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RESUMEN

El presente proyecto de tesis se enfoca en la mejora y optimizaciéon del proceso de armado
y distribucion de productos en Tesalia CBC, una empresa lider en el sector de alimentos y bebidas.
Para lograrlo, se aplicaron diferentes enfoques y herramientas de gestion, como el Modelo Canvas
y el método de planeacion estratégica Hoshin Kanri, para visualizar el modelo de negocio, alinear
objetivos estratégicos y acciones, e impulsar la mejora continua. En el dindmico mundo empresarial
actual, Tesalia CBC reconocid la necesidad de adaptar constantemente sus modelos de negocio.
Para esto, se empled el Modelo Canvas, permitiendo la comprension detallada de elementos clave
como segmentos de clientes, propuesta de valor, canales de distribucion y mas. Esto facilito la
identificacion de oportunidades de mejora y la optimizacion de la creacion, entrega y captura de
valor. Ademas, se incorporo6 la metodologia Hoshin Kanri, que complement6 al Modelo Canvas al
alinear estratégicamente los objetivos de alto nivel con acciones tacticas operativas en toda la
organizacion. Esto permiti6 traducir la vision y estrategia empresarial en planes de accion medibles
y claros. Se examind el proceso de armado de pallets y se identificaron oportunidades de mejora.
Se aplicaron herramientas como el Value Stream Mapping (VSM) para eliminar actividades que no
agregan valor y mejorar el desempefio logistico. Se llevo a cabo un analisis detallado de modos y
efectos de fallo (AMEF) para identificar problemas y establecer planes de accion. La
implementacion de la metodologia Lean Manufacturing, incluyendo el evento Kaizen y el método
SMED, permiti6 reducir tiempos de cambio y mejorar el proceso de armado de pallets. Se optimizd
el flujo de trabajo, se identificaron cuellos de botella y se estandarizaron procedimientos. También

se implemento un sistema de trabajo estandar y observacion de tiempo para asegurar una ejecucion
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consistente del proceso e identificar oportunidades de mejora continua. En resumen, este proyecto
de tesis demuestra como la combinacioén de herramientas estratégicas, de gestion y de mejora de
procesos puede tener un impacto significativo en la optimizacion y eficiencia de un proceso
logistico, contribuyendo al logro de los objetivos empresariales y al aumento de la competitividad

de la organizacion.

Palabras claves:
Proceso de Picking, Logistica, Modelo Canvas, Planeacion Estratégica Hoshin Kanri,

cuellos de botella, cadena de valor
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ABSTRACT

The present thesis project focuses on the improvement and optimization of the assembly
and distribution process of products at Tesalia CBC, a leading company in the food and beverages
sector. To achieve this, different management approaches and tools were applied, such as the
Canvas Model and the Hoshin Kanri strategic planning method, to visualize the business model,
align strategic objectives and actions, and drive continuous improvement. In today's dynamic
business world, Tesalia CBC recognized the need to constantly adapt its business models. For this
purpose, the Canvas Model was employed, allowing a detailed understanding of key elements such
as customer segments, value proposition, distribution channels, and more. This facilitated the
identification of improvement opportunities and the optimization of value creation, delivery, and
capture. Additionally, the Hoshin Kanri methodology was incorporated, complementing the Canvas
Model by strategically aligning high-level objectives with tactical operational actions throughout
the organization. This allowed the translation of vision and business strategy into measurable and
clear action plans. The pallet assembly process was examined, and improvement opportunities were
identified. Tools like Value Stream Mapping (VSM) were applied to eliminate non-value-added
activities and enhance logistical performance. A detailed analysis of Failure Modes and Effects
(FMEA) was conducted to identify issues and establish action plans. The implementation of Lean
Manufacturing methodology, including the Kaizen event and the SMED method, enabled the
reduction of changeover times and improvement of the pallet assembly process. Workflow was
optimized, bottlenecks were identified, and procedures were standardized. A standard work system

and time observation were also implemented to ensure consistent execution of the process and

11
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identify opportunities for continuous improvement. In summary, this thesis project demonstrates
how the combination of strategic, management, and process improvement tools can have a
significant impact on the optimization and efficiency of a logistic process, contributing to the

achievement of business objectives and enhancing the organization's competitiveness.

Key words:
Picking Process, Logistics, Canvas Model, Hoshin Kanri Strategic Planning, Bottlenecks,

Value Chain.

12
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INTRODUCCION

En Tesalia CBC, donde la eficiencia y la rapidez son fundamentales para mantener una
ventaja competitiva, la optimizacion de los procesos logisticos se ha convertido en una prioridad
estratégica para las organizaciones. En particular, el picking, que es el proceso de recoleccion de
productos en nuestras bodegas de almacenamiento para satisfacer los pedidos de los clientes,
desempefia un papel critico en nuestra cadena de suministro. El objetivo principal de este proyecto
es mejorar el rendimiento del picking en nuestro proceso logistico y de distribucion mediante la
implementacion de técnicas avanzadas de optimizacion. El picking es una tarea compleja que puede
consumir una gran cantidad de tiempo y recursos si no se realiza de manera eficiente. Los desafios
incluyen la planificacion de rutas Optimas para los recolectores, la asignacion eficiente de recursos
y la reduccion de los tiempos de espera. Para abordar estos desafios, se propone utilizar enfoques
de optimizacion basados en metodologias de vanguardia y plataformas de analisis. Estos enfoques
permitirdan maximizar la eficiencia del picking al minimizar la distancia recorrida por los
recolectores, optimizar la asignacion de tareas y minimizar los tiempos de espera. Ademads, se
exploraran soluciones digitales innovadoras, como el uso de herramientas empresariales,
aplicaciones especializadas y sistemas de alertas visuales o sonoras, para facilitar la ejecucion y el
seguimiento en tiempo real del proceso de picking. Se espera que este proyecto de optimizacion de
picking genere una serie de beneficios significativos para la cadena logistica de Tesalia CBC,
incluyendo una mejora en la precision de los pedidos, una reduccién en los tiempos de entrega, un
aumento en la productividad y una disminucion en los costos operativos. En resumen, este proyecto

tiene como objetivo implementar soluciones avanzadas de optimizacion de picking para mejorar la

13
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eficiencia y la calidad de los procesos logisticos en la cadena de suministro. Mediante el uso de
metodologias innovadoras y herramientas empresariales de vanguardia, se espera maximizar la
eficiencia y obtener resultados tangibles en términos de reduccion de costos y mejora del servicio

al cliente

14
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CAPITULO I. IDENTIFICACION DEL PROYECTO

1.1. PRESENTACION Y PERFIL DE LA EMPRESA U ORGANIZACION

En este primer capitulo, se proporcionara una descripcion completa de la empresa Tesalia
CBC Ecuador, en la que se enfoca el proyecto de mejora y optimizacion de procesos. Esto permitira

establecer el contexto y comprender el entorno en el que se llevara a cabo la iniciativa.

1.1.1. Antecedentes y datos representativos

En esta seccion, exploraremos los antecedentes historicos y los datos representativos que
definen la trayectoria y la identidad de Tesalia CBC Ecuador. Analizaremos la evolucion de la
empresa a lo largo del tiempo y destacaremos momentos clave que han influido en su desarrollo

actual.

1.1.1.1. Antecedentes (Historia)

Tesalia CBC Ecuador tiene sus raices en la fundacion de la Compafiia de Bebidas del
Ecuador en el afio 1977. A lo largo de los afios, ha experimentado un crecimiento constante en el
sector de alimentos y bebidas, diversificando su cartera de productos y fortaleciendo su presencia

en el mercado ecuatoriano.

15
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1.1.1.2. Mision, vision, valores

Mision: Proveer productos de alta calidad que satisfagan los gustos y necesidades de

nuestros consumidores, contribuyendo al bienestar y la felicidad de las familias ecuatorianas.

Vision: Ser la empresa lider en el mercado de alimentos y bebidas, reconocida por su

innovacion, compromiso con la calidad y responsabilidad social.

Valores: Integridad, excelencia, innovacion, sostenibilidad y orientacion al cliente.

1.1.1.3. Actividades, marcas, productos y servicios

Tesalia CBC Ecuador se dedica a la produccion y distribucion de una amplia gama de
productos, que incluyen bebidas gaseosas, aguas minerales, jugos, néctares y bebidas energizantes.
Sus marcas mas conocidas incluyen "Tesalia", "Guitig". Ademas de bebidas, la empresa también

ofrece servicios de envasado.

1.1.1.4. Ubicacion de la sede, ubicacion de las operaciones, propiedad y forma
juridica

La sede principal de Tesalia CBC Ecuador se encuentra en Quito, la capital del pais. La
empresa opera en multiples ubicaciones a lo largo del territorio ecuatoriano para garantizar una
distribucién eficiente de sus productos. Tesalia CBC Ecuador es una subsidiaria de Coca-Cola

Beverage Company (CBC), lo que la vincula a una red global de empresas de bebidas.

16
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1.1.1.5. Tamaiio de la organizacion e informacion sobre empleados y otros
trabajadores

Tesalia CBC Ecuador es una de las principales empresas de bebidas en Ecuador, empleando
a mas de 2000 trabajadores en diversas areas, como produccion, distribucion, ventas,
administracién y mds. Su presencia a nivel nacional la convierte en un importante motor econémico
y empleador en el pais. Este primer capitulo proporciona una vision detallada de Tesalia CBC
Ecuador, sentando las bases para el desarrollo de la iniciativa de mejora y optimizacion de procesos

que se abordara en los capitulos siguientes.

1.1.2. Analisis del entorno General y especifico (PESTEL y DAFO)

En este capitulo, se llevara a cabo un analisis exhaustivo del entorno en el que opera Tesalia
CBC Ecuador. Este analisis se dividira en dos partes: el anélisis PESTEL, que evalua los factores
macroecondmicos, politicos, sociales, tecnoldgicos, ambientales y legales que pueden afectar a la
empresa, y el andlisis DAFO, que examina las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas

especificas de la organizacion.

2.1.1 Analisis PESTEL

Politico:

Tesalia CBC Ecuador estd sujeta a las regulaciones gubernamentales en relacion con la
produccion, etiquetado y distribucion de alimentos y bebidas. Los cambios en politicas fiscales y

comerciales pueden impactar en sus operaciones y costos.

17
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Economico:

Las fluctuaciones en la economia ecuatoriana pueden influir en los patrones de consumo.
Factores como la inflacion, el desempleo y la disponibilidad de crédito pueden afectar la demanda

de productos de la empresa.
Sociocultural:

Las preferencias y estilos de vida de los consumidores ecuatorianos evolucionan con el
tiempo. La demanda de opciones mas saludables y sostenibles podria influir en las estrategias de

productos y marketing de Tesalia CBC.
Tecnolégico:

La innovacién tecnologica en la produccion, envasado y distribucion de bebidas puede
impactar en la eficiencia y calidad de los productos. La adopcion de tecnologias emergentes podria

ser clave para mantener la competitividad.
Ambiental:

La conciencia ambiental estd en aumento. Tesalia CBC debe considerar practicas
sostenibles en sus operaciones, como la gestion de residuos y la reduccion del impacto ambiental

de sus envases.

18
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Legal:

Las regulaciones de seguridad alimentaria y etiquetado son cruciales para la industria de
alimentos y bebidas. Cumplir con estdndares legales es esencial para la operacion y reputacion de

Tesalia CBC.

2.1.2 Analisis DAFO

Fortalezas:

1. Amplia cartera de productos que abarca diversas categorias de bebidas.

2. Reconocimiento de marca solido y confianza del consumidor.

3. Infraestructura de distribucion eficiente y alcance nacional.

4. Enfoque en la calidad y la innovacién constante en productos.

Debilidades:

1. Posible dependencia de ciertas materias primas importadas.

2. Vulnerabilidad a cambios en las preferencias de los consumidores.

3. Necesidad de mejorar la gestion de procesos internos.

Oportunidades:

1. Creciente demanda de bebidas saludables y naturales.

2. Posibilidad de expandirse hacia nuevos segmentos de mercado.

3. Tendencia de consumo en aumento debido al crecimiento de la poblacion y
urbanizacion.

19
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Amenazas:

1. Competencia en el sector de alimentos y bebidas.

2. Cambios en las regulaciones gubernamentales.

3. Fluctuaciones econdmicas que podrian afectar el poder adquisitivo de los

consumidores.

Este analisis PESTEL y DAFO proporciona una vision holistica de los factores externos e
internos que pueden influir en Tesalia CBC Ecuador. La comprension de estos aspectos permitird
a la empresa tomar decisiones informadas y estratégicas para afrontar desafios y capitalizar

oportunidades en su entorno operativo.

1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.2.1. Descripcion del problema

Tesalia CBC Ecuador, a pesar de ser una empresa lider en el sector de alimentos y bebidas,
se enfrenta a desafios en su proceso de armado y distribucién de productos. Los problemas radican
en la falta de eficiencia y optimizacion en dicho proceso, lo que resulta en demoras, costos
innecesarios y posibles errores en la entrega de productos a sus clientes. Esta situacion afecta la
competitividad de la empresa y su capacidad para cumplir con las expectativas de sus clientes en
términos de entrega oportuna y calidad del producto. Si este problema no se soluciona, Tesalia CBC
podria enfrentar varias consecuencias negativas. La insatisfaccion de los clientes podria aumentar
debido a demoras y errores en las entregas. Esto podria llevar a la pérdida de clientes, una
disminucién en los ingresos y dafios a la reputacion de la empresa. Ademas, la ineficiencia en el

proceso de distribucion podria elevar los costos operativos y reducir los margenes de ganancia, lo
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que afectaria la rentabilidad a largo plazo. La naturaleza del proyecto consiste en mejorar y
optimizar el proceso de armado y distribucién de productos en Tesalia CBC Ecuador, buscando

resolver los problemas de eficiencia y calidad en dicho proceso.

1.2.2. Fines y Objetivos del Trabajo

1.2.2.1. Objetivo general

El objetivo general de este trabajo es implementar mejoras significativas en el proceso de
armado y distribucion de productos en Tesalia CBC Ecuador, con el fin de aumentar la eficiencia,

reducir costos y mejorar la satisfaccion del cliente.

1.2.2.2. Objetivos especificos

Identificar las principales deficiencias y cuellos de botella en el proceso de armado y
distribucion de productos. Aplicar herramientas de gestion como el Modelo Canvas y el método
Hoshin Kanri para visualizar el modelo de negocio, alinear objetivos estratégicos y acciones, €
impulsar la mejora continua. Implementar practicas de Lean Manufacturing para eliminar

actividades que no agregan valor, optimizar flujos de trabajo y reducir tiempos de cambio.

Establecer un sistema de trabajo estandar y observacion de tiempo para garantizar la
ejecucion consistente del proceso. Desarrollar un plan de acciéon medible y claro para la

implementacion de las mejoras identificadas.

1.2.3. Hipétesis o teoria que plantea este trabajo

Se plantea la hipdtesis de que la aplicacion de enfoques de gestion estratégica y de mejora
de procesos, como el Modelo Canvas, el método Hoshin Kanri y las técnicas de Lean

Manufacturing, tendrd un impacto significativo en la optimizacion del proceso de armado y
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distribucioén de productos en Tesalia CBC Ecuador, mejorando la eficiencia, reduciendo costos y

fortaleciendo la posicion competitiva de la empresa.

1.3. JUSTIFICACION E IMPORTANCIA DEL TRABAJO

Este proyecto de mejora y optimizacion del proceso de armado y distribucion de productos

en Tesalia CBC Ecuador es de gran relevancia debido a varios motivos:

o Mejora en la competitividad: La optimizacion de procesos es crucial para
mantenerse competitivo en el mercado actual. Tesalia CBC necesita mejorar su eficiencia operativa
para satisfacer las demandas de los clientes y superar a la competencia.

o Satisfaccion del cliente: Un proceso de distribucion eficiente se traduce en entregas
oportunas y productos de calidad, lo que mejora la satisfaccion del cliente y fortalece las relaciones
comerciales.

o Eficiencia operativa: La eliminacion de cuellos de botella y actividades innecesarias
reducird los costos operativos y permitird utilizar los recursos de manera mas eficiente.

. Impacto econdémico: La optimizacidn del proceso puede tener un impacto directo en
la rentabilidad de la empresa al reducir costos y mejorar la utilizacion de recursos.

o Aprendizaje y aplicacion: Este proyecto permitira la aplicacion practica de
herramientas de gestion y mejora de procesos, lo que brinda la oportunidad de aprender y desarrollar
habilidades valiosas para los involucrados.

. Contribucion al conocimiento: Los resultados y las lecciones aprendidas en este

proyecto pueden contribuir al conocimiento en el &mbito de la gestion de operaciones y logistica.
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En resumen, este trabajo busca abordar un problema real y relevante en Tesalia CBC
Ecuador, utilizando enfoques estratégicos y de mejora de procesos para lograr beneficios

significativos tanto a nivel interno como externo.
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CAPITULO II. MARCO CONCEPTUAL

En este capitulo, se presenta el marco conceptual que servird como base tedrica para
comprender los conceptos y enfoques utilizados en el desarrollo del proyecto de mejora y

optimizacion del proceso de armado y distribucion de productos en Tesalia CBC Ecuador.

2.1 Proceso de Picking y Logistica

El proceso de picking es una actividad esencial en la gestion de almacenes y se refiere al
proceso de seleccionar y recoger los productos especificos de un inventario para cumplir con los
pedidos de los clientes de manera eficiente y precisa. Este proceso puede involucrar la seleccion de
productos individuales o la recoleccion de productos en cantidades especificas, dependiendo de los
requisitos de los pedidos. El proceso de "picking" generalmente implica los siguientes pasos:
Recepcion de pedido, Preparacion del pedido, seleccion de productos, verificacion y empaque,
etiquetado y envios. (1) En el contexto de Tesalia CBC, el proceso de picking es crucial para

garantizar la entrega precisa y oportuna de sus productos a los clientes.

2.2 Modelo Canvas y Planeacion Estratégica Hoshin Kanri

El Modelo Canvas es una herramienta que permite visualizar de manera integral el modelo
de negocio de una empresa. Ayuda a identificar los segmentos de clientes, propuestas de valor,

canales de distribucion, fuentes de ingresos y mas. Por otro lado, el método de planeacion
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estratégica Hoshin Kanri es una técnica japonesa que busca alinear los objetivos estratégicos de alto
nivel con las acciones tacticas y operativas en toda la organizaciéon. Ambas herramientas son
fundamentales para establecer una direccion clara y alinear los esfuerzos hacia los objetivos

estratégicos. (14, 15)

2.3 Cuellos de Botella y Cadena de Valor

Los cuellos de botella son puntos en un proceso donde la capacidad de produccion se limita,
lo que resulta en demoras y congestiones. Identificar y abordar los cuellos de botella es esencial
para mejorar la eficiencia y el flujo del proceso. La cadena de valor es un concepto que descompone
las actividades de una organizacion en categorias de valor afadido, desde la obtencion de materias
primas hasta la entrega del producto final. Identificar y optimizar las actividades en la cadena de

valor es esencial para lograr una ventaja competitiva. (16)

2.4 Lean Manufacturing y Técnicas Asociadas

Lean Manufacturing es una filosofia que busca eliminar desperdicios y actividades que no
agregan valor en los procesos. Algunas técnicas asociadas incluyen el evento Kaizen, que busca
mejoras continuas, y el método SMED (Single Minute Exchange of Die) para reducir tiempos de
cambio. Estas técnicas son herramientas valiosas para optimizar los procesos y mejorar la eficiencia

operativa.
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CAPITULO III. METODOLOGIA

En este capitulo, se presenta la metodologia utilizada para llevar a cabo la investigacion en
el contexto de la logistica y administracion de bodegas en Tesalia CBC. Se describen los enfoques
y procedimientos empleados para recopilar, analizar y evaluar la informacion relevante. La
metodologia adoptada se basa en una combinacion de enfoques cualitativos y cuantitativos,
respaldados por técnicas de estudio de caso. Ademas, se detallan los procesos de disefio

metodoldgico y se explican las fuentes de datos e informacion utilizadas en la investigacion.
DISENO METODOLOGICO

El disefio metodologico utilizado en esta investigacion combina enfoques cualitativos y
cuantitativos, con un enfoque particular en el estudio de caso. La eleccion de este disefio se
fundamenta en la necesidad de obtener una comprension profunda y holistica de los procesos de
picking y administracion de bodegas en Tesalia CBC, asi como en la busqueda de datos numéricos

para respaldar el analisis. El disefio metodologico consta de los siguientes subcapitulos:
ENFOQUE CUALITATIVO

El enfoque cualitativo se emplea para comprender las perspectivas, experiencias y desafios
de las personas involucradas en el picking y administracion de bodegas. Se llevardn a cabo
entrevistas en profundidad con lideres, empleados y otros actores relevantes en Tesalia CBC. Estas
entrevistas proporcionardn informacion cualitativa sobre los procesos, las relaciones

interdepartamentales y los obstaculos percibidos en el picking y la administracion de bodegas.
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ENFOQUE CUANTITATIVO

El enfoque cuantitativo se utiliza para obtener datos numéricos objetivos que respalden el
analisis. Se recopilaron datos sobre tiempos de procesamiento, procesos que se llevan actualmente,
costos operativos y otros indicadores clave de desempefio relacionados con el picking y
administraciéon de bodegas en Tesalia CBC. Estos datos cuantitativos permitiran identificar

tendencias, patrones y areas de mejora basadas en métricas tangibles.
ESTUDIO DE CASO

El enfoque de estudio de caso permite una exploracion de la situacion especifica en Tesalia
CBC. Se examinaran detalladamente las operaciones de logistica y administracion de bodegas,
centrandose en las practicas actuales, los desafios identificados y las oportunidades de mejora. El
estudio de caso combina datos cualitativos y cuantitativos para brindar una visiéon completa y

contextualizada de la situacion

3.2. FUENTES DE DATOS E INFORMACION

En esta seccion se describen las fuentes de datos e informacion utilizadas para llevar a cabo
el proyecto. Las fuentes se dividen en dos categorias principales: fuentes primarias y fuentes

secundarias.

FUENTES PRIMARIAS

Las fuentes primarias de datos se obtendran directamente de Tesalia CBC. Esto incluye:
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Entrevistas: Se llevaron a cabo entrevistas con lideres, empleados de la bodega y otros
actores clave en Tesalia CBC. Estas entrevistas proporcionaron informacion cualitativa valiosa

sobre los procesos y desafios.

Datos Operativos: Se recopilaron datos cuantitativos directamente de la base de datos de
Tesalia CBC. Esto incluye datos sobre tiempos de procesamiento, flujos de procesos, costos

operativos y otros indicadores relevantes para el picking y administracion de la bodega.
FUENTES SECUNDARIAS

Las fuentes secundarias consisten en informacion que ya ha sido recopilada y publicada por

otras fuentes. Esto incluye:

Literatura y Estudios Anteriores: Se revisara la literatura existente y los estudios previos
relacionados con en el picking, administracion de bodegas y modelos de negocio en la industria de

bebidas. Esto proporcionara un contexto tedrico y practico para el proyecto.

Informacion Empresarial: Se utilizaran informes anuales, documentos internos y
comunicados de Tesalia CBC para comprender la estructura de la empresa, su enfoque estratégico

y sus operaciones.
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CAPITULO IV.

4.1 ESTRUCTURA DE CADENA DE VALOR

4.1.1 BOXSCORE

En nuestro Boxscore analizaremos 3 indicadores que nos permitirdn analizar si nuestro
proceso de picking es eficiente y acorde a las metas que queremos alcanzar. Hemos tomado 3
indicadores: Unidades por persona picking (es decir, las unidades de procesamiento por operador),
Efectividad de entrega (el cumplimiento en los tiempos de entrega en el area de picking, Salidas a
tiempo (de las entregas realizadas cual porcentaje logramos salir acorde al tiempo establecido para

su entrega.
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Tabla 1. Boxscore

BOXSCORE
Medida Objetivo [Cumplimientd Sem 1 Sem2 Sem3 Sem 4 Sem$ Lejos del Objetivo e i e
Unidades por persona picking 1500] 1100 6600] 6600 6600 6600] 6600 Cerca del Objetivy]
Efectividad de entrega 98,39% 97,86% 98,15%) 97,82%) 98,01%| 97,30%) 98,01% OK Objetivo
Salidas a tiempo 08:00| 79% 75%) 65% 75% 95%) 85%
Costo promedio de producto S 4,50
Demanda (Uds / dia) 414347
Capacidad de distribucion 27000
Ventas $ 2.809.272,66 | S - |§ $ - |§ - Pvp S 6,78
Coste de material § 1.864.561,50 [ $ e s 5

Costo de

Coste de distribucion $ 36462536 | § - IS $ - [$ - distribucidn ] 0,88
Beneficio bruto $  580.085,80 | $ - |8 $ $

Fuente: Alvarado, Cruz, Santafé, Olmedo (2023)

4.1.2 CUADRO DE MANDO

El cuadro de mando de un nivel 3 tendrd 4 apartados muy claros: financiero, comercial,
procesos y personas. Con este cuadro de mando con pocos indicadores se podra de manera mensual,

visualizar cual es el desempefio de la cadena de valor. (Gomez, 2023)
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Tabla 2. Cuadro de mando

CUADRO DE MANDO

Empresa: |TESALIA CBC
Directrices Objetivos Estratégicos Meta Actual (YTD)|  Enero| Febrero Marzo Abrill  Mayo|  Junio Julio

Mc S 22592.824,00(5 6.832.754,00 | 98,48%| 98,07% B1,72%| 76,28%
Financiero

Ventas Totales en 5 S 50.453.308,00 [ $ 15.667.135,00 101%| 98,92% 84,90%| 73,20%
Comercial [Ventas Totales Cajas 7.787.625 2231448| 102,50%| 96,10% B82,70%| 70,70%

Efectividad de entrega 98,39% 98,04%| 98,15% 97,82 98,01%| 97,30%
Procesos |Costos de distribucién 50,885 09 (8 092|5 099]$ 0,81

Tour over 3% 1% 100% 100% 99,99% 100%
Personas  |Vacaciones 98% 30% 100% 100% 90% 95%

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

CAPITULO 4.2 ANALISIS DE COSTOS EN PROCESO DE PICKING

Al realizar un analisis exhaustivo de costos, es fundamental comparar las ventajas y
desventajas de realizar todo el proceso por cuenta propia versus subcontratarlo. Este andlisis

proporciona informacion valiosa para tomar decisiones estratégicas informadas.

Uno de los elementos clave a considerar en este analisis es el coste de almacenamiento ya
que, al mantener el proceso completo en nuestras manos, debemos considerar todos los gastos de
alquiler de instalaciones, mantenimiento, seguros y otros costos asociados al almacenamiento de
los productos, por otro lado, al subcontratar este servicio, podemos reducir considerablemente estos

costos, ya que seran asumidos por el proveedor externo. Otro factor relevante son los sueldos y las
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horas extras ya que, al tener todo el proceso en nuestra empresa, somos responsables de pagar los
salarios y posibles horas extras a los empleados encargados de la produccion y el armado de los
pallets, mientras que, al subcontratar el servicio, no tenemos que preocuparnos por estos costos
laborales directamente, ya que estarian incluidos en el precio acordado con el proveedor externo.
Si realizamos el proceso internamente, debemos calcular el tiempo y los recursos requeridos para
esta actividad También debemos evaluar el costo de mano de obra por pallet ya que al realizar
internamente todo el proceso, debemos tener en cuenta los salarios y beneficios asociados a los
empleados que participan en el armado de los pallets, en cambio al subcontratar, el costo de mano
de obra por pallet estara incluido en el precio acordado con el proveedor externo, lo que nos brinda
una mayor previsibilidad y control sobre los costos directos asociados a esta actividad, motivo por
el cual hemos realizado un analisis de estos costos, en la tabla 1 hemos levantado informacion de
los costos que actualmente mantenemos al no subcontratar los servicios de picking y paletizacion

de productos.
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Tabla 3. Costos area Picking

Informacién de costes
Coste almacenamiento 0,28 £/unidad /mes
te porunidad subcontrad 0,43 £/unidad
Tasasalarial media 5 24,65 3| s/dia(5/hora) |
Coste hora extra 5 3 £/hora (masde 8 horas)
Horas de trabajo por
Pallet armado 15,392 Min/Pallet
Horas de trabajo diario 9 horas
Costo mano de obra por
pallet 20,48(5/Pallet
Tabla de demanda|# empleados 16|
s - Costode
n Costode necesarias
Mes Demanda |Dias laborables ::s::ni;:;:’s almacenamie |para horas extras ::::anms ::ll:;:‘lann
nto en CD ARMAR .
PALLETS Propia
Enero 11700 26 3744 S 327600 3001 s 8.208
Febrero 12480 26 3744 S 349440 3202 s 8.756
Marzo 13520 26 3744 § 378560 3468 s 9.486
Abril 16900 26 3744 S 4732,00 4335 591| 5 1.820| 5§ 11.858
Mayo 15314 26 3744 S 428792 3929 185) 5 2.841| 5  10.745
Junio 14560 26 3744 S 407680 3735 5  10.216

[costetotalp §  87.583]

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé¢,Olmedo (2023)

En la tabla 2 hemos levantado informacion de subcontratar procesos de almacenamiento,

picking paletizacion y distribucion de producto.
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Tabla 4. Costos area Picking con subprocesos
Informacién de costes
Coste almacenamiento 0,28 €/unidad/mes
Coste subcontratar
almacenamiento 0,43 €/unidad
Tasa salarial media S 24.6| 5 $/dia (S/hora) |
Coste hora extra S 3 €/hora (mas de 8 horas)
Horas de trabajo por
Pallet armado 15,392 Min/Pallet
Horas de trabajo diario 9 horas
Costo mano de obra por
pallet 20,48|5/Pallet
Costo de terceriza
servicio de distribucion
de productos S 1,1 |S/Pallet
Tabla de demanda|# empleados 16
5 Costo de
Mes Demanda Dias laborables H:::ras cfmn o tercerizar
disponibles .
servicio
Enero 11700 26 3744 S 12.355.20
Febrero 12480 26 3744 S 13.17888
Marzo 13520 26 3744 S 1427712
Abril 16900 26 3744 S 17.846,40
Mayo 15314 26 3744 S5 16.171,58
Junio 14560 26 3744 S 1537536

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

En conclusion, al analizar costos comparando las opciones de realizar el proceso por cuenta
propia o subcontratarlo, se concluye que no es la opcion mas viable por los ahorros potenciales en
costos que se pueden obtener al controlar directamente el almacenaje, los salarios y la maquinaria.

No obstante, se deben evaluar cuidadosamente los recursos y capacidades internas para asegurar

una implementacion exitosa.

La proyeccion de la demanda y la determinacion del personal necesario para el armado de

pallets son aspectos clave en la planificacion y gestion eficiente de la cadena de suministro. Estos
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elementos son importantes por razones como optimizacion de recursos, cumplimiento de plazos,
eficiencia operativa, control de inventario. Estos elementos son fundamentales para garantizar la

satisfaccion del cliente y el éxito general de la operacion logistica.

Con base a nuestro historico de demanda de pallets armados, se realizoé una proyeccion de
la demanda y el personal necesario para el proceso. Actualmente, se cuenta con un equipo de 16
personas contratadas y la demanda diaria de pallets promedio es de 500 unidades, utilizando esta

informacion, se realizo estimaciones para diferentes periodos.

Tabla 5. Planificacion de personal contratado

PLANIFICACION DE PERSONAL CONTRATADO

MES 1 2 3 | 4 5 b 7 8 9 |10 (11 ] 12
Forecast / Pallets 15166] 15208) 15193] 15173[15172) 15176{15074| 15462 |15102)15049{15172|151%
Demandareal 11700 | 12480 |13520|16900]15314 (14560

Horas necesarias 3001,4 | 3201,5 | 3468 | 4335 [ 3929 [ 3735 (3867 | 3966 | 3874 (3861 [ 3892 | 3898
Horas planificadas 3744 | 3744 | 3744 | 3744 | 3744 | 3744 | 3744 | 3744 | 3744 | 3744 | 3744 | 3744
Empleados necesarios | 12 12 B3| 17 15] 1415 15 15 11515 | 15
Empleados contratados| 16 16 6| 16|16 16| 16 16 16 [ 16|16 | 16

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

Se valido que el personal que mantenemos en base a nuestro proceso es el necesario para

poder cumplir en los plazos y cantidades solicitadas para nuestra demanda.
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CAPITULO 4.3 DIAGRAMAS GANTT

Un diagrama de Gantt es una herramienta de gestion de proyectos que ilustra el trabajo
realizado durante un tiempo en relacion con el tiempo previsto. Los diagramas de Gantt también
pueden incluir las fechas de inicio y de finalizacion de las tareas, los hitos, las dependencias entre

tareas, las personas asignadas y mucho mas.

A principios del siglo XX, Henry Gantt cre6 graficos que registraban el progreso de los
trabajadores en una tarea. Permitia a los supervisores ver rdpidamente si la planificacion de
produccion estaba atrasada, adelantada o iba por buen camino. Los diagramas de Gantt
revolucionaron la gestion de proyectos y ayudaron a gestionar grandes proyectos de construccion,
como la presa Hoover y la red de autopistas interestatales. Si bien los diagramas de Gantt se
escribian inicialmente en hojas de papel, con el auge de los ordenadores en la década de 1980, los
diagramas de Gantt se hicieron cada vez mas complejos y elaborados. Hoy en dia, los diagramas de

Gantt siguen siendo una de las herramientas de gestion de proyectos mas utilizadas.

REDISENO PICKING

1. SITUACION ACTUAL
° Terminado de armado tardia

J Falta de proceso de picking
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. No estandarizacion de procesos
. Perdida de tiempos y movimientos
J No KPI definidos

. Pedida de cajas entregadas 8K mes

Tabla 6. Cumplimiento Picking

Business

; School

TOTAL RUTAS TOTAL RUTAS
SALAS SALIDARUTA  \NTES$:00AM  DESPUES 8:00AM
Mercado abierto 42 /42 100% 19 45,20% 23 54,80%
Mayoristas 9/9 100% 0 0 9 100%
Autoservicios 14 /16 87,50% 7 50% 8 50%
Especiales 14/14 100% 11 21,40% 3 21,40%
TOTAL 79/81 97,50% 37  45,70% 43 53,10%

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

Mivel de Gye Morte

.

7Y Y2

TRERR
113

Figura 1. Porcentaje de producto rechazado

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

38



L UIDE @jO dusiness

Arizona State University

2. SITUACION FUTURA

o Estandarizacion de procesos
o Modelo de armado definido
. Medicion de tiempos y movimientos

o KPI definidos de productividad

Objetivo de mejora en salida de ruta
Aumentar a un 70%
Reduccion en un 15% de rechazoa

Cajas rechazadas 8000
Reduccion 1200
Valorizado mes S 900,00
Valorizado afio S 10.800,00

Figura 2. Objetivo de mejora en salida de ruta

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)
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. ANTECEDENTES - ;por qué estamos hablando de esto?

Existe un gran recurso invertido en mano de obra en el cual optimizar y sacar el maximo
provecho es clave para la optimizacion de recursos, tener algo definido ayudard a que podamos

definir quien, como, cuando y cuanto podemos hacer para el mejoramiento del proceso de picking

Esto ha representado en una pérdida o gasto por cajas transportadas de 108k al afio

RECOMENDACIONES

"Estandarizar el proceso con actividades claras y definidas en ciclos de tiempos que

permitan facilitar el trabajo y optimizar recursos Accidén en metodologia prueba y error"

. SITUACION ACTUAL - ;cudl es el problema?

RETRASO DE ARMADO / Deficiencia en proceso de picking
PLAN

Plantilla para simular diagrama de GANTT en la siguiente hoja

ALCANCE/ CTQ/ LINEA BASE/ OBJETIVOS
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Con el redisefio del proceso de picking se espera estandarizar el proceso en todas las
agencias o sucursales de la empresa, misma que sea aplicada a cada realidad y puesta en

mantenimiento de forma permanente para garantizar su sostenibilidad en el tiempo

CTQ-= Salidas a tiempo en un 40%
Linea Base= 43% A Tiempo
Objetivo= 70% salida en tiempo

Ahorro=$ 10K

SEGUIMIENTO

Se define un plan con revision semanal en reuniones rapidas y agiles, asi como mesas de

trabajo diarias de desarrollo de actividad

J ANALISIS - ;cudl es la causa raiz del problema?

Proceso NO definido del proceso de picking

41



L UIDE QjO business

Arizona State University

Causas inmediatas y causas raiz

No un orden
ciclico del
proceso

Causas Directas/Inmediatas Causas Raiz
Poraus Porawd . Porous Porowd Poroud
7 7 7 7 ’
|
" ’ M I No impranion
WA gransn s o guiss por
Improductve puian ] st ar
I
Forma o matodo
1 o Sefaate
Proceso ro
Ratrasc en definido ©
salidede Armado no ‘W = | atandanissds
terminada en erddun de
ormado tewge por No emiste un
Bempo i
e e *| Nujo definido
va i s Layout de
13 picting no
Furn.
I
I
|

Figura 3. Analisis causa raiz problemas picking

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé¢,Olmedo (2023)

RESUMEN SITUACION ACTUAL /FUTURA:

Objetivo de mejora en salida de ruta
Aumentar a un 70%
Reducciéon en un 15% de rechazoa

Cajas rechazadas 8000
Reduccidn 1200
Valorizado mes S 900,00
Valorizado ano  $ 10.800,00

Figura 4. Comportamiento mejora reduccion de rechazo al 15 %

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)
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) 5%
herramienta

Empleados enfermos 5%
Vehiculos Daflados 10%
Retraso de armado 80%
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%
9.3-
805
70%
60°
50°
30°
Y
0% I / -
Falta de Empleados Vehiculos Dafiados Retraso de armado
optimizacion de la enfermos
herramienta
m %

Figura 5. Causas retrasos proceso Picking

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé¢,Olmedo (2023)

Tabla 7. Retraso proceso de armado

RETRA | METODO
SO DE

PROCESO NO ESTANDARIZADO, NO ESTAN
DEFINIDAS LAS ACTIVIDADES

ARMAD | MATERIALES

Formato de guia

0 MEDIDA Asignacion de guias auxiliares incorrectas
\ HOMBRE Numero de personas incierto
MAQUINA Falta de maquinaria para paletizacion
\ ENTORNO Organizacién orden y limpieza

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

44




L vIDE eig

Powered by
Arizona State University

CAPITULO 4.4 VSM, TAKT TIME, VALOR ANADIDO, GRAFICA DE BALANCE,
DESPERDICIOS, ESTADO ACTUAL Y FUTURO

Las herramientas Lean Manufacturing se han posicionado en el entorno empresarial como
metodologias claras y eficientes para la optimizacion de procesos en cualquier tipo de empresa. En
el presente estudio se implementa la metodologia lean llamada Value Stream Mapping o mapeo de
cadena de valor, con el propdsito de identificar y eliminar aquellas actividades que no agregan valor
al proceso y a su vez mejorar el desempeio del area logistica de la compaiia, disminuyendo la

sensacion de un bajo nivel de servicio

Al final de la investigacion se logra concluir que la implementacion de la herramienta
permite reconocer el comportamiento y las relaciones subyacentes dentro del proceso actual, y con
base en este proponer mejoras que conlleven a un funcionamiento ideal del sistema, donde las
actividades que generen desperdicio dentro del proceso sean minimas y solo queden aquellas tareas

que le den un valor agregado al producto por el cual el cliente si esté dispuesto a pagar.
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LETTE, M
<» Visual Paradigm
K_'_\/
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Figura 6. Value Stream Mapping Tesalia CBC
Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

El plan de accién propuesto en este documento actualmente se encuentra en ejecucion y en
un corto tiempo ha entregado ahorros considerables en tiempo y dinero a la compaiia. (Rodriguez,

2017)

TAKT TIME

En el calculo de Takt Time logramos obtener un tiempo 14.932 minutos por pallet, lo que
nos lleva a replantear todo el proceso para mejorar nuestro cumplimiento acorde a la demanda actual

y mejorar nuestros tiempos de entrega.
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Tabla 8. Calculo de Takt Time

. Business
_ School

CALCULO DE LA VELOCIDAD DE LA DEMANDA

TAKT TIME = TIEMPO DE TRABAJO DISPONIBLE / DEMANDA

Demanda del cliente mensual

13000 |Pallets mensuales

Dia de trabajo (10 Horad diarias)

9600 |Minutos diarios

Dias laborables de un mes

26 |Dias

Minutos de descanso

60 |Minutos diarios

tesalia 3 cbc

Disponibilidad de las magquinas 20%
Porcentaje de Scrap 0,15%
Takt 8586 |min 14,932 in/ Pallet
, min/ Palle
575 |Pallets

optimizacion en nuestros procesos

Observacién: Podemos cumplir la demanda en un 85% a tiempo y el 15% faltante lo
realizamos fuera de tiempo o con horas extras. Motivo por el cual necesitamos una

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé¢,Olmedo (2023)

GRAFICO DE BALANCE Y CUELLO DE BOTELLA

I MINPALL]
ET

R

VERIFICACION DE

PRODUCTO 2 e
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Observacion: Nuestro Tack Time es de
14,93 MIN/PALLETS y nuestro cuello de

Business
School

e

botella es el armado de producto por lo cual

lo que buscaremos sera optimizar los
tiempos en este proceso.

CUELLO DE BOTELLA

15

GRAFICA DE BALANCE

TACK TIME

10

ASIGNACION DE
PRODUCTO

ARMADO DE
PRODUCTO

m— MIN/PALLET

VERIFIACION DE
PRODUCTO

PRODUCTO PARA
ENTREGA

T

Figura 9. Balance Tack Time
Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

DESPERDICIOS IDENTIFICADOS

Tabla 9.Desperdicios identificados

DESPERDICIOS IDENTIFICADOS

Desperdicio Notas / Origen
Falta de informacion y
una herramienta que
organice

Esperas y busquedas  adecuadamente las GR

Pallets mal armados
tienen que volver a ser
armados con la guia de

Rechazos o retrasos remision correcta.

Oportunidad

Crear una herramienta
que brinde informacion
y organice una
distribucion exacta de
las GR

Crear una herramienta
que organice la
informacion y permita a
los operadores tener ~ Crear una herramienta
una mejor visibilidad que organice las guias
de los productos. de remision.

Accion Propuesta

Desarrollo de una
Herramienta con
macros en Excel
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Los operadores realizan

movimientos

innecesarios a través de Reorganizar los pasillos

pasillos que no

contienen productos

que van a ser armados
Movimientos en las guias de
innecesarios remision.

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

VALOR ANADIDO

Business
School
y

y distribuir los estantes
en lugares que Analizar una nueva
disminuyan el distribucion de los
movimiento innecesario estantes y pasillos en el
de los operadores. centro de distribucion.

En cuanto a identificar procesos con valor afiadido, hemos identificado que el reproceso de

pallets no es necesario dentro de nuestra actividad como tal ya que no afiade valor y se puede

eliminar, obteniendo asi una mejora en el tiempo y calidad del proceso total de picking.

Tabla 10. Valor ariadido

~
- - D ANADE VALOR OBSERVACION
# PROCESO SI NO
SI X
il DIGITAR PEDIDO NECESARIO
NO
2 IMPRIMIR GUIA NECESARIO =
NO X
s X
3 ORGANIZAR GUIAS NECESARIO NO
a ARMAR GUIAS EN NEC! RIO Si ®
PALLETS NO
X
5 VERIFICAR ARMADO NECESARIO SI
DE PALLETS NO
6 REPROCESO DE NECESARIO SI El reproceso d-e I-'*allets no n-es necesaric!y no aﬁad-e valor se puede
PALLETS NO X eliminar este tiempo y mejorar la calidad.
CARGA DE PALLETS A S X
7 NECESARIO
CAMIONES NO

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)
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ESTADO ACTUAL

Tabla 11. Cuantificacion del estado actual drea picking

tesalia 3 = cbc

CUANTIFICAR EL ESTADO ACTUAL

MEDICION ESTADO ACTUAL |ESTADO FUTURO |% DE MEJORA
Tiempo de valor Afiadido i & 1 0%
espacio necesario 300m2 300m2 0%
Rotacion de inventario 1,4 1,4 0%
Calidad 99,85% 84,51% 15%
Tiempo de entrega 24 24 0%
Coste de inversion S 4.036.032 S 3.783.780 6%
Personas 16 15 6%

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

Business

~ School

OEE FUTURO
FLUJO DE TIEMPO ANALIZADO EN VSM
Contabilizacio
n Picking Verificacion Carga
Tiempo (MIN) 30 660 660 660
PERSONAL 1 14 4 3 22
Tma 30 9240 2640 1980 232
180 120,0 75,0
9420 2760 2055
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1.- Calculamos la disponibilidad , la eficiencia tacalidad y el OFE .
-
PRIORIDAD DE
OPTIMIZAR Tiempo planificado 540 Min
DlSpDnibiﬁdad Tiempo Operativo 481 Min 8
DisEoniinclad _
e
i Dias laboral Demanda Mes
Eficiencia 500 26 13000
Eficiencia Eficiencia 0%
CALIDAD
20000
30
Calidad 0.15% desperdicio
99,85%
OEE 80,05% [——————3 _

Figura 7. Calculo OEE

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)
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CAPITULO 4.5 ANALISIS DE MODOS Y EFECTOS DE FALLO

El personal de bodega carece de conocimiento acerca de AMEF, lo que se refleja en planes

de mantenimiento preventivo y correctivo deficientes, repetitivos y muchas veces inservibles.

En la tabla 1 se aprecia el detalle de todos los elementos del analisis de modos y efectos de

fallo, conforme lo establece la Norma EN 16646:

o Funcion primaria. Es la razon por la cual un objeto es disefiado y dispone de
ciertas caracteristicas técnicas para cumplir un propdsito. Por ejemplo, “un sistema de
bombeo esta disefiado para suministrar cierto caudal a una cierta presion a un determinado
consumo”

. Falla funcional. “Es la pérdida de las capacidades funcionales especificas de
un determinado activo.”

. Modo de fallo. “Un evento Uinico que causa una falla funcional. Manera en
que se produce la inaptitud de un elemento para realizar una funcién requerida”

. Efecto de fallo. “Es la consecuencia de un tipo de fallo”

o Causa de fallo. “Es el desperfecto que ocurre en el funcionamiento total o
parcial del sistema debido a montajes deficientes, fallas de fdbrica o mal mantenimiento o

mala operacion”
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. Consecuencias de fallo. “Es el resultado directo de la pérdida total o parcial,

producto de un modo de fallo, desde el punto de vista econémico, comercial y funcional”

(SAE, 2002).
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Tabla 12. AMEF

() Business
~  School

AMEF
Sistema Subsistema Componente
, Responsable de
Articulo L Preparado por
disefio
Modelo Fecha Creado
Equipo Modificado
1 2 3 4 5 6 7 8
Acciones )
., . Causas Controles | DEC Responsabl Acciones Control
Num PROCESO Funcion Fallo potencial Efecto SEV X occ RPN | recomendad SEV | OCC | DET | RPN
potenciales actuales T es tomadas Futuro
as
. Control
Pedido de 1. Erroresenel o L, K
. . Verficacio Aplicacion de = registro de
Solicitud de SKUs para . No entrega sistema 2. SKUs Jorge Revision de SKUs
1 Error pedido i 6 7 nde 8 336 KANBAN en producto 6 5 2 60
producto armado de de pedido fuera de su lugar SantaFe en su estante o
i pallets Bodegas en sitio
pallet en estanterias .
con pistola
1. Erroresenel .
i Validar
. sistema. 2. Error . s
o . i Duplicacio . visualmente la Validacion
Picking de Registrar los No registrar un de lectura 3. Validacio Implementar Cesar i
2 R nde 4 i 6 i 10 240 lectura de la visual del 5 4 2 40
pedido productos producto K Codigos mal n visual POKE YOKE Olmedo .
pedido pistola vs lo real producto
puestos. 4. Erorr
. en planta.
en la pistola

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé¢,Olmedo (2023)
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El resultado de la evaluacion evidencid del proceso PICKING cuenta con un modelo de gestion
deficiente como son “Errores en el sistema” y “SKUs fuera de su lugar en estanterias”, “Error de
lectura”, “Codigos mal puestos ‘“encontrandose cuatro oportunidades de mejora donde las
estrategias de gestion como KPI’s, AMEF, y el diagrama de evaluacion de tareas son desconocidas

por el personal de bodegas.

A través del andlisis de modos y efectos de falla, se determind la causa raiz y los planes de

accion pertinentes de los errores frecuentes en generadores de picking.

CAPITULO 4.6 EVENTO KAIZEN

Un evento Kaizen puede ser una herramienta efectiva para mejorar un proceso por lo cual
utilizando la metodologia SMED (Single Minute Exchange of Die) podemos enfocarnos en reducir
los tiempos de cambio en nuestro proceso de armado de pallets. Para lo cual el equipo analizo en
detalle los tiempos de cambio entre nuestros procesos, se evalud todos los pasos involucrados y se
identifico las actividades que no agregan valor y las oportunidades de mejora. Ademas, separaramos
las actividades internas de las actividades externas buscando como un objetivo reducir el tiempo

necesario para realizar las actividades internas y optimizando los tiempos de cambio.
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Tabla 13. SMED

Operadores Clasificacion del tiempo

# Armado de guias 12]3|4|5 [empo ammnladJ :;Z:T: Potencial Interno | Externo |Desperdicio
1 Reparticion de zonas de armado X 8:00 0:05 0:03 X
2 Recorte de guia por 2ona de armado X 8:05 0:05 0:05 X
3 Traslado a zona de almacenaje X 8:20 0:15 0:10 X
1 Recogida de producto X 8:33 0:15 0 X
§ | Posicionamiento de producto a pallet de armado | x 8:37 0:02 0 X
b Aseguramiento de producto X 8:39 0:02 0 X
7 Evacuacion de pallet armado X 8:43 0:05 0:00 X
8 Traslado da palleta zona de verificacion | x 8:48 0:05 0:01 X
3 Validacion de arme de carga vs guia X 8:38 0:10 0 X
10 Cargue a camion X 9:08 0:10 0 X

TOTALES 1:08 1:14 0:19

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé¢,Olmedo (2023)

Después de optimizar los tiempos de cambio e identificar los cuellos de botella y procesos
que no agregan valor se busco estandarizar y simplificar los pasos. Ademas, se eliminé los pasos
innecesarios y se busco formas mas eficientes de realizar las actividades de manera que se

establecieron nuevos estandares de trabajo, los cuales se detallan en la siguiente tabla:
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Tabla 14. Optimizado: eliminacion de desperdicios

ei

Business
School

OPTIIMIZADO: SE ELIMINO DESPERDICIOS

Operadores Clasificacion del tiempo
m Tiempo Tiempos . . s
# Armado de guias 11213|4 . i Potencial Interno Externo  |Desperdicio
1 Reparticion de zonas de armado X 8:00 X
3 Traslado a zona de almacenaje X 8:05 0:05 X
4 Recogida de producto X 8:20 0:15 X
5 psicionamiento de producto a pallet de armag X 8:22 0:02 X
6 Aseguramiento de producto X 8:24 0:02 X
7 Evacuacion de pallet armado X 8:29 0:05 X
8| Traslado de pallet a zona de verificaciéon | x 8:33 0:04 X
9 Validacion de arme de carga vs guia X 8:43 0:10 X
10 Cargue a camion X 8:53 0:10 X
0:53 0:53 # CICLOS
1:00 4
Colaboradores 16 Colaboradores 16
Por colaborador 0:03 Por 0:04
Jomada 0:39 Jornada 0:51
Mes 17:13 Mes 22:06
TIEMPO OPTIMIZADO TIEMPO SIN OPTIMIZAR

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé¢,Olmedo (2023)

Después de implementar este procedimiento, se logré una mejora del 22%, lo que se traduce

en un ahorro de aproximadamente 17 horas al mes.

Después de la implementacion del SMED, se realiz6 un andlisis de flujo continuo. La cual
nos permitié una identificacion de cuellos de botella donde se producen retrasos para lo cual

tomamos medidas para eliminarlos y reducir su impacto. Empezamos con un levantamiento de la

informacion del flujo del proceso de armado de picking.
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Verificadores Auxiliares Montacargas Verificadores

Moviliz;_lr azona Validar carga
de verificacion

Se moviliza hacia
zona de
almacenaje

Impresion de
Guias

v

Selecciona el

Entrega de Guias ‘

producto Carga
i NO completa
Transporta a pallet
de armado

Posciona la carga Cargar en camion

en pallet de -
armado

¥

Completar pedido

——

Asegura la carga |-

Despacho de
camion

Figura 8. Proceso Picking
Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

Se optimizé el flujo de trabajo aplicando un diagrama de espagueti y detectando
oportunidades de mejora. Para identificar el cuello de botella primero calculamos la velocidad de
la demanda (Takt time) e identificamos nuestros procesos mas criticos. Para el armado de pallets
se llevaba a cabo 10 operaciones con los tiempos de ciclo que se muestran en la tabla. El tack time

para este proceso era de 895,38 segundos.

Tabla 15. Flujo continuo antes
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FLUJO CONTINUO ANTES
% ARMADO DE PALLETS Tiempo de | Tiempode | Takttime Takt
ciclo (MIN) ciclo (s) {min) time (s)

1 Reparticidon de zonas de aimado S 300,00 14.923| 895,38

2 Recorte de guia por zona de armado 5 300,00 14.923| 89538

3 Recogida de producto 15 300,00 14,923 595,38

4| Posicionamiento de producto a pallet de armado 2 120,00 14.923| 895.38

5 Armado completo de pallet 2 120,00 14,923| 835,38

6 Evacuacion de pallet armado S 300,00 14,923| 895.38

T Traslado de pallet a zona de verificacidn 5 300,00 14,923 895,38

g8 Validacién de arme de cargavs guia 10 B00,00 14.923| 895,38

) Cargue a camién 10 600,00 14,923| 835.38

TIEMPO DE CICLO TOTAL 3540,00 80S58.92

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé¢,Olmedo (2023)
BALANCE
1000,00
900,00
800,00
700,00
600,00
500,00
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Eficiencia de trabajo

TIEMPO TOTAL DEL CICLO!/TIEMPO MAS CORTO "NUMERD DE OPERACIONES

0,36 I Es el porcentaje de cuello de botella en el proceso

Figura 9. Eficiencia de trabajo
Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)
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Una vez identificado el cuello de botella se implement6 el nuevo proceso y se estandarizo
para obtener los resultados buscados obteniendo como resultado una mejora en la productividad y
calidad del proceso.

Tabla 15. Flujo continuo optimizado

FLUJO CONTINUO OPTIMIZADO

# ARMADO DE PALLETS Tiempo de ciclo (MIN) Tiempo de ciclo (§Takt time (m) |Takt time (s)
1 Reparticién de zonas de armado 2 120,00 14,923 895,38
3 Traslado a zona de almacenaje 5 300,00 14,923 895,38
4
5 Posicionamiento de producto a pallet de armado 2 120,00 14,923 895,38
6 Armado completo de pallet 2 120,00 14,923 895,38
7 Evacuacién de pallet armado 5 300,00 14,923 895,38
8 Traslado de pallet a zona de verificacion 4 240,00 14,923 895,38
9 Validacion de arme de carga vs guia 10 600,00 14,923 895,38

10 Cargue a camion 10 600,00 14,923 895,38
3300,00 8058,42

Eficiencia de trabajo
TIEMPO TOTAL DEL CICLO/TIEMPO MAS CORTO "HUMERO DE OPERACIONES

0,333 l Er el porzent ain- 4o zuslle 4 borellaon n.lruna

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)
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BALANCE
1000,00
900,00
500,00
700,00
600,00
500,00
400,00
300,00
200,00
100,00
0,00
Reparnticionde Tradadoazona Recogidade  Posiionamiento Armadocompleto Evacuscionde Trasladodepalet wvalidacion de  Cargue acamion
zonas de ammado  de almacenaje producto de productoa de pallet pallet armado azonade amme de crga vs
paliet de armado verificacion guia
——Tiernpo de ciclo () ———Takttime (s)

Figura 10. Balance de operaciones

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé¢,Olmedo (2023)

Mediante este andlisis se identifico elementos clave que nos ayudaron a reducir tiempos. Al
momento de trasladarse los operadores a determinadas dareas sin un orden analizado se
desperdiciaba mucho tiempo (Tabla: Diagrama de Espagueti antes) por lo cual optamos a
estandarizar los traslados del personal en la bodega durante el picking logrando una optimizacion

de estos tiempos (Tabla: Diagrama espagueti optimizado).
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DIAGRAM ESPAGUET| ANTES

Figura 11.Diagrama de spagguetti antes

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023) : Jorge Santafg; et al
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DIAGRAM ESPAGUETI OPTIMIZADO

Sauin 2000 Squix2000 Squix2000 PopriRoca | Popri Papsif PopiRece
Furutarir 2000  FurobartrZ000 | '?:::i;og _:....amol—hml Tropical2000]
A /;/ e
Pure 3780 re & Seven2000 | Seven2000
Fe L 1m//// H(vl]: / %\m‘;‘- M\uﬁ\mm m
B Mapzana 2000 mm,évé\ H.n....}[yé P}n{\ PepajR 00 Pmazm\m.azm
Nor%\%ﬁzﬁ 2000 \ K\«\U«fwo \.mj%uu Z;/%m GQNK
Squix 2000 \\&m\ iReca :{u/yd. _':miﬂocc T

\\
——
Pure 3780 Pure 3780 m 02000 | Seven2000 | Seven2000 | Seven2000
‘-'__-—__
Fopri 1600 g gw Guitiq 1500 | Guitiq 1500 1500
1

Figura 12. Diagrama de espagueti después

Fuente: Alvarado, Cruz, Santafé, Olmedo (2023)

Después de implementar el SMED y optimizar el flujo continuo realizamos un balanceo de
operaciones para lograr una distribucion equilibrada del trabajo entre los diferentes operadores o
estaciones de trabajo en el proceso. Esta técnica nos aportd con varios beneficios como la
maximizacion de la eficiencia, reduccion de tiempos muertos, reduccion de los tiempos de ciclo,
prevencion de cuellos de botella mediante la distribucion equitativa de trabajo permitiendo una

mejora en nuestra calidad y productividad permitiendo mejores resultados globales para la empresa.
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Tabla 16. Balanceo de operaciones

BALANCEO DE OPERACIONES ANTES

Personal Cargos Tr'e.tnpo de Cddigo‘ ‘fe MIN

ciclo(s) operacion

1 Verificadores 20 A+B+ 5 A Reparticion de zonas de armado

3 Montacarguista 15 H+J 15 C Traslado a zona de almacenaje

4 IMontacarguistal 15 H+J 15 D Recogida de producto

5 Auxiliares 39 C+D+E+F+G 2 E onamiento de producto a pallet de ay

6 Auxiliares 39 C+D+E+F+G 2 F Armado completo de pallet
7 Auxiligres 39 C+D+E+F+G 5 G Evacuacion de pallet armado

8 Auxiliares 33 C+D+E+F+G 5 H razlado de pallet a zona de verificacid

9 Auxiligres 39 C+D+E+F+G 10 | Validacién de arme de carga vs guia

10 Auxiliares 39 C+D+E+F+G 10 J Cargue a camion

11 Auxiliares 39 C+D+E+F+G

12 Auxiligres 339 C+DHE+F+G

13 Auxiliares 39 C+D+E+F+G

14 Auxiligres 39 C+D+E+F+G

15 Auxiligres 39 C+O+E+F+G

16 Auxiliares 39 C+D+E+F+G

17 Auxiligres 359 C+DHE+FG

18 Auxiliares 39 C+D+E+F+G

15 Auxiliares 39 C+D+E+F+G

20 Auxiligres 39 C+O+E+F+G

Tiempo en ciclo 4440

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

En la tabla de Balanceo optimizado, se detalla como el balanceo de operaciones permitio
una mejora en la productividad y eficiencia del proceso. Se elimind el proceso de recorte de guia
por zona de armado y mejoramos el tiempo de traslado a zona de almacenaje reduciendo en todo el

ciclo del proceso un 25%.
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Tabla 18. Balanceo de operaciones optimizado

BALANCEO DE OPERACIONES OPTIMIZADO
Personal  [Cargos Tiempo de ciclo [ Codigo de operacion
1| Verificadores 12] Al | 2 A Reparticion de zonas de armado
2| Verificadores 12| B¢l 5 = Traslado a 20na de almacenaje
3] Montacarguista 4] Gel
4| Montacarquista 14| Gel 2 8] Pasisionamiento de producto a pallet de armada
5[ Augiliares 23| BCoDuEWF 2 E Armado completo de pallet
6| Augiliares 29| BCeDME+F 5 F Evacuacion de pallet armado
7| Bugiliares 29| B+C+0:E+F 4 G Traslado de pallet a zona de verificacion
8| Augiliares 29| BeCoDEsF 10 H Validacion de arme de carga vs quia
3| Augiliares 29| BCoD:EsF 10 | Carque 3 camion
10| Augiliares 29| BeCoDuESF
11) Augiliares 29(BCo04EsF
12| Ausiliares 23[BeCoDeEF
13| Augiliares 29| B+C+0:E+F
14] Ausiliares 29| B CoDE+F
15| Auiliares 29[ BeCoDESF
16| Ausiliares 29[ BCo0EsF
17| Augiliares 29| BeCeDESF
18] Ausiliares 29| B+C+0:E+F
13) Augiliares 29| B+CoDEF
20| Auiliares 29[ BeCoDESF
3300

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé¢,Olmedo (2023)

Instruccion de trabajo

Debe contener de manera clara y breve una primera parte donde describa una secuencia de
cada operacion. Como segunda parte se describen los puntos clave de cada secuencia operativa
donde, el operario responsable puede incluso, cuestionar el por qué se estd realizando la actividad
de esta manera, pudiendo incluso sugerir una mejora en el proceso o manera de realizarlo. Como
tercer punto tenemos una fotografia del como se realiza cada actividad, permitiendo asi a cualquier

operador nuevo entender de manera sencilla como realizar cada proceso.
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En nuestro instructivo de trabajo describimos nuestro proceso de Picking.

INSTRUCCION DE TRABAJO
[Area de trabajo: [Bodega (Picking) [Fecha:s/5/2023 [Pagl de 1
No  |Secuencia de operaciones Puntos clave Razones para Puntos Clave Illuslrac'lnnes
1 Contabilizacién de pedidos Sap y cierre sala Visibilidad de pedidos Agregar la imagen de la Guia
2 Se generan transportes y guias DO rutee y asignacidén Ne se contaria con guias de armado
3 Entregas de armado Impresion de guias Mo inicio de picking
4 Se inicia el pickin (Pedido a pedido) Ubicacién de producto Armado de pallet timpos y moviminetos
5 Traslado de pallet armado Incidencias o errores de armado Perdida de inventaric
] Verifican carga Incidencias o errores de armado Validar pedido
7 Cargan al camidn Correcto cargue Perdida de pedidos o re trabajos
8 Cierra guia de armado Registro Reporteria y control

Figura 13. Instruccion de trabajo

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

Tablero Nivel 1

En nuestro tablero nivel 1, describimos nuestra meta y capacidad en el proceso de picking,

tenemos una capacidad de 30000 cajas con una meta de 25000 cajas. Al analizar nuestro tablero
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estamos llegando a una produccion real de 24000 cajas, pudiendo mejorar el tiempo muerto en la

actividad de entrega de guias, y con esto alcanzar nuestra meta diaria.

Tabla 17. Tablero Nivel 1

Tablero Nivel 1 Productividad de auxiliares
Meta 25000
Capacidad 30000
Hora Meta Real Acumulado |Tiempo muerto (min] Tipo Defectos
20a21 3125 3000 3000 5|Entrega de guias 125
21a22 3125 3000 6000 5|Entrega de guias 125
22a23 3125 3000 9000 5|Entrega de guias 125
23a24 3125 3000 12000 5|Entrega de guias 125
24a1 3125 3000 15000 5|Entrega de guias 125
la2 3125 3000 18000 5|Entrega de guias 125
2a3 3125 3000 21000 5|Entrega de guias 125
3a4d 3125 3000 24000 5|Entrega de guias 125
25000 24000 40
# Min Horas
#Numero de Auxiliares 16 640 11
# Cajas Totales 384000

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)

Determinar la cantidad de operadores necesarios, puede permitir un equilibrio 6ptimo en la
carga de trabajo entre los operadores. Si hay una brecha significativa entre el nimero de operadores
disponibles y el numero requerido, algunos operadores pueden estar sobrecargados de trabajo,
mientras que otros pueden tener poco trabajo. Esto puede llevar a una disminucion en la

productividad, el agotamiento del personal y la insatisfaccion laboral. Al calcular adecuadamente
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el nimero de operadores, se puede asignar una carga de trabajo equitativa y maximizar la eficiencia
del proceso. Para lo cual calculamos la cantidad de operadores mediante la division entre el tiempo

total de cinco y el takt time y como resultado obtuvimos 15 operadores.

Obtencion de numero de trabajadores CICLOS DE TRABAJO
Tiempo total de ciclo [16 personas) 13200 4
Takt time 83538

Resultado 15

Como resultado de esta optimizacion se logro generar un ahorro de $14,400.00 al afio.

VALUE STREAM MAP FUTURO

Después de identificar los problemas y oportunidades en nuestro VSM inicial, se tomaron
medidas para mejorar el proceso y obtener nuestro VSM actual. Redisefiamos el flujo de valor y
optimizamos los procesos, identificamos cuellos de botella, puntos de congestion y areas donde el
flujo de trabajo no es optimo. Luego, implementamos soluciones para mejorar el flujo, como
reorganizar la disposicion fisica de los productos, modificamos las secuencias y rutas de trabajo e
implementar métodos de produccion mas eficientes. Establecimos estdndares de trabajo claros y
definidos que nos ayudaron a garantizar una ejecucidon consistente del proceso. Revisamos
nuevamente nuestro OEE y validamos que mejoramos nuestra disponibilidad disminuyendo

nuestros tiempos y mejoramos nuestra eficiencia alcanzamos nuestra meta de un 85%.
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1.- Calculamos la disponibilidad , la eﬁciencjarl‘cﬁ:ilﬁad yel OEH
/
PRIORIDAD DE
OPTIMIZAR Tiempo planificado 540 Min
Disponibilidad Tiempo Operativo 502 Min S
Diseoniblidad _
———— Dias laboral Demanda Mes
Eficiencia 500 26 13000
Eficiencia Eficiencia 91
CALIDAD
20000
20
Calidad 0,102 desperdicio
99,90%
OEE 84,51% EE——) Ideal 85%

Al cuantificar nuestro estado actual y analizar nuestro estado futuro buscamos incrementar

en un 15% nuestra calidad para brindar una mejor atencion a nuestros clientes.
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Observacion de proceso, para poder definir un estdndar de proceso fue clave poder aplicar

metodologia de observacion para ello se definidé el proceso con toma de tiempo y pudimos

identificar cuellos de botella y fallos en el proceso que impactan en la calidad del servicio en los

productos.

Detalle de la observacion:

Tabla 18. Observacion de tiempos

PROCESD | PICKNG CBC | fea | 17E [um ] | [observador | Jorge SataF
Tiempos de ciclo

Nim  |eementodeTrbso 1 2 3 4 5| Tiemparepetidomis bajo | Promecio [OEsvesT s |
1{peparticon de aons dearmado CTHEERERERE 1% ! o 1 1o
[rasiado zoma deaimaceraje TR 1 1 o 1od 1)
3[Recogica b producto b5 | 55 [ s [ m5 | 10 55 1 oty 13 14
Uposiconamierto de roductossalletdearmad | 04 | 05 | 0% [ 05 | 05 04 ] o oz 14m)
5| Armada completo de pallet 04 11 0% 105 11 0% 1 0,091 0,809 IL‘DEE-]
6|Evacuacin de pallet armado 1 105 11 105 105 1 1 0,035 0,963 1#920]
1| esac de palleta ze0ade vercacién 3 35 3 3 3 3 3 oy amel 1
vlidacon de ame de carga s guia ] 4 5 55 55 ] 5 s 33 1e0n)]
Jrguea i HIEEEEEEE 2 3 oml 10 1o

Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)
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Reclamos de carga - Historico
3000 £600,00
1500 $500,00
2000 $400,00
1500 $300,00
1000 $200,00
500 $100,00
o 50,00
"o Al - {en el
— Uit 104 ] 1315 ]
— el 220 541930 4348 41 L5 3 3] .21 5]
Reclamos de carga - Tipo de reclamo - Junio
2500
2000
1500
1000
500
i S —
[L% -] - ]
| Urndades ns a2 »
5 Vakor S48 e W 95

Top 5 SKU's con mas reclamos - Junio

= BADDSE92 Pure Water 625 miPetx 30

= BAOOT154 220V Storm Regular 600 mi Pet x 24
= BAD13085 Pepsi Golazo 1000 Mi Pet X 24

= BAD13125 Pepsi Golazo 1000 MiPet x 12

= BADOO152 Gavor ade Trop Fruit 473 miOw x 24

é

Figura 14. Reclamos de carga Junio
Fuente: Alvarado,Cruz,Santafé,Olmedo (2023)
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Los errores de armado se definen por faltante y sobrante en el armado de guias, esto se

identifica en el proceso de verificacion donde podemos levantar las incidencias por SKU con altos

nuameros historicos.

El desafio de estas novedades puede impactar en retrasos de salida de flota ya que hay que

corregir el armado y esto es un reproceso.

Con el fin de tener monitoreado el tiempo de salida de flota en tiempo real se implementa
bitacora digital en la que se visualizara la salida de flota para validar por ruta las oportunidades e

identificacion de causa raiz.

SALAS SALIDA RUTAS ANTESO730AM  DESPUES 0730 AM
MERCADO ABIERTO 40 /39 e 21 538% 20 51,3%
ESPECIALES 1212 100, % 1 91,7 % 1 83 %
MAYORISTA 1M1/12  917% 3 25, % 8 66,7 %
AUTOSERVICIOS 11 /11 100, % 2 182% 9 81,8 %
TOTAL 74/ 74 100, % 37 50,% 38 51,4 %

Figura 15. Salidas en ruta por segmento

Fuente: Alvarado, Cruz, Santafé, Olmedo (2023)
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. CONCLUSIONES GENERALES

La investigacion llevada a cabo en Tesalia CBC utilizando metodologias como CANVA,
Hoshin Kanri y herramientas como VSM (Mapeo de Flujo de Valor) inicial y futuro, flujo continuo
y eventos Kaizen ha arrojado resultados significativos en términos de optimizacion a nivel global.
A través de un andlisis exhaustivo y la implementacion de diversas estrategias, se lograron mejoras

sustanciales en la eficiencia y efectividad de los procesos de logistica y administracion de bodegas.

5.1.1. Conclusiones Especificas

La implementacion conjunta del Modelo Canvas, el método de planeacion estratégica
Hoshin Kanri y las herramientas de anélisis como el Mapeo de Flujo de Valor (VSM), el diagrama
de espagueti y los eventos Kaizen en Tesalia CBC ha llevado a conclusiones especificas que

destacan los logros y el impacto de las acciones emprendidas en el proyecto.

Identificacion de Oportunidades de Mejora: Los andlisis detallados permitieron detectar
areas criticas en el proceso de picking, donde se encontraron desperdicios, cuellos de botella e

ineficiencias. Esto brind¢é la base para la implementacion de mejoras especificas y focalizadas.

Redisefio Efectivo del Flujo de Valor: El uso del VSM futuro y el enfoque de flujo continuo
llevo a un redisefio exitoso del proceso. Los cambios implementados en la disposicion fisica, las
secuencias de trabajo y los métodos de armado de pallets resultaron en una reduccion de

desperdicios y una optimizacion general del proceso.

Eficiencia a través del Balance de Operaciones: El andlisis del balance de operaciones

permitid una distribucion equitativa de las cargas de trabajo entre los operarios, evitando
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desequilibrios y sobrecargas. Esta optimizacion condujo a un aumento en la productividad y al

aprovechamiento eficiente de los recursos.

Simplificacion del Proceso y Eliminacion de la Complejidad: El uso del diagrama de
espagueti proporciond una vision clara de las rutas de preparacion de productos. Esto llevo a la
eliminaciéon de movimientos innecesarios y a la reduccion de tiempos de espera, simplificando el

proceso y reduciendo la complejidad.

Cultura de Mejora Continua: La implementacion de eventos Kaizen demostro el
compromiso de Tesalia CBC con la mejora continua. La participacion activa de los empleados
generd mejoras graduales y sostenibles en el proceso, consolidando una cultura de mejora continua

en toda la organizacion.

Mejora Sostenible en el Rendimiento Global: La aplicacion de las estrategias y enfoques
culmino en una optimizacidn sostenible a nivel global. Esto se reflejo en la mejora de indicadores
clave como la productividad, la calidad y la satisfaccion del cliente, validando el éxito de las

medidas adoptadas

5.1.2. ANALISIS DEL CUMPLIMIENTO DE LOS OBJETIVOS DEL PROYECTO

El proyecto se propuso alcanzar una serie de objetivos clave en Tesalia CBC a través de la
aplicacion del Modelo Canvas, Hoshin Kanri y diversas herramientas de analisis. A continuacion,

se evalua el cumplimiento de estos objetivos:
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Optimizacion del Modelo de Negocio

El uso del Modelo Canvas permiti6 una visualizacion clara y concisa del modelo de negocio
de Tesalia CBC. Esto condujo a la identificaciéon de oportunidades de mejora, asi como a la
alineacion estratégica de objetivos y acciones. El proyecto logré optimizar el modelo de negocio a

través de una identificacion precisa de areas de mejora y oportunidades de innovacion.
Alcance de Objetivos Estratégicos

La implementaciéon del método de planeacion estratégica Hoshin Kanri permitio el
despliegue y la ejecucion disciplinada de objetivos estratégicos en toda la organizacion. Se logrd
un mayor enfoque en los objetivos clave y una alineacion més efectiva de las acciones con la

estrategia global de Tesalia CBC.
Mejora de Procesos Operativos

El analisis del flujo de valor y la implementacion de herramientas como el diagrama de
espagueti y los eventos Kaizen llevaron a mejoras sustanciales en los procesos operativos de picking
y administracion de bodegas. Se redujo la complejidad, se optimizaron flujos de trabajo y se

eliminaron desperdicios, contribuyendo a la eficiencia y efectividad del proceso.

Fomento de la Mejora Continua

La adopcion de eventos Kaizen demostrd el compromiso de Tesalia CBC con la mejora
continua. Se cred una cultura de participacion activa de los empleados en la identificacion y

solucion de problemas, lo que resultd en mejoras graduales y sostenibles en el tiempo.
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En general, el proyecto logro cumplir con éxito sus objetivos al optimizar el modelo de
negocio, alinear los objetivos estratégicos, mejorar los procesos operativos y fomentar la cultura de
mejora continua en Tesalia CBC. Las metodologias y herramientas implementadas demostraron ser

efectivas en la consecucion de estos logros.

5.2. CONTRIBUCIONES

El proyecto de optimizacion de logistica y administracion de bodegas en Tesalia CBC ha
generado diversas contribuciones en diferentes niveles. Estas contribuciones abarcan desde el
ambito personal hasta el académico y la gestion empresarial. Ademas, se analizan las limitaciones

del proyecto y se ofrecen recomendaciones para futuras iniciativas.

5.2.1. Contribucion a nivel personal

A nivel personal, este proyecto ha brindado la oportunidad de adquirir habilidades valiosas
en la aplicacion de metodologias de optimizacién empresarial. Los investigadores involucrados han
desarrollado una comprension profunda de las herramientas analiticas utilizadas, asi como de los
enfoques estratégicos y tacticos requeridos para impulsar mejoras significativas en los procesos
organizacionales. La experiencia en la implementacion de modelos como el Modelo Canvas y el
método Hoshin Kanri ha enriquecido el conjunto de habilidades de los participantes, fortaleciendo

su capacidad para abordar desafios empresariales complejos y disefiar soluciones efectivas.

5.2.2. Contribucion a nivel académico

Desde el punto de vista académico, este proyecto ha contribuido al cuerpo de conocimiento
en el campo de la administracion empresarial y el picking. La combinacion de metodologias y

herramientas en un contexto real ha demostrado como la aplicacion integrada de enfoques como el
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Modelo Canvas y Hoshin Kanri puede llevar a mejoras tangibles en el rendimiento empresarial.
Los resultados y las conclusiones obtenidas de esta investigacion pueden servir como referencia
para futuros investigadores y profesionales que busquen implementar practicas similares en otros

contextos organizacionales.

5.2.3. Contribucion a la gestion empresarial

La principal contribucion a la gestion empresarial es la optimizacion efectiva de los procesos
de picking y administraciéon de bodegas en Tesalia CBC. La identificacion de oportunidades de
mejora, el redisefio del flujo de valor, el balance de operaciones y la promocion de la cultura de
mejora continua han resultado en mejoras medibles en la eficiencia, la calidad y la satisfaccion del
cliente. Estas mejoras impactan directamente en la rentabilidad y la competitividad de la empresa.
Ademas, el proyecto ha demostrado la viabilidad y los beneficios de la aplicacion conjunta de

metodologias estratégicas y tacticas en el logro de objetivos empresariales.

5.2.4. Limitaciones del proyecto

A pesar de los logros y contribuciones mencionados, es importante reconocer las
limitaciones del proyecto. Algunas de estas limitaciones pueden incluir restricciones de tiempo y
recursos, la complejidad inherente de los procesos empresariales y la posibilidad de factores
imprevistos que pueden afectar la implementacion de mejoras. Ademas, la aplicabilidad de las
conclusiones y recomendaciones podria variar segin el contexto y las caracteristicas especificas de

otras organizaciones.
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5.3. RECOMENDACIONES

En base a la experiencia y los resultados obtenidos en este proyecto, se ofrecen las siguientes

recomendaciones para futuros proyectos:

Ampliar el Alcance: En futuros proyectos, considerar la posibilidad de abordar una gama

mas amplia de procesos y areas en la organizacion para maximizar el impacto de las mejoras.

Involucrar a las Partes Interesadas: Fomentar la participacion activa de empleados y partes
interesadas clave en todas las etapas del proyecto para garantizar una implementacion efectiva y

sostenible de las mejoras.

Evaluacion Continua: Implementar un sistema de seguimiento y medicion para evaluar de

manera continua los resultados de las mejoras y realizar ajustes segiin sea necesario.

Transferencia de Conocimiento: Facilitar la transferencia de conocimiento y habilidades a
través de capacitaciones internas para que los equipos puedan implementar y mantener mejoras de

manera autonoma.

Adaptabilidad: Reconocer que cada organizacidn tiene sus propias dindmicas y desafios

unicos. Adaptar las metodologias y herramientas a las circunstancias especificas de la empresa.

En conjunto, las contribuciones, limitaciones y recomendaciones proporcionan una vision
completa de los resultados y el impacto del proyecto de optimizacion en Tesalia CBC. Estos
aspectos pueden servir como guia para la toma de decisiones futuras y la mejora continua en la

empresa y en proyectos similares.
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ANEXOS

Anexo A
Demanda AOP/ Negociado

Tipo de Envase 24 27 89 %
Informe de Ventas - Volumen Tt v Dias Transcurridos  Dias Laborales  Recorrido
FrePFER ‘Ao Mes Regitn Agencia, JR Canal Segmenta. Ret/ no ret
Todas v 2023 v ™ Todas b Seleccién mdltiple v Todas / Todas W

Alcance vs YAG

=9,0 % -4,7 =3,z % 4,7

5.6 % 8,7 6,9 % 40,9
-84 % 8.2 -5.9 % =-9,1
30,6 ¥ 22,3 7,5% 756
-26,0 % -285,0 8 21,2 % -11,% 9 o
93.12 %
Sl e T R Alcance vs NEG2
T EEOEIE
-18,5 % 46 -5,9 % 5.7
-66,5 % -27,9 &% -33,0 & 437,¢
-6,9%% -2,4% -3,9% 5,3 96.15 %
Dia a Dia vs AA DiaaDiavs AA-2
e e
2ami 26 mil 29 mil
! 18 mil 19 mil I ;
| ﬂ
23 28 29 30 1.2 3 6 7 T 12 13 14 15 16 17 18

80

Business
School



U VIDE

Arizona State University

i

Anexo B

Guia de colores de layout

Color Area

Amarillo Pasillos, carnles de transito y
areas de trabajo.

Blanco Matenal y equipo que no tenga

Azul, verde y/o negro

cddige de color (estaciones de
trabajo, estacionamientos,
anuncios de piso, estantes, etc.)

Matenales y componentes de
trabajo en proceso y producto
terminado

Anaranjado Materiales o productos en
inspeccion.
Rojo Defectos, desechos, reproceso y

areas restringidas.

Fotoluminiscente

Escalones y  demarcacion
perimetral para rutas de salidaen
emergencias sin luz

Rojo y blanco

AN

Negro y blanco

A NN

Areas demarcadas como libres
de obstaculo, por seguridad o
normativa. (areas frente paneles
eléctricos, pasos peatonales,
equipo contra incendios, etc.)

Areas demarcadas como libres
de obstaculo, por operatividad.

Negro y amarillo

AN

Areas con riesgos especiales
fisicos o contra la salud

Almacenaje Rack
Almacenaje a blogue
Freparacidn de pedidos
Zona de carga y descarga
Paredes

Zonas temporales

Zona de PFN
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Direccion de flujos CBC

Direccion de Flujo

Numero de stages
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Anexo D
Tipos de flujo

Flujo tipo “U” Flujo tipo *

Tipo de flujo ' &
Distancias cortas para Toda la mercancia debe mo;i;;f:;rm;?;a XDy
Impacto en flujo de materiales crossdocking y SKUs de alta atravesar todo el CD (Recorridos a
Largos recorridos para SKUs de
rotacién. mas largos) & g g
media y baja rotacidn,
Uso de muelles Flexibilidad alta DR ISR Mt Posible
separados
Ampliacién lateral Posible Posible Posible
Ampliacién en profundidad Posible No es posible Posible
Requerimiento en .
e Medio, una sola via Alta, via frontal y posterior Medio, una sola via
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Anexo E

Indicadores

Cuadre de inventario
diario/mensual

Cumplimiento de Medicién del porcentaje Cantidad de SKUs dentro  Diario/Mensual

politica de inventarios de SKUs que cumplen de politica / Total de
con la politca de SKUs medidos en la
inventarios. agencia

% Cajas bloqueadas Medicion de las cajas Cantidad de cajas Diario / Mensual
bloqueadas durante la bloqueadas /
contabilizacion de Desplazamiento
pedidos debido a falta de
inventarios.
Stockout Medicién de la cantidad % seteo + % blogueo Diario / Mensual

de cajas no entregadas
debido a la falta de
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inventarios. Es la
sumatoria del seteo y
bloqueo.

% Rotura Medicién porcentual del
envase que no se
encuentra en condiciones
para la produccion y debe
ser descartado
Precision de carga de

camiones

Medicion de
productividad por cada
plaza de la agencia

Productividad de cajas
por persona

% PFN

Antigiiedad de cartera
de créditos

Cuadre de cajay
bancos

Efectividad de entrega
facturas

Efectividad de entrega
cajas

Ocupacion de flota

Utilizacion de flota

Desviacion de
Kilometraje

Desviacion de jornada

ei

Cantidad dictaminada de  Mensual
rotura / Desplazamiento
(Vidrio + PRB)

Mensual

Cajas desplazadas /
personas por plaza
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Proceso PFN
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I School

La botella tiene que
‘estar seflada y sin Raotura en la base de s
caliche (Huequiada ) lia Mal Sabor

NO

Bajo €02
Sujeto a revision Mo
se aceptan

techa (15 Dias)

Aprueba
Calidad

EVISV Ingresa en
smartphone S

Bodega Revisién en
BL10OC

sap !
Contabilizacién y
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Anexo G
Areas de la bodega (dimensiones)
Area Metros Unidad Observacion
Nave almacenamiento 4500 M2 Bodega de almacenamiento
Patio de maniobra 2500 M2 Frente a el lugar de recepcion y despacho
Parqueadero Camiones 3500 M2 90 camiones de 5.5 Toneladas
Oficinas y salas de ventas puede ser a 2

Area administrativa 850 M2 Niveles
Parqueadero Capacidad 50 vehiculos livianos
Administrativo 1000 M2 50 Motos
Garita 50 M2 Oficina y zona de espera
vias de acceso 2800 M2

15200 M2
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Resumen geografico
ta ; s=== 20 90 NS©
Distribucian
Region Guayaquil 2023 BErs coo I o
- [ . : M\) Detalle Guayaquil Norte
e A = Posiciones Racks P
Posiciones en piso 25|
Camiones T2 b
Estructura de Q s
B 38 e
260k spe | 98%
Detalle Suayaquil Surf Playas
[Posickones Racks n
Posiciones en piso 1
[Camiones T2 an|
Estructurs de Qlp
EEE2E 8.5k $® ns i
7R 225k m;ﬂu"f:m 98,00%
Datalle Milagro |Cd Milagro
Posiclanes Racks 728 &
Posiciones an piso 1139 810
Camiones T2 a L]
E de Qlp i b
EEEZT 4k mﬁﬂg Ns@®
n
104k "o 9970%
Detalle Salinas
Posiciones Racks 5
Posiciones en piso 13
(Camiones T2 n
Estructura de Qlp 13
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FODA GUAYAQUIL 2023

L

Agencia

Guayaquil Nerte

Guayaquil Sur/ Playas

Milagro
cd Milagra

Salinas

Fortaleza

* Opl#2 WCDP 00
* Manap: de lodos oy camaies
apacidad mesiada
"Drgtakracain y Msioen ds proceass|

+ Ammado diferenciado de

canal + 12k
Sagmentacion de

canalbes 2k

+ Negaociacion de flete 21k

igeakzacion y Migora de procesos|

Conceniraciin als oe chinies

“Ala Produchvidad da camionis

Respuesta rigeda de produci

+ e nogociscion Mt canal
mayosista 10k

* Inctvas Aas 40 Boblin
* Aita adherencia en programa
WM piar skmacena
Meomacanas sécros
*Hivel de Servic
+  He-estructura Olp 74k
* A producividiad de camenes

* Capacaind restalads de almacenng!
* Gost por e

Oportunidades

‘Captacitn de chontes kgisten
b i
"Mapra de procuses ogis
* Ricanzar euirsls e
W, caral mmyerss | canal
[
“Fatories du dnor o8 rias

“Frocasy de Bobidin
° biagoear tarkas de el
“Ruteo d playas
* Remggocar COMnE por (38 3 od.
et

y

* Distrbwadunes de bokeile

mictg
« Ammado dilsrenciado de caral « 13k
seqUEnECion oo raaks 2k
nepocisciin co llpss 71k

* Atancion & charie
“Inagen de camvnes
* Gosio de pred

f e negociacion Armendo Bk

Debilidades

rdciones de ba natalacnnes

“Contal de imentanos
‘Irriagen e fekoees Seserpedc Fel

* &l costo de enireca Opl modalidad ibros
shnos

“Irstalacsones comparidas con COPlra
*Racks aresanales en mal estade

“Fiscs de pato de manichra en mal estade
*Exoesn de pohe pocs veniiscdn

# de pehng separada por & espaco

it d conirol dreas no restngidas

* Disporididad ds bowlin
* Capacaiad dspanitie para ol lavad de
boteiein
* Al ncaiancas de boleltn e suce

* Aomsn 3 9 AgINCE BN M et
“Fiota T2 anigus
B oostn do for

Amenazas

“Restreconas
Vehcuanes
“Zonas Pelgrosas
(Extowcain  Secuesio)
“Persond madecuadc
* Rieagos Natursies
Lunvias inundacione s

PLAN 2° SEMESTRE 2023

JULIOS AGOSTO
Plan Inventarios
1. contralor de Inventarios
z. Auditoras Mensuales
Plan QLP
1. Semiflero desarrollo de 1alento fe
‘2. Contratacton enfoque telentos
Plan Entrega 38
1. Fidelizacken de fletero nutas
peligrosas

2. Plan resguardos Gye sur
3. Segmentacion de canalesy

proveadoras
4. Paf agrasivo u";ﬁﬁm
5. Monitonero en tempo resl de wﬂ"
entregas ]
B. Nuevo modelo tarfario
mayorista Impactio NS

SEP/ OCTUEBRE
Plan Infraestrutura
1. PEL Gye Sur nueva agencia
Z: Segregacion aneas de
almacenaje Gye Sur
3. Intervencion racks en mal
estado
4. ventilacion galpones
Plan Majora de procesos
1. Plan digitalizacion y

ey
automatizacion de procesos FL—/—'\’J—\
2. Proceso botellon L

3. WCs

Wodelo pago Nete 70k
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Anexo J

Manual Racks

a.  Espedificaciones
L Paraescoger el sistema de racks 3 utilizar hay que evaluar 2 capacidad de bodega. Se surgiere el sistema selectivo.

ii.  Racksde 5 niveles pueden utilizarse si 5= cusnts con montacargas eléctrico y las naves tienen una altura de 10mts 3 hombros. Racks de 3 niveles se
utilizan con montacargas de combustible.

ii.  Labase del piso debe de estar a nivel, si no fuera el caso los racks debe de ajustar con placas de nivelacién.
iv.  Dimensiones de pasillos entre rack y rack: 3.60 mts
b. Estructura
: . iy
i Tarima
La estructura debe de ser caiculada para tarimas de:
= Frente:1.20mts.

- Fondo: 1.00mts.
- Alto: 1.60mits.

= Peso: 1,300kg 02,8601bs.
> T

ii.  Bastidores o marcos w—

= Cada bastidor debe tener como minimo uns capacidad de: 30,5181b 0 13,872kg.

= Deben de ser de acero de aha resistencia.

= MNodsben de llevar soldaduras por ko que deben de ser una sola pieza.

= Vanfijados al piso por media de tornillos y recibidores expansivos.

= Color: galvanizado o azul
fi.  Largueros o vigas

= Capacidad de carga por parejs: 6,2701b o 2,250kd

= Deben de llevar seguros que impidan que s suehen

= Color naranja seguridad

iv.  Protectores

= Deben de ser de barra cuando se instalen en 1odos los Iateral que den 2l paso de montacargas.
= Altura minima de 50 cms
= Deben deiranclados 3l piso con pernos de aits resistencia y tarugo expansivo.
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