interaccion defiidal usuario con el sistema voice picking
utilizado para realizar el alisto y confirma con pedidos, las mismas se agrupan segun la

relevancia indicada por cada uno de los operarios.
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Figura 20. Diagrama de Ishikawa Area de Productos &frigerados.
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Uso de comandos &=
ordenes

El diagrama de Ishikawa de la figura #20 muessatasas que generan el problema que
tiene el area actualmente. Como se observa en figetira, para poder disminuir el problema se
analizan los principales factores que afectan @tgso de alisto de productos refrigerados y se
llega a la conclusion de que la causa mas imperesita interaccion deficiente del usuario con el
sistema usado para la confirmacion y alisto dealirde producto.

Mano de obra

El proceso no tiene estandarizacion alguna, yaetipersonal lleva a cabo sus tareas de
una forma empirica y basados uUnicamente en la iexpeé individual, esto dificulta la
capacitacion de los nuevos integrantes. El sajaomd competitivo genera un desinterés en la

mayoria de los operarios provocando un ausentigandg general, nunca se cuenta con la cantidad
establecida de operarios por turno.

Equipos

En el area se presenta un desabastecimiento imprda canastas plasticas y tarimas, lo
que dificulta el inicio de las labores; otro fadtoportante es que el area no cuenta con la cahtida
de apiladores Optima para atender los reabastativsiee productos en tiempo real. La sefial del

sistema de alisto muchas veces complica la asigmate las tareas de reabastecimiento y la
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actualizacion de los inventarios a tiempo. La ogiéradel apilador es muy importante, por lo que
se le dara un énfasis mayor a explicar cual exéamtdel mismo dentro del proceso.

Dentro del Centro de Distribucidbn se realizan muacloperaciones, los apiladores
especificamente tienen a cargo tres funciones gldéa® cuales se mencionan a continuacion:

* Recoger y acomodar el producto terminado denttaslposiciones de almacenamiento
gue no son parpicking, es decir, el producto que se mantiene en inventaor lo
general son productos de muy alta rotacion.

* Reabastecer las posicionespiteking cuando el nivel de inventario llegue al puntoale r
orden.

e Cargar los furgones de producto para exportacighésansitos normales a otras
ubicaciones de la cooperativa, entiéndase progharsucursales.

Estas operaciones provocan que el apilador no pegstaitar a tiempo la tarea de
reabastecimiento asignada por el sistema, lo ¢rtedaala operacion de alisto, pues el operario de
alisto es quien debe esperar a que el apiladoasésdra la operacion. En la siguiente tabla y en el
gréfico, se muestra la distribucion del tiempoajglador, como se puede observar.

Tabla 13 Distribucion de tiempo del apilador jornach 6 horas.

Distribucion Tiempo Apilador
Jornada del Apiador 360 1080 480
Reabastecimento Inventajo 162 436 219

Reabastecimiento Picking 12 216 96
Exportaciones 126 378 168

minutos
minutos

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

De los 360 minutos de la jornada ordinaria delaajmt, 162 minutos los consume
realizando el reabastecimiento de las posiciona@sv@atario, 72 minutos los consume realizando
la reposicion de producto en las posicionegidking y los 126 minutos restantes los utiliza
cargando los furgones que se utilizan para reaBzportaciones y el traslado de productos a

sucursales y centros de distribucion a lo intelqdis.
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Figura 21 Distribucion porcentual del tiempo de agador.

Distribucion Porcentual Tiempo Apilador

Reabastecimiento Inventario = Reabastecimiento Picking = Exportaciones

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Se puede concluir que el 45 % del tiempo del apilagd consume en el reabastecimiento
de los productos que se mantienen en inventard®, ® se dedica a las exportaciones y Unicamente
el 20 % se lo dedica a reabastecer las posicioglgsiaking de productos refrigerados, lo que

compromete el tiempo del alisto.
Voice picking

Este es un factor de gran importancia, pues laasp®T depende totalmente del buen
funcionamiento y la correcta interaccion del sisteron el usuario, llamese operario de apilador y
operario de alisto. Las diferentes fallas del sist@rovocan un atraso en la operacion, los operario
mencionan cortos en la comunicacion, asi como aial sleficiente en los puntos mas alejados
del area de alisto. Este sistema se comunica astrde llamadoaccess point® antenas que
permiten realizar la comunicacion usuario sistdmajisma dependera de la calidad y velocidad
de la conexion a internet que exista en el area.

Dicho sistema se adquirio en una empresa de tegiaab@cional, la cual menciona que la
conexién existente no la suministraron al compk&qeipo, es decir, se esta usando la conexion
existente; esta situacion puede estar provocand®el area no haya una distribucion correcta
de losaccess pointy hasta pueden estar faltando o sobrando, lo @igata la sefal de los

dispositivos deicking
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Métodos

Los procesos sin una estandarizacion para su taregecucion, ademas, es poca la

supervision y los puntos de control definidos.

Organizacion

No se cuenta con planes de capacitacion que busdguestandarizacion del proceso de
alisto, tampoco se cuenta con un plan de incentiju@s motive el cumplimiento de las metas
establecidas, a esto se le puede sumar un satex@ogompetitivo provocando la alta rotacion del

personal en esta area.
Ambiente

La temperatura del area es un factor sensible, layesnada de trabajo se desarrolla a -6
grados centigrados, esto provoca que cualquiermmento conlleve un esfuerzo adicional en

cualquier tarea por realizar.
Cuantificacién y tipos de errores en Alisto de Pedos

En la tabla nimero 14, se realiza la cuantificaciérerrores en la operacion de alisto de
pedidos de productos refrigerados, se tiene cofacerecia un total de 14 meses, comprende desde
enero 2017 hasta febrero del 2018, sumado a estos se presentard el costo de horas extras en
esta operacion.

Tabla 14 Resumen mensual de pedidos de productodrigerados correctos, incorrectos y
devoluciones.
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Resumen Mensual Pedidos

Pedidos

Total Pedidos Pedidos Incorrecto Pedldp S
Correctos S Devoluciones

Enero 1865 1529 317 19
Febrero 1666 1299 350 17
Marzo 1889 1606 264 19
Abril 1783 1462 303 18
Mayo 1857 1467 371 19
Junio 1811 1485 308 18
Julio 1805 1480 307 18
Agosto 1906 1563 324 19
Septiembrg 1874 1537 319 19
Octubre 2073 1700 352 21
Noviembre 2079 1705 353 21
Diciembre 2247 1843 382 22
Enero 2176 1784 370 22
Febrero 2056 1686 350 21

Totales 27087 22146 4670 271

81.76% 17.24% 1.00%
Promedio 1582 334 19

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

De la tabla anterior se puede concluir que, acteiate) el 81.76 % de los pedidos que se
alistan en el area son correctos y cumplen coan#idad de productos solicitados por el cliente;
el 17.24 % de los pedidos del area salen inconglée&bido a la falta del producto, es decir, o se
alista mas o menos producto, esta causa es unasdprihcipales dentro del analisis de la
problematica, adicional, estos pedidos se repro¢cetaestante 1 % corresponde a devoluciones
por producto no conforme.

En la siguiente ilustracién, se presenta la digtifin porcentual de esos pedidos durante
un periodo de un afio de enero 2017 a enero 2018.
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Figura 22 Estatus de pedidos enero 2017 febrero 201

Status de Pedidos 2017- 2018

Devoluciones
1%

Incorrectos
15%

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Segun el gréfico anterior, durante un periodo deafim, se tramitan aproximadamente
26631 pedidos anuales, por lo que, de dicha caht®d®69 se tramitan de manera correcta, lo que
significa que el pedido sale del centro de distiié completo y con los productos solicitados;
mientras que 4146 pedidos al afio se alistan denmam®rrecta, es decir, el operador alista menos
0 mas producto del solicitado, a esto se le conom® exactitud de alisto. El alistar menos implica
la mayor parte de las veces la falta de produeiowal alisto del operario. El restante 1 % obedece
a producto no conforme que se presenta dentrosgeeldidos de alisto.

Seguidamente, se analizara en detalle y de manemaual las cifras que generan estos

porcentajes, con el objetivo de darle un aspedcaotdativo a la investigacion.
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Figura 23 Pedidos correctos del Area de Alisto deréductos Refrigerados.
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

En el grafico anterior, se demuestra el comportatoide los pedidos correctos de enero
2017 a enero 2018, para un promedio de 1569 pedatosctos al mes. Como se puede observar,
el comportamiento se mantiene constante y no sitBeaciones significativas durante el periodo.

Figura 24 Pedidos incorrectos del Area de Alisto dBroductos Refrigerados
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.
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En el grafico anterior, se demuestra el comportatoide los pedidos incorrectos de enero
2017 a enero 2018, para un promedio de 296 pettidogectos al mes. Como se puede observar,
el comportamiento se mantiene constante en lossmksenero a septiembre del 2017 y no sufre
alteraciones significativas durante el periodoaRas meses de octubre a diciembre, los pedidos
incorrectos sufren un aumento y llegan a sus valorés altos, esto se debe a que durante dicha
época se realizaron varias contrataciones ena) doade se sustituyd a operarios experimentados
por operarios sin experiencia; para el mes de etedrd018, se produce una mejora significativa,
esta representa una disminucién de 56 % en loslgedicorrectos.

Figura 25 Devoluciones del Area de Alisto de Prodtwms Refrigerados.
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

En el grafico anterior se demuestran las devolesaegistradas de enero 2017 a enero
2018, para un promedio de 19 mensuales. Como sle pbservar, el comportamiento se mantiene
constante y no sufre alteraciones significativagudie el periodo. Se puede deducir que la
operacion se mantiene dentro de los margenes tmsrqaero la cantidad de pedidos incorrectos
evidencia que establecer una mejora al corto @aztecesario en el area.

En las siguientes secciones, se describira lacgitnanensual con respecto a los pedidos

en el periodo de enero 2017 a febrero 2018.
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Figura 26 Resumen de pedidos correctos, incorrectgsdevoluciones enero 2017
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Con un total de alisto de 1865 pedidos en el mesnéeo, teniendo un promedio de 51
pedidos diarios, se obtiene al final del mes ual ¢ 1529 pedidos correctos, 317 incorrectos y
un total de 19 devoluciones. La efectividad enlisk@se mantiene en un 82 %, los pedidos

incorrectos corresponden a un 17 % y las devolesi@e mantienen en el 1 %

Figura 27 Resumen de pedidos correctos, incorrectgsdevoluciones febrero 2017

Febrero 2017
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Con un total de alisto de 1666 pedidos en el mdslatero, teniendo un promedio de 59

pedidos diarios, se obtiene al final del mes ual ¢ 1299 pedidos correctos, 350 incorrectos y
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un total de 17 devoluciones. La efectividad enlisk@ase mantiene en un 78 %, los pedidos

incorrectos corresponden a un 21 % y las devolesige mantienen en el 1 %.

Figura 28 Resumen de pedidos correctos, incorrectgsdevoluciones marzo 2017.

Marzo 2017
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Con un total de alisto de 1889 pedidos en el mawnalzo, teniendo un promedio de 61
pedidos diarios, se obtiene al final del mes ual ¢ 1606 pedidos correctos, 264 incorrectos y
un total de 19 devoluciones. La efectividad enlisk@ase mantiene en un 85 %, los pedidos

incorrectos corresponden a un 14 % y las devolesi@e mantienen en el 1 %.

Figura 29 Resumen de pedidos correctos, incorrectgsdevoluciones abril 2017.
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.
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Con un total de alisto de 1783 pedidos en el meabdé& teniendo un promedio de 61
pedidos diarios, se obtiene al final del mes ual ¢ 1462 pedidos correctos, 303 incorrectos y
un total de 18 devoluciones. La efectividad enliskase mantiene en un 80 %, los pedidos

incorrectos corresponden a un 17 % y las devolesiee mantienen en el 1 %.

Figura 30 Resumen de pedidos mayo 2017.
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Con un total de alisto de 1857 pedidos en el mesal, teniendo un promedio de 60
pedidos diarios, se obtiene al final del mes ual ¢ 1467 pedidos correctos, 371 incorrectos y
un total de 19 devoluciones. La efectividad enlistase mantiene en un 77.66 %, los pedidos

incorrectos corresponden a un 19.66% vy las dewahasi se mantienen en el 0.98%.

Figura 31 Resumen de pedidos correctos, incorrectgsdevoluciones junio 2017.
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.
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Con un total de alisto de 1811 pedidos en el mgsire, teniendo un promedio de 60
pedidos diarios, se obtiene al final del mes ual ¢ 1485 pedidos correctos, 308 incorrectos y
un total de 18 devoluciones. La efectividad enlistaase mantiene en un 78.61 %, los pedidos

incorrectos corresponden a un 16.30% Yy las dewvahasi se mantienen en el 0.96%.

Figura 32 Resumen de pedidos correctos, incorrectgsdevoluciones julio 2017.
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Con un total de alisto de 1805 pedidos en el megilae teniendo un promedio de 58
pedidos diarios, se obtiene al final del mes ual ¢ 1480 pedidos correctos, 305 incorrectos y
un total de 18 devoluciones. La efectividad enlistaase mantiene en un 78.35 %, los pedidos

incorrectos corresponden a un 16.24 % y las deiarlas se mantienen en el 0.96 %.

Figura 33 Resumen de pedidos correctos, incorrectgsdevoluciones agosto 2017.
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.



79

Con un total de alisto de 1906 pedidos en el memsgdsto, teniendo un promedio de 58
pedidos diarios, se obtiene al final del mes ual ¢ 1563 pedidos correctos, 324 incorrectos y
un total de 19 devoluciones. La efectividad enlistaase mantiene en un 82.74 %, los pedidos

incorrectos corresponden a un 17,15 % y las deiarlas se mantienen en el 1.01 %.

Figura 34 Resumen de pedidos correctos, incorrectgsdevoluciones septiembre 2017.
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Con un total de alisto de 1874 pedidos en el megtiembre, teniendo un promedio de 62
pedidos diarios, se obtiene al final del mes ual ¢ 1537 pedidos correctos, 319 incorrectos y
un total de 19 devoluciones. La efectividad enlistaase mantiene en un 81.35 %, los pedidos

incorrectos corresponden a un 16.87 % y las demwmias se mantienen en el 0.99 %.

Figura 35 Resumen de pedidos correctos, incorrectgsdevoluciones octubre 2017.
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.
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Con un total de alisto de 2073 pedidos en el mesctidre, teniendo un promedio de 66
pedidos diarios, se obtiene al final del mes ual ¢ 1700 pedidos correctos, 352 incorrectos y
un total de 21 devoluciones. La efectividad enlistaase mantiene en un 89.99 %, los pedidos
incorrectos corresponden a un 18.66 % y las dewwias se mantienen en el 1.10 %. Para los
meses de octubre a diciembre, se puede evidencauraento en la cantidad de pedidos mensual,
esto debido a un alza estacional de la demandeamprende los meses de octubre a febrero.

Figura 36 Resumen de pedidos correctos, incorrectgsdevoluciones noviembre 2017
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Con un total de alisto de 2079 pedidos en el mesodembre, teniendo un promedio de
67 pedidos diarios, se obtiene al final del mesotad de 1705 pedidos correctos, 353 incorrectos
y un total de 21 devoluciones. La efectividad ealisto se mantiene en un 90.25 %, los pedidos

incorrectos corresponden a un 18.71 % y las deiarlas se mantienen en el 1.10 %.
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Figura 37 Resumen de pedidos correctos, incorrectgsdevoluciones diciembre 2017
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Con un total de alisto de 2247 pedidos en el mekaiembre, teniendo un promedio de 72
pedidos diarios, se obtiene al final del mes ual ¢ 1843 pedidos correctos, 382 incorrectos y
un total de 22 devoluciones. La efectividad enlistase mantiene en un 97.54 %, los pedidos

incorrectos corresponden a un 20.22 % y las deiarlas se mantienen en el 1.19 %.

Figura 38 Resumen de pedidos correctos, incorrectgsdevoluciones enero 2018
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Con un total de alisto de 2176 pedidos en el me=ndeo, pero del nuevo periodo 2018,
teniendo un promedio de 72 pedidos diarios, sebtal final del mes un total de 1784 pedidos
correctos, 370 incorrectos y un total de 22 devohes. La efectividad en el alisto se mantiene en
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un 94.46 %, los pedidos incorrectos correspondam .58 % y las devoluciones se mantienen
en el 1.15 %.

Se puede concluir que el comportamiento de lossdatdo para los pedidos correctos como
incorrectos y devoluciones es estable, no haysianas muy marcadas. En promedio, se establece
que el 84 % de los pedidos procesados anualmelate dal centro de distribucién de manera
correcta y llegan de forma completa al cliente;ntreess que la oportunidad de mejora apunta al 18
% anual que genera el area de pedidos incorrgetega por falta de producto o porque la exactitud
del alisto no es la adecuada, entiendase comoitexhgue para un pedido se solicite cierta
cantidad de producto y esa cantidad (X) se confyrse aliste de manera completa.

Las devoluciones, si bien es cierto, son algo guéebe mejorar, pero no representan un
porcentaje importante dentro de la operacion. Dehidjue los pedidos incorrectos afectan la
operacion, se procedera a realizar un andlisisiee junio del 2018 para evidenciar ain mas la

problematica.
Indicadores de exactitud de Alisto de Pedidos AreRroductos Refrigerados

Actualmente, en el area de productos refrigeratmsg llevan en tiempo real indicadores
de productividad, unicamente se tiene referencidaeindicadores: total de lineas de pedido
confirmadas y la exactitud del alisto. Este indarags uno de los mas importantes que va integrado
con el cuarto problema del area, se define comctiéxeé que un operario aliste la cantidad exacta
de producto, ni mas ni menos producto, de estamadmeooperativa se asegura de que al cliente
le llegue el pedido tal y como lo ordend.

Cuando los pedidos estéan listos, un operario @alizhequeo y conteo del pedido antes
de ingresarlo al camién, dicho operario debe vetague el pedido lleve la cantidad deseada,
ademas que se alistd el producto requerido. Se meledar que se manejan varios productos
similares como, por ejemplo, la leche, se puederdrar leche Dos Pinos, asi como leche
Coronado, si el chequeador no maneja correctanestg@roductos, puede permitir errores
provocando que al cliente no le llegue lo soliatad

Durante el tiempo que se realizo el estudio ded,&e pudo observar que este chequeo no
se maneja siempre y muchas veces no se revis@ &b 1os pedidos. Esto debido a que muchas
veces a la persona encargada de realizar el chegueasignan labores diferentes por la carga de

trabajo, provocando que la exactitud de alistodedi@iente.
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En la siguiente tabla, se describe el comportamidateste indicador para el periodo de
enero a junio del 2018. En este periodo se alistarototal de 1773 lineas con error en el alisto
que fueron identificadas por el chequeador del ymtm) para este total se tienen 1019 con mas
producto del solicitado y 754 lineas tenian memodyxto del que indicaba el pedido.

Tabla 15 Resumen de exactitud de pedidos enero -jor2018

Resumen de Exactitud de Alisto Productos Refrigevad
Enro Junio 2018
Mes Lineas Emores (+) Lineas Errores (-) Total Errores
Enero 240 168 408
% 24% 22%
Febrero 148 132 280
% 15% 18%
Marzo 185 98 283
% 18% 13%
Abil 168 75 243
% 16% 10%
Mayo 143 193 336
% 14% 26%
Junio 135 88 223
% 13% 12%
Total 1019 754 1773
[ 57.47% 42.53%

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

En el siguiente grafico, se muestra el comportatoide la exactitud en el alisto para las
lineas de los pedidos de los productos refrigeragiegin los datos de la tabla anterior, todos estos
errores fueron detectados antes de ingresar aligpeadiicamion, sin embargo, segun el lider del
area, muchas veces esta revision no se realizstgoyge la carga de trabajo es tal que el verificad

de pedidos debe asumir el rol de alistador dejaledado esta importante labor.
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Figura 39 Total de errores en lineas con mas o memnproducto enero -junio 2018
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Como se puede observar, el mes de enero es dorslemodies se presentaron, este
comportamiento obedece a que el area estd sonaetida alta rotacion de personal, por lo que,
cada vez que ingresan nuevos operarios, la exdck#alisto disminuye, debido a que el operario
debe superar la curva de aprendizaje dentro dpdeacion, lo que conlleva conocer el uso del
sistema, conocer y aprender acerca de los productoscer el &rea y la ubicacién de los productos
y demas factores que se deben aprender antesalld&go control la operacion de alisto.
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Figura 40 Distribucion porcentual de lineas con ewr en pedidos enero -junio 2018

Distribucion Porcentual Errores Alisto
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Con un promedio de 169 lineas de producto, se plesivar que el 57.47 % de los errores
corresponde a lineas de pedidos donde el opel&ia mas producto del solicitado. Las lineas
con menos pedidos en promedio son 125 al mes § egieesentan un total del 42.53 %, es decir,
en ese porcentaje se alista menos producto delimtesdo, o que puede provocar la total
disconformidad del cliente si el pedido llega d&a esanera.

Dentro de la operacion, es importante determinarugihes de los productos se producen
mas errores de alisto, con el fin de analizar p@ ¢ alisto de este producto induce al error y
plantear mejoras para que el mismo pueda correirsk siguiente tabla, se puede observar cudl
es el producto que presenta la mayor cantidad aades alistadas de manera incorrecta, ya sea
con mas o menos producto. Se realiz6 una clasificaBC para determinar cuales productos son

los mas importantes en este apartado, la cualss\aba continuacion en la tabla 16.
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Tabla 16 Cantidad de unidades alistadas incorrectaante por pedido en Alisto Productos

Refrigerados.

Codigo Producto Cantidad
15000003 LECHE PASTEURIZADA 2% -1.8 L GABLE TOP 6583
15000088 NATILLA LA GRANJA CON SAL- 300 G BOLSA 4837
15000011 DELIGURT BATIDO FRESA TOPPING ARROZ-150G &4
15001159 NATILLA ZARCERO CON SAL-750 G CON GRAPA 2680
15000586 NATILLA LA GRANJA -400 G DOY PACK 2416
15000771 NATILLA ZARCERO CON SAL - 300 G BOLSA 1922
15000005 LECHE PAST. POPULAR 2% -670 ML BOLSA 1495
15000006 LECHE PASTEURIZADA 2% - 1 GL BOTELLA 1484
15000086 QUESO CREMA -100 G TAZA 1338
15001449 LECHE PAST.CORONADO 2% -946 ML GABLE TOP 023
15001541 NATILLA ZARCERO 400 G DOYPACK 689
15001644 NATI FOOD SERVICE 1 GAL 250
15002173 REBANADITAS LA GRANJA 1KG -63 REB 202
15000043 QUESO TURRIALBA -3 KG BLOCK 104
15002345 QUESO RALLADO MOZZARELLA/CHEDDAR -2 KG 73
15000039 MANTEQUILLA GRANEL C/SAL REFR-25KG CAJA 12
15000040 MANTEQUILLA GRANEL S/SAL REFR-25KG CAJA. 8
Total General 29566

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Como se puede observar en la tabla anterior, @etimdo de seis meses se alistaron 29566
unidades incorrectas, estos productos son clasifecaomo tipo A y corresponden al 67.83% del
total de las unidades incorrectas. El productoméae unidades incorrectas presenta en el alisto
corresponde a |laECHE PASTEURIZADA 2% -1.8 L GABLE TOPrepresenta el 22.2 % de los
errores en la operacion de alisto; seguidamenen@eentra un 16.36 % para el prodieAT ILLA
LA GRANJA CON SAL- 300 G BOLSAseguido d®ELIGURT BATIDO FRESA TOPPING ARROZ-
150Gcon unl4.35 %. Estos tres productos representan madél &e los errores de alisto de la

operacion.
Costo de horas extras operacion Alisto Productos Regerados

Con el objetivo de referenciar ain mas la probleradtel area, se realizé un reporte donde
se evidencia el costo mensual por concepto de hextaas en el area de alisto de productos
refrigerados.

El total en términos economicos del mes de enemrealde diciembre de 2017 asciende a
los ¢71.966.546 millones de colones, para un pramge 1020 horas mensuales, por lo que se
puede deducir que en promedio cada operario labescoras extra por jornada. La situacién se
mantiene en el 2018, hasta el mes de mayo delmteea@o se han desembolsado un total de
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¢43.747.783, esto refleja que, en promedio, deoemenayo se pagaron 1488 horas, un total de 74
mensuales, aproximadamente cuatro para cada opdmdendo en cuenta un minimo de 18
operarios. En el siguiente grafico de la figurasElmuestra el comportamiento de horas extras de
enero 2017 a mayo 2018:

Figura 41 Grafico horas extras enero 2017 a mayo 28.
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Como se puede observar en el grafico anterioroelportamiento en horas extras es
ascendente en los meses de octubre a diciembre.cBstportamiento es estacional, pues la
cooperativa experimenta un alza significativa es wentas en los meses de octubre a febrero
debido a las actividades festivas y el verano.

Para los meses siguientes, las ventas no alcanagastan altos y, por ende, la cantidad
de productos por pedido tiende a disminuir, a sestde puede sumar que, desde el mes de
noviembre del 2017, el &rea no presenta regisgostdcion de personal y ha mantenido desde ese
momento a los mismos 18 operarios que se mantieasda ahora.

Es importante, a su vez, mencionar que los cosiese han venido presentando en el area
por el concepto de horas extras no son menosplegjatle enero 2017 a la fecha se llevan
contabilizados ¢ 115.714.329 millones; en promeglidrea paga ¢6.806.725 millones mensuales.
En el siguiente gréfico de la figura 42, se pueddenciar a nivel de costos lo que el area ha
pagado en el periodo de 2017 a mayo del 2018:
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Figura 42 Costo por concepto de horas extras Alisteroductos Refrigerados.
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Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Se puede deducir que el tema de las horas extrasrabro que esta afectando al area, esto
se da debido a todos los atrasos que sufre eldameate la operacion de alisto de productos

refrigerados. Hay que analizar la manera de daraaaacidad al proceso, con el fin de disminuir
los tiempos de alisto.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Luego de analizar toda la problematica se puedaairgue la interaccion del usuario con
el voice picking es el problema mas relevante, islegde la exactitud en el alisto y la rotulacion
del area de trabajo.

El area carece del personal necesario para pocer alaalisto de los pedidos dentro de la
jornada laboral establecida de 6 horas, esta gituséiene como consecuencia que el area incurra
mensualmente en 54 horas extras mensuales corstmpromedio de 12 millones de colones.

El método de conexidn utilizado actualmente pagigtema no es el recomendado por el
implementador, actualmente se usa una conexioguansin saber realmente si la cantidad de
access pointy su ubicacion es la correcta en muchos casankamas estan colocadas una a la
par de la otra. Esto puede estar afectando la doanién del sistema con el usuario lo que provoca
una pérdida de tiempo importante,

El sistema voice picking, tiene demasiados peréllessuarios, lo que dificulta su correcto
funcionamiento, actualmente posee mas de 50 pediando el 6ptimo es de 24. En el area no
hay capacitacion efectiva con respecto al uso carrde la herramienta y cuales son las mejores
practicas para poder sacarle el mayor rendimiento.

La exactitud del alisto afecta de forma significatla operacion de alisto de pedidos de
productos refrigerados, alistar mas producto afiectde forma directa el inventario de la
cooperativa mientras que si el pedido sale a distitdon con menos producto afectaria la
percepcion del cliente para con el servicio de pesta.

Durante el proceso de alisto no existe ningundi@aontrol que asegure que la operacion
se realice de manera correcta seria importanieaeaha inspeccion durante el proceso y no hasta
el final, se debe identificar los errores antesgpieonviertan en un reproceso.

El area no cuenta con una rotulacion adecuadasgmkaciones de alisto, la etiqueta actual
carece de informacion que me permita estar sequese€ esta alistando el producto correcto, no
se tiene informacion de la cantidad de unidadesyaster pack, existen algunas posiciones que
carecen de etiqueta del todo, esta situacion twemeo consecuencia la perdida de segundos
valiosos durante la operacion de alisto. La rotdladnadecuada afecta principalmente a los
operarios de nuevo ingreso los cuales no tieneargcimiento de todos los productos y por ende
la cantidad de minutos por pedido aumenta.
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Recomendaciones

Se recomienda realizar la contratacion de al ménmgerarios para el area de alisto y 1
operario adicional para que garantice la revisl@®98% de los pedidos de productos refrigerados.

En coordinacion con el proveedor que suministigelsiamienta, se recomienda realizar un
estudio de la conectividad en el area, con el mojele determinar si la cantidad de antenas actual
es el 6ptimo o se debe invertir en un mayor nunderestas. Se debe realizar el borrado de los
perfiles que tiene actualmente cargada la herraeniegue no se estan utilizando, el maximo de
perfiles recomendado es de 24 usuarios.

Es importante revisar si las actualizaciones yplases de mantenimiento de la herramienta
se estén realizando en el tiempo adecuado. Seddebinfasis a una capacitacion trimestral en
donde los usuarios aprender como sacarle el magoegho a la herramienta y permita hacer la
operacion mas eficiente.

Se recomienda rotular de manera visible cada un#asigosiciones depicking de
refrigerado, asi como crear pequefias estacionesmbastecimiento de canastas y tarimas frente a
la cara frontal dedack para cada pasillo esto permitira ganar segundpsriantes

Es importante crear un control interno con indicadoeales para poder obtener estadisticas
del niumero de pedidos correctos y pedidos rechaztocausas de rechazo, también indicadores
gue muestren el desempefio de los operarios ynmeermue estos causan en el proceso.

Crear puntos de control durante el proceso produgtno realizar la verificacion hasta la

parte final cayendo en el reproceso de los pedidos.

CAPITULO VI. PROPUESTA

En el capitulo VI, se realizar4 una serie de prefase con el objetivo de darle mayor
capacidad al proceso. Una vez identificadas lassi@ades de la empresa en el diagndstico, se
inicia el desarrollo del disefio para lograr losetibps especificos. Con el fin de cumplir la meta
de la presente investigacion, se abordaran loxcsp&indamentales de la mejora del proceso,
para esto, se llevé a cabo el andlisis final yssien® qué tanto se puede adaptar a la empresa de
acuerdo con los recursos existentes, consideraamiy iInversiones que no estén muy alejadas de
un costo sostenible para el area. Ademas, seagaiipropuestas a cada uno de los componentes

del sistema, los cuales son: procesos Yy procediasgnsistema&oice picking
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El primer cambio que se debe llevar a cabo en Rarizacion es definir las
responsabilidades de los miembros, con la finaldkadar a conocer lo planteado y que se adopte
rapidamente como un cambio al corto plazo. Se dedlear un reforzamiento de los valores y
pilares de la cooperativa y dar a conocer comoeterd integrar dentro del area. El objetivo
primordial es aumentar la capacidad del procesalid® de productos refrigerados para poder
llevar a cabo dicha labor de manera correcta, digpeindo tiempos de espera por errores
cometidos o faltantes de producto que tienen cameexuencia el pago de horas extras.

La organizacion debe asegurar el nivel de competeastrenamiento y capacitacion que
requiere el personal sea el adecuado para queaaséfectivos y eficaces en sus labores. Ademas,
la motivacion es muy importante, un profesional aoa actitud favorable y muy activa dentro de
la empresa le permite comprometerse a dar lo rdejsf para el bienestar de todos y asi adaptarse
a los constantes cambios del entorno con grarémf®r la cultura de la organizacion, con un gran
potencial para resolver problemas y situacionésildi$, lo que lo convierte en un recurso esencial
para el éxito de la empresa.

Seria muy importante valorar la creacion de un manincentivos basandose en el
cumplimiento de metas conforme a los indicadoréama. Estos incentivos pueden plantearse de
forma individual o grupal, dicha tabla de incensivas Unicamente una propuesta y la misma debe

ser aprobada por los lideres y la direccion deampenes.
Contratacion de operarios de Alisto

En la siguiente tabla 17, se muestran las métactisales del area segun la demanda
promedio de pedidos. Este dato sera tomado cordenteanda por cumplir o demanda meta, 60
pedidos es el minimo que se alista en el areat@naulio el area incurre en tres horas extras por
jornada, diariamente se consumen 56 horas extras.

Tabla 17 Métricas area de productos refrigerados earo — diciembre 2017.
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Totd PedidosPrOmedIO . Erom omala Pedﬂo;x Peddqs .| Peddos HoraToal Horas Exa PrOmedIOPedidos HoraPeddos . Operarog Bxts
Vs X |Lnegs Lnegs Operaros Operao ~ Operaro (Indie A o Falant y

Mensial - Noctuma . Mgia  laboadasDeras . Real  Redl Fatanieq D

(a Peddo ) Hora (a

e 1206 | 60|11 19 6| B 3B 0% [ 01T 1 O T T A O R IO R R
Fb 1313 | 66 (15043 120 6| 18] 365 061 018 u T T O A/ B
Mar 0585 | 79 (1AM 10 6] B 44 3] 02 1 G 3] M| 88 | BB o6|M
A 136 | 66 {16126 16 6| 18] 368 061 | 08 u Bl 26| s ||| 5|%
My BIL | 76 (18038 0 6| 1] 42X 0| 0L 1 Bl 2] 16| 94| a9 5%
T A I A O O | I 086 | 010 1 Bl 2| T 8% | M| B 5%
N8B | 6 [T 16 6 18] 366 06| 09 02 | o [ 4] 6] 6% | 0|8 T[N
Ap 160 | 78 |181346 16 6| 18] 4% | 2 9 [ 3| | 86T | 2| B 6|M
Sp W5 | 0| LM3 1B 6] B 3% 0] 00 2 [ w40 W | 0|8 1|01
Ot 166 | 78 (196493 15 6] 18 4% 03| 02 B | o [ 4] B ]| a3 1|0
Nov 1729 | 86 [186%1 108 6| 18] 480 080 | 04 u 9 [ 3] % [ 9% | B| B/ 6N
Do 180 | % [10%%2 05 6| B8] 54 086 06 5 | 0 (4| B | BT 1|0

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018

presentes, por lo que esta propuesta se basa eatapal menos a los operarios necesarios para
gue la operacion no tenga extras en la jornadayajdemanda se cumpla en seis horas. Segun el
analisis, en promedio, el area necesitaria comomni@4 operarios para poder sacar la operacion
a tiempo. En la siguiente tabla 18, se realizaddifitacion a 24 operarios diarios, aumentando la

Segun la tabla anterior, se puede observar que, qata jornada, siempre hay extras

cantidad de operarios las horas extras se eliminan.
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Tabla 18 Métricas area de productos refrigerados ero — diciembre 2017.

TotalPedidostmjlo . Erom Jmadal . PEdldOS.X Pednog . | Pecidos HoraTotal Horas Extas Promedsoped,ms HoraPeddos | Eiras
Mes X | Lreas Lieas Operaro§ Operao  Operar  {Indce X Falante Operarcs _

Menstel . Noctumg . M LaboradasDirs . Red  Red Diars

(a Peddo Dl Hora (a

Ee 126 | 60 |1B1462 W9 & A 253 | 6| 06| o || o 00
Feb B3| 66 | 1 6 w2l 06| 018 1 6| 0| 66| uw [ w0l 0]0
Ma 1585 | 79 |UM0M 10 6 A 3 0% 02 8 6|0l ] B | m{ol 0|0
Ao 136 | 66 (16706 16 6 B 2% 0491 0B u 6| 0| 66| uw [ w0l 0]0
My 1510 | 76 |15 120 6 B 3% 0% | 04 13 6|06 ] B [ B0l 0|0
W6 T Mmoo 6 23 30 05| 00 1 60| | 2 | nfol o]0
N O IV NN 06 088 1 6|0 68| 2 [ 8ol 0]
Ap 1560 | T8 |16 U6 6 A4 3D 04| 02 1 6|0 B B | B0l 0|0
Sp us | 0 BB 6 BN 06 00 1 60| 0| 2 [ofol o]0
Ot 06 | 78|08 15 6 B 3l 02| 082 1 6|0 B B | B0l 0|0
Nov 1729 | & |16%L 08 6 24 340 000 | 04 u 6|0 & | u [ w0 0]
Oc 180 | % [19%2 105 6 B 3 | 0% 5 6|0 B 5| B0l 0|0

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

En la tabla anterior, se observa la modificaci@lizada con respecto a los operarios, de
esta manera, al aumentar los operarios del areaayoecesidad de incurrir en horas extras, se
debe tener claro que el supuesto esta hecho paraauo minimo, el area opere con 24 operarios.
Debido a los resultados anteriores, se propon&zaedh contratacion de seis operarios con el
objetivo de eliminar las horas extras del areaprdicuacion, se describe el perfil deseado y las

funciones del puesto.
Perfil operario de Alisto

El puesto requiere de una persona con titulo déiaudte bodega, con al menos tres afios
de experiencia en el campo; debe haber desempeéaglts similares anteriormente y es deseable
gue tenga experiencia en la utilizacion del sistdenaice picking.

Requisitos.

Capacidad de trabajo bajo presion.

Responsabilidad.

Deseos de superacion.

Capacidad para la toma de decisiones correctas.
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 Buen nivel de comunicacion.

» Trabajo en equipo.

* Orientacion a resultados.

» Experiencia en el uso de sistemavdie picking.
Principales responsabilidades.

* Realizar de forma correcta el alisto de pedidogena.

» Monitorear posiciones de alisto para realizar seiggas de cantidades de reabastecimiento
Optimo segun la demanda.

* Respetar estandares y procedimientos internos especto al alisto de los pedidos vy el

acomodo correcto de las canastas dentro de ladques deicking

Colaborar con el aseo y el acomodo del area duyathspués de la operacion.
Seran preferentemente considerados aquellos possiaue demuestren trabajar en
equipo, que posean adaptabilidad al cambio, capacid organizacion, liderazgo y excelente nivel

de comunicacion, asi como conciencia de la seglisidaalud.
Perfil operario de Revision de Pedidos

Dado que la exactitud de alisto es un factor ingoet de controlar, se propone contratar a
un operario que tenga dedicacion exclusiva a lsidvde los pedidos del area antes de que los
mismo sean cargados al camién, como se menciombi@ntente. El puesto requiere de una
persona con titulo de auxiliar de bodega, con alaséres afios de experiencia en el campo; debe
haber desempefiado cargos similares anteriormeete deseable que tenga experiencia en la
utilizacion del sistema deoice picking.

Requisitos.

» Capacidad de trabajo bajo presion.

* Responsabilidad.

» Deseos de superacion.

» Capacidad para la toma de decisiones correctas.
» Buen nivel de comunicacion.

» Trabajo en equipo.

* Orientacion a resultados.

» Experiencia en el uso de sistemavdee picking.
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Principales responsabilidades.

Realizar de forma correcta la revision de los peslde venta.

Llevar la informacion por usuario con respecto aXactitud de alisto de los operarios por
jornada semanal y mensual.

Informar a los lideres del area de los resultadosnabios en los indicadores.

Respetar estandares y procedimientos internos especto al alisto de los pedidos vy el
acomodo correcto de las canastas dentro de lasq@ues depicking
* Realizar un informe mensual y compatrtirlo con Idefes del area, con el fin de realizar los

andlisis y tomar las correspondientes.

Colaborar con el aseo y el acomodo del area duyatspués de la operacion.

Seran preferentemente considerados aquellos postsilaue demuestren trabajar en
equipo, que posean adaptabilidad al cambio, capacid organizacién, liderazgo y excelente nivel
de comunicacion, asi como conciencia de la seglisicalud.

Adicional a la contratacion de los operarios esartgnte darle mas capacidad al proceso
actual mediante una mejora en el flujo del misnmglue se propone es eliminar el traslado que
realiza el operario al inicio de alisto de cadaig@dLa propuesta es eliminar el tiempo que dura
el operario al dirigirse al area de carretillasymas.

Dicha mejora se logra colocando un centro de acapicada una de las caras frontales de
los racks por lo que el operario no tendria queadarse dando un ahorro de 0.5 metros los cuales
multiplicados por los 60 pedidos minimos de alistdjnal de la jornada se ahorra 30 metros en
traslados, importante aclarar que el ahorro depérdiela cantidad de minutos que se tramiten en
la jornada.

Tabla 19 Resumen de ahorro min/horas

Total Promedio P — Ahorro Ahorro Ahorro
Mes Pedidos X g Diario Mensual Horas
Mensual dia Min Min Mensual

Ene 1216 61 0.5 30 608 10
Feb 1313 66 0.5 33 656.5 11
Mar 1585 79 0.5 40 792.5 13
Abr 1326 66 0.5 33 663 11
May 1511 76 0.5 38 755.5 13
Jun 1436 72 0.5 36 718 12
Jul 1389 69 0.5 35 694.5 12
Ago 1561 78 0.5 39 780.5 13
Sep 1405 70 0.5 35 702.5 12
Oct 1566 78 0.5 39 783 13
Nov 1729 86 0.5 43 864.5 14
Dic 1850 93 0.5 46 925 15

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.
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Implementando esta mejora logramos un ahorro emptede 0.5 minutos para el alisto de la
primera linea de cada pedido por lo que al findadernada en promedio la operacion se ahorra
37 minutos diarios, mensualmente el promedio e&l8eninutos los cuales convertidos a horas se
obtiene un ahorro de 12 horas mensuales, esteodhypacta de forma directa la cantidad de horas
extras que actualmente se generan en el area.

Figura 43 Diagrama actual vrs Diagrama propuesto

DIAGRAMA ACTUAL DIAGRAMA PROPUESTO
Actividades Tiempo  Distancia Actividades Tiempo  Distancia
@ . Colocar dispositivo Hand Set Voice Picking 0.1 0 @ . Colocar dispositivo Hand Set Voice Picking 0.1 0
‘ Dirigirse area de carretillas y canastas 0.25 0.5 Dirigirse &rea de carretillas y canastas 0 0
' Tomar carretilla Tarimas y cargar canastas ~ 0.15 0 ’ Tomar carretilla Tarimas y cargar canastas 0.15 0
‘ Dar Instruccion al sistema para pedido 0.1 0 . Dar Instruccion al sistema para pedido 0.1 0
|
. Esperar asignacién de pedido 0.1 0 P Esperar asignacion de pedido 0.1 0
1 Dirigirse hasta la posicion asignada 0.25 1 Dirigirse hasta la posicin asignada 1
' Visualizar y confirmar posicional sistema 0.1 0 ’ Visualizar y confirmar posicional sistema 0.1 0
|
. Sistema Confirma posicion 0.1 0 . Sistema Confirma posicion 0.1 0
A\ M
. Esperar Cantidad de alisto del Sistema 0.1 0 . Esperar Cantidad de alisto del Sistema 0.1 0
‘ Escuchar cantidad 0.1 0 . Escuchar cantidad 0.1 0
. Tomar Producto 0.25 0 . Tomar Producto 0.25 0
’ Contar Cantidad 0.25 0 ’ Contar Cantidad 0.25 0
‘ Acomodar producto Canastas Plastica 0.25 0.25 ‘ Acomodar producto Canastas Plastica 0.25 025
A Verificar que la cantidad esta correcta 015 0 A Verificar que la cantidad esta correcta 0.15 0
. Jar instruccién al Sistema para que asigne nueieacit 0.1 0 . Dar instruccion al Sistema para que asigne nueiacibn 0.1 0
. Sistema asigna nueva posicion 0.25 0 . Sistema asigna nueva posicion 0.25 0
Trasladarse a nueva ubicacion 0.1 0.25 ‘ Trasladarse a nueva ubicacion 0.1 0.25
Totales 27 2 Totales 22 15
: Ahomo 05 0.5
@ @ Tiempo  Distancia

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.
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En el diagrama anterior se muestran las operacignesse eliminarian dentro del proceso, se
eliminan dos traslados lo que permitird realizaaledto y confirmacion de la primera linea del
pedido en menor tiempo bajo esta modificacion seral®.5 minutos para la primera linea de cada

uno de los pedidos que se alistan en una jorna@ehdeas.

Propuesta de mejora Sistema Voice Picking

Como se menciond anteriormente, toda la opera€edige por el sistema d®ice picking
conocido como Vocollect. El sistema permite lanateion de la operacion con el usuario, dicho
sistema tiene muchas facilidades que lo hacen emarhienta Unica en el mercado y su facilidad
para integrarse con los sistemas existentes erPiws la convirtieron en la mejor opcion del
mercado, llamese SAP y WMS. El sistema se conwridina herramienta que logré administrar
e integrar las operaciones de alisto, los reahasttos y las tareas referentes al control del
inventario.

Figura 44 Dispositivo Vocollect modelo A710

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

La imagen anterior muestra lehnd sety el dispositivo de comunicacion del usuario. Si
bien es cierto, el sistema ha llegado a aumentaroductividad del area, pero muchos usuarios
mencionaron varios problemas con el uso del difiposia continuacion, se resumen los
principales problemas del mismo:

» En los lugares mas alejados del area de alissgfial del dispositivo es deficiente, por lo
que provoca mala comunicacion para dar y recibimaialos, esto provoca que el sistema
caiga en un ciclo y muchas veces el usuario debizieg con el pedido.

» Este sistema se comunica a través de la sefidkdeenpor medio de Wi-Fi, segliin comenta

la gente de TI, la conexion en toda la cooperas/de 80 Mbps, suficiente para establecer
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cualquier comunicacién, por lo que la velocidadlaleonexién no seria un factor por

mejorar.

» Como se comento en el punto anterior, el intermet evedio por donde viajan los paquetes
de informacién, sin embargo, la sefial y la comuidrade los dispositivos se realiza por
medio deaccess points

» Al ingresar un operario nuevo, no existe una capedn real y orientada al mejor uso y
optimizacion del sistema para hacer mas eficidrpeoeeso de alisto.

Como propuesta de mejora para contrarrestar ldsiatefias anteriores, se realizaran
cuatro propuestas, las cuales ya fueron evaluadaset proveedor que les vendié dicha
herramienta y ayudd con la implementacion e int@grede esta:

v El proveedor se compromete a realizar un estudia cienectividad que existe actualmente
en el area, con el Unico fin de determinar si latidad deaccess pointes la correcta y
mucho mas importante aun, determinar si la ubiced&las mismas es la correcta para que
haya una comunicacion fluida sistema usuario. Esigaiente figura, se puede mostrar
cémo en un area determinada hay desess pointsuno junto a otro, esto provoca
interferencia de la sefial y la mala comunicacidreamsuario y sistema.

Figura 45 Posicionamiento incorrecto de Access pds

Antenna 1

Antenna 2

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

El estudio tiene un costo de $1200 ddlares, losguBusca es optimizar la comunicacion
del sistema con el usuario en las areas mas atejatiacer mas eficiente la labor. Un detalle
importante por considerar es que &gess pointactuales no son de la marca ni distribuidos por
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el proveedor al cual se le compro el sistema, estotro factor que afecta el desempefio de la
herramienta, sin embargo, cambiar cada uno dadosss poina la marca Cisco representa una
inversion importante, cada uno tiene un valor de0®ldolares. Actualmente, en el &rea se cuenta
con 20, por lo que la inversion seria de $22008sta se le debe sumar cualquier dispositivo
adicional que deba agregarse para que la sefiaéletpdos los rincones del area.

v Actualmente, el sistema esté trabajando con ursadrea 5.0, en el mercado ya existe una
version mayor 5.1, esto causa que el sistema Bdwstionando con la serie de mejoras
realizadas en la nueva version. El costo de impianesta mejora es de $300 délares.

Las siguientes propuestas para mejorar la inteyacdel sistema con el usuario no tienen

ningun costo, en una visita con el proveedor seldgterminar estas pequefias mejoras para

que el sistema funcione correctamente:

v' El sistema actualmente tiene demasiados perfilassdario cargados, lo que dificulta la
rapidez de respuesta del mismo. Se realiz6 la taredider del area y se logré determinar
gue, cuando un usuario renuncia o se despide, horse su perfil, lo que incrementa el
namero de perfiles del sistema. Actualmente, @kia tiene cargados 45 perfiles, lo
Optimo seria tener unicamente 23 perfiles.

v' Se acuerda con el proveedor un plan de capacitaeidouenas practicas para el uso del
sistema, el mismo se realizara en sesiones bimiessean el fin de evacuar dudas acerca
del sistema, iniciard en agosto 2018 y finalizaranayo 2019.

Figura 46 Cronograma de capacitaciones voice pickgnVocollet 2018 -2019

2018 2019

Plan de Capacitacion Vocolet AGO  SEP OCT | NOV  DIC | ENE [ FEB  MAR  ABR | MAY

Sesion | Sesion Il Sesion I Sesion IV

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

El objetivo de estas sesiones es escuchar cuatetasqrincipales inquietudes de los
usuarios con respecto al uso de este y evacuar ésda dudas, asi como determinar de qué manera
se puede mejorar la experiencia diaria del usuBiithas capacitaciones no tienen un costo para

la cooperativa.
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v' Como un proyecto a mediano plazo, se piensa enidefia lista de comandos estandar
para que la interaccion con el sistema sea masvefepues durante las visitas al area
se determin6 que hay un uso de vocabulario inngoesaque confunde al sistema en
el momento de alisto. Confeccionando una listacsheandos definidos en conjunto con
los operarios y sus lideres sera mas facil el pmcke alisto y evitara que el sistema
caiga en los llamados cortos.

Rotulacion del area

Durante la investigacion, se pudo observar quetldacion de las posiciones de alisto no
era la correcta, no se entiende a simple vistagasa de ser un operario nuevo que esta iniciando
en el proceso, se le dificulta entender qué infardratiene la etiqueta. En la figura 46, se muestra
la etiqueta actual de las posiciones en el arediste.

Figura 47 Etiqueta identificacion posicion de alist

Ubicacion
‘\
=

Al201A

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

\ Identificador

Posicion

Como se puede observar, al llegar al area y vempesicion en loseacks,no se puede sacar
ninguna conclusion, para un usuario nuevo dicltpeta es poco informativa y no refleja mayor
informacion. La etiqueta Unicamente muestra latiieacion para confirmar la posicion al sistema
y la ubicacion dentro del area.

La propuesta es cambiar todas las etiquetas delpé@reuna etiqgueta mas informativa que
le permita al usuario verificar y sentir confiard®mque esta en la posicion correcta y alistando el
producto correcto. La etiqueta sera fabricada emplastico especial con un iman en la parte
posterior, con el objetivo de moverla a convenigran caso de cambiar las ubicaciones de los
productos. En la figura 47, se puede observardpygsta | de esta etiqueta:

Figura 48 Propuesta de Etiqueta |
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15000003

LECHE PASTEURIZADA 2% -1.8 L GABLE TOP
o (] Ao

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Con la etiqueta anterior el usuario tendra un poés de informacion, ya que la misma

incluye:

Caddigo del producto.
Descripcion del producto.
Identificador de posicion.

Ubicacion.

El costo de cada etiqueta es de $ 5.27 dolaresxiapgadamente hay en el area 245

posiciones de alisto, por lo que la inversién paalizar el cambio seria de $1290 ddlares

aproximadamente. La propuesta niumero dos conttemeubro de informacion muy importante y

el mismo consiste en mencionar dentro de la etguedntas unidades trae la caja desde la planta,

esto facilitara el alisto de los productos printipente para los usuarios nuevos o cuando no quede

claro cual es el producto que esta colocado endeign.

En la siguiente figura 48, se muestra la propuésista etiqueta tiene el mismo costo que

la anterior y es fabricada con las mismas caratieas:

Figura 49 Propuesta de Etiqueta de Identificacionll
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15000003

LECHE PASTEURIZADA 2% -1.8 L GABLE TOP
24 UNDS |||| || AIZO].A

X Canasta

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Como se muestra en la anterior figura, dicha etajiene mucha similitud con la propuesta
namero I, la diferencia radica en que al lado iegio de la misma se puede observar la cantidad
de unidades que vienen por canasta desde la psitasimple dato facilitara aiin mas la labor de
alisto en caso de que la cantidad por alistar sgipto de la cantidad que se despacha desde la
planta.

Ambas propuestas seran sometidas a aprobaciord@fdae operarios lideres de area como
lideres de la direccion. Es una propuesta de b@gtoque beneficiaria mucho la operacion de

alisto de pedidos.
Costo propuestas

El costo de la propuesta es un estimado en dothresuanto puede llegar a costar la
realizacién de cada uno de los items plantead@srpaolver el tema de la gran cantidad de horas
extras del area. En la tabla siguiente, se puesieradr la columna de la propuesta y la de trabajo

requerido, ademas de los costos y su totalizacion.

Tabla 20 Costo de las propuestas
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# Propuesta Trabajo Requerido Duracion Costo Total Costdotal 3 mese
Contratacion Operario |  Solicitar a Capital Humano la contratacion dg 1 $717 $2 152
Control operario 0 promocion a lo interno del puestd '
1 2 semanas
Contratacllon Operarios Sollcrtar a Capital quano la contratacion de| 6 $4.303 $12.909
Alisto operarios 0 promocion a lo interno del puestp
Actualizacion Sistema Voide Solicitar al Proveedor realizar la actualizacieh i .
L . [, 1lda 650 650
Picking Software actual d ela version 5.0 a la version p.1 $ $

Solicitar al Proveedor realizar un plan de
Mantemmentq dfal Sistemp mantenimiento mensual por un periodo de.3 MESes, oo $500 $1,500
2 Voice Picking con el fin de detectar y resolver fallas a tiemgo
prsentadas por el sistema.

Solicitar al proveedor realizar el estudio nededar
para medir el alcance de la sefial y si se tralomp c 1 dia $1,200 $1,200
los dispositivos correctos

Estudio de Comunicacié
Access Points

3 Etiquetado Area Remover las etiquetas actuales y colocar Iasal 1 semana $1,292 $1,292

etiquetas

Total $19,703

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

La implementacién de cada una de esas mejorasutetiempo totalizado de seis semanas
con dos dias y tiene un costo aproximado de $1960@es. La inversion mas representativa
consiste en la contratacion de los seis operadslp operacion de alisto y se debe hacer paralela
a la contratacion del operario para la revisiomodegpedidos. Las otras dos inversiones se pueden
manejar separadas de la opcién 1 y la 1 de la,209rdo que no hay necesidad de tener todo el

dinero de una sola vez.
Costo beneficio de las propuestas

Este estudio indicara el tiempo requerido parar@stel retorno de la inversion por realizar,
con el fin de disminuir las horas extras que segenmensualmente. El andlisis de costo-beneficio
verificado fue hecho tomando los promedios deladstlas horas extras del area del periodo 2017.
Restando el valor de la inversion de implementadiias propuestas es de $19.703 ddlares, por
lo que el beneficio por obtener seria de $14.842soedes proyectado para tres meses, sin
embargo, totalizando el beneficio seria de $44.885ecir, por cada dolar de coste se estaria
esperando obtener de beneficio $2.26 ddlares. Eigu#ente tabla 20, se muestra la informaciéon
antes descrita.

Tabla 21 Analisis Costo Beneficio de las propuestas
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Analisis Costo Beneficio
Promedio Extras del Area $64.228
(3 meses)
Costo Inversion $19,703
Beneficio Total $44.525
Beneficio Mensual $14.842
Indicador B/C 2.26

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Cronograma de implementacion de propuestas

En el cronograma de implementacion de las propsiestamostrara en forma desglosada
cada una de las tareas requeridas para lograplarmentacion de la mejora. A su vez, se puede
observar cuadl es la fecha de inicio y de finaliaaae cada una de las tareas, ademas de la duracién
en dias.

La idea es empezar con la implementacion de lgaupstas en el mes de setiembre y que
se extienda hasta una fecha méxima del 12 de diceedel 2018. Para esta fecha, ya se debe tener
concluida cada una de las tareas, en la siguiahia 21, se podra ver toda la informacién

respectiva.

Tabla 22 Cronograma de implementacién de las propstas
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Cronograma de Implementacién Propuestas
Propuestas Actividades necesarias Feghg de .Fegha de Duracion
Inicio Finalizacion
Contratacion Operario Control Pedidos Publicar Anunci 3/9/201¢ 17/9/201 14
Entrevista 6/9/201¢ 11/9/201! 5
Eleccién de candidat 11/9/201¢ 13/9/201t 2
Contratacio 13/9/201¢ 17/9/201: 4
Contratacion Operarios Alist Publicar Anunci 3/9/201¢ 17/9/201 14
Entrevista 6/9/201¢ 11/9/201: 5
Eleccién de candidat 11/9/201¢ 13/9/201! 2
Contratacié 13/9/201¢ 17/9/201! 4
Actualizacién Sistema Voice Picking Coordinacion T 3/9/201¢ 7/9/201¢ 4
Correr Aplicacion 3/9/2018 5/9/2018 2
Reiniciar Correr Actualizacic 3/9/201¢ 4/9/201¢ 1
Estudio de Comunicacion Access Points Coordinacién T 10/9/201¢ 11/9/201t 1
Realizar Anélisis 10/9/2018 11/9/2018 1
Informe Resultados 10/9/2018 11/9/201 1
Mantenimiento del Sistema Voice Picking Coordinacion T 3/9/201¢ 4/9/201¢ 1
Analisis Funciones Basicas 4/9/2018 3/12/2018 90
Implementar Mejoras 3/12/2018 5/12/2018 2
Informe Resultados 5/12/2018 12/12/2018 7
Etiguetado Area Eliminar Etiquetas Actuali 3/9/201¢ 10/9/201 7
Limpiar Area 3/9/2018 10/9/2018 7
Colocar Nuevas Etiquetas 3/9/2018 10/9/2018 7

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Como se puede observar, la tarea que mas duraerm@ds el mantenimiento, el cual se
realizara mensualmente, por lo que, para tenerchaés su ejecucion, se realizé una totalizacion
de este. Es importante aclarar que no durara lai&0del mes, pues puede confundirse. En la
siguiente tabla 22 se puede observar el grafiamgkementacion de dichas propuestas:
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Tabla 23 Gréfico de implementacion de propuestas

Cronograma de Gantt Propuestas

3/9/20183/9/20183/9/2018/10/2018/10/2028/10/202911/2012/11/2028/11/202912/2018/12/2018

Publicar Anuncio
Entrevistas

Eleccion de candidatos
Contratacion

Publicar Anuncio
Entrevistas

Eleccion de candidatos
Contratacion
Coordinacién Tl

Correr Aplicacion
Reiniciar Correr Actualizacién
Coordinacion Tl

Realizar Andlisis

Informe Resultados
Coordinacién Tl

Andlisis Funciones Basicas
Implementar Mejoras
Informe Resultados
Eliminar Etiquetas Actuales
Limpiar Area

Colocar Nuevas Etiquetas

Titulo del eje
III""H“H'

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Propuestas mediano plazo

Las propuestas anteriores son las que fundamemtandstigacion y son las que se deben
implementar a corto plazo para obtener un benefiea, sin embargo, luego de evaluar la
problematica del area de alisto de productos efadps, se quiere proponer un par de propuestas
adicionales, las cuales se mencionardn a contiilwacdias mismas se puede evaluar

implementarlas en el mediano o largo plazo.
Propuesta |

La primera propuesta estd relacionada con la comeran apilador adicional que se
encargue Unicamente de abastecer las posiciongdckiag de productos refrigerados, pues
actualmente el tiempo de respuesta de los mismes Bbque el area necesita para salir a tiempo
con los pedidos de los clientes. Actualmente, teaativa tiene un contrato con los proveedores
locales de este tipo de equipos y se puede optaoptprar uno mas de las mismas caracteristicas
de los que hay actualmente en el area. El benedgigue el precio del equipo, la garantia y los
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mantenimientos serian parte de los planes ya at@stea esto se le puede sumar que no tendra que

comprar ni el cargador, cuyo costo ronda los $2&féres.

Figura 50 Apilador Crown 6.09mts RR-572535

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

La compra de dicho equipo debe analizarse a fondi® gprobarse, era parte del plan de
inversiones de la cooperativa para el 2019. Es itapt2 mencionar que un equipo de las
caracteristicas requeridas tiene un costo de apemdmente $50.200 dolares, por lo que su
compra debe estar bien justificada.

Por lo observado durante esta investigacion y evalo que la mayor parte del tiempo
actualmente el apilador la dedica a otras funcioaparte de la de abastecer las posiciones de
alisto, seria un gran beneficio para poder libel@s operaciones de exportaciones y
reabastecimiento del inventario de producto terdona

La compra de un apilador a su vez requiere la atation del operario, el puesto requiere
de una persona con titulo de auxiliar de bodegaatmenos tres afios de experiencia en el campo;

debe haber desempefiado cargos similares anterimmen
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Requisitos.

» Licencia que acredite para la conduccion del apilad

» Capacidad de trabajo bajo presion.

* Responsabilidad.

» Deseos de superacion.

» Capacidad para la toma de decisiones correctas.

» Buen nivel de comunicacion.

» Trabajo en equipo.

» Experiencia en gestion de planta y almacenes.

* Orientacion a resultados.

» Enfocado en la satisfaccion de las necesidadedieete.

» Experiencia en el uso del sistemavde&e picking
Principales responsabilidades.

» Realizar reabastecimiento de posicionepidkingen tiempo y forma.

» Monitorear posiciones de alisto para realizar seiggas de cantidades de reabastecimiento
Optimo segun la demanda.

» Acomodar correctamente el producto y en la posiatiecuada para cada uno.

* Respetar estandares y procedimientos internos.

» Apoyar, siempre que el area lo permita, al are@»gortaciones y reabastecimiento de
producto terminado.

* Seran preferentemente considerados aquellos potssilajue demuestren trabajar en
equipo, que posean adaptabilidad al cambio, capdctte organizacién, liderazgo y

excelente nivel de comunicacion, asi como concietieila seguridad y salud.
Propuesta Il

Actualmente, dentro de la cooperativa y especifezgmen el area de alisto de productos
refrigerados, no existe una politica o un plamdemtivos por cumplimiento de metas asociadas a
la productividad de cada operario, en la siguidatda 23 se muestra la propuesta. Es muy
importante mencionar que dichos incentivos sonaimente una propuesta y en caso de querer

establecerse, debe contar con la aprobacion dedaddn de Logistica y Operaciones.
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Tabla 24 Plan de incentivos 2018 Area de Product®efrigerados.

Incentivos

Monto a Otorgar

Frecuencia

Actividad Propuesta

Plan de Incentivo Grupal

5400

Trimestral

La organizacion se compromete a otorgara un incentivo de
5400 para que el equipo sus lideres y supervisores tengan un
convivio grupal llamese cena 0 almuerzo en donde se
muestren los resultados del mes y se resalte lo que se hizo
bieny lo que se debe mejorar. Para este caso las extras
mensuales no deben superar las 420 horas mensuales y cada
operario solo tendra derecho a una extra diaria mensual

Plan de Incentivo Individual

§100

Mensual

La organizacion se compromete a entregar un incentivo de
$100 mensuales al operario que mas pedidos de compra logre
procesar al final del mes con un minimo de 1200 mensuales y
un maximo de 18405Si al final del mes hay varios operarios el

premio se dividira entre los usuarios que cumplan esta
condicion

Plan de Incentivo Individual

8300

Mensual

La organizacion se compromete a entregar un incentivo de
$300 mensuales al operario que no cometa erroresen el alisto
de los prductos en cada pedido .Si al final del mes hay varios
operarios el premio se dividira entre los usuarios que
cumplan esta condicion

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Lo que se plantea es muy sencillo y esté integcaddas métricas actuales del area:

* El primer incentivo esta ligado a la disminucionue70 % de la cantidad de horas
extras que se generan en el area; de 1020 horasuales en promedio se pasaria a
anicamente y maximo 420 horas, esto implica qu@4agsuarios solo podran hacer una
hora extra diaria, lo que equivale en promedio datal mensual de $6.200 dolares
menos por concepto de horas extras al afio. Ekarahorraria cerca de $74.000 ddlares.

Si se lograra reducir las extras a cero por diahetro anual asciende a los $203.000

dolares
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* El segundo incentivo tiene que ver con aumentaafdidad de pedidos que tramita un
operario por hora, de esta manera, se asegurar dtistpedidos a tiempo sin hacer uso
de las horas extras.

» Por ultimo, el tercer incentivo va ligado a la ékad de alisto y se premiar& al usuario
o los usuarios que no cometan errores en el afistdecir, que alisten justamente lo que
el cliente solicito.

La siguiente tabla 24 muestra el costo de los tnaen mensualmente y el costo esta

calculado para un periodo de un afio.

Tabla 25 Costo de incentivos Area de Productos Riferados.

Monto Ext P t
Incentivo | Costo Anual onto x.ras el Ahorro
Promedio Extras
Grupal $2,000 $10,540 $4,340 Mensual | $6,200
Pedidos x Operario
Incentivo ll Costo Anual .. P Propuesta
diario
A to Alisto Pedid
Individual $1,200 3 umento HIFi o redidos O extras
Pedidos x Operario
Incentivo lll Costo Anual . P Propuesta
diario
Individual $3,600 3 0% en errores de alisto Oreclamos

Fuente: Analista Berny Pereira Villegas 2018.

Aplicando el plan de estos incentivos y partiendade los operarios siempre los cumplan
con los rangos definidos, el costo para el areq@a s $ 6.800 ddlares anuales, es decir, un
aproximado de $567 ddélares mensuales. Este morito demasiado bajo comparandolo con el

monto promedio de horas extras del area, cuyo nmeupera los $10.500 délares mensuales.
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