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RESUMEN

Como parte de la mejora continua en sus operaciones la empresa dedicada a la logistica
de almacenamiento y distribucién de mercaderia de terceros, propuso disefiar un sistema
de control y gestién de pallet, debido a que desde enero hasta abril del 2017 se han
generado pérdidas por $18,196 debido al desalojo de 2,545 pallets con una media
mensual de 576 unidades, lo que ha causado desabastecimientos que se reflejan en

retrasos en sus operaciones.

Mediante el analisis inicial se determiné que la causa principal con el 73.21% de la pronta
obsolescencia del recurso es su excesiva reparacion, la cual se relaciona indirectamente
al dafo fisico que a su vez, es la principal causa de reparacion con el 98.5%. Por lo que,
se realizo un Analisis de modo efecto y fallas (AMEF), teniendo como resultado que el
uso de pallets de 2 entradas semireversibles y 4 entradas perimétrico, junto al manejo
inadecuado de montacargas y transpaletas, representan el mayor riesgo de dafios

fisicos.

Dado los resultados de la metodologia, se implement6 el Disefio de guias de operacion
para montacargas y transpaletas & Entrenamiento de Operarios, obteniendo asi una
reduccion del 41.31% en pallets desalojados por mes. Realizando el analisis de costo y
beneficio, se evidencié que la compafiia obtendria un ahorro probable de $ 1.704, 25

como resultado de la implementacién de la medida mencionada.

Palabras claves: Pallets desalojados, Entrenamiento, Guias operativas, Control



ABSTRACT

As part of the continuous improvement in its operations, the company dedicated to the
logistics of storage and distribution of third-party merchandise, proposed to design a pallet
control and management system, since from January to April 2017 losses have been
generated for $ 18,196 due to the obsolescence of 2,545 pallets with a monthly average

of 576 units, which has caused shortages that are reflected in delays in their operations.

Through the initial analysis, it was determined that the main cause with 73.21% of the
prompt obsolescence of the resource is its excessive repair, which is indirectly related to
physical damage, which in turn is the main cause of repair with 98.5%. As a result, an
Effect and Failure Mode Analysis (AMEF) was performed, with the result that the use of
pallets with 2-way semi-reversible and 4-way perimeter inputs with the inadequate
handling of forklifts and pallet trucks represent the greatest risk of physical damage.

Given the results of the methodology, it was implemented the design of operating guides
for forklifts and pallet trucks & operator training, obtaining a reduction of 41.31% in pallets
evicted per month. Carrying out the cost and profit analysis, it was evidenced that the
company would obtain a probable saving of $ 1,704, 25 as a result of the implementation

of the aforementioned measure.

Keywords: Obsolete Pallets, Training, Operative Guides, Control
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CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

La empresa donde se realizara este proyecto es un operador logistico, el cual cuenta
con pallets como elemento de unitarizacion de carga para la manipulacién de todos

los productos bajo su custodia.

Actualmente cuenta con aproximadamente 27.000 pallets en operacion dentro del
Area de almacenes de Guayaquil conformada por tres centros de distribucion, en los
cuales se ha registrado el desalojo del recurso en analisis; es decir, la destruccién

del pallet por obsolescencia.

Solo en lo que va del 2017 se han generado pérdidas por $18,196 debido al desalojo
de 2,545 pallets, provocando que se incurra en inversiones adicionales de tiempo y
dinero para la adquisicion de nuevos pallets. Debido a lo expuesto anteriormente, la

empresa ha enfrentado desabastecimientos causando retrasos en sus operaciones.

Adicionalmente se asocian efectos indirectos a la gestion de pallets tales como,
riesgos en la seguridad de las operaciones debido al uso de pallets en mal estado,
no conformidades en auditorias y contaminacion de productos, por lo que se hace
indispensable contar con un sistema que permita gestionar los pallets de una manera

adecuada.

1.1 Medicion de la situacion actual
Con el fin de poder analizar la situacion actual respecto a la gestion de pallets
se realiza el levantamiento de informacion de los procesos a los que son
sometidos durante su vida util; empleando técnicas tales como, observacion
directa, focus group y entrevistas con el personal involucrado. Posteriormente,

se recolecta la data histérica para su respectivo analisis.

Para identificar el problema base, se emplea el método 5 W’'s + 1 h, logrando
asi comprender los detalles, analizar las inferencias y establecer un guia para

la declaracion del problema presente.



Por otra parte, para establecer el alcance del proyecto se emplea la
herramienta SIPOC (Suppliers, Inputs, Process, Outputs, Customers) para la
identificacion de factores claves en los dominios de salidas, entradas,
proveedores, clientes y salidas, pertenecientes a las etapas relevantes del

ciclo de vida del pallet, asociadas al estudio del proyecto.

1.2 Definicion del Problema
El problema identificado dentro de Almacenes Guayaquil, en cuanto a la
gestion del recurso en andlisis es el elevado indice de pallets desalojados por

obsolescencia.

En la figura 1.1, se muestra las unidades de pallets desalojados
mensualmente desde noviembre del 2015 hasta abril del 2017, cuyas

fluctuaciones se encuentran entre 1.115 y 225 unidades.

Sin embargo, cabe recalcar que, al no contar la empresa con un valor estandar
permitido de pallets desalojados en funcion del stock del recurso, no se puede
determinar que existe un alto indice segun el indicador empleado por la
empresa, pero, por el contrario, si nos enfocamos en los gastos incurridos
(Tabla 1.1), se puede evidenciar que son significativos, determinando asi la

existencia de un problema.

Para el estudio de este proyecto se analiza las unidades de pallets
desalojados mensuales dentro de los 3 centros de distribucion, tomando como
estadndar el requerimiento de 300 unidades como maximo permisible,
establecido por la Gerencia de la compafiia. De esta manera se establece un
diferencial (GAP) equivalente a 276 unidades como se aprecia en la figura
1.1, con un target del 30%, es decir, para la implementacion del proyecto, se

pretende reducir en 15% el promedio de pallets desalojados por mes.



Unidades de Pallets Desalojados Nov 2015- Abril 2017
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Figura 1.1 Unidades de Pallets desalojados (noviembre del 2015 - abril del
2017)

Fuente: Departamento de Operaciones.

Elaboracioén propia.

Tabla 1.1 Desalojo de Pallets (noviembre del 2015 - abril del 2017)

CD1 360 530 520 160 1570 S 11.225,50
CD2 0 0 0 0 0 S -
IGUANAS 280 160 170 160 770 $ 5.505,50
TOTAL 785 690 750 320 2545 $18.196,75

Fuente: Departamento de Operaciones.

Elaboracion propia.



1.2.1 Método 5W'S +1 H

( ¢Qué? p
L Alto Desalojo de Pallets )
( éDonde? )
L Almacenes Guayaquil )
( éCuéndo? )
L Desde Noviembre del 2015

4 ¢Qué tanto? N\

Dentro del periodo del andlisis se
registra un promedio de 576
unidades de pallets desalojados por
. mes. J
( é¢Como lo se? )

El requerimiento de la Gerencia es
de 300 unidades , dando un GAP de

\___276 pallets desalojados Eor mes __J

El nimero de pallets desalojados es elevado en los Almacenes Guayaquil;

1.2.2 Declaraciéon del Problema

en el periodo de analisis desde noviembre del 2015 hasta abril del 2016 se
registra un promedio mensual de 576 unidades contrastando con el
requerimiento de 300 pallets establecidos por la Gerencia, evidenciado una

diferencia de 276 pallets desalojados por mes sobre el estandar.

1.3 Definicion del alcance

1.3.1 SIPOC (Suppliers, Inputs, Process, Outputs, Customers)
Con la finalidad de obtener el alcance e identificar todas las personas
involucradas, que dado sus operaciones intervienen en la vida util del pallet
(figura 1.2), se realiza un mapeo general de las actividades entorno a los
procesos a los que es sometido el elemento de unitarizacién de carga en
analisis; y de esta manera decidir las actividades a consideracion en

funcion de la complejidad de cada una.

Cabe recalcar que los clientes definidos para estos procesos son internos,
debido que la empresa define como restriccion al proveedor, por lo tanto,

solo se considera el consumo interno del pallet para el analisis.



CICLO DE VIDA DEL PALLET

Reparacion

Destruccion

Figura 1.2 Ciclo de vida del pallet en Almacén
Fuente: Departamento de Operaciones.

Elaboracioén propia.



Suppliers Inputs Process Output Customer
+ Almacenes |+ Pallets ingresados . Pallets |+ Zona de perchar
Guayaquil (Sin carga) almacenados pallets
« Zona de|- Palletsin carga
perchar Rotacién + Pallet con carga |+ Cuentas
pallets
* Cuentas + Pallets ingresados . Pallets |+ Zona de perchar
(Sin carga) almacenados pallets
. Asistente | « Revision de Stock . Zona de
Administrativo * Pallets dafiados | Reparacion de
_ Pallets
Reparacion
« Zona de|-* Pallets danados * Pallets reparados
» . Almacenes
Reparacion . Reporte  de .
Guayaquil
de Pallets pallets reparados

Tabla 1.2 Diagrama SIPOC del proceso de Rotacién y Reparacion del

pallet
Fuente: Departamento de Operaciones.
Elaboracién propia.

1.4 Establecimiento de las Necesidades del Cliente
En afan de identificar las necesidades y expectativas de los clientes, para
luego transformarlo en requisitos a los que se orientara el proyecto, se
emplea la herramienta Voz Del Cliente y a su vez la informacién recolectada

es organizada por medio del diagrama de Afinidad.

1.4.1 Vozdel cliente
1.4.1.1 Segmentacion del cliente
Para establecer los clientes, el punto a considerar es para quien estamos
creando valor con el sistema de control y gestion de pallets, es decir a
guienes afecta directamente el alto indice de desalojo de pallets en la
compafia, por lo tanto a pesar que los pallets son utilizados para el
almacenamiento y traslado de la mercaderia de los clientes externos del

centro logistico, podemos determinar que nuestros clientes directos son
6



1.4.1.2

1.4.1.3

1414

internos y se resumen en tres departamentos de la empresa, que son el
Departamento de Calidad, Operaciones, y Subgerencia de Almacenes;

cada una con una distinta afectacion que se mencionara posteriormente.

Fuentes de informacion

Las fuentes de informacion son resultados de distintas reuniones con los
representantes de cada una de las areas antes mencionadas, con el
objetivo de hallar su incomodidad respecto a la situacién actual de la
gestion de pallets.

Para ello se forma un equipo de trabajo, conformado por: la
Coordinadora de Calidad, el Supervisor de Bodega, el Asistente
Administrativo y el Subgerente de Almacenes.

Herramientas para la obtencion de informacién de los clientes
Para adquirir la informacion requerida se usaron entrevistas a cada
representante del area con preguntas como:
e (CbOmo afecta la situacion actual entorno al manejo de pallets en
su departamento?
e ;Qué expectativa tiene del sistema de gestibn de pallets a

disefiar?

Resultado de Voz del Cliente

En la tabla 1.3 se presenta el resultado de la voz del cliente:

Tabla 1.3 Resultados de Voz del Cliente

Segmentacién Necesidades

e Ausencia de plagas en los pallets.

e Cero contaminaciones cruzadas de
pallets con productos de consumo

Departamento de Calidad masivo.

¢ Necesidad de la existencia de un plan de
fumigacion de pallets.

e Uso de pallets sin derrames de producto.




Departamento de

Operaciones

Pallets en buen estado.
Abastecimiento de Pallets.
Conocimiento de la trazabilidad del pallet

dentro de la empresa.

Subgerencia de Almacenes

Eliminar la masiva adquisicién de pallets
mensuales.

Bajos costos en reparacion.

Bajos costos por adquisiciéon de pallets.
por excesivo desalojo.

Se requiere alargar la vida del pallet.
Con el sistema de gestién de pallets, se
espera que haya optimizacion de los
costos.

Se requiere establecer un nivel minimo

permisible de pallets desalojados.

Fuente: Departamentos Varios de Almacenes.

Con el objetivo de sintetizar las necesidades descritas en el resultado de
la Voz del Cliente, para luego agruparlas en funcién de la relacion que

tienen entre si, se hace uso del Modelo de la demanda del cliente

(Pyzdek & Paul, 2014), mostrado a continuacion:




Ausencia de plagas en
los pallets.

Cero contaminaciones
cruzadas de pallets
con productos de
consumo masivo.

Pallets sin derrames
de producto.

Pallets sin dafios
fisicos por operacion.

Abastecimiento para
operacion.

Reduccién del nimero
de pallets
desalojados.

Control de
requerimiento de
pallets en operacion.

Disminucion de
compras emergentes
de pallets.

Bajos costos en
reparacion.

Bajos costos por
adquisicion de pallets
por excesivo desalojo.

Figura 1.3 Modelo de demanda del cliente

Fuente: Departamentos Varios de Almacenes.

Elaboracion propia.
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En la figura 1.3, se observa que los resultados de la herramienta Voz del
Cliente convergen a la Reducciéon de Desalojo de Pallets, como objetivo

principal.

1.5 Definiciéon de Objetivos

1.5.1 Objetivo general
Reducir en un 41% el numero de pallets desalojados por mes, mediante el
disefio de un sistema de control y gestion en Almacenes Guayaquil, para
septiembre del 2017.

1.5.2 Objetivos especificos
¢ |dentificar la causa principal del desalojo de pallets.
e Analizar las fallas con alto riesgo de desalojo en el proceso del ciclo de
vida del pallet.
e Seleccionar medidas correctivas para reducir las fallas con alto riesgo
de desalojo en el proceso del ciclo de vida del pallet.

e Aplicar las medidas correctivas seleccionadas.

1.6 Marco teorico
e Herramienta 5W+1H
Es una técnica metodoldgica para el analisis de problemas, que consiste en
responder las preguntas: qué (What), dénde (Where), cuando (When), como
(How), por qué (Why) y quién (Who). En la inicial de cada uno de ellos, hay
5 uves dobles y 1 hache. Esto es, 5W1H, de ahi su nombre ( Bialek, Duffy,
& Moran, 2009).

e SIPOC
Es un mapa de procesos de alto nivel. Suele utilizarse durante la fase de
definicion de un proyecto de mejora de procesos, ya que nos ayuda a
entender claramente el propdsito y el alcance de un proceso. Es un punto
de partida para identificar la voz del cliente (VOC). Nos da una idea inicial
de los insumos vitales (o variables X) de un proceso [Y = f (X)] que tienen un

impacto significativo en las salidas criticas (o variables Y). También se
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convierte en una entrada principal para la construccion detallada del mapa
de procesos (Saxena, 2007).
Es un acronimo de Proveedores - Entradas - Proceso - Productos - Clientes.

La definicion de cada una de estas entidades SIPOC se da a continuacion:

e Los proveedores suministran insumos al proceso.

e Las entradas detallan el material, servicio y / o informacién que utiliza
el proceso para ocasionar las salidas.

e Proceso es una secuencia definida de actividades, por lo general
agrega valor a los insumos para producir resultados para los clientes.

e Los productos son los productos, servicios y / o informacién que son
valiosos para los clientes.

e Los clientes son los usuarios de los productos producidos por el

proceso.
SUPPLIER INPUT PROCESS OUTPUT CUSTOMER
Person/Organization ~ Resource thatis  Series of steps where  Resource that is Person/Organization
that provides Input  added to a Process an Input converts to the result of a that receives
to a Process. by a Supplier. an Output. Process. products or services.

Figura 1.4Diagrama SIPOC

Fuente: SIPOC, goleansixsigma.com

Anélisis de Modo Efecto y Falla (AMEF)

El analisis de modos y efectos de fallas (AMEF) es un enfogue paso a paso
para identificar todas las fallas posibles en un disefio, un proceso de
fabricacion o de ensamblaje o un producto o servicio, para luego determinar
los modos de fallo y analizar los efectos, empleando el formato que se
muestra en la figura 1.5.

“Modos de fallo” se refiere a las formas o modos en los que algo puede
fallar. Las fallas son errores o defectos, especialmente los que afectan al
cliente, y pueden ser potenciales o reales.

"Andlisis de efectos"” es el estudio de las consecuencias de esos fracasos.
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Las fallas se priorizan de acuerdo con la gravedad de sus consecuencias, la
frecuencia con la que se producen y la facilidad con que se detectan. Con la
finalidad de tomar medidas para eliminar o reducir los fracasos, empezando

por los més prioritarios (American Society for Quality, 2017).

__,|||||||||,,_Iecn six sigma academy

Analisis de Modo y Efecto de la Falla

Nombre de

Proceso o Preparado por: Pagina: de
Producto:

Encargado: FMEA Fecha (Orig): Rev.

Acciiones

. . E P Resp. Implement
Proceso Potenciales Potenciales v Potenciales Ocurrencia Recomendadas P Zdas

Pasos Clave del  Modos de Falla  Efectos de Fallas S Cuasas 2 Controles de b N Acciones

¢Cudl es el paso | ¢De qué maneras ¢Cuéles el E ‘§ ¢Qué causa que el :8 g E ¢Cudles sonlos | § g ?_D ¢ Cuéles son las ¢Quién es Anotar las
del proceso? puede fallar dicho | impacto de las o g paso claw falle? |3 2 E controles g @ Tu? acciones para | responsible de las | acciones
paso del proceso? | variables de los gU © 8o existentes y QS [’} reducir la acciones I
pasos clave cuando) § E § % E procedimientos ‘é ‘_‘f g Ocurrencia de la | recomendadas? | as. Incluye
hay un fallo (cliente| < g = g preventivos de % % g Causa 0 mejorar la fecha de
0 requerimientos | o o 0\) 8 Causa o Modo de ° % Deteccion? completacio
internos)? 5 § Falla? 5° n
~N 0 ~
0 0
0 0

Figura 1.5 Formato para la elaboracion del AMEF

Fuente: 10 Pasos Del Andlisis De Modo Y Efecto De La Falla, gembaacademy.com, 2016

o Pallet
Es una plataforma horizontal rigida utilizada como base para agrupar, apilar,
almacenar, manipular, ademas de transportar mercancias y carga en

general (Asociacion Nacional de Recicladores de Palets, 2017).

e Modelos de pallets
Dentro de las operaciones realizadas en la empresa se utilizan los siguientes
tipos de pallets por estructura (Asociacion Nacional de Recicladores de
Palets, 2017).
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Estructura de taco

= Pallets 4 entradas

Los pallets de 4 entradas abiertos son adecuados para el uso de

transpaletas, carretillas elevadoras y apiladores.

Figura 1.6 Pallet de 4 entradas

Fuente: Modelos de Pallets, (Asociacion Nacional de Recicladores de Palets, 2017)

= Pallets 4 entradas perimétricos

Los pallets perimétricos o cerrados son adecuados para el

remontado con cargas inestables como sacos.

Figura 1.7 Pallet de 4 entradas perimétricos

Fuente: Modelos de Pallets, (Asociacion Nacional de Recicladores de Palets, 2017)

Estructura de travesafio

= Pallets 2 entradas sin maderas bajeras

Estos pallets son muy utilizados en la construccion por su gran

resistencia y durabilidad.

Figura 1.8 Pallet de 2 entradas sin maderas bajeras
Fuente: Modelos de Pallets, (Asociacion Nacional de Recicladores de Palets, 2017)
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= Pallets 2 entradas semi reversibles

Los pallets de 2 entradas reversibles son de gran resistencia y estan
especialmente indicados para cargas de sacos o0 productos
inestables y evitan rotura de los mismos con las palas de la carretilla

elevadora.

Figura 1.9 Pallet de 2 entradas semi reversible

Fuente: Modelos de Pallets, (Asociacion Nacional de Recicladores de Palets, 2017)

e Ciclo devidadel pallet en laempresa
Se define como el conjunto de actividades agrupadas en cuatro fases, por
las que atraviesa el pallet dentro de la empresa; donde las fases son

denominadas como: aprovisionamiento, rotacién, reparacion y destruccion.

= Aprovisionamiento: Suministrar pallets comprados a los distintos

centros de distribucion de la empresa.

= Rotacién: Comprende las actividades en las que se emplea el
pallet para las operaciones propias de la empresa como
almacenar, estibar, trasladar la mercaderia.

= Reparacion: Restituir el pallet, reparando sus partes afectadas.

= Destruccién: Fragmentar el pallet obsoleto, para su respectivo

desalojo.

e Pallet desalojado

Se define como el pallet no apto para el uso.
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CAPITULO 2

2. METODOLOGIA

2.1 Inventario de Pallets actual
Debido a que el proyecto tiene como por objeto la reduccion de pallets
desalojados, es necesario analizar las caracteristicas del inventario actual,
para asi, en funcion de ello determinar su nimero de ciclos lo que equivale al

tiempo de vida util del pallet.

Se conoce que, para la ejecucion de las operaciones de agrupacion
almacenamiento y manipulacion de cargas al de 2 de mayo del afio 2017, se
cuenta con un stock de 27.686 pallets de madera en ciclo, los cuales no

poseen ficha técnica debido a la naturaleza de su forma de compra.
Por medio de inspeccidn visual y recolecciéon de informacién de las personas

encargadas del stock de pallets, Subgerencia de Almacén y del personal de

reparacion, se identifica los datos mostrados en la tabla 2.1.

Tabla 2.1 Informacion técnica de pallets en stock

Material Madera Reciclada
Estado Seminuevo
Utilizacion Recuperable
Medidas 1000 x 1200 mm
Estructura De taco De travesafos
4 entradas 2 entradas semi reversibles
Modelo . . :
4 entradas perimétricos o enmarcados | 2 entradas sin maderas bajeras

Fuente: Elaboracién propia

2.2 Criterios de Aceptaciéon /Rechazo de Pallets
Dentro de Almacenes Guayaquil, los departamentos encargados de la revision
del estado fisico del stock de pallets son el Departamento de Operaciones y
el Departamento de Calidad, los cuales realizan sus procedimientos de

revision de forma independiente.



Cabe mencionar que, aunque estan definidos los criterios de Aceptaciéon
/IRechazo de pallets dentro de las bodegas, estos no fueron establecidos de
forma conjunta entre los departamentos involucrados, por lo que existen
discrepancias acerca del grado de afectacion que el recurso en estudio debe
tener para ser retirado de rotacion y del ciclo.

Actualmente, los criterios mencionados establecidos por el departamento de

Calidad para los siguientes grupos son:

o Pallets aptos para uso:

= Los pallets deben estar libres de olor fuertes que generen
contaminacion transferible como grasa, moho, polillas, comejenes,
restos de producto dafiado, excremento de pajaros o roedores.

= No presentan astillamiento, clavos sobresalientes, faltas de algun
elemento, nervio o taco que puedan afectar la estabilidad, ni partes
sueltas colgando, separadas o stretch film anexos al pallet.

= Los pallets estdn fumigados para su uso en los centros de

distribucion.

Figura 2.1 Ejemplos de pallets en buen estado

Fuente: Criterio de Aceptacion/Rechazo, Documentacion Codigo APACM-002
Elaboracién: Departamento de Calidad
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Pallets que presentan defectos, pero son aceptable:

Pallet con leve astillamiento en alguna de sus partes. Deben estar
libres de olores fuertes y contaminacion transferible como grasa,
moho, polillas, comejenes, restos de producto dafiado, excremento
de péajaros o roedores.

No deben presentar clavos sobresalientes, conexion de clavos
débiles o faltas/ruptura de algun elemento, nervio o taco que puedan
afectar la estabilidad, ni partes sueltas colgando, separadas o

stretch film anexos a la paleta.

Todos los pallets deben ser fumigados.

Figura 2.2 Ejemplo de Ligero astillamiento del taco
Fuente: Criterio de Aceptacion/Rechazo, Documentacion Codigo APACM-002

Elaboracién: Departamento de Calidad

Figura 2.3 Ejemplo Ligero astillamiento en elemento inferior
Fuente: Criterio de Aceptacion/Rechazo, Documentacion Cédigo APACM-002
Elaboracién: Departamento de Calidad
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Figura 2.4 Ejemplo Grietas delgadas siempre y cuando el

elemento se encuentre fijo

Fuente: Criterio de Aceptacion/Rechazo, Documentacion Codigo APACM-002

Elaboracién: Departamento de Calidad

Figura 2.5 Ejemplo Ligero astillamiento de esquina en el

elemento superior
Fuente: Criterio de Aceptacion/Rechazo, Documentacién Codigo APACM-002

Elaboracién: Departamento de Calidad

Figura 2.6 Ejemplo Ligero astillamiento en la tabla superior
Fuente: Criterio de Aceptacion/Rechazo, Documentacion Codigo APACM-002
Elaboracién: Departamento de Calidad
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Pallets no aptos para el uso: Pallets con polilla, moho o agentes
externos contaminantes. Pallets que ya cumplieron su ciclo de utilidad
0 cuyos elementos estan deteriorados. Estos pallets deben ser retirados
del ciclo ya que no estan aptos para el uso. Segun su estado se tiene
que:
= Contaminacion con polilla, moho y hongo requiere destruccion
inmediata para evitar expandir la contaminacion de los demas
pallets (Figura 2.7, 2.8, 2.9).
» Paleta contaminada con agentes externos (grasa) deben ser
retiradas del ciclo (Figura 2.10).
» Paletas que exceden los elementos maximos de sustitucién o
cumplieron su vida util por estar inestable o deteriorados sus

elementos deben retirarse del ciclo (Figura 2.11, 2.12).

Figura 2.7 Ejemplo de contaminacion por Polilla

Fuente: Criterio de Aceptacion/Rechazo, Documentacion Codigo APACM-002

Elaboracién: Departamento de Calidad

Figura 2.8 Ejemplo de contaminacion por Moho
Fuente: Criterio de Aceptacion/Rechazo, Documentacion Codigo APACM-002

Elaboracién: Departamento de Calidad
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Figura 2.9 Ejemplo de contaminacién por Hongo
Fuente: Criterio de Aceptacion/Rechazo, Documentacion Codigo APACM-002
Elaboracién: Departamento de Calidad

Figura 2.10 Ejemplo de contaminacidn por agentes externos

(grasa)
Fuente: Criterio de Aceptacion/Rechazo, Documentacion Codigo APACM-002
Elaboracién: Departamento de Calidad

Figura 2.11 Ejemplo de Pallets que exceden los elementos

maximos de sustitucion

Fuente: Criterio de Aceptacion/Rechazo, Documentacién Cédigo APACM-002
Elaboracién: Departamento de Calidad
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Figura 2.12 Ejemplo de Pallets que cumplieron su vida util por

estar inestable o deteriorados sus elementos
Fuente: Criterio de Aceptacion/Rechazo, Documentacion Codigo APACM-002

Elaboracién: Departamento de Calidad

2.3 Andlisis de Datos

2.3.1 Plan de Recoleccion de datos
La recoleccion de datos se basa en la obtencion del nimero de los pallets
reparados y desalojados, que han ingresado a la zona de reparacion, para
de esta manera conocer las causas por las que se dio la reparacion y el
desalojo de los mismo, debido a su estrecha relacién. Ademas, se pretende
determinar el porcentaje de pallets desalojados en funcién de la poblacion

que ingreso a reparacion.

Dado que la empresa no cuenta con un registro segun lo requerido, se
elabora el formato que se muestra en la tabla 2.2, el cual clasifica la
informacion segun el modelo de pallet a reparar, el motivo del dafio de este
y su destino final, es decir, si fue reparado o destruido.

Para este plan de recoleccion se trabaja con una poblacion total de 800
pallets en mal estado equivalentes a quince dias de operacion, los cuales

fueron reparados o destruidos en cinco dias por el proveedor.
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Tabla 2.2 Formato de Recoleccion de Datos

Cantidad de pallets dafiado
segun su modelo

Cantidad de pallets segin causa de dafio

Cantidad de pallets seglin su desting

N° con N° con N° con N° con vida
N° de |N°de [ N°de |N°de| N°con N° con o . o N° en Lo
derrame de dafio excesivas atil ) N° en destruccién
E.S.B.|ES. | EP. ES plaga moho - . . reparacion
producto fisico reparaciones | finalizada

Modelos de pallet

E.S. |2 Entradas semirewersibles

E. S. B|2 Entradas sin maderas bajeras

E. 4 Entradas

E.P. |4 Entradas perimétricos o enmarcados

2.3.2 Recoleccion de datos

Fuente: Elaboracién propia

Empleado el formato descrito anteriormente, se detalla la informacion

recolectada en la tabla 2.3:

Tabla 2.3 Cantidad de pallets en el area de reparacion.

Cantidad de pallets dafiado Cantidad de pallets segin causa de dafio Cantidad de pallets
segun su modelo segun su destino
FECHA
E.P. | E.S. E. ES. Plaga | Moho Derdr:me paﬁo Excesivas }/id{a atil Reparacion| Destruccién
B. fisico [eparaciones|finalizada
producto
1-jun 38 48 23 31 2 118 12 8 120 20
2-jun 68 62 46 34 1 1 161 35 12 163 47
3-jun 42 57 25 26 2 1 132 4 1 135 5
5-jun 78 41 37 14 1 1 138 24 6 140 30
6-jun 45 38 33 14 1 119 7 3 120 10
TOTAL| 271 246 164 119 7 2 1 668 82 30 678 112

Fuente: Elaboracion propia

2.3.3 Analisis de los datos recolectados

2.3.3.1 Pallets segun Destino

En la siguiente tabla 2.4 tanto como en la figura 2.13 se puede apreciar

qgue, del total de pallets ingresados a reparacion, el 14,18% fueron

destinados a destruccion. A pesar de no ser elevado el porcentaje, cabe

recalcar que se tratan de 112 pallets obsoletos en quince dias de

operacion.
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Tabla 2.4 Porcentaje de destino de pallets en mal estado

85,82%

14,18%
Fuente: Elaboracion propia.

Porcentaje de destino de pallets en mal estado

Destr

= Reparacion = Destruccidon

Figura 2.13 Porcentaje de destino de pallets en mal estado

Fuente: Elaboracién Propia.

2.3.3.2 Pallets segln la causa de ingreso areparacion
A continuacion, en la tabla 2.5 y en la figura 2.14 se representan las
causas de reparacion de pallets:

Tabla 2.5 Porcentaje de pallets segun la causa de ingreso a reparacién

98,53%

Fuente: Elaboracién Propia .
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Porcentaje de pallets segln la causa de ingreso a
reparacion

Derrame de
producto
0,15%

Dafio fisico
98,53%

= Plaga = Moho = Derrame de producto = Dafio fisico

Figura 2.14 Porcentaje de pallets segun la causa de ingreso a reparacién

Fuente: Elaboracién Propia .

Con el diagrama podemos identificar que la causa que ocasiona mayor
cantidad de pallets dafiados es el dafo fisico englobando el 98,53% de

los reparados, y el 1,47% restante corresponde tanto a plaga como moho
y derrame de producto.

2.3.3.3 Pallets segun la causa de desalojo

En la siguiente tabla 2.6 y en la figura 2.15 se aprecia el porcentaje
correspondiente a ambas causas de destruccion de pallets.

Tabla 2.6 Porcentaje de pallets segln la causa de desalojo

73,21%)

26,79%
100%

Fuente: Elaboracion Propia
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Porcentaje de pallets segun la causa de desalojo

Vida util Finalizada
24%

= Excesivas reparaciones Vida util finalizada

Figura 2.15 Porcentaje de pallets segun la causa de desalojo

Fuente: Elaboracion Propia .

El porcentaje de pallets destruidos por vida util finalizada corresponde al
26,79%, esto quiere decir que el 73,21% es debido a las excesivas

reparaciones.

2.3.4 Conclusiones de la informacion recolectada
e EI73,21% de los pallets destruidos son consecuencia de su excesiva
reparacion, lo cual se relaciona indirectamente con la cantidad de los
mismo ingresados por dafos fisico; esto se debe a que mientras mas
sufran dafios por este factor, ingresaran con mayor frecuencia a

reparacion, acumulando rapidamente un exceso de las mismas.

2.4 Andlisis de Factores criticos
Con los resultados obtenidos en el estudio de los datos recolectados, se
realiza el analisis del alto porcentaje de pallets en mal estado por dafio fisico,
ejecutando un Andlisis de Modo Efecto y Falla (AMEF) a la manipulacion de
los pallets en rotacién, para asi poder determinar la causa raiz del problema

a solucionar.
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2.4.1 Objetivo
Identificar los factores relevantes que originan dafio fisico en los pallets,

anticipando su obsolescencia.

2.4.2 Alcance
AMEF de proceso aplicado al ciclo de vida del pallet, como herramienta

predictiva para detectar las posibles fallas y sus respectivas causas que tienen

como efecto el dafio fisico en los pallets.

2.4.3 Trabajo Previo
Tomando en cuenta el esquema del ciclo de vida del Pallet mostrado en la

Figura 2.16, se realiza la documentacion para cada uno de los procesos, con

el fin de estudiar cada uno de ellos.

o
S
8
E
§ Recepcion
8
8
T LA\t ESLORA Lasd). Y0NS
kS Manipulacion
'S
g Revision
3
s
.9
E Reparacion
8
O
&

Figura 2.16 Esquema por Proceso del Ciclo de vida del Pallet
Fuente: Departamentos Varios
Elaboracién Propia
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2.4.4 Definicion del Cliente
Se define como clientes a los departamentos de Calidad y Operaciones, ya

gue hacen uso directo del recurso en analisis.

2.4.5 Definicién de Requerimiento
Se define como requerimiento la aceptacion del pallet segun los criterios de

Aceptacion/Rechazo del mismo establecidos para operacion en la seccion 2.2.

2.4.6 Formacion de equipo de trabajo
El equipo se conforma por dos coordinadores, quienes son responsables de
gestionar la metodologia empleada; ademas de 3 personas lideres en sus
departamentos, los cuales cuentan con los conocimientos de los procesos
analizados y también se realiza la inclusion al equipo de operadores. La

estructura del equipo de trabajo se ilustra en la tabla 2.7.

Tabla 2.7 Estructura del equipo de trabajo

Miembros Encargados Responsabilidades

Coordinadores Lideres del Proyecto a) Dirigir la metodologia
b) Coordinar reuniones
¢) Documentar resultados

Lideres de e Coordinadora de Calidad a) Aportar conocimientos
Departamentos e Supervisor de Bodega respecto a su
e Asistente Administrativo departamento, segun

requerimientos de los
coordinadores

Operadores e Supervisores de Naves a) Aportar conocimientos y
e Bodegueros experiencias respecto a su
departamento, segun

requerimientos de los
coordinadores

Fuente: Elaboracion Propia
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2.4.7 Elaboracion del AMEF
Por medio de la informacion documentada acerca de los procesos claves y el
levantamiento de datos con la participacion del equipo de trabajo, se procede
a la elaboracion del Andlisis de Modo de Efectos y Fallas con las restricciones

mencionadas anteriormente.

Los modos de fallas se determinaron a partir de los hallazgos evidenciados
en el Apéndice B y sus respectivas causas se identificaron con ayuda del
equipo de trabajo, los cuales también participaron en la evaluacion de la
severidad, ocurrencia y deteccion del ranking general establecido para el
AMEF.

El andlisis efectuado se ilustra en la tabla 2.8.
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Proceso

Modo de Falla

Potencial

Efecto Potencial

Causa Potencial

Tabla 2.8 AMEF-P del ciclo de vida del Pallet

Control

Acciones
REWINENGEGES

Inspeccionar el estado

Aceptacion de de los pallets
allgts en mal Pallets con dafio Pallets ingresan sin Solo se realiza el 9 7 receptados.
P estado fisico en rotacion ser inspeccionados conteo de pallets Realizar un sistema de
Recepcion evaluacién de
Proveedores
. e ” Determinar un lugar
Re estiba de Darios fisicos en El lugar de recepcion Inexistente 10 180 para_ recepcion ge
pallets los pallets es aleatorio pallets
Concientizar al operador
Manejo inapropiado Inexistente 10 sobre las
del montacarga consecuencias del mal
manejo del montacarga
Impacto a
t"ralveTz:mosl (éell Dafios fisicos en Omitir estos modelos
pallet al re}s adarlo los pallets Empleo de pallets de en la compra de pallets
por horquillas del 4 entradas
montacarga perimétricos y de dos Inexistente 10
entradas Verificar que los pallets
semirewersibles comprados sean del
modelo solicitado
Montacarga golpea Concientizar al operador
pallets perchados | Dafios fisicos en Manejo inapropiado Inexistente 10 420 sobre las
en el primer nivel los pallets del montacarga consecuencias del mal
del rack manejo del montacarga
Ntlfar:::(:;gzsy Daiios fisicos en Los pallets se Inspeccién Visual Asignar la
eléctricaz olbean los pallets almacenan en lugares por Asistente 8 336 responsabilidad al
> 90'p P no autorizados administrativo supenisor de cada nave
pallets sin carga
Recepcion pallets | Pallets con dafio Pallets ingresan sin So'izﬁt;agza el 9 189 Inspzt;c:gzar;ll;:tado
en mal estado fisico en rotacién ser inspeccionados ) P
mercaderia receptados.
Manipulacién
P Se desconoce la . Exigir ficha técnica de
idad del pallet Inexistente 10 140 llet d
Sobrecarga de B capacidad del pallef pallets comprados
allets en el Pallets con dafio
p aletizado fisico en rotacion El paletizado es Verificar que el pallet
P determinado por el . comprado sea el
3 . X Inexistente 10 140 -
cliente sin considerar requerido para las
la capacidad del pallet operaciones
Concientizar al operador
Impacto a Manejo inapropiado de ) sobre las
travesafios del la transpaleta Inexistente 10 consecuencias del mal
pallet al trasladarlo manejo de la
por barras de Dafios fisicos en transpaleta
empuije de los pallets Empleo de pallets de Inexistent 10 Omitir estos modelos
elevacion de la 4 entradas nexistente en la compra de pallets
transpaleta perimétricos y de dos Verificar que 105 pallets
eléctrica entradas Inexistente 10 comprados sean del
semireversibles na L
Pallets apilados Definir sistema de
desordenadamente en Inexistente 10 40 almacenamiento de
el almacén pallets
Derrumbe de pila | Dafios fisicos en
- s Inspeccionar el
de pallets los pallets Incumplimiento del Revision del cum IFi)miemo con el
estandar de altura de estandar de altura 9 36 estér? dar de altura de
pila de pallets de apilamiento apilamiento
Emplear equipos de
Visualizacion limitada Control visual 8 240 elevacion para
pallets en mal de pallets en racks desde piso inspeccionar pallets en
L . Pallets con dafio niveles altos de rack
Revision estado sin fisico en rotacion
identificar Los departamento Integrar los criterios de
difieren en el grado de . .
- g Inexistente 10 300 aceptacion y rechazo
aceptacion o rechazo de pallet
de pallets. P
Realizar un sistema de
Pallets en mal A L
estado por Disminucion de la Uso de tomillos en la evaluacion de
Reparacion : P resistencia del - Inexistente 10 120 Proveedores
incorrecta pallet reparacion
reparacion Inspeccionar el estado
de los pallets recibidos.

Fuente: Elaboracion Propia
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2.5 Propuestas de mejora

De acuerdo con el objetivo general del presente proyecto, se analizaron las

restricciones impuestas por la empresa para posteriormente proponer

soluciones a las causas raices del problema establecido.

En esta etapa, es indispensable la consideracién de las caracteristicas

generales de la empresa con el fin de determinar acciones que sean capaces

de disminuir el numero de pallets desalojados debido al empleo de los

modelos mencionados anteriormente y a la manipulacién inadecuada del

recurso por parte de montacargas y transpaletas.

A modo de resumen, se mencionan caracteristicas generales de la empresa

en cuestion y sus restricciones impuestas:

Esta conformada por 3 centros de distribucién.

Actualmente cuenta con 8 clientes.

La manipulacion de mercaderia es paletizada.

La compra de pallets no es programada generalmente y su criterio esta
basado en el menor precio.

Posee un inventario de 33.820 pallets de maderas usados de medidas
1200mm x 1000mm, en los que se identifican 4 modelos: 2 entradas
semi reversibles, 2 entradas sin maderas bajeras, 4 entradas y 4
entradas perimétricos.

Existen requerimientos de los clientes en cuanto al modelo del recurso,
se conoce que el 45,53% de pallets debe ser de tipo perimétrico.

Los equipos empleados para la manipulacion de pallets son: 8
montacargas de gruas extensibles, 6 transpaletas manuales y 2
eléctricos.

Los operarios de los equipos de manipulacibn no cuentan con la
respectiva licencia para su operacion, su entrenamiento consiste en
una capacitaciéon a cargo de Agencia Alemana la cual consta de 4 horas
cada 2 horas, seguido por una prueba escrita.

Los criterios de aceptacion y rechazo ademas de la informacion en

torno al recurso en analisis no son integrada.
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2.5.1 Generacion de soluciones
A partir de las caracteristicas generales y de las restricciones impuestas
por la empresa, se procede con colaboracion del equipo de trabajo dentro
de la misma a las propuestas de mejoras para reducir las causas raices

gue generan la pronta obsolescencia de pallets.

A continuacion en la tabla 2.9, se muestra las propuestas de mejora de

cada causa raiz, junto a su descripcion:

Tabla 2.9 Propuestas de mejora para reducir las Causas raices y su descripcién.

Causas Raices

Propuestas de mejoras

Descripcion

Uso de pallets de 4
entradas perimétricos y
de 2 entradas
semireversible

Sistema de control de arribo de
Pallets

Disefiar un control en el arribo
de pallets, el cual se
complementara con un sistema
de evaluacién de proveedores,
y asi también lograr la
disminuciébn en riesgos de
fallas medias expuestas en la
Tabla 2.8

Adquisicion de cufias y
limitadores de entrada de carga

para los equipos de movimiento.

Adicionar a los montacargas y
transpaletas este tipo de
accesorio que al ser montado
sobre el chasis y abatido, limita
la entrada de las
horquillas/barras de elevacién
por debajo de la paleta
permitiendo la salida de los
rodillos por el espacio correcto
bajo la maquina

Modificacién de la estructura de
pallets

Realizar un inventario total de
pallets segin su modelo para
posteriormente modificar su
estructura de acuerdo con la
restriccion dada por la causa
raiz

Certificacion de operarios y
controles sobre el operador

Certificar a todos los operarios

en el manejo de conduccién de
los equipos mencionados, para
gue de esta manera adquieran
las técnicas correctas de
manipuleo de pallets.
Adicionalmente se
implementara  controles  al
operario.
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Manejo inadecuado de Modificar la adquisicion actual

montacargas y de pallets usados de madera
transpaletas por aquellos que sean de
Empleo de Pallets plasticos plastico o de madera nuevos.

La propuesta se origina debido
a que los pallets de plasticos
son mas resistentes, teniendo
asi un ciclo de vida mayor a los
de madera sin necesidad de
mantenimiento

Diseflar guias de operacion

Disefio de guias de operacion | especializadas en la
para montacargas y manipulacion de pallets con
transpaletas & Entrenamiento | montacargas y transpaletas.
de Operarios. Ademas se propone el

entrenamiento de operarios en
dichas técnicas.

Fuente: Elaboracion Propia
2.5.2 Seleccion de Soluciones
Como punto de partida para obtener las soluciones Optimas a la
problematica expuesta, se realiza la evaluacion de las propuestas de

mejoras

2.5.3 Sistema de evaluacion de las propuestas de mejoras
El sistema de evaluacion se basa en 2 parametros: Impacto y la

complejidad de implementacion; los cuales se explican a continuacion:

e Impacto: se evalla respecto al resultado final deseado, toma como
referencia los mejoramientos significativos esperados y su
perdurabilidad en el tiempo, considerando las condiciones
planteadas en la definicibn del problema y las restricciones
impuestas.

La escala considera 3 niveles: alto, medio y bajo; la misma que se

mide como se expresa en la tabla 2.10.

Tabla 2.10 Niveles de impacto y su descripcién

Nivel de impacto Definiciéon del Impacto

Alto Contribuye significativamente a la eliminacion de la
causa raiz

Medio Contribuye a la disminucién de la causa raiz,
considerando solo de forma parcial las restricciones
impuestas.

Bajo No contribuye a la diminucién de la causa raiz. Se
ignoran las restricciones de la problematica.

Fuente: Elaboracion Propia
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Complejidad de implementacion: Mide el nivel de dificultad de

implementar las propuestas de mejora en funcion de sus costos de

inversion y del tiempo necesario para su desarrollo.

Se expresan los criterios de evaluacion como:

Costos de Inversion: se plantea un analisis cuantitativo para
determinar cual propuesta es la mejor solucién al problema
expuesto inicialmente de costos asociados al alto nUmero de

pallets desalojado.

Para este parametro se evallan las variables que conforman la
inversion necesaria para cada una de las propuestas de mejoras.
La escala a considera 3 niveles: alto, medio y bajo; la misma que

se mide como se expresa en latabla 2.11.

Tabla 2.11 Niveles de costo.

Nivel del costo Rango del costo
Alto >$ 50.000
Medio $3.000 - $50.000
Bajo 0-%$2.999

Fuente: Elaboracion Propia

Tiempo de implementacion: mide el tiempo necesario desde la
aceptacion de la propuesta de mejora hasta el término de su
ejecucion.

La escala a considera 3 niveles: alto, medio y bajo; la misma que

se mide como se expresa en la tabla 2.12.

Tabla 2.12 Niveles de tiempo y su rango.

Nivel de tiempo Rango del tiempo
Alto Mayor a 2 afios
Medio De 6 meses a 2 afios
Bajo Menor a 6 meses

Fuente: Elaboracion Propia
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2.5.4 Evaluacion de las Propuestas de mejoras

Dado el sistema de evaluacion, se procede al analisis de la cada una de

las soluciones propuestas. Las respuestas optimas seran aquellas que

posean un alto nivel de impacto ademas de un nivel de costo y tiempo bajo.

2.5.4.1 Uso de pallets de 4 entradas perimétricos y de 2 entradas

semireversible

Tabla 2.13 Matriz de evaluacién de propuestas de mejora para el uso de pallets de 4

entradas perimétricos y de 2 entradas semireversible.

Propuesta Nivel de ‘ Nivel de ‘ Nivel de
de Mejora Impacto Impacto Costo Costo Tiempo Tiempo
Sistema de | Al inspeccionar los El costo implicado El tiempo
control de | pallets a su arribo en la realizacion requerido para la
arribo de | se restringe en su de esta propuesta implementacion
Pallets totalidad el ingreso fue calculado es inmediata.

de aquellos que mensualmente

incumplan los dando asi un Teniendo en

parametros que | Alta resultado de Bajo cuenta que el| Bajo

dan origen al dafio $9,94. stock existente de

fisico en pallets. pallets no sera

A pesar de que remplazado, es

como  restriccidon decir se dejard

inicial se tiene el cumplir su ciclo de

uso de pallets vida

perimétricos por

exigencias del

cliente, esta sera

ignorada por

exigencia de la

Subgerencia
Adquisicion | El uso de este tipo El costo asociado El tiempo
de cufias y | de accesorios a esta propuesta requerido para la
limitadores | obligard que las es $ 3604,31. instalacién de los
de entrada | horquillas de los Sin embargo, los accesorios es
de cargas | equipos de equipos de inmediato, sin
para los | operacion ingresen operacion son embargo, debido
equipos de | de forma correcta alquilados en su a la restriccién del
movimiento. | en las entradas del totalidad y estan contrato con la

pallet, lo que bajo contrato con empresa que

disminuira una duracion de 1 proporciona el

drasticamente el | Alto afio, por lo que | Medio bien, esté tendra | Alto

dafio fisico en hay que esperar a un tiempo

pallets la renovacion de adicional de 5

mismo para su meses.
cambio.

Modificaciéon | Su impacto es alto, El costo asociado La reposicién
de la | debido a que se a cortar los estimada de
estructura modificara todo el largueros de los pallets tomaria
de pallets inventario actual de pallets es alrededor de 5

pallets, por lo que $103.522.56, esto meses.
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las caracteristicas se debe a que al

del mismo seran modificar su

solo las indicadas estructura los | Alto Bajo
para evitar su | Alto dafaria

pronta inmediatamente y

obsolescencia deberan ser

desalojados, lo
que significaria la
reposicion del
inventario faltante

Fuente: Elaboracion Propia

** E| analisis efectuado de costos y tiempo para cada propuesta de mejora se
encuentra detallada en el Apéndice C.

Con los resultados obtenido de la evaluacion de propuestas de mejora de la
causa raiz “Uso de pallets de 4 entradas perimétricos y de 2 entradas
semireversible”, se determind que la mejor propuesta es el Sistema de control
de arribo de Pallets debido a su nivel de impacto alto, nivel de costo y tiempo
bajos.

2.5.4.2 Manejo inadecuado de montacargas y transpaletas

Tabla 2.14 Matriz de evaluacién de propuestas de mejora para el manejo inadecuado de
montacargas y transpaleta

Nivel de
Tiempo

Nivel

Propuesta Nivel de Costo de Tiempo

Impacto

de Mejora Impacto Costo
Certificacion La certificacion les El costo de la La
de operarios ensefaria las certificacion de implementacion
y controles | técnicas correctas los operadores tendria una
sobre el de operacion Medio de montacargas | Medio | duracién de 7 | Medio
operador complementandolo es $ 30.000 meses
con horas de
practicas
supervisadas. Sin
embargo, se
conoce que la
empresa que
provee los equipos
de operacion los
capacita
tedricamente y aun
se evidencia la
inadecuada
manipulacion de
pallets
Empleo de | Debido a la alta La Debido que para
Pallets resistencia de este implementacion modificar el
plasticos tipo de pallets, son de esta stock actual de
menos propensos a propuesta tiene pallets se
dafios por golpes un costo elevado esperara a que
de los equipos de cumpla con su
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$1.894.149,45

ciclode viday se
repondra en

Alto Alto funcién de ello, | Alto
se tiene que el
tiempo de
implementacion
es de 27 meses

Disefio de Debido a la El costo de la El tiempo por
guias de simplicidad del implementacion requerir para las
operacién sistema, permite al de esta 4 charlas al mes
para operador ensefarle propuesta es es de 15
montacargas | de forma dinamica $80.25 minutos por
y y  practica las charla.
transpaletas | técnicas correctas
& de operaciéon vy
Entrenamien | sumado a la
to de implementacién de
Operarios. | controles que
aseguren el | Alto Bajo Bajo

cumplimiento  de
dichas técnicas por
partes de los
operarios, se
lograran que se
preserve la vida del
pallet

encuentra detallada en el Apéndice C.

Fuente: Elaboracion Propia

** E| andlisis efectuado de costos y tiempo para cada propuesta de mejora se

Con los resultados obtenidos de la evaluacion de propuestas de mejora de la

causa raiz “Manejo inadecuado de montacargas y transpaletas”, se determiné

gue la mejor propuesta es el Disefio de guias de operacion para montacargas y

transpaletas & Entrenamiento de Operarios debido a su nivel de impacto alto,

nivel de costo y tiempo bajos.

2.6 Plan de implementacion

A continuacion, se presenta el plan propuesto para cada una de las

propuestas seleccionadas.

2.6.1 Sistema de control de arribo de Pallets

Se planteé dentro del sistema interno de gestion un sistema de control de

arribo de pallets adquiridos por la empresa, el cual, por sus caracteristicas

practicas, dinamicas y econdmicas, permitirA evaluar con agilidad las

unidades de pallets que ingresan a la empresa.
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La propuesta consistié en la creacién de un punto de control en el instante
de arribo por su adquisicion; los pallets provenientes de los proveedores
ingresaran al muelle asignado para la descarga de los mismos, a la vez que
se realizara la evaluacion del lote entregado, misma que serd efectuada por
el asistente administrativo. Posteriormente, segun los resultados del check
list, los pallets que no cumplan con las caracteristicas requeridas, seran

rechazados.

El objetivo principal de la evaluacion es restringir la entrada de pallets “no
aptos”, enfocandose en la restriccién del modelo limitado por la causa raiz
a eliminar. Sin embargo, debido a las caracteristicas del sistema también
se evaluara el estado del recurso, disminuyendo asi riesgos de fallas
medias analizadas en el AMEF.

Para la evaluacion se empleara el check list expuesto en el Apéndice D, En
el cual se analizara varios items que atentan contra la calidad del pallet
divididos en 3 categorias: Caracteristicas generales, Higiene y Estado

fisico

Dentro de las categorias de caracteristicas generales se inspecciona
parametros basicos como el tipo de modelo, porcentaje de humedad y la
cantidad correcta del lote, que se verifica con la guia de remisién entregada
por el proveedor. Por otra parte, en la seccion de higiene se revisan
aspectos relacionados a la contaminacion por plagas (moho, hongos,
polillas), contaminacion con agentes externos y olores. En el estado fisico,
se evallan factores de roturas parcial o total, astillamientos, grietas y

estado general de sus elementos.

Con la finalidad de que el responsable de la verificacion pueda reconocer
con facilidad el estado correcto del recurso o que éste pueda delegar esta
funcién, se establecieron criterios de aceptacion y rechazo integrados para
cada una de las categorias mencionadas anteriormente, los cuales se

muestran en el Apéndice D.
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Una vez realizada la evaluacion, se procedera a complementar sus
resultados con un sistema de evaluacion de proveedores, sistema que
permitira la homologacion de los mismos y representara ahorro de dinero y
tiempo en futuras compras, jerarquizando los proveedores con los que se

trabajara, que se muestra en el Apéndice D.

Tabla 2.15 Plan de Implementacién del Sistema de Control de

Arribo
Factor Critico Uso de paletas con 4 vias perimétricas y 2 vias semi reversibles
Objetivo Restringir la entrada de paletas que no tengan las caracteristicas

establecidas (modelo, higiene, estado fisico)

Centro de Distribucion 1 (CD1)
Lugar

Costo $9.94 por mes

Tiempo 30 minutos al mes

implementacién

Actividades Medida de Responsable Duracion
Implementacion
Integrar los criterios | Apéndice D e Diana Escalante 2 dias
de Aceptacién/ e Yara Villanueva
Rechazo de pallets e Departamento de
Calidad y
Operaciones
Elaborar el check list | Apéndice D e Diana Escalante 1 dia
para inspeccionar e Yara Villanueva
los pallets arribados
Socializar el sistema | No aplica e Diana Escalante 1 dia
de inspeccion a e Yara Villanueva
implementar

Fuente: Elaboracion Propia

**Debido a exigencias de requerimientos en torno al modelo del pallet por
algunos de los clientes, esta medida no podra ser implementada hasta
nuevos acuerdos entre la empresa y los mismos. Cabe mencionar que, al
no estar los pallets distribuidos por clientes, no seria posible controlar el
uso de modelos no compatibles con los clientes restantes, dificultando mas

por el momento la implantacion de la medida en cuestion.
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2.6.2 Disefio de guias de operacibn para montacargas y transpaletas &
Entrenamiento de Operarios.

Para la implementacion de esta propuesta se dividié la misma en 2 partes:

el disefio de guias de operacion para montacargas y transpaletas, ademas

del entrenamiento a los operarios.

Las guias de operacion son disefiadas segun las restricciones de los
equipos empleados, considerando también la agilidad requerida del factor
humano; y consistiran en las correctas técnicas para: recoger y levantar

cargas, la manipulacién en desplazamiento y descargas (Apéndice E).

Por otra parte, el entrenamiento a los operarios se dara con charlas
empleando dichas guias de operacion, las mismas que estaran a cargo de
las autoras de proyecto junto al Asistente de Operaciones y tendran una

duraciéon maxima de 15 minutos por técnica.

Tabla 2.16 Plan de Implementacidon del Disefio de guias de operacidn

para montacargas y transpaletas & Entrenamiento de Operarios

Factor Critico ‘ Manejo inadecuado de Montacargas y transpaletas

Objetivo Ensefiar de manera dinamica y practica las técnicas correctas de
funcionamiento y, ademas, entrenar a los operadores para garantizar el
cumplimiento de estas técnicas

Lugar ‘ Centro de Distribucion 1 (CD1)

Costo $80.25

Tiempo [l 1 mes

implementacion

Actividades Medida de Implementacién Responsable Duracién
Disefiar Guias | Apéndice E Diana Escalante 4 dias
Operativas Yara Villanueva
Elaborar un | No aplica Diana Escalante 1 dia

Yara Villanueva
Erwin Figueroa

esquema de

adiestramiento

Sociabilizar las | No aplica Diana Escalante 2 dias
Guias con los e Yara Villanueva
delegados a
dar las charlas

Adiestramiento | No aplica e Walter Toaquiza 1 dia
a los operarios
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empleando las
guias
operativas

Ejecucion  de
Prueba piloto

No aplica

e Diana Escalante
e Yara Villanueva
e Walter Toaquiza

5 dias
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CAPITULO 3

3. RESULTADOS

3.1 Analisis de resultados
Con laimplementacién de las guias de operacion y entrenamiento a operarios,
se logré un aumento del nivel de conocimiento aplicado en los operarios y a
su vez la disminucion de pallets con dafios fisicos; comparando la semana
antes y después de la implementacion se comprob6 una reduccién de 58.51%

de los mismos.

Considerando los resultados obtenidos de 56 pallets con dafio fisico durante
la semana de duracion de la prueba piloto, se estima que, de mantenerse
constante, equivaldria a 224 unidades por mes en el Centro de Distribucion 1
(CD1), el cual genera el 66.19% de pallets en mal estado (Apéndice G).

Por otra parte, asumiendo que la cantidad mencionada anteriormente sea
desalojada de forma directa sin pasar por el proceso de reparacion, se tendria
que el nimero de pallets desalojados por mes seria de 338 unidades
proveniente del resultado de la estimacion de 224 pallets en CD1 sobre
Almacenes Guayaquil, contrastando con la media de 576 unidades mensuales
al inicio del proyecto, lo que equivale a una reducciéon del 41,31% como se

muestra en la figura 3.1:

Comparacion del Nimero de pallets desalojados

576
600

500
400 338
300
200

100

Numero de pallets desalojados

Antes de la Despues de la
implementacién implementacion

Figura 3.1 Namero de pallets desalojados antes y después de la implementacion

Fuente: Elaboracion Propia



3.2

3.3

Controles para la sostenibilidad del proyecto

Dada que se ha comprobado que el niumero de pallets desalojados esta
relacionado directamente con el factor humano debido su incidencia en el
mismo, es necesario monitorear el nivel de conocimiento aplicado de los
operarios empleado como un indicador, para ello se debe utilizar el formato
de evaluacion mostrado en el Apéndice F, el cual engloba las técnicas

correctas a aplicar.

Para mantener la sostenibilidad del proyecto se debe tener en cuenta el

tablero de control de indicadores que se muestra en la tabla 3.1.

Tabla 3.1 Tablero de control de Indicadores

Rango Frecuencia

Indicador Métrica Meta Aceptable | de Medicion

Nivel de conocimiento

aplicado # Técnicas aplicadas 100% >75% Mensual
# Técnicas evaluadas

Nivel de pallets | # de pallets desalojados | 1% <1.25% Mensual
# de pallets en rotacion

desalojados

Fuente: Elaboracion Propia

Andlisis de Costo y Beneficios

Con el objetivo de determina la viabilidad de la medida implementada se
evaluaron los costos y beneficios derivados directa o indirectamente del
proyecto, los mismos que de ser rentables deben presentar un factor de

relacion mayor que 1.

Para el andlisis mencionado se utiliza un escenario donde, los costos son
representados por el costo incurrido en el desalojo de pallets estimados
durante la prueba piloto (338 unidades por mes) mas los costos de la
implementacion de las guias de operacién y su sociabilizacién, por otra parte,
se establecen como beneficios el ahorro por no asumir los costos de pallets

desalojados al inicio del estudio (576 unidades por mes).
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Tabla 3.2 Costos de la sociabilizacién de Guias de operacion

Costo operarios $ 57,75
Costo supervisores $ 22,50
Costo de Sociabilizacién de

Guias operativas $ 80,25

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 3.3 Costo de desalojo de pallets estimados durante la prueba piloto

Pallets desalojados 338
Costo por pallet $ 7,50

Costo de desalojo de pallets |$ 2,535
Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 3.4 Costo total de implementar las Guias de operacion

Costo del Sociabilizacion de
Guias operativas $ 80,25

Costo de desalojo de pallets $ 2,535

Costo de desalojo de pallets $ 2,615.25
Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 3.5 Costos de pallets desalojados al inicio del estudio

Pallets desalojados 576
Costo por pallet $ 7,50

Costo de desalojo de pallets |$  4.320
Fuente: Elaboracion Propia

Obtenidas las cifras en doélares de los costos y beneficios de la medida
implementada (Figura 3.2) se calcul6 el indicador beneficio/costo para analizar

la viabilidad del proyecto.

Gréfica Costo - Beneficio
$5.000,00 $4.320,00
$4.000,00
$3.000,00 $2.615,25

$2.000,00

Doélares

$1.000,00

S-

Costo Beneficio

Figura 3.2 Costo-Beneficio de la implementacion de Guias de Operacidén

Fuente: Elaboracion Propia
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Beneficio _ $4.320,00 _
Costo  $261525

1,65

Dado el resultado obtenido en el indicador se espera que por cada $ 1
invertido en la implementacion Disefio de guias de operacion para
montacargas y transpaletas & Entrenamiento de Operarios, se obtenga $ 1,65

en beneficios, por lo que el proyecto es rentable.
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CAPITULO 4

4. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1 Conclusiones

Se identificd que la principal causa del desalojo de pallets con el
73.21% son las excesivas reparaciones a las que son sometidos,
evidenciado en la figura 2.15.

Se determind que el 98.53% de las reparaciones de pallets se debe
al dafo fisico, como se ilustra en la figura 2.14.

Se determiné que existe una relacion indirecta entre los pallets
desalojados y los que poseen dario fisico, como se muestra en el
Andlisis de datos del Capitulo 2.

Se identificé que los factores criticos asociados al dafio fisico en
pallets y a su vez al nimero de desalojos son: el uso de los modelos
perimétrico y semi reversible, ademas del manejo inadecuado de
montacargas y transpaletas.

Se disefiaron guias operativas para el entrenamiento de operarios
en técnicas de manipulacion de pallets con montacargas y
transpaletas.

Con la medida implementada se logré una reduccion del 41.3% del
namero de pallets desalojados por mes durante la ejecuciéon del
proyecto.

El beneficio del proyecto por el ahorro mensual en reduccion del
namero de pallets desalojados es $1.704,75.

4.2 Recomendaciones

Realizar la implementacién del sistema de control de arribo de
pallets con el proposito de controlar el ingreso de aquellos que no
cumplan con los requerimientos establecidos.

Identificar la trazabilidad de los pallets en operacién por medio de
controles integrados que permitan a su vez reconocer las naves que

generan mayor desalojo del recurso en cuestién.



Realizar evaluaciones continuas al conocimiento aplicado de los
operarios acerca de las técnicas de operacion correctas para la
manipulacion de pallets con montacargas y transpaletas.

Reforzar positivamente el conocimiento aplicado de los operarios
acerca de las técnicas de operacion correctas para la manipulacién

de pallets con montacargas y transpaletas.
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APENDICES



APENDICE A

Procesos del ciclo de vida util del pallet y sus respectivos

diagramas de flujo



Diagrama de Flujo del Proceso de Recepcidn
La recepcion se da por la necesidad del abastecimiento interno del Almacén. El
proceso consiste en el arribo de los pallets por parte del proveedor al muelle
indicado, en donde el Asistente Administrativo es el encargado de recibir la carga.
Primero el proveedor entrega la guia de remision y el Asistente Administrativo
ordena al bodeguero la estiba de pallets a la zona de picking; una vez terminado

se procede al conteo del recurso y la validacion del mismo con la guia de remision.

En caso de que la validacion sea exitosa, el bodeguero traslada los pallets donde
sean requeridos o los almacena temporalmente en zona disponibles que no
afecten a las operaciones, caso contrario se registra el faltante en la guia de

remision y se procede de igual forma.

Finalmente, el Asistente administrativo firma la guia y entrega copia de la misma

al proveedor.



Proceso: Recepcion de pallets a Almacén

Proveedor

Asistente Administrativo

Bodeguero

ENTREGA GUIA DE
REMISION

RECIBE GUIA DE
REMISION

ORDENA LAESTIBA
DE PALLET

ESTIBA PALLTES A
ZONA DE PICKING

VERIFICA DATOS DE
LA GUIA DE
REMISION

ANOTA FALTANTE
EN LA GUIA DE
REMISION

TRASLADA A
o PALLETS A ZONA
REQUERIDA

ORDENATRASLADO
DE PALLET

1| Guia DE REMISION

Fase

Diagrama de Flujo del Proceso de Manipulacién
Ingreso de mercaderia
Cuando va ingresar mercaderia a la empresa los representantes de cada
cuenta comunican al supervisor asignado mediante un correo, si la
mercaderia va ingresar paletizada o al granel, luego el supervisor le
comunica al Asistente administrativo la cantidad de pallets requeridos y

este a su vez aprueba el pedido verbalmente, posteriormente el supervisor



indica al bodeguero trasladar los pallets desde su zona de almacenamiento

hacia la zona de picking.

En el primer caso se envian los pallets al cliente, quienes se encargan del
paletizado para expedir de esta forma la mercaderia. Una vez arribado el
camion con la carga, el chofer entrega la guia de remision al supervisor y
luego este verifica que la mercaderia esté completa; inmediatamente los
bodegueros se empiezan a trasladar los pallets cargados hacia los racks

para su almacenamiento.

En el segundo caso, cuando ingresa la mercaderia al granel, el chofer del
camioén le entrega la guia de remisién al supervisor, luego este verifica que
la mercaderia esté completa, por consiguiente, los estibadores empiezan a
paletizar el producto, para luego trasladar los pallets cargados hacia los

racks.



Proceso: Recepcién de mercaderia

Representante de la Supervisor de cada Asistente Bodeguero de cada

Cuenta Nave Administrativo Nave Cliente

NOTIFICA INGRESO
DE MERCADERIA

RECIBE
NOTIFICACION

SOLICITA PALLETS

APRUEBA
SOLICITUD

ORDENA
TRASLADAR
PALLETS

TRASLADA PALLETS
A NAVE

INGRESAR ENVIA MERCADERIA

RALLETIZADA

ENVIA PALLETS

RECIBE PALLET

RECIBE
MERCADERIA Y
GUIA DE REMISION

ENVIA CARGA
PALLETIZADA

VERIFICA
MERCADERIA
FIRMA GUIA

PALETIZA

o— .
N MERCADERIA

ORDENA
ALMACENAMIENTO

ALMACENA
MERCADERIA

Correo de notificacion
deingreso de
mercaderia

Gul’a de remision

Fase




Despacho de mercaderia
En el proceso de despacho de mercaderia, los representantes de cada cuenta
comunican al supervisor asignado mediante un correo, este ordena a los

operadores trasladar la mercaderia a la zona de picking asignada.

Al arribar el camion se procede a cargarlo dependiendo si la mercaderia se
despacha en el pallet o al granel, en el primer caso el cliente regresa los pallets
después de recibir su producto, cuando llegan los pallets el supervisor los cuenta,
si existe algun faltante lo comunica al cliente, inmediatamente el operador los
descarga en la nave; en ambos casos una vez los pallets desocupados y
apilados en la nave, el operador procede a trasladar los pallets a la zona de su

almacenamiento.



Proceso: Despacho de mercaderia

Representante de la

Cuenta Supervisor de cada Nave

Bodeguero de cada Nave

Fase

INICIO

NOTIFICA
DESPACHO DE
MERCADERIA

CORREO DE NOTIFICACION
DEDESPACHO

RECIBE
NOTIFICACION

ORDENA
TRASLADAR LA
MERCADERIA

ENVIA MERCADERIA & ey

TRASLADA LA
MERCADERIA
PALLETIZADA

LLENA EL CAMION

S

RECIBE
MERCADERIA

RECIBE PALLETS

¢PALLETS
COMPLETOS?

COMUNICA AL
CLIENTE

DESPACHA
MERCADERIA

LIBERA PALLET

DESCARGA LOS
PALLETSEN LA
NAVE

APILALOS PALLETS

TRASLADA LOS
PALLETS

ALMACENALOS
PALLETS

ENVIA PALLETS




Diagrama de Flujo del Proceso de Revision
Inventario de ocupacién de pallets
El inventario de ocupacion de pallets se realiza el miércoles de cada
semana, este es ordenado por el Asistente administrativo de la empresa al
Supervisor de cada nave, y este a su vez le ordena la iniciacion al

bodeguero de cada nave.

El conteo de pallets se forja por control visual; el cual consta de contabilizar
las estanterias desocupadas para registrarla posteriormente, y en el caso
de detectar pallets en mal estado, adjunta la observacion a su registro;
luego entrega el mismo al supervisor de la nave, el cual se encarga de
registrar en digital y fisico los pallets ocupados (restando las estanterias
desocupadas del total de estas) y aquellos que poseen algun tipo de dafio
este registro en fisico se entrega personalmente al Asistente administrativo
gue es el responsable de receptarlo y consolidar la informacion proveniente
de cada nave para la elaboracion del informe de los indicadores mensuales
del departamento de operaciones; ademas de ordenar la sustitucion de

los pallets en mal estado.



Proceso: Inventario de Ocupacion de Pallets

Bodeguero de cada

Asistente Administrativo Supervisor de cada nave nave

RECIBE LA ORDEN
mmmm s DEL INVENTARIO DE
PALLETS

ORDENAEL RECIBE Y ORDENA
INVENTARIO DE EL INVENTARIO DE
PALLETS PALLETS

CONTABILIZA
ESTANTERIAS
DESOCUPADA

DETECTA PALLETS
EN MAL ESTADO

RECIBE REGISTRO |3 g REALIZA EL
REGISTRO

REALIZA REGISTRO
EN DIGITALDE
PALLETSEN USOY

DANADo:u

REALIZA REGISTRO

ENTREGA EL
REGISTRO

EN FiSICO DE
PALLETS EN USO Y
DANAD!

RECIBE REGISTRO o g ENTREGA REGISTRO

CONSOLIDA LA
INFORMACION

ELABORA INFORME

REGISTRO DE BODEGUEROS

REGISTRO DIGITAL DEL

CAMBIO DE SUPERVISOR DE NAVE
PALLETSEN )
MAL ESTADO REGISTRO FISICO DEL

SUPERVISOR DE NAVE

ERERERE

INFORME DE INDICADORES

Fase




Revision de Buenas Préacticas de Almacenamiento

Este proceso es realizado por el Departamento de Calidad, el cual consiste
en la revision de Buenas Practicas de Almacenamiento dentro del almacén,
donde uno de los factores a considerar y el cual vamos a describir es el
estado de los pallets en rotacion segun los criterios mencionados

anteriormente.

El Asistente de Calidad es el encargado de llevar a cabo la revision, donde
inspecciona los racks del almacén, incluyendo ahi la revision de los pallets,
en el caso de encontrar un pallet no apto para el uso, se lo registra en el
checklist especificando el criterio por el cual se solicita la sustitucion, una

vez terminada la revision se reporta esto al Asistente Administrativo.

Proceso:Revision de Buenas Practicas de Almacenamiento

Asistente de Calidad Asistente Administrativo

INSPECCIONA RAKS

DETECTA PALLETS
CON PLAGAS O
DERRAMES DE

PRODUCTOS

REPORTA PALLETS A

DESTRUCCION s o RECIBE REPORTE

CAMBIO DE
PALLETSEN
MAL ESTADO

Fase




Sustitucion de pallets en mal estado

Para realizar el cambio de pallets en mal estado, el asistente administrativo
ordena el cambio de pallets al supervisor de cada nave, y este a su vez le
dictamina al bodeguero realizar la operacion que consiste en trasladar
pallets en buen estado de la zona de pallets hacia la nave que los requiere,
donde se hace la sustitucion del mismo, para que la carga retorne a su
lugar de almacenamiento; luego se apilan los pallets en mal estado en la
nave y se trasladan hacia la zona de pallets.

Proceso: Sustitucion de pallets en mal estado

Asistente Administrativo Supervisor de cada Nave Bodeguero de cada Nave

ORDENAEL CAMBIO
DE PALLETS EN MAL
ESTADO

Fase

RECIBE Y ORDENA
EL CAMBIO DE
PALLETS

RECIBE LA ORDEN
DEL CAMBIO DE
PALLETS

TRASLADA LOS
PALLETS EN BUEN
ESTADO ALOS
RACKS

INTERCAMBIA

MERCADERIA DE

PALLETS EN MAL
ESTADO

TRASLADA PALLETS
EN MAL ESTADO A
ZONA DE PALLETS

ALMACENA PALLETS
EN MAL ESTADO




Diagrama de Flujo del Proceso de Reparacién
Reparacion de Pallets en mal estado
El Asistente Administrativo se dirige hacia la zona de pallets, donde
clasifican los que estan en mal estado, inmediatamente entrega los mismos
al proveedor encargado, donde la reparacién se realiza dentro de las

instalaciones.

El primer paso por seguir por parte del proveedor es revisar los pallets
entregados uno a uno e identificar cuales deben ser reparados o
destruidos, posteriormente se realizan las operaciones requeridas, es decir,

se realiza la reparacion y destruccion.

Los pallets reparados son apilados en columnas de 15 niveles, y asi son
trasladados a la zona de pallets por medio de un montacargas operado por
el Asistente Administrativo; por otra parte, los pallets destruidos son
desarmados con el fin de obtener piezas en buen estado que puedan
emplearse en futuras reparaciones. Finalmente, el proveedor de reparacion

entrega un informe diario de pallets reparados al Asistente Administrativo.



Proceso: Reparacion de pallets

Asistente Administrativo Proveedor de Reparacion

CLASIFICA PALLETS
EN MAL ESTADO

ENTREGA LOS
PALLETS EN MAL
ESTADO

RECIBE PALLETS EN
MAL ESTADO

REVISA PALLET

¢PALLET

OBSOLETO? N 4 DESTRUYE PALLET

REPARA PALLET

TRASLADA PALLETS
REPARADOS

APILA PALLETS
REPARADOS

ALMACENA PALLETS

TR g ELABORA REPORTE

RECIBE REPORTE o pumm ENTREGA REPORTE

ELABORAINFORME

Fase




APENDICE B

Hallazgos de Procesos Claves



Hallazgos del Proceso de Recepcion

No se inspecciona el estado de pallets a su ingreso, lo que permite la

aceptacion de pallets en mal estado segun los criterios de aceptacion/

rechazo establecidos.

No se inspecciona el modelo del pallet a su ingreso. A pesar de que
el departamento encargado de solicitar el abastecimiento del recurso
especifica su modelo, en el arribo se evidencia que el proveedor no
cumple con las especificaciones y no se detecta dentro del proceso

analizado.



= La guia de remision solo registra el nimero de pallets a entregar, por
lo que el encargado de la recepcion soélo valida el stock entregado
por su conteo.

= Existe re estiba del lote encargado.

Hallazgos del Proceso Manipulacion

Este proceso esta conformado por las actividades en las que el pallet es utilizado,
gue va desde el proceso que ingresa la mercaderia y es perchada, hasta su
respectivo despacho, por lo tanto, se ha dividido en dos subprocesos: ingreso de

mercaderia y despacho de mercaderia.

Ingreso de mercaderia
= De existir requerimientos de pallets de la zona de almacenamiento,
se evidencia que, si estos presentan dafios, no se notifica al Asistente
Administrativo.
= De existir requerimientos de pallets en la zona de picking, estos no
son traidos de la zona de almacenamiento, sino de distintos lugares
del almacén.
= Se observa dafios fisicos en los pallets ocasionados por el empleo

de montacargas debido a las horquillas del mismo.

= Se evidencia que los montacargas ocasionan dafio fisico a los pallets
perchados en el primer nivel del rack, debido a su circulacion en

pasillos.



No se inspecciona el estado de los pallets al momento que ingresan
con mercaderia.

Se evidencian dafios fisicos en el pallet cuando se realiza el
paletizado.

El operador utiliza pallets no aptos para el uso segun los criterios de

rechazo y aceptacion de pallets.

Al emplear las transpaletas para descargar los

camiones/contenedores o trasladar la mercaderia a la zona de
picking, estas dafian los pallets con las barras de empuje de
elevacion.

Se observo pallets apilados desordenadamente en el almacén.



Despacho de mercaderia

= Al trasladar la carga paletizada a la zona de picking asignada, se
observan dafios constantes en los pallets por el empleo de

montacargas.

= Se observa que los pallets liberados luego del despacho de la
mercaderia son almacenados en distintos lugares de la nave que se

encuentran disponibles, principalmente en la zona de picking.

= No se inspecciona el estado de los pallets retornados, provenientes

de despachos anteriores.

= Al emplear las transpaletas para cargar los camiones/contenedores
o trasladar la mercaderia a la zona de picking, estas dafan los pallets

con las barras de empuje de elevacion.



Hallazgos del Proceso de Revision

Inventario de ocupacién de pallets

La inspeccion realizada por el bodeguero ademas de ser por control visual,
la realiza desde piso; considerando que la zona de almacenamiento esta
conformada por racks de cinco niveles, se evidencia que la linea de visién
limita la visualizacion del estado de los pallets en los niveles superiores de

almacenamiento.

El bodeguero no puede identificar los criterios de aceptacion o rechazo de

pallets.

Revisién de Buenas Practicas de Almacenamiento

La inspeccidn realizada por el asistente ademas de ser por control visual, la
realiza desde piso; considerando que la zona de almacenamiento esta
conformada por racks de cinco niveles, se evidencia que la linea de vision
limita la visualizacion del estado de los pallets en los niveles superiores de

almacenamiento.

Se evidencia que en el caso de que la sustitucibn sea por plagas o

contaminacion, el asistente reporta que el mismo debe ser destruido, sin



embargo, en muchas ocasiones el pallet es enviado a la zona de

almacenamiento en lugar de ser desalojado.

Sustitucion de pallets en mal estado

» Los pallets en mal estado estan destinados a ser almacenados en una isla
gue constan de columnas de catorce a dieciséis pallets, a excepcion de los
pallets sustituidos en el turno de la noche, los cuales son almacenados en
racks. Cabe mencionar que no se cumple el estandar de almacenamiento

dentro de la isla.

= En ocasiones los pallets que son sustituidos no son llevados a la zona
destinada para ellos y son apilados en cualquier zona disponible dentro de
picking.

= Se evidencia que no se comunica el criterio de rechazo por el cual el pallet
fue sustituido, lo que puede ocasionar en casos de plagas, la contaminacion

de la zona de almacenamiento de pallets en mal estado.

Hallazgos del Proceso de Reparacion

= Se evidencia uso de tornillos en reparaciones en lugar de clavos.

= Los criterios de pallets no aptos para el uso son omitidos por

proveedor.



APENDICE C

Evaluaciéon de Costos y tiempos asociados a soluciones

propuestas



Costos y tiempo asociados a remplazar los pallets de madera por pallets de
plasticos

Actualmente se cuentan con 33820 pallets en rotacion dentro de la empresa, se
procedi6 a calcular los costos de remplazar esta cantidad, utilizando el precio unitario
del pallet de plastico 56 dolares, el costo de ordenar, y al histérico de compras
emergentes en lo que lleva del afio para calcular la cantidad mensual de pallets, junto
al nimero de compras mensuales.

A continuacion, se muestra el costo total y mensual de implementar esta solucion,

junto al tiempo que tomaria llevarlo a cabo.

Total Mensual

Costo de ordenar S 229,45 $ 8,62
Precio de pallets $1.893.920,00 | S 71.176,00
Costo de mantenimiento S -1s -
Costo total de pallets de
plasticos $1.894.149,45| S 71.184,62

meses requeridos para

transicion 27

Costos y tiempos de certificar alos operadores de montacargas

Tomando en cuenta que ninguno de los operadores de los montacargas y
transpaletas esta certificado para el manejo de los mismos, lo cual es un factor
importante en el dafio fisico de los pallets, se procedi6 a cotizar el tiempo de duracion
y el costo de un curso de manejo de montacargas junto a obtener el nimero de

operarios.

La empresa donde se cotizo el costo de curso es SESOCORPSA, a continuacion, se
muestra el costo de la certificacion de los operadores junto al tiempo que tomara

llevar a cabo el curso.

y i 22
Numero de operarios
Costo del curso de certificacion > 1.500,00
inversio $33.000,00
costo de inversion total




tiempo de duracion del curso
(meses) 7

Costos y tiempo asociados a cortar los largueros de los pallets perimétricos y
semireversibles.

Este proceso consiste en realizar un inventario de los pallets, y determinar la cantidad
de pallets de 4 entradas perimétricos y de dos entradas semireversibles que existen,
para luego proceder a cortarle los largueros y asi evitar que sean dafiados por los

equipos.

La duracion del inventario corresponderia, a un dia de labor con 14 operarios
realizandolo, correspondiendo esta actividad a horas extras de dichos trabajadores;
en el corte del larguero los costos asociados serian: el coste de corte por pallet, costo
de reposicion de pallets, ya que, al modificar su estructura, se dafiarian mas rapido
porque esto afectaria su resistencia.

Por lo tanto, el costo total de modificar la estructura del pallet es el mostrado a

continuacion:

Costo de inventario S 350,00
Costo de pallets cortados S 3.079,65
Costo de reponer pallets $100.092,91
Costo total de cortar

largueros $103.522,56

El tiempo en meses que se necesita para llevar a cabo esta propuesta es la siguiente:

Dia de inventario 1
Dias de corte de pallet 103
Dias necesarios 104
Meses necesarios 5

Costos y tiempo asociados al sistema de control de pallets

El sistema de control de pallets consta de un check list de verificacion de arribo junto
a un sistema de evaluacion de proveedores, donde tanto el tiempo y costos que se
consideraron fueron los que se utilizan en la compra de pallets y la verificacién de

arribo de los mismos.



Costo de ordenar mensual S 8,62
Costo de verificacion mensual S 1,31
Costo mensual de control de pallets | S 9,94

El tiempo mensual necesitado para llevar a cabo esta solucion es:

Minutos
Tiempo por ordenar 142
Tiempo necesitado para realizar el check list 30
Tiempo total requerido mensual 172

Costos y tiempos asociados a la realizacion de Guias operativas.

El disefio de las Guias de operacion de equipos al manipular pallets, se realiza con
los operarios de cada nave y sus respectivos supervisores donde los costos y tiempo
a considerarse son lo que duren la charla, ya que seran 4 veces por mes con una
duracién de 15 minutos cada una; esto sera calculado con los sueldo de cada uno
de estos.

Los costos totales y tiempo por utilizar en esta propuesta son las siguientes:

Costo operarios $ 57,75
Costo supervisores $ 22,50
Costo de Sociabilizacion de

Guias operativas $ 80,25

Costos y tiempo asociados a instalar cufias en montacargas y limitadores de
entrada de carga en transpaletas.

Para obtener los costos de implementar esta solucién se considera el costo de
ordenar, el nUmero de montacargas para calcular cuantas cufias se necesitan y su
costo, asi mismo la cantidad de transpaletas para obtener el nimero de limitadores
de entrada de carga a requerir y sus costos; el tiempo que se necesita para llevar a
cabo esta propuesta fue consultada con el Jefe Administrativo y el tiempo de
duracion desde la cotizacion hasta la colocacion de los accesorios es de dos

semanas; a continuacion, se muestra el costo total.

Costo de ordenar $ 4,31
Costo total de cufia $ 720,00
Costo total de limitadores $ 2.400,00
Costo total $ 312431




APENDICE D

Documentos asociados al Sistema de Control de arribo



Check list de verificacion de arribo

URANSA CONTROL DE INGRESO DE PALLETS

VERSION:

CODIGO:

FECHA:

CHECK LIST DE VERIFICACION DE ARRIBO

El lote de pallets:

Caracteristicas Generales

1 |éllego lacantidad correcta acordada?
2 |éSuhimedad es menorigual al 20%?
3 |éEs del modelo solicitado?
Evaluacion de Higiene
4 |¢Estd libre de contaminacidn con hongos?
5 |éEstd libre de contaminacion con polillas?
6 |éEsta libre de contaminacién con moho?
7 |éEstdlibre de contaminacion por comejen?
8 |iEstalibre de excrementos ( de aves, roedores, etc)?
9 |é Estdlibre de plumas de aves?
10 |éEstalibre de derrame de producto?
11 |¢Esté libre de contaminacidn con agentes externos (grasas, aceites de cualquier tipo,
insecticidas o pesticidas, combustibles, restos de detergentes)?
12 |éEstalibre de olores perceptibles e impregnados?
Evaluacion del estado fisico
13 |¢Esta libre de astillamientos en los tacos o travesafio?
14 |éEstalibre de grietas en los tacos o travesafios?
15 |¢Esta libre de roturas parciales o total de sus elementos?

Sl
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** | o5 pallets que NO cumplan con las especificaciones mencionadas NO SERAN RECIBIDOS por Ransay el proveedor se
hard responsable de los mismos segun lo especificado en el Sistema de Evaluacién de Proveedores.




Criterios de aceptacion y rechazo de pallets en arribo.

(seulpueae]| ‘'sg|qiisnquo? ‘sepioinsad o
seplonoasul ‘odiy Jainbjenaap sajlaoe ‘seseih)
) souia1xa sajuabe uod ugideUl WEIU0D

0BuoH U0d UQIdRUI WEIU0D

OUO|A UOD UQIdeUl WRIU0D

‘379V.Ld30V ON INTIOIH NOD

*HVZVHO3Y V vd3dVvIAN 3d S1371vd

UQISIAA
‘eyosd odigdv qmzqm n‘
:061p9D N3 S137Vd 3d OZVHO3IYH /NOIOV1d3DV A Old311dO




'S910118)JUl SB|gR] SB| U S8UNWO09d se||ed

'salolladns se|gel se| Us Saunwoo se|je

‘379VL1d30V ON OIS OAV1S3 NOD

HVZVHO3Y V Vd3AvIN 3d S1371vd

‘UgQIsIaN
‘eyoaH
:061p0D

ogIdyy VSNV B Y
N3 S137vd 30 OZVHOIH /NOIOVLdIOV 3d OI¥ILIHD -




'solanblie| A sooe] Ua saunwod se|jed

‘3719V1d30V ON OQIS|4 OdV.1LS3 NOD

dVZVHO3Y V VH3IAVvIN 3d S1371vd

‘UQISIOAN
eyosH
:061p0D

odldyav
N3 S137Vd 3d OZVHO3d /NOIOV1d3DV 3d Old31140

QMZQME




sepeiiug ¥

selaleq selspew uis sepeiilg g

'SOAV1d30VvV SO HAOWN
:dV1d30V V Yd3IdAvIN 3d S131vd
:UOISJaA
‘eyoad Odldyv qm.zqm ld
:0BIPOD N3 S137TvVd 3d OZVHO3d /NOIOV.Ld3OV 4d Old311dD




Informe de Seleccion y Evaluacién de Proveedores

Este procedimiento aplica a los proveedores de materiales, insumos y servicios que

afectan o no a la calidad de los productos y que se encuentren definidos en la Lisa

de Proveedores Calificados.

Seleccién de proveedores

Para la seleccion de proveedores el Subgerente de almacén y el Coordinador de

Compras se basan en los siguientes puntos segun apliquen:

Informacion general: Razon social, RUC, direccion, teléfonos, proveer
capacitacion, etc.

Informacién financiera: forma de pago, monto de crédito y descuentos.
Logistica: tiempo de entrega.

Referencias comerciales

Documentos adjuntos necesarios: copia del RUC, nombramiento del
representante legal, copia de cédula del representante.

Los criterios son indispensables para la seleccion, con los cuales el Subgerente

de almacén y el Coordinador de Compras deciden y aprueban si el proveedor

puede ser ingresado a la Lista de Proveedores Calificados.

El Coordinador de Compras se encarga de actualizar la Lista de Proveedores
Calificados, que se encuentran en su computador.

Si el proveedor es aprobado, se puede proceder a hacer el primer pedido de
prueba.

Evaluacion de proveedores

Para proveedores aprobados que ya estaban incluidos en la Lista de
Proveedores Calificados, el Subgerente de almacén o Coordinador de
Compras, segun aplique, evalla los proveedores una vez por afio, utilizando
los criterios detallados a continuacion.

De ser necesario, el Coordinador de Compras visita a los proveedores locales
durante la evaluacion para verificar el nivel de calidad de sus procesos.

La calificacion de cada criterio detallado a continuacion se anota en el formato
Evaluacién y Calificacion de Proveedores.

a) Entregas a tiempo

Porcentaje Puntaje
96%-100%
91%-95%
86%-90%
76%-85%
<75%

R INW| O]




Para importaciones, si el proveedor tiene un tiempo de entrega de 6 a 8
semanas se le resta un (1) punto; si es de mas de 8 semanas se le resta dos

(2) puntos.

Para compras locales, si el proveedor tiene un tiempo de entrega de 2 a 3
semanas se les resta un (1) punto; si es de mas de tres semanas se le resta

dos (2) puntos.

Se establece una flexibilidad de +2 semanas para érdenes de importacion y

+1 semana para 6rdenes de compra local.
El puntaje de esta seccidon se multiplica por dos (2) para darle mayor peso.

b) Entrega de documentos
Importaciones Compras Locales
Generalmente los , Generalmente los ,
Puntaje Puntaje
documentos llegan documentos llegan
Antes del pedido 5 El dia que llega el pedido | 5
El .d'a que llega el 4 1 dia después del pedido | 4
pedido
1-2 dias después del 2 dias después del
: 3 . 3
pedido pedido
3-5 dias después del 3-5 dias después del
: 2 : 2
pedido pedido
6 dias 0 mas después 6 dias 0 mas después del
. 1 ) 1
del pedido pedido
c) Calidad del Producto
Porcentaje Puntaje
98%-100% 5
96%-97% 4
93%-95% 3
90%-92% 2
<90% 1

El puntaje total de esta seccién se multiplica por tres (3) para darle mayor peso.

La calificacién este criterio es acorde al sistema de control calidad del producto

adquirido.

Notal: Las ordenes que no cumplan con los parametros de calidad establecidos

seran rechazados al ingreso y no se permitira su arribo, donde los costos

asociados a su devolucién deberan ser cubiertos por el proveedor
d) Sistema de Calidad




Para evaluar el sistema de calidad formal y documentado del proveedor, se utiliza
el formato Cuestionario de Evaluacion de Proveedores, el mismo que es enviado

al proveedor en la presentacion mas conveniente (Formato electronico o impreso)

Sistema de Calidad Puntaje
Sistema segun normas 5
internacionales

Sistema propio 4
Sistema segun normas 3
internacionales en desarrollo
Sistema propio en desarrollo 2
No tiene sistema formal 1

e) Precio

Precio Puntaje
Mejor precio 5
Precio igual a 4

otros
Precio hasta 3
10% superior a
otros

Precio de 10% 2
superior a otros
Precio no 1
competitivo

El puntaje de esta seccidén se multiplica por dos (2) para darle mayor peso.

f) Respuestas a urgencias

Criterio Puntaje
Responde a la urgencia 5
No responde a la urgencia 1

g) Atencién a reclamos

Tiempo de atencion a reclamos Puntaje

El dia que se realiza el reclamo |5




1-2 dias después del reclamo 4

3-5 dias después del reclamo 3

6 dias 0 mas después del reclamo | 2

No atiende el reclamo. 1

Calificacion de Proveedores
Una vez evaluados los proveedores, se los califica asignandoles una letra sobre

el puntaje sobre 50 puntos segun la siguiente tabla:

Puntaje Calificacion
47-50 A+
45-46 A
43-44 A-
41-42 B+
39-40 B
37-38 B-
35-36 C+
33-34 C
31-32 C-
<30 D

e Si un proveedor recibe una calificacion de “D”, este es sacado de la Lista
de Proveedores Calificados

e La Unica excepcion es si no existe un proveedor alterno o por decision
estratégica del Gerente General

e Como evidencia en estos casos, el Gerente General indica la razén por la
cual no se elimina al proveedor en el formato de Evaluacion y Calificacion
de Proveedores

Si al momento de realizar la sumatoria para obtener la Calificacion de
Proveedores algun criterio no aplicara, se divide el resultado obtenido por el total
de puntos a obtener y es multiplicado por 50 que es el puntaje maximo que se
obtendria aplicando todos los criterios de calificacion, a este resultado se lo

califica con una letra de acuerdo con el cuadro de Puntaje y Calificacion.



Cuestionario de Evaluacion de Proveedores

URANSA CONTROL DE SISTEMA DE CALIDAD

VERSION:

CODIGO:

FECHA:

CUESTIONARIO DE VERIFICACION

RAZON SOCIAL

DIRECCION

PAIS PROVINCIA

TELEFONO FAX CIF o NIF
ACTIVIDAD FABRICANTE COMERCIAL

PRINCIPALES PRODUCTOS/SERVICIOS |

PRINCIPALES CLIENTES |

INSTALACIONES DISPONIBLES |

1 |éTIENEN IMPLANTADO UN SISTEMA DE CALIDAD?

2 |¢ESTA CERTIFICADO POR ALGUNA ENTIDAD ACREDITADA? *

*En caso afirmativo rogamos nos remitan fotocopia del certificado y no sigan
respondiendo el cuestionario

3 |¢TIENEN EN PROCESO DE CERTIFICACION SU SISTEMA DE CALIDAD?

4 |¢TIENEN DEFINIDA UNA POLITICA DE CALIDAD?

5 |¢TIENEN MANUAL DE CALIDAD?

6 |¢DISPONEN DE ORGANIGRAMA?

7 |é¢SEHA NOMBRADO UN RESPONSABLE DE CALIDAD?

¢ACEPTARIAN UNA AUDITORIA DE CALIDAD?
9 |éDISPONEN DE UN REGISTRO ACTUALIZADO DE PROVEEDORES HOMOLOGADOS?
10 |¢EXISTE ALGUN PROCEDIMIENTO QUE ASEGURE QUE LOS PRODUCTOS

11 [¢ESTAN CONFORMES CON LOS REQUISITOS SOLICITADOS?

¢SE EMITEN CERTIFICADOS DE CALIDAD BASADOS EN REGISTROS DE INSPECCION Y
12 |ENSAYO?

13 |:DISPONEN DE INSTRUCCIONES ESCRITAS PARA LA MANIPULACION, EMBALAJE Y

14 [éARCHIVAN SISTEMATICAMENTE LOS REGISTROS DE CALIDAD?

OO0 doo oboboodd 00

Doood oboooddo Odods

El presente cuestionario ha sido cumplimentado por : Firmay sello de la Empresa:




Formato de evaluacion de proveedores

. ) VERSION:
AWRANSA EVALUACION DE PROVEEDORES
cODIGO:
PROVEEDOR EVALUADO: | FECHA:
TIEMPO DE ENTREGA
#Orden de Compra

Fecha Despacho

Fecha Recepcion

Dias Transcurridos

Puntaje

Coordinador de Compras

PROMEDIO
TIEMPO DE ENTREGA DE DOCUMENTO
#Orden de Compra
) Fecha Despacho
Fecha Recepcion
Dias Transcurridos
Puntaje
PROMEDIO
CALIDAD DEL PRODUCTO
3 |#0rden de Compra
Puntaje
PROMEDIO
SISTEMA DE CALIDAD
4 1#0rden de Compra
Puntaje
PROMEDIO
ATENCION A RECLAMOS
5 |#Orden de Compra
Puntaje
PROMEDIO
PRECIO
6 |#0rden de Compra
Puntaje
PROMEDIO
RESPUESTAS A URGENCIAS
7 |#0rden de Compra
Puntaje
PROMEDIO
RESULTADOS
g 1. Fechas de Entrega
2. Calidad del Producto
3. Servicio y Atencion
TOTAL
(5-4) COMPETENTE
(3-2) ESTABLE

(1-0) INESTABLE

Subgerente de Almacén




APENDICE E

Guias operativas para la manipulacion de pallets



Técnicas de operacidon para montacargas
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APENDICE F

Evaluacion de laimplementacion de Guias operativas para la

manipulacion de pallets con montacargas y transpaletas



Evaluacion de la implementacién de Guias operativas para la manipulacion de
pallets con montacargas y transpaletas
La evaluacion de la medida implementada fue realizada estadisticamente empleando
como herramienta el software Minitab 17; para facilitar el estudio este fue dividido en
2 partes: Evaluacion del nivel de conocimiento aplicado de los operarios, Evaluaciéon

de los pallets con dafios fisicos.

Evaluacién del nivel de conocimiento aplicado de los operarios
El objetivo de esta etapa identificar si el empleo de instructivos influyd en el

manejo adecuado de montacargas y transpaletas.

La prueba piloto consistié en evaluar las técnicas de manipulacién en torno a las
instrucciones de operacion (Carga, descarga y desplazamiento) explicadas en
las guias operativas, para ello se empleé un check list de verificacion y por

inspeccidn visual se procedié con lo mencionado anteriormente.



aRA NSA

Evaluacion de las técnicas de operacidn de Mintacargas y Transpaletas

Fecha:

Operarios a evaluar: 123 456 7 8 910111213 141516 17 18 19 20 21 22
Criterios a evaluar
Movimientos para Recoger y Levantar lacarga
¢éEntra a la carga con movimiento ultra lento y pare el montacargas de 20 a 30
1fcm de ella.2Cercidrese que las horquillas estén a la altura correcta. 0] 1) 1{ 0 1| 1f 0 0] Of 0] O] 1 1] 1] O 0 o 1 1| 1| 0
) ¢Se cercidra que las horquillas estén a la altura correcta? 1 1l ol ol o 1 1l 1l ol ol of 1| 1| 1| 1 ol ol 1l 1l 1 o
¢éInclina el mastil hacia delantey se cercidra de que las horquillas estén a la
3|altura correcta y completamente horizontales? 1014 1)1 000 1f 1) 1) 0f 1) 0f 1] 1 11911140
¢Mueve el montacargas lentamente hacia adelantey desliza las horquillas
4 dentro del pallet hasta que estén completamente debajo de la carga? 1l 1l ol ol 1| ol 1] of 1l of 1| o o 1 1 1l ol 1l 1l 1] o
g élevanta la carga cuidadosamente unos 10 cm de la otra carga? il 1l ol 2l 1l 1l 1) 1l ol 1l ol 1] 1] 1] o ol ol 1| 1 1 1
Dezplazamiento con lacarga
¢ Secercidra de que la carga esté centrada en las horquillas eincline el
6 méstil completamente hacia atras, para acomodar la carga. i 1 10 1f 2f oy of 1f 1f o 1f of 1] 1| 1 1 0 1) 1f 1 1
¢Mira hacia atrds y retrocede lentamente hasta que la carga recogida quede
7|separada de la pila y después para el montacargas? 1f 1) 0 Of 1f 0] Of of 0 0 of of 0] 0 O 0] Of Of of of 0
8 ¢Para desplazarse, baja la carga de 15 a 20 cm del suelo? 1l 1 1 1 ol al al o1l ol 1) 1 1] o 1 ol 1l 1l ol 1] 1
9 ¢Mira a su alrededor y se dirije con cuidado hasta el punto requerido? a1l 1l 1l 1 ol 1) ol 1l of of 1] o 1] 1 ol ol 1| 1 1 o
Movimientos para Descargar la carga
10 ¢éLevanta la carga 10 0 15¢m por encima del punto donde va a depositarla.? a1l 1l ol 1l ol 1l 1l 1l 1l al o 1] 1] o 1l 1l 1l o 1
¢Desplaza el montacargas lentamente hacia adelante para situar la carga
11)justamente sobre la pila o el rack? 1 14 0 1) 14 0 1] 1f 0o 1] Of 1} 1] 1f 1 11 14 1) 1 1f 1
1 ¢Baja la carga a la pila con cuidado? 11l 1l 1] ol 1l 1) ol 1l of of 1] o 1 1 ol 1l 1] ol 1 1
13 ¢éBaja las horquillas lo suficiente para liberarlas de la carga? a1l 1l ol 1l a1 1l ool 1l 4l a] a] ol 1 ol ol 1| 1 1 1
14 ¢Cuando saca las horquillas dela carga detiene el montacargas? e T T Y Y I T G T 1 1 Y I a1l 1l 1l 1] 1
15 ¢Baja las horquillas de 15 a 20 cm del suelo? 1 ol 1l 1l ol 1l 1) ol 1l 1l 4l a] 1] 1] 1 i1l 1l 1l 1] o
Mire a su alrededor para cercidrese de que el drea de trabajo estd segura
16 10 1 1) 1) 1) 0 1) 1f 1} 2f 2f 2f 2 i 0of 11 14 11 0
Operaciones de Cargay Descarga
17| ¢Toma |as cargas situando las horquillas centradas en el pallet? ol ol 1 ol ol o o 11 1 o ol ol ol of o ol ol 1 1 ol o
18 ¢Situa las horquillas por las entradas del pallet? of of 1) of of 1| 1) of 1f 1| o 1| 1f 0] 1 11 of 1f 0 0| 0
¢ Al bajar la carga comprueba que sobre el suelo nada pueda dafiarla o
19 desestabilizarla? 111 1) 1 1 1 1 1f 2f 1f 2f 1f of 1 111 1) 1) 1 1
¢Evitalos arranques y frenazos bruscos, manteniendo siempre control
20 de lavelocidad? Of 1) Of 2f O 2f 0o 0] Of Of Of 1) Of 0 1 11 0] Of 1) Of O
21 ¢Levanta la carga cuidadosamente unos 10 cm del suelo? 1) 1f 1f o] 1) 1f 1f 1) o of 0] 0] of Of 0 0 1 1) 0of 1
|Puntaje (21PTS) | 17) 18| 14 12| 15 12| 15{ 12| 13| 10| 9] 15| 13| 13| 15 11| 8[ 19 17| 15| 10

Figura. Resultados de la evaluacion antes de la implementacién




» Evaluacion de las técnicas de operacion de Mintacargas y Transpaletas
r.’RANSA P gasy fransp

Fecha:
Operarios a evaluar: 1 23 45 6 7 8 910111213 14 1516 17 18 19 20 21 22
Criterios a evaluar
Movimientos para Recoger y Levantar la carga
¢Entra a la carga con movimiento ultra lento y pare el montacargas de 20 a 30
1fcm de ella.2Cercidrese que las horquillas estén a la altura correcta. 0 1 1 1) 1 1f 0 1 0f 1) 1j0f 1) 1] 1f 1) 1 Of 3J 1] 14 0
) ¢Se cercidra que las horquillas estén a la altura correcta? 11 1 o ol 1 1l of 1l of 1| 1| 1 o 1l 1l of 1| 1| o 1| 1
¢éInclina el mastil hacia delantey se cercidra de que las horquillas esténa la
3|altura correcta y completamente horizontales? of 1f 1) 1y 2f of 1) 1f 1f 1y O 1 1} 1) 1 1f O] 1) 1} 1f 1 1
¢Mueve el montacargas lentamente hacia adelantey desliza las horquillas
4 dentro del pallet hasta que estén completamente debajo de la carga? 11 1 ol ol 1 ol 1l o 1l o 1| of o 1| 1| 1| 1| o 1| 1| 1| 1
5 ¢éLevanta la carga cuidadosamente unos 10 cm de la otra carga? 11 ol 2l 1l 1l 1l 1) ol al ol 1l 1l 1l of o of o 1 1l 1| 1
Dezplazamiento con la carga
¢ Se cercidra de que la carga esté centrada en las horquillas eincline el
6]mastil completamente hacia atrds, para acomodar la carga. 1 1) 1f 2f 1) of 2 1f 1) of 12f 1} 1 2f Of 1] of 1f 1} 1| 1
¢Mira hacia atras y retrocede lentamente hasta que la carga recogida quede
7lseparada de la pila y después para el montacargas? 1 1f o 1y 1f o) of 1f o 1f 1f 1) o] of 1| o] of 1| of of 1] 1
8 ¢Para desplazarse, baja la carga de 15 a 20 cm del suelo? 11 ol 1 1 ol 1l al a1l 2 a oa ool alodl ol 1 1 1 4l 4
9 ¢Mira a su alrededor y se dirije con cuidado hasta el punto requerido? a1l 1l al a1l 1) ol al al ol a1l 1l a4l al ol 4] 1] 1] o
Movimientos para Descargar la carga
10 ¢Levanta la carga 10 0 15¢cm por encima del punto donde va a depositarla.? 11 1 ol a1l a1 d Al aala d al ol ala] o al a0
¢Desplaza el montacargas lentamente hacia adelante para situar la carga
11{justamente sobre |a pila o el rack? 11 1 1 1 2f 3 1) 3 3f 3 1 2 1f 1) 1) 3f 3 1) 134 1f 1
1 ¢Baja la carga a la pila con cuidado? 11 1 1l a ol 1l ol al al 1l 4l al ol al al al a] a4l a] 1
13 ¢Baja las horquillas lo suficiente para liberarlas de la carga? 1ol 1 al a1l al ) oal a1l Al a1l ol al ol 4] a4l a] 1
14 ¢Cuando saca las horquillas dela carga detiene el montacargas? 110 1) ol 1 ol 1l ol 1l al ol 1l 1| 1| of 1 1l 1| 1| 1| 1| 1
15 ¢Baja las horquillas de 15 a 20 cm del suelo? 1ol 1l 2l al 1l al ) al ol 1l al a4l al al ol 4] 4l 4l a] 1
Mirea su alrededor para cercidrese de que el area de trabajo estd segura
16 U1 1 11 1) o 1) of 1) 1 1 If 1| 2f 2f 2f 2f 1f 1} 1} 1) 1
Operaciones de Cargay Descarga
17| ¢éToma las cargas situando las horquillas centradas en el pallet? 11 ol 1l ol 1l 1l ol 1l of 1| 1l 1 1| o 1 1| o 1| of 1| 1
18 éSitua las horquillas por las entradas del pallet? of 1) 1f of o 1f 1) o] 2| 1] of 1) 1j of 1) of 1} of 1f O] 1f O
¢ Al bajar la carga comprueba que sobre el suelo nada pueda dafiarla o
19 desestabilizarla? 11 1111 1)1 1 3 3f 3 2f 2f 2f of 1f 3 14 1) 1
¢Evitalos arranques y frenazos bruscos, manteniendo siempre control
20 de lavelocidad? 14 11 14 1) o 1) 1) of 1 1f 1f o] of 1f of 2f 1f 11 of 1] O
21 ¢Levanta la carga cuidadosamente unos 10 cm del suelo? 11 10 of o 1f 1/ 1f 2f o 1f 1 1y of 1) of 1| 1] of 1] 1f 0 1
|Puntaje (21PTS) | 18| 19| 15| 15| 18| 13| 18| 13| 16| 17| 15| 19| 17| 16 16| 15| 14| 13| 20 16| 20| 16

Figura. Resultados de la evaluacion después de la implementacion




Una vez obtenido los resultados, estos fueron sometidos a una prueba de medias

pareadas con el fin de comprobar si después del entrenamiento con las guias de

operacion se evidencia la aplicacion de las técnicas correctas de manipulacion

de los equipos.

Planteamiento de Evaluacion
Se midio6 el conocimiento aplicado a los 22 operarios antes y después de

la implementacién de las charlas, con un intervalo de tiempo de una

semana, para la adaptacion de los mismos, a continuacion, se muestran

los resultados de las mediciones.

Tabla. Puntaje de la Evaluacion del Nivel de Conocimiento

Aplicado
Antes |17(18|14|12|15|12(15{12|13|10| 9|15[13|13|15| 9|11| 8|19(17|15|10
Después| 18| 19|15/ 15(18(13|18|13|16|17(15{19|17|16| 16| 15|14|13|20| 16| 20| 16

Prueba de Hipotesis

u,=Media del conocimiento aplicado antes de la implementacion

u,=Media del conocimiento aplicado después de la implementacion

Ho:

La media del conocimiento aplicado antes de la
implementacion es igual de la media del conocimiento aplicado
después de la implementacion

H1l: La media del conocimiento aplicado antes de Ia
implementaciéon es menor que la media del conocimiento

aplicado después de la implementacion.

Los resultados de la prueba de muestras pareadas se muestran a

continuacion:



ICy Prueba T pareada: Antes; Después

T pareada para Lntes - Después

Error

eatdndar

de la

H Media Desv.Est. media

Intes 22 13,273 3,042 0,649
Despuéa 22 1le,318 2,147 0,458
Diferencia 22 -3,045 2,149 0,458

Limite superior 395% para la diferencia de la media: -2,257
Frueba t de diferencia media = 0 (vs. < 0): Valer T = -6,85 Valor p = 0,000

Histograma de Diferencias
(con Ho e intervalo de confianza t de 95% para la media)
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Grafica de valores individuales de Diferencias
(con Ho e intervalo de confianza t de 95% para la media)
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En las gréficas mostradas anteriormente, se evidencia que la diferencia
de las medias se encuentras en el intervalo de (-3,998; -2,093), el cual
posee valores negativos; evidenciado asi que la media del conocimiento
aplicado después del entrenamiento es mayor que antes de la

implementacion

Conclusion: El valor p de la diferencia de medias es menor a 0.05 (p=
0,000 < 0,05) por lo tanto con un nivel de confianza del 95% se rechaza
Ho, por lo que existe suficiente evidencia estadistica para decir que la
media del conocimiento aplicado antes de la implementacién es menor

gue la media del conocimiento aplicado después de la implementacion.

Evaluaciéon de los pallets con dafios fisicos
El objetivo de esta etapa es cuantificar los pallets que hayan sufrido dafios

fisicos durante las 2 semanas que se evalué el conocimiento aplicado.

En la tabla que se muestra a continuacion se detallan los resultados obtenidos
por el conteo de pallets con dafios ocasionados por los equipos de operacion
dentro de la zona de picking ademas del total de pallets en operacién; se
evidencia una reduccion del 58.51% entre antes y después de la implementacion.



Pallets con dafio | Total de pallets
fisico
Antes de la
implementacion 135 33.820
Después de la
implementacion 56 33.995

Luego de obtener la cantidad de pallets con dafio fisico antes y después de la
implementaciéon de las guias operativas, se procedié a realizar una prueba de
hipotesis de proporciones para asi comprobar de que existe una reduccién de

pallets con dafio fisico en funcion del stock del inventario total.

Prueba de hipétesis
Se realizé la prueba a los pallets dafiados del total de pallets en rotacién

empleando los datos mostrados en la tabla anterior.
Para el presente estudio se plantean las siguientes hipotesis:

p,=Proporcién de pallets danados antes de la implementacion

p,=Proporcién de pallets danados después de la implementacion

Ho: La proporcion de pallets dafiados antes de la implementacion es
igual a la proporcién de pallets dafiados después de la implementacion
H1: La proporcién de pallets dafiados antes de la implementacion es
mayor a la proporcién de pallets dafiados después de la implementacion

Los resultados de la prueba se muestran a continuacion:



Prueba e IC para dos proporciones

Muestra X N Muesatra p
1 135 33820 0,003992
2 56 33995 0,001647

Diferencia = p (1) - p (2)

Estimacion de la diferencia: 0,00234442
Limite inferior 95% de la diferencia: 0O
Prueba para la diferencia = 0 wa. > 0O:

Prueba exacta de Fisher: Valor p = 0,000

, 00167439
Z=25,76

Valor p = 0,000

Conclusion: El valor p de la diferencia de proporciones es menor a 0,05
(p= 0,000 < 0,05) por lo tanto con un nivel de confianza del 95% se
rechaza Ho, por lo que existe suficiente evidencia estadistica para decir
gue la proporcién de pallets dafiados antes de la implementaciéon es
mayor a la proporcién de pallets dafiados después de la implementacion.

Analisis de evaluaciones

Con los resultados obtenidos de las evaluaciones se asegura que el nivel de
conocimiento aplicado acerca de las técnicas de manipulacion con equipos de operacion

aumento en la prueba piloto, lo que influy6 en la disminucion del 58.51% de pallets con

daros fisicos.




APENDICE G

Calculo de la representacion porcentual mensual de pallets
en malas condiciones pertenecientes a cada centro de

distribucién



Representacion porcentual mensual de pallets en malas condiciones

pertenecientes a cada centro de distribucion

Con el objetivo de calcular la representaciéon porcentual que existe de los pallets en
mal estado provenientes del Centro de Distribucion 1, en referencia del total
comprendido entre los tres centros, ya que aqui se realizé la prueba piloto; se
procedié a determinar tanto los pallets desalojados como los reparados, por centro
de distribucion.

Cantidad de pallets Cantidad de pallets
desalojados mensuales reparados mensuales
Pallets desalojados Palllets epaidics

Centros de Centros de

Distribucion Distribucion

Mes CD1 |CD2 |CD3 Mes CDh1 |CD2 |CD3

Nov/15 290 130 100 Nov/15 851 0 0
Dic/15 535| 100 55 Dic/15 1027 0 0
Ene/16 350| 655| 110 Ene/16 933 0 0
Feb/16 380 193 83 Feb/16 782 0 0
Mar/16 615 133 85 Mar/16 2034 0 0
Abr/16 288 328 148 Abr/16 2909 0 0
May/16 220| 178 94 May/16 2850 0 0
Jun/16 320 75 0 Jun/16 2805 0 0
Jul/16 200| 166 0 Jul/16 1059 | 1746 0
Ago/16 115| 110 0 Ago/16 1307 | 1837 0
Sep/16 250 60 0 Sep/16 1453 | 617 0
Oct/16 460 30 0 Oct/16 1382 | 1094 0
Nov/16 360 20 0 Nov/16 1640 0| 3639
Dic/16 350 50 0 Dic/16 1369 0| 2023

Una vez obtenidos esto datos se calcul6 el total de pallets en malas condiciones por
centro de distribucion, que equivaldria a la suma entre pallets reparados y

desalojados, luego se determind su respectivo porcentaje en torno al total de estos.



Cantidad de pallets en malas condiciones mensuales

Pallets en malas condiciones
Centros de Distribucion
Total
Mes CD1 CD2 CD3
Nov/15 1141 130 100 1371
Dic/15 1562 100 55 1717
Ene/16 1283 655 110 2048
Feb/16 1162 193 83 1438
Mar/16 2649 133 85 2867
Abr/16 3197 328 148 3673
May/16 3070 178 94 3342
Jun/16 3125 75 0 3200
Jul/16 1259| 1912 0 3171
Ago/16 1422 | 1947 0 3369
Sep/16 1703 677 0 2380
Oct/16 1842 | 1124 0 2966
Nov/16 2000 20| 3639 5659
Dic/16 1719 50| 2023 3792

Promedio y porcentaje de pallets en malas condiciones

por Centro de Distribucion

Centros de Distribucion
CD1 CD2 CD3

Promedio 1938 537 453 2928
Porcentaje | 66,19% | 18,35% | 15,46% | 100%

Total

En la tabla anterior se puede observar la representacion porcentual mensual de

pallets en malas condiciones pertenecientes a cada centro de distribucion.



