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RESUMEN

Esta investigacion aborddé el tema de la evolucidon y optimizacion del espacio de
almacenamiento de huevo en la planta DEACO (Walmart), pues en los ultimos afios el
despacho de huevo ha incrementado por la cantidad de tiendas abiertas a las que se les
brinda este servicio.

Al igual que otras empresas actuales, Walmart tiene la necesidad de mantener altos
niveles de competitividad; por esta razon, surgio la propuesta de mejorar dicho sistema
al involucrar conocimientos de métodos y tiempos, una mejor direccion de las
operaciones, una distribucion de planta adecuada, un apto desempeno en el area de
logistica y un manejo apropiado del inventario.

El objetivo principal de la investigacion fue analizar los puntos criticos que afectan el
espacio de almacenamiento de huevo y, de esta forma, lograr un mejor manejo en la
logistica del producto. Asi, se aplico la metodologia DMAIC con el fin de medir y mejorar
el rendimiento de la planta por medio del uso de herramientas ingenieriles como la
entrevista, la lluvia de ideas, el multivoto, el Pareto, entre otras.

De acuerdo con el analisis realizado, el principal problema fue la falta de planificacién en
el area de logistica y despacho, por lo tanto, se concluy6é que al obtener dos camiones
adicionales se pueden disminuir en un 11 % las rutas que no son despachadas por falta
de tiempo y de espacio en los mismos, de este modo se mejora el tiempo estandar de las

rutas y se abren futuras oportunidades de mejora en la empresa.

Palabras clave: DMAIC, optimizacién, distribucion, almacenamiento, producto,

herramientas ingenieriles, logistica, tiempos muertos, métodos.
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CAPITULO I. PROBLEMA



1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El proyecto pretende optimizar el espacio en la planta de produccién de huevo DEACO
(Walmart), ubicada en Heredia. Al respecto, actualmente experimenta problemas en la
gestion de la distribucion del inventario porque no cuenta con el espacio suficiente para
enfrentar el incremento de produccién que ha presentado en los ultimos afos.

Una de las principales causas es el area de despacho, la cual ha incrementado el nimero
de tinas enviadas a las tiendas, pero dicho incremento no ha sido el mismo en cuanto al
numero y tamafo de camiones que deben ingresar a la planta para un mejor manejo en
el despacho, por lo tanto, algunas rutas quedan rezagadas para el dia siguiente y, asi,
esta problematica se arrastra al resto de los dias de la semana.

Otra causa es el exceso de stock generado durante la semana por no tener una salida
de producto lineal, ya que dos dias a la semana el despacho se reduce. En su mayoria
se trata de la presentacion de huevo de 30, porque al ser un proceso de empaque mas
lento, se tiende a pedir mas inventario del requerido, o los pedidos se basan en intuicion
y experiencia laboral en lugar de las necesidades reales del negocio.

Asimismo, otra causa es la existencia de tiempos muertos en la rotacién del inventario
por falta de produccion en las lineas. Como se expuso, al no tener un control real de los
datos, se falla al producir las demas presentaciones, como consecuencia, por la falta de
espacio, la planta ha sido afectada con mala rotacién del producto (PEPS).

Por lo anterior, se realiza el estudio para determinar cual es principal punto que se debe
atacar con el objetivo de que todas las operaciones de la planta trabajen de forma
correcta; de esta manera, se plantea la siguiente pregunta: ;Qué impacto tendria darle
prioridad unicamente al producto terminado y al numero adecuado de camiones en

espacio de almacenamiento de huevo en la planta DEACO (Walmart)?

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo general

Evaluar y analizar, junto con el Departamento de Despacho, los puntos criticos que
afectan el espacio de almacenamiento de huevo, con el propdsito de lograr un mejor
manejo en la salida del producto, mediante el estudio del almacenamiento correcto, los

tiempos muertos y la cantidad de camiones necesarios, para una mejor ejecucion en la



planta DEACO (Walmart), durante un periodo de 7 meses, reduciendo un 11 % su

capacidad de camiones despachados.

1.2.2 Objetivos especificos
e Ejecutar un plan en el Departamento de Logistica, con el fin de encontrar el
numero adecuado de camiones para la produccién diaria y, de esta forma, tener
un mejor control en las rutas.
e Examinar el flujo correcto del producto dentro y fuera de la planta.
e Identificar las herramientas de ingenieria que permitan reducir los tiempos

muertos.

1.3 JUSTIFICACION

Este proyecto surge de la necesidad que presenta la planta de huevo en el Departamento
de Despacho de la empresa DEACO (Walmart), localizada en Heredia, Costa Rica. De
esta manera, en el documento se estudian los datos generales de la planta para identificar
los problemas principales en el uso apropiado del espacio.

Al existir este problema, su mayor emergencia son los tiempos muertos que se
desarrollan entre departamentos y, como todos estan unidos, al fallar uno, los demas
experimentan atrasos en sus funciones. Por consiguiente, la empresa le encarga a la
investigadora la tarea de optimizar el proceso productivo, dandole prioridad al producto
terminado para el despacho y que esto se realice de una forma fluida sin atrasos en el
Departamento Logistico.

Al tratarse de un estudio variable, se obtiene la cooperacion de los funcionarios en la
recoleccion de la informacién y se alcanzan las metas propuestas entre los

departamentos.

1.4 ANTECEDENTES

A continuacion, se presentan diversas investigaciones que se han desarrollado bajo una
tematica similar al tema de investigacion de este proyecto; de esta manera, se recopila
lo que se pretendia hacer, asi como los resultados obtenidos y sus respectivas

conclusiones.



1.4.1 Antecedentes nacionales

1.

Chaves, Cruz y Lopez (2023), en su investigacion titulada: Propuesta de
optimizacion operacional que permita un desarrollo de la capacidad productiva de
los procesos, orientado en métodos y puestos de trabajo en la planta Café el
Bueyerito Costa Rica, durante el periodo 2021-2022, plantean como objetivo
analizar la gestion operativa de la planta Café el Bueyerito, mediante un estudio
de métodos de trabajo, para el potenciamiento de la capacidad productiva. Esta
cuenta con una poblacién finita compuesta por operarios que trabajan en el area
de empaque de la empresa Café el Bueyecito (en esta area trabajan cuatro
operarios fijos). Por lo tanto, se toma como muestra para la valoracion el 100 %
de la poblacion pues al ser tan pocos operarios los resultados llegan a ser mas
exactos. En la recoleccion de informacion, se utilizan herramientas como la
observacién directa en la empresa, notas tomadas en el momento del estudio,
fotografias y videos para una mejor comprension de los procesos, con el fin de
generar un trabajo de calidad, una mejora continua en temas de seguridad y la
ergonomia de los operarios; asi como obtener beneficios en las labores realizadas,
como lo son la eficiencia y una mayor productividad en las lineas de produccion.
Garcia, Gomez y Pérez (2021), en su trabajo denominado: Proyecto para la
creacion de una empresa dedicada a la produccion y comercializacion de
productos lacteos en Pozo de Agua de Nicoya, Guanacaste, Costa Rica, en el
periodo 2020 —2021, determinan la viabilidad y factibilidad por medio de un estudio
legal, técnico, de mercado y financiero para la creacion de una empresa dedicada
a la produccion y comercializaciéon de productos lacteos. Para esto, obtienen
muestras de los minisuper, pulperias y hoteles del cantén, puesto que en estos es
donde mas se ofrecen productos lacteos. Por esta razon, se utilizan herramientas
como la entrevista personal y cuestionarios. Finalmente, se concluye que no es
rentable.

Gonzalez y Salazar (2016), en su proyecto llamado: Propuesta de fortalecimiento
del sistema de distribucion de la cadena de suministro de los minisuper Musmanni
en Costa Rica, plantean como objetivo fortalecer el sistema de distribucion de la

cadena de suministro con el fin de reducir los tiempos operativos y mejorar los



procesos por medio de una propuesta de mejora en la eficiencia y eficacia de los
procesos de distribucion de las tiendas. Al respecto, utilizan herramientas como la
entrevista, estudio de tiempos y movimientos, FODA y analisis ABC para obtener
sus resultados.

. Hernandez (2022), en su trabajo titulado: Propuesta de mejora en los procesos
productivos y eficiencia de los recursos humanos en la linea de produccion
PolarMap, mediante herramientas de mejora continua, para el primer cuatrimestre
del 2022, en Heredia, Costa Rica, formula como principal objetivo disefiar una
propuesta de mejora para reducir las mudas del proceso productivo y cuellos de
botella, asi como maximizar la eficiencia de los recursos humanos, para optimizar
el flujo de la linea de produccion de la empresa Boston Scientific, utilizando la
metodologia DMAIC. En cuanto a esto, la seleccion y distribucion de la muestra se
efectia en reuniones con los stakeholders y los seniors del Departamento de
Ingenieria Industrial, con el propdsito de listar los puntos por atacar. Mediante
observaciones, sesiones grupales y preguntas, analisis de causa y efecto, se
aprecia la importancia de mapear todos los procesos de la linea de produccion de
PolarMap. Esto permite analizar y entender el proceso completo al identificar la
cantidad de estaciones y la secuencia logica que tienen las mismas. También,
posibilita identificar el problema y cuadles procesos y estaciones se deben
optimizar. Con ayuda del grafico de contenido actual, se observa y diferencia, de
una manera muy visual, los tiempos actuales de todas y cada una de las
estaciones y la diferencia que tienen con respecto a la meta definida por la
empresa.

. Quant (2022), en su proyecto de graduacion denominado: Aseguramiento de
calidad en el proceso de extrusion, para reducir la variabilidad de las dimensiones
del producto del Departamento de Extrusiones, mediante la metodologia DMAIC
en la empresa TE Medical, evalua una mejora que permita reducir la variabilidad
dimensional de las piezas, con el fin de asegurar la calidad en el proceso del area
de extrusién para la fabricacién de los dispositivos médicos. Se lleva a cabo
mediante la investigacion cuantitativa para el cumplimiento satisfactorio de los

objetivos planteados, ya que esta basada en la recoleccion de datos numéricos



solidos, por medio de la medicion de 30 muestras por cada lote de extrusiones.
Finalmente, se mejora el proceso productivo para la disminucion de desperdicios

generados por las no conformidades dimensionales de los tubos extruidos.

1.4.2 Antecedentes internacionales

1.

Egas y Minango (2021), en su proyecto llamado: Optimizacion de los procesos de
produccion de maquinas y equipos industriales de una empresa metalmecanica,
mediante la aplicacion de la manufactura esbelta en Guayaquil, Guatemala, buscan
optimizar los procesos de produccion de maquinas y equipos industriales por medio
de una de las herramientas de la manufactura esbelta en la empresa WILPAC. Como
muestra de la investigacion, se consideran los procesos operativos, que respecto al
estudio es el proceso de produccion de las maquinarias y equipos industriales, en
donde se obtiene informacion sobre los tiempos del ciclo, el tiempo del valor
agregado, el numero de personas, el tiempo disponible para trabajar y los plazos de
entrega de los productos, utilizado herramientas como VSM, 5S, SMED y TPM como
método solucion.

Lépez (2011), en su trabajo titulado: Optimizacién del sistema de almacenamiento y
despacho de la bodega de producto terminado en la empresa Papelera Internacional
S. A., formula como objetivo optimizar el proceso logistico para el almacenaje y
distribucion de producto terminado en el Departamento de Logistica de la empresa,
utilizando instrumentos como el registro de orden de despacho, la implementacion
de turnos, la medicion de indices de entregas y los registros de envios. De este
modo, se incrementa la capacidad de almacenaje para aprovechar al maximo los
recursos con los que cuenta la empresa actualmente; ademas, se implementa una
nueva forma de ingresar el producto terminado a la bodega y herramientas que
permiten planificar los despachos de producto de una manera eficiente y eficaz.
Perpinan (2020), en su trabajo denominado: Optimizaciéon de una planta de
produccion en Catalunya, plantea como objetivo estudiar y valorar la implantacién
de distintas herramientas que permitan, directa o indirectamente, maximizar los
beneficios de la empresa. Por medio de 5S, KANBAN y QRQC, concluye que los

proyectos de la nueva célula de ensamblaje de subconjuntos y de la subcontratacion



del corte de aislantes son necesarios a la hora de igualar los tiempos de trabajo en
el proceso de ensamblaje de las maquinas estudiadas y especialmente utiles en la
época estival; cuando la demanda es mas alta y el lead time debe ser minimo.

4. Arbelaez (2001), en su monografia llamada: Optimizacién de los espacios de la
planta y cumplimiento en entregas, pretende eliminar en un cien por ciento y en
término de seis meses los aspectos negativos que posee la Oficina Siglo XXI, los
cuales producen iliquidez, motivo por el cual la organizacion no ha logrado generar
las utilidades necesarias para ser una empresa netamente productiva. Lo anterior
mediante las herramientas manuales, eléctricas y plantillas, con el propdsito de
mejorar los métodos existentes en los centros de trabajo actuales, conduciendo a la
mejora de los tiempos de entrega y calidad del producto terminado y, a su vez, a la
actualizacion de los estandares de mano de obra directa.

5. Cardozo y Vazquez (2021), en su proyecto titulado: Optimizacion de produccion de
una planta de procesamiento de soja en Montevideo, Uruguay, buscan optimizar la
planeacién del procesamiento de soja, considerando para este fin la produccion de
una empresa real, con ayuda de herramientas como CPLEX y AMPL. De esta
manera cumple con el objetivo mas importante de encontrar un modelo que permita
conseguir ciertos parametros y una planeacion semanal donde el costo total de

produccion sea minimo.

1.5 PROYECCIONES

En primer lugar, conocer el impacto en la planta al optimizar el espacio en el
almacenamiento de huevo, pues al conseguir un mejor flujo del producto terminado, los
demas departamentos logran una mejor relacién en el desempefio de sus funciones.

En segundo lugar, encontrar los puntos criticos que presenta la planta y, de alguna
manera, afectan al Departamento de Despacho.

Finalmente, utilizar de forma correcta las herramientas ingenieriles con el fin de tener una

circulacion de producto dentro y fuera de la empresa.



1.5.1 Alcances

El proyecto es de caracter descriptivo al ser necesario realizar un analisis detallado de
todos los procesos productivos con el propésito de entender el flujo actual de la linea de
produccion. En este alcance de la investigacion, ya se conocen las caracteristicas del
fendmeno, por lo que se busca exponer su presencia en un determinado grupo humano
(Ramos, 2020).

Por lo anterior, el estudio se dirige a la empresa DEACO (Walmart) en Heredia, Costa
Rica, especificamente al area de despacho, donde se busca el manejo adecuado del

producto terminado y no terminado.

1.5.2 Limitaciones

Cierta informacion confidencial de la empresa no puede exponerse, por ende, es
necesario modificar los resultados para no perjudicar la investigacion.

También, otra limitacién fue la falta de tiempo para abarcar todos los temas relacionados
a una buena ejecucion entre departamentos, ya que ascendieron de puesto a la

investigadora, en la misma empresa de Walmart, pero en otra planta.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO



2.1 HERRAMIENTAS INGENIERILES
Seguidamente se detallan las herramientas y conceptos ingenieriles tomados en cuenta

para el desarrollo del presente estudio.

2.1.1 Clasificacion ABC

De acuerdo con Betancourt (2017):
El analisis o clasificacion ABC es un sistema de administracién de inventarios que
se basa en el principio de Pareto para categorizar el inventario fisico en tres zonas
diferentes: Zona A, Zona B y Zona C.

Dentro de la realizacién del inventario, la clasificacion por cada zona se
realiza considerando el valor que ostenta cada articulo, valor que esta dado por
criterios preestablecidos como el costo unitario o el volumen anual monetario.

Esta herramienta permite a sus colaboradores ahorrar tiempo de ejecucion y esfuerzo en

las operaciones ligadas a la logistica del almacenamiento.

2.1.2 Diagrama de Ishikawa

Respecto a esta herramienta, Teoria General del Sistema (2010) senala:
Un diagrama causal es la representacion grafica de las relaciones multiples de
causa-efecto entre las diversas variables que intervienen en un proceso. En teoria
general de sistemas, un diagrama causal es un tipo de diagrama que muestra
graficamente las entradas o inputs, el proceso, y las salidas u outputs de un
sistema (causa-efecto), con su respectiva retroalimentacion (feedback) para el
subsistema de control.

Asi, es muy util en la investigacion porque ayuda a detectar las causas-efectos que se

manifiestan en el problema actual y, de esta forma, tener mayor claridad de lo que se

desea solucionar.
2.1.3 Diagrama de flujo

El diagrama de flujo muestra la secuencia de pasos productivos de una manera macro,

detallando todas las operaciones necesarias para poder producir un producto.
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Este diagrama, también conocido como diagrama de actividades, es una forma de
representar graficamente un algoritmo o un proceso de alguna naturaleza, por medio de
una serie de pasos estructurados y vinculados que permiten su revision como un todo
(Editorial Etece, 2024a).

De este modo, se conoce a profundidad el producto terminado, es decir, el huevo desde

que entra hasta que sale de la planta.

2.1.4 DMAIC

Esta metodologia se utiliza en la mayoria de los casos en la mejora de procesos. DMAIC
es el acronimo en inglés para cinco pasos: definir, medir, analizar, controlar y mejorar
(Define, Measure, Analyze, Improve, Control). Cada uno de estos pasos debe realizarse
en orden vy, si al final del ciclo el resultado esperado no se alcanza, se debe reiniciar
(Minetto, 2019).

El proyecto como tal se basa en la utilizacion de esta herramienta para un mayor

desarrollo de analisis y ejecucion.

2.1.5 Entrevistas

La entrevista permite realizar preguntas clave a personas que conocen el proceso
productivo para hacer un analisis profundo que ayude a tomar decisiones y, asimismo,
sirve como entradas de informacién en otras herramientas.

Segun Diaz (2024), la entrevista es una técnica de gran utilidad en la investigacion
cualitativa para recabar datos; se define como una conversacion que se propone un fin
determinado distinto al simple hecho de conversar.

En este caso, el poder hablar con las personas involucradas en los procesos posibilita
ampliar el conocimiento del tema y crear una mejor investigacion, al brindar puntos de

mejora y atacar la problematica.

2.1.6 Excel
Medina (2023) explica en relacion con esta herramienta: “Una hoja de célculo es lo que
utilizaban los contadores para llevar registros, esto se utilizaba mucho antes de que

aparecieran las computadoras”.
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Es una de las herramientas mas utilizadas en el departamento, ya que en su mayoria la

informacion se desarrolla en hojas de célculo.

2.1.7 FODA

De acuerdo con Raeburn (2024):
El andlisis FODA te permite identificar las fortalezas, las oportunidades, las
debilidades y las amenazas de un proyecto especifico o de tu plan de negocios
general. Con esta herramienta, tu equipo puede planificar estratégicamente y
mantenerse a la vanguardia de las tendencias del mercado.

Esta herramienta permite autoevaluarse: si se estan haciendo las cosas bien, si existe

algun aspecto en el que se podria mejorar, cuales recursos se pueden utilizar y cuales

cambios es posible implementar para una mejor toma de decisiones.

2.1.8 Graficos de control

Salazar (2019c) indica: “Los graficos o cartas de control son diagramas preparados donde
se van registrando valores sucesivos de la caracteristica de calidad que se esta
estudiando. Estos datos se registran durante el proceso de elaboracién o prestacion del
producto o servicio”.

Es un método empleado para conocer las causas de la variabilidad que se experimenta

en la planta y en determinados casos hacer predicciones de estas.

2.1.9 Histogramas

En cuanto a esta herramienta, Salazar (2019c) menciona:
Un histograma o diagrama de barras es un grafico que muestra la frecuencia de
cada uno de los resultados cuando se efectuan mediciones sucesivas. Este grafico
permite observar alrededor de qué valor se agrupan las mediciones y cual es la
dispersion alrededor de este valor.

Esta herramienta le muestra al empleado la cantidad de tareas que ejecuta en un tiempo

especifico, o sea, puede medir su rendimiento.
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2.1.10 Kaizen

Esta metodologia se utiliza para erradicar todos los desperdicios identificados,
despilfarros, o bien, ineficiencias dentro del proceso productivo de la linea de produccion
(como excesos de produccion, defectos, inventarios, transportes, demoras y procesos
innecesarios).

Si se atiende a la traduccion literal del término, kai significa ‘cambio’ y zen ‘mejora’. El
uso comun de su traduccion al castellano es “mejora continua” (Diaz, 2019).

Toda empresa busca la mejora continua y no hay herramienta que se adapte a esta

necesidad como kaizen.

2.1.11 Lluvia de ideas

Torres (2020) explica esta herramienta de la siguiente manera:
La lluvia de ideas es un meétodo para generar ideas y resolver problemas
claramente definidos. La lluvia de ideas combina un enfoque informal y relajado
para la resolucion de problemas con el pensamiento lateral. Anima a las personas
a pensar en ideas que, al principio, pueden parecer un poco locas.

Algunas de estas ideas pueden transformarse en soluciones originales y
creativas a un problema, mientras que otras pueden generar aun mas ideas. Esto
obliga a tu cerebro a encontrar nuevas soluciones a problemas o ideas sobre un
producto.

Es una herramienta que facilita obtener ideas y opiniones de los empleados de la

empresa para lograr una base mas clara de lo que se debe solucionar primero.

2.1.12 MIMS

“‘MIMS es una solucion avanzada de gestion de la fuerza laboral, disefiada para mejorar
la eficiencia operativa en todos los procesos, flujos de trabajo y capital humano de las
empresas” (MIMS, 2024).

Es un sistema muy completo, en el que se aprecian los pedidos distribuidos para ruta,
entonces se detalla la cantidad de huevo que sale y a la tienda donde se destina. También

la entrada y salida del material de empaque.
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2.1.13 Multivoto

“Es una técnica que consiste en reducir una lista de ideas hasta un numero razonable
mediante una serie escalonada de votos. Generalmente se origina de una lluvia de ideas
para establecer causas prioritarias” (Forero, s.f.).

Esta herramienta permite observar el porcentaje mas alto de las causas del problema que

se presenta en la empresa.

2.1.14 Pareto

Respecto al Pareto, Laoyan (2024) expone:
El principio de Pareto o ley de Pareto establece que, para muchos resultados, de
forma general, el 80 % de las consecuencias provienen del 20 % de las causas.
En otras palabras, un pequefio porcentaje de causas tiene un efecto descomunal.
Es importante entender este concepto porque puede ayudarte a identificar qué
iniciativas priorizar para lograr el mayor impacto.

Al igual que el multivoto, el Pareto posibilita obtener un porcentaje de cuales son las

primeras causas por atacar.

2.1.15 Plan de control

El plan de control es de suma importancia con el fin de monitorear las mejoras
implementadas en un proceso especifico. Un plan de control es un documento que
describe las caracteristicas criticas para la calidad, las X 0 Y criticas, de la parte o proceso
(Rodriguez, 2019).

Toda empresa debe contar con un plan de control, de manera que cualquier circunstancia

que suceda sea identificada de inmediato y no cuando no se pueda resolver.

2.1.16 Plantillas de inspeccion

Segun Salazar (2019):
Las planillas de inspeccion son una herramienta de recolecciéon y registro de
informacion. La principal ventaja de estas es que dependiendo de su disefio sirven

tanto para registrar resultados, como para observar tendencias y dispersiones, lo
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cual hace que no sea necesario concluir con la recoleccion de los datos para
disponer de informacion de tipo estadistico.
Es una herramienta utilizada para observar qué cantidad de producto cumple con las

especificaciones recomendadas.

2.1.17 5 Porqués

Esta técnica es bastante sencilla y una de las mas utilizadas para averiguar a fondo las
razones del problema, la cual consiste en preguntar un simple “4 por qué?” al problema,
y a la respuesta se le pregunta nuevamente un “; por qué?”, y asi sucesivamente hasta
completar las 5 fases.

Asi lo sefala AEC (s.f.): “Los 5 porqués son una técnica sistematica de preguntas
utilizada durante la fase de analisis de problemas para buscar sus posibles causas
principales”.

Esta herramienta es de gran utilidad en este proyecto al facilitar encontrar las razones de
los problemas presentados y, ademas, al clarificar las posibles soluciones a las

dificultades de la planta.

2.1.18 Power BI

En cuanto a esta herramienta, Cloded (2020) indica:
Power Bl es un conjunto de herramientas que pone el conocimiento al alcance de
todos y nos brinda acceso a nuestros datos de forma segura y rapida, generando
grandes beneficios para nosotros y para nuestra empresa. Es un sistema
predictivo, inteligente y de gran apoyo, capaz de traducir los datos (simples o
complejos) en graficas, paneles o informes por sus cualidades como la capacidad
grafica de presentacién de la informacion, o la integracion de Power Query: el

motor de extraccion, transformacion y carga (ETL) incluido en Excel.
2.1.19 6 Principios de distribucion de planta

Richard Muther busco establecer una industria que produjera a su maxima capacidad,

eliminando cualquier desperdicio en todos los sentidos. De este modo, los principios de
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distribucion en planta segun Muther se han convertido en una referencia de optimizacién
de espacios para cualquier sector (Muther, 1970).
Esos principios son los siguientes:

e Principio de la integraciéon de conjunto: la mejor distribucion abarca a los que
operan, asi como al equipo y/o maquinaria, todas las tareas, y cualquier otro factor
involucrado, con el fin de conseguir un mayor compromiso entre las partes.

e Principio de la minima distancia recorrida: la mejor distribucion permite recorrer
distancias cortas. Se debe tener en cuenta el camino recorrido en cada operacion
y seleccionar el mas corto, seguro, eficaz, etc.

e Principio de la circulacion o flujo de materiales: una de las mejores
distribuciones ordena las areas de trabajo de tal manera que cada operacion o
proceso esté en el mismo orden o secuencia en que se tratan, montan o elaboran
los materiales. Debe haber una correcta circulacion del material por trabajar para
crear el producto final.

e Principio de la satisfaccion y la seguridad: siempre es mas efectiva la
distribucion que haga el trabajo mas satisfactorio y seguro tanto para los operarios
como para los materiales y la maquinaria. Todo debe estar ordenado, limpio y bajo
control; el area de produccion debe encontrarse segura y sin riesgos para que los
operarios gocen de un buen nivel de confort y tengan asi una satisfaccion que
brinde confianza en la produccién de bienes. La seguridad de los trabajadores es
lo mas importante en una empresa.

e Principio de la flexibilidad: siempre es mas efectiva la distribucion que pueda
ajustarse o reordenarse con menos costes, o bien, menos inconvenientes. Para
ello, se debe evaluar la distribucion, de tal manera que esta no genere costes
innecesarios y sea fluida para la produccion, debe ser flexible en caso de realizar

una modificacion (Muther, 1970).

2.1.20 SAP
SAP es un sistema informatico que sirve para dar informacion. Al basarse en datos y
analizar todo lo procesado, el sistema produce la informacion necesaria para tomar

decisiones y que pueda ser interpretada por quienes lo usan (Galiana, 2015).
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Este sistema es muy utilizado en DEACO porque permite ingresar los pedidos solicitados
por las tiendas. Basicamente estas envian los pedidos detallando la cantidad y pesos,
entonces estos datos son digitados a SAP, de forma que al llegar los camiones a las

tiendas, se pueda corroborar si los mismos van completos o no.

2.1.21 SIPOC
“Es una herramienta de mapeo del proceso de alto nivel, SIPOC corresponde a las siglas
de Supplier (proveedor), Input (entrada), Process (proceso), Output (salida) y Customer
(cliente)” (Bahena y Reyes, 2006, p. 50).
A continuacion, se detalla cada uno de los elementos:
e Los proveedores son |los que se encargan de proporcionar los productos.
e Las entradas son los recursos o insumos que se requieren en el proceso.
e EIl proceso se refiere a cada actividad que se encarga de transformar esos
recursos o insumos en el resultado final.
e La salida es el producto o servicio que termina siendo el resultado de un proceso.
e Los clientes son las partes interesadas, los cuales indican qué productos o

servicios requieren.

2.1.22 Toma de tiempos

La toma de tiempos arroja una estimacion de cuanto deberia estar durando una persona
promedio ejecutando una operacion en especifico, para la que esta entrenada.

El estudio de tiempos consiste en medir el tiempo de una muestra del desemperio de un
trabajador con el objetivo de emplearla como base para establecer un tiempo estandar
(Salazar, 2019Db).

Esta herramienta detecta los tiempos muertos que se desarrollan en la salida del
producto. Ademas, brinda un resumen de lo que realmente se quiere saber de un

producto en una planta.

2.2 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA
A continuacion, se exponen los detalles mas importantes de la planta DEACO (Walmart)

donde se realiza el estudio.
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2.2.1 Vision/mision

La visidon y mision de la empresa se muestran seguidamente.

Visién
“La vision de Walmart es contribuir a mejorar la calidad de vida de las familias en
Centroamérica” (Walmart, 2024).

Mision
“Ofrecer precios bajos todos los dias para ahorrar dinero a las familias centroamericanas”
(Walmart, 2024).

2.2.2 Antecedentes historicos

Los inicios de Walmart se dan en los afos de 1920, cuando Carlos Paiz funda tiendas en
Guatemala. Afios mas tarde, el sefior Enrique Uribe crea Mas x Menos en Costa Rica, ya
para 1979 se realiza la apertura de la primera tienda Pali (descuento) para familias mas
vulnerables (Walmart, 2024).

El incremento en la actualidad ha sido bastante grande a nivel nacional e internacional.
Walmart (2024) afirma que cada semana mas de 240 millones de clientes al afio visitan
las mas de 11 400 tiendas en 26 paises. En Centroamérica, operan 866 supermercados,
13 plantas y 10 centros de distribucion. Se generan mas de 37 000 empleos directos, de
los cuales el 45 % son mujeres y mas del 4 % talento con discapacidad.

Hoy Walmart cuenta con 407 tiendas a nivel nacional, las cuales se dividen en Pali, Maxi
Bodegas, Mas x Menos y Walmart. Ademas, estas son abastecidas por huevo de la planta

DEACO, donde se lleva a cabo la investigacion.
2.2.3 Ubicacion geografica

La ubicacion de la empresa es a un costado de Ferromax, la calle Asuncion Belén, en la

provincia de Heredia.
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Figura 2.1: Mapa satelital de DEACO
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2.2.4 Estructura organizacional

El organigrama de la empresa se muestra a continuacion:

Figura 2.2: Organigrama de DEACO

— Logistica
Produccion — Mantenimiento
Gerente General }
Inventarios Calidad
— Operarios

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

En la cabeza de la empresa se encuentra el gerente general, después siguen los dos

departamentos mas relevantes que son Produccion e Inventarios, estas areas las

complementan otras que permiten un funcionamiento mas eficiente en las operaciones,
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como logistica, mantenimiento que esta subdivida en la parte industrial y de limpieza v,

por ultimo, calidad.

2.2.5 Cantidad de empleados

La cantidad de empleados por area se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 2.1: Cantidad de empleados por area

Puesto o area Cantidad

Gerente general 1
Produccion 3
Inventarios 4
Logistica >
Mantenimiento 5
Calidad 2
Operarios -

Total 17

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

La empresa cuenta con un gerente general. Ademas, en la parte de produccion, se
encuentra el jefe de planta, dos supervisores y los operarios. En el area de inventarios,
esta el jefe de bodega, el encargado de tinas, un asistente de bodega y la asistente
administrativa. Logistica se compone del jefe de logistica y la asistente.

También el area de mantenimiento se subdivide en dos compafieros encargados del
mantenimiento de la planta y tres que conforman la limpieza y, por ultimo, los dos de

calidad.
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2.2.6 Tipos de productos

En la planta DEACO se elabora el empaque de huevo para 30, 15 y 6 unidades; también
se cuenta con tarimas que son un promedio de 190 cartones de huevos. En términos de
presentacion, hay huevo marrén, blanco, pastoreo, omega, jumbo y codorniz.

Estos productos llegan a la planta desde las granjas donde son producidos, una vez en
la planta se clasifican en huevo normal y especial, para distribuirse a las diferentes lineas

con el propdsito de ser empacados y finalizar como producto terminado.

2.2.7 Mercado de exportacion
Al ser una empresa a nivel internacional, Walmart de Costa Rica no tiene mercado de

exportacion.

2.2.8 Descripcion general del proceso productivo
A continuacion, se muestra un diagrama de flujo donde se identifica el proceso productivo

que lleva la planta:

Figura 2.3: Diagrama de flujo

Almacen | Produccion | Despacho
- | Producto Terminado I—‘> Validacion de cantidades a
Inicio
.|. despachar
A4 | Empaque y Etiqueta |
Ingreso de

materiaprima .
Se Cargan camiones
(huevo)

éCumple
con

Calidad?

NO| Devolver a

Produccion Se despachael
huevo

Revision completa

de materia prima

Regresar Acomodar el huevo Fin
producto en las diferentes
lineas de produccion

Si T

Acomodo de materia Materia prima
prima segun su uso en Produccion

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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CAPITULO lll. MARCO METODOLOGICO
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3.1 ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

Alan y Cortez (2018) senalan que una investigacion cuantitativa es una forma
estructurada de recopilar y analizar datos obtenidos de distintas fuentes, lo cual implica
el uso de herramientas informaticas, estadisticas y matematicas para conseguir
resultados.

Adicional, Rodriguez (2020) indica que la investigacién cualitativa es un conjunto de
métodos de investigacidn, basados en la observacién, que se utiliza para comprender en
profundidad un fendmeno sin emplear datos numéricos para ello.

Por lo anterior, este proyecto de graduacion es una investigacion mixta, ya que se
consideran datos cuantitativos y cualitativos del problema raiz para efectuar una mejora

de este.

3.2 METODO DE LA INVESTIGACION

El método o disefio, segun Hernandez et al. (2014), “se refiere al plan o estrategia
concebido para obtener la informacion que se desea con el fin de resolver el
planteamiento del problema” (p. 128).

En el caso de este trabajo, primeramente en la etapa de medir se realiza una entrevista
a los colaboradores de la empresa, de esta forma se recolecta informacién que permite
iniciar la investigacion del problema. Después, la lluvia de ideas, el multivoto y el Pareto
ayudan a elaborar el diagrama de flujos para conocer todas las operaciones del producto
como tal, a saber, el huevo.

Luego, se lleva a cabo la toma de tiempos para verificar cuanto deberian durar las
personas en ejecutar una operacién especifica; asi, se mide el desempefio de los
empleados.

Una vez finalizada esta etapa, se continua con un diagrama de Ishikawa para encontrar
las causas principales del problema que de alguna forma afectan el proceso. Ademas, se
utiliza la herramienta de SIPOC para tener claro como se proporcionan los productos, la
transformacion de ese insumo en resultado final, la salida de ese producto y los clientes
(tiendas) a los que se destina.

Respecto a mejorar, se aplican los 6 principios de distribucién de planta con el objetivo

de mejorar la productividad, el inventario de producto, los tiempos de fabricacion y las
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entregas parciales del huevo. Por ultimo, se debe tener un control con las plantillas de
inspeccion, las cuales contienen un registro de informacién para observar tendencias o

dispersiones.

3.3 FUENTES DE INFORMACION

Se conoce como fuentes de informacidn a los instrumentos que ayudan al conocimiento,
acceso y busqueda de la informacion (Redaccion de El Tintero, 2023).

En este proyecto se distribuyen en primarias y secundarias. Relacionado a esto, segun
Editorial Etecé (2024b), las fuentes primarias son aquellas mas cercanas al evento que
se investiga, es decir, con la menor cantidad posible de intermediaciones. Por su parte,
las fuentes secundarias se basan en las primarias y les dan algun tipo de tratamiento, ya
sea sintético, analitico, interpretativo o evaluativo, para proponer a su vez nuevas formas
de informacion (Editorial Etecé, 2024b).

A continuacion, se aprecia una tabla donde se detallan las fuentes usadas en el proyecto:

Tabla 3.1: Fuentes de informacion

Fuentes primarias Fuentes secundarias

e Reuniones con el Departamento de Inventarios

e Informes cuantitativos e Bibliografias de libros

e Tesis académicas

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

3.3.1 Sujetos de informacion

Este proyecto comienza el 20 de enero del 2024, lleva como titulo: Evaluar y optimizar el
espacio de almacenamiento de huevo en la planta DEACO (Walmart) y se aplica en el
area de despacho. Su objetivo general es: “Evaluar y analizar, junto con el Departamento
de Despacho, los puntos criticos que afectan el espacio de almacenamiento de huevo,

con el proposito de lograr un mejor manejo en la salida del producto, mediante el estudio
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del almacenamiento correcto, los tiempos muertos y la cantidad de camiones necesarios,
para una mejor ejecucién en la planta DEACO (Walmart), durante un periodo de 7 meses,
reduciendo un 11 % su capacidad de camiones despachados”.

El producto final es el huevo empacado, pero al no haber buen espacio, las operaciones
no se pueden ejecutar a tiempo; por esto, el jefe de despacho aprueba analizar la
situacion y determinar de qué forma resolver la problematica. La unica restriccién son los
datos confidenciales de la empresa y la falta de tiempo para desarrollar todas las ideas

propuestas que posibiliten su mejoramiento.

3.4 VARIABLES DE ANALISIS

A partir del enfoque, se definen variables (cuantitativo) o categorias de analisis
(cualitativo). En el caso de las variables, debe aparecer una definicion conceptual,
operacional e instrumental. Hernandez et al. (2014) explican que la definicién conceptual
es brindar el significado tedrico; la operacional son las actividades u operaciones para
medir variables, y la instrumental, indicar cuales items del instrumento guardan relacion
con la variable.

Ahora bien, en cuanto a las categorias de analisis, las cuales se derivan del contenido de
cada objetivo especifico, se realiza una definicién conceptual a la luz de la linea tedrica
asumida para la accion investigativa. Gracias a estas definiciones, se elaboran los items

de los instrumentos con mayor precision.
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Tabla 3.2: Variables de la investigacion por objetivo especifico
Objetivo especifico Variable Definiciéon conceptual Operacionalizacion Instrumentalizacién
Ejecutar un plan en el
Departamento de . Entrevista.
o ) Es el proceso de Se evaluan las ) .
Logistica, con el fin de . . Lluvia de ideas.
. s descubrir las causas raiz | verdaderas causasy sus . .
encontrar el niumero Analisis de . Diagrama de flujos.
: de los problemas para efectos para determinar . :
adecuado de camiones causas . e . ; . Diagrama de Ishikawa.
T identificar las soluciones cuales afectan mas el .

para la produccion diaria adecuadas [0CEsO 5 porqués.
y, de esta forma, tener un ' P '
mejor control en las rutas.

Es el conjunto de tareas y Se analiza cada etapa por
Examinar el flujo correcto . actividades que

J Andlisis 9 . la que debe pasar el SIPOC.
del producto dentro y . transforman las materias e s
productivo . producto en la planta Clasificacion ABC.
fuera de la planta. primas en productos .
hasta su salida.

finales.
Identificar las . e Para esta variable es
herramientas de Es la identificacion y necesario tener muy claro | 6 principios de distribucion
. o . Mejora del optimizacion de los y b b
ingenieria que permitan T . el proceso que se debe de planta.

; ) proceso procedimientos y flujos de . , . : .,

reducir los tiempos ! cambiar y, asi, tomar Plantillas de inspeccion.

trabajo de una empresa. . o
muertos. mejores decisiones.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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3.5 INSTRUMENTOS

A continuacién, se resume cada instrumento utilizado en el proyecto de investigacion.

3.5.1 Clasificacion ABC

Tabla 3.3: Clasificacion ABC

PORCENTA.E DESPACHADO POR PRODUCTO ABRIL _

PRO DTJC'IO PRODUCTO DE_?g_?A]C_HA %DESPACHO ACUI\:_’I\ULAD ABC
1 HUEVO MARRON 10X30 UD 4013334 60,99%| ©60,99% A
2 HUEVO MARRON 20X15UD 1895008 28,80%| 89,79% B
3 HUEVO PASTOREQ 10X30 UD 123138 1,87%| 91,67% B
4 HUEVO PASTOREQ 20X15UD 94501,5 1,44%| 93,10% B
5 HUEVO PASTOREO 96X60 UD 77467 1.18%| 94,28% B
6 HUEVO MARRON 48X6 UD 75958 1,15%| 95,43% B
7 HUEVO BLANCO 10X30 UD 51912 0,79%| 96,22%

8 HUEVO PASTOREQ 48X60 1/2 TARIMA 47614 0,72%| 96,95%
9 HUEVO OMEGA320X15 UD 50508 0,77%| 97,71%
10 HUEVO BLANCO 20X15UD 50076 0,76%| 98,48%
1 HUEVO MARRON OPP 20X15 UD 37746 0,57%| 99,05%
12 HUEVO JUMBO 24X12UD 34560 0,53%| 99,5/%
13 HUEVO PASTOREO 48X6 UD 15840 0,24%| 99,82%
14 HUEVO CAFETERIAS 10X30 UD 8140 0,12%| 99,94%
15 HUEVO CODORNIZ1X24 UD 4023 0,06%| 100,00%

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

La clasificacion ABC permite clasificar las tareas de la mas importante a la menos

importante.
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3.5.2 Diagrama de Ishikawa

Figura 3.1: Diagrama de Ishikawa

Mano de Obra

Material

Programacién de™|
Horario Flexible del

Espacio no apto paraet]
flujo del producto

Personal

Alta rotacion de
personal enel — |
almacen

Colaboracién con
Proveedores y ————>
Clientes

Falta de prioridad de
producto terminado

Horas de llegada de

camiones
Cantidad insufiente de
camiones
Monitoreo y Planificacién a
Largo Plazo

Eficiencia de Carga y
Descarga de los camiones

Maquinaria

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Falta de
capacitacion

En este diagrama se detectan 4 causas principales del problema en mano de obra,

material, maquinaria y método. El objetivo es solucionar cada punto de mejora para que

la optimizacion del espacio sea la meta final.
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3.5.3 Diagrama de flujo

Figura 3.2: Diagrama de flujo
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I
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.

El diagrama de flujo permite visualizar de la mejor manera el proceso productivo que

mantiene la planta. Este inicia cuando entra el huevo que viene de las granjas hasta

cuando el producto queda terminado para su despacho.
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3.5.4 DMAIC

Figura 3.3: Ejemplo de DMAIC

El proyecto como tal se basa en utilizar esta herramienta para un mayor desarrollo del

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

analisis y su ejecucion.

3.5.5 Entrevistas

Figura 3.4: Entrevista

1. iExiste algun problema del cual puedo basar mi proyecto?

2. éSe cuenta con presupuesto en caso de alguna modificacion?

3. {En cuanto tiempo se puede realizar la investigacion?

4. iPueden brindar indormacion necesaria para el desarroyo del proyecto?
5. ¢Cuento con disponiblidad de tiempo en caso de necesitarlo?

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

La entrevista es la base para el proyecto, esta posibilita elegir bien lo que se quiere hacer

y de qué forma ayudar a dar mejores resultados como empresa.
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3.5.6 Excel

Figura 3.5: Ejemplo de Excel

Femands Rojes Morera (@) T8

S50 @ oY W

R I S I S

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Este instrumento es otro que se utiliza todos los dias para llevar los datos exactos de los

pedidos o inventarios de cualquier insumo existente en la empresa.
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3.5.7 FODA

Fortalezas

.f o ™

Deaco es una
planta que al ser
parte de walmart,

su marca es
reconocida,
tambien el
manejo de
precios bajos
para la poblacion
y la gran
distribucion de
tiendas que hay a

nivel nacional.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Figura 3.6: FODA

Debilidades

La falta de
espacio para una
buena rotacion
del producto
terminado

Cantidad
insuficientede
camiones

Oportunidades

Se busca analizar
la distribucion
correcta que
debe tener la

plantayde esta

forma utilizar de
la mejor manera
el espacio que
tiene la planta

. J

Amenazas

Al tener un
crecimiento
considerableen
la demanda del
huevo los
utltimos afios, se
considera
implementar otra
linea de
produccion, lo
que afectaria mas
el espacio que

hay en la planta.

_

El FODA es de gran ayuda para encontrar de forma mas clara cual es el punto débil de

la empresa y de qué manera se puede tener un equilibrio.
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3.5.8 Graficos de control

Figura 3.7: Grafico de control
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.

El gréfico de control ilustra la tendencia en la salida del huevo para el afio 2023 a lo largo
de los meses, con un promedio de 1157550,81, un nivel superior de 1457138,23 y un
nivel inferior de 1273893,2.

De este modo, se obtiene como resultado un grafico de control de promedios, lo que
facilita diagnosticar el comportamiento del proceso a tiempo, es decir, si ha mejorado o

ha empeorado.
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3.5.9 Histogramas

Figura 3.8: Histograma

Histrograma DEACO

18000000,00
16000000,00
14000000,00
12000000,00
10000000,00
8000000,00

6000000,00

Huevo Desapachado

4000000,00

2000000,00

0,00

2021 2022 2023
Ao

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

El histograma es otra herramienta que permite visualizar las tendencias en un

determinado tiempo.
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3.5.10 Kaizen

r
Acciones por

corregir

—

Resultados
esperados

.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Figura 3.9: Kaizen

Eliminar tiempos
muertos

Flujo correcto del
producto terminado

[

flexible del personal

Programacion de horario

J

Toma de tiempos
Diagrama de causas-
efectos

Monitoreo y
planificacién alargo
plazo

J

El kaizen se divide en “planificar’, donde se indican los tres puntos por tratar; en “hacer”,

aca se establece qué realizar en cada uno; pero en la parte de comprobar y ajustar aun

se desconocen los resultados.
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3.5.11 Lluvia de ideas

Figura 3.10: Lluvia de ideas

Programa-
cion flexible
del personal

Monitoreo y
planificacion
a largo plazo
Colabora-
cién con
proveedores
y clientes
Eficiencia de
cargay
descargade
los
camiones

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Con base en la entrevista, se obtienen diez ideas que pueden ser las principales causas

de la problematica.

Cantidad
insuficiente
de camiones Horas de
llegada de
los
camiones
Espacio no
apto parael
flujo del
producto
AREA DE
DESPACHO
Falta de
prioridad
del
producto
terminado
Alta
rotacién de
personal
Falta de

capacitacion
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3.5.12 MIMS

Figura 3.11: MIMS

& Conexion a Escritorio remoto

Escritorio remoto
» Conexion

Equipo:

Usuario: CAM\p0f00yg

~ Mostrar opciones

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

MIMS es otro instrumento muy utilizado en la impresidén de las rutas que lleva cada

camion para el cierre de materia o solicitud de esta.

3.5.13 Multivoto

Tabla 3.4: Multivoto

Tema M1 M2 M3 M4 M5 M6 Total
Cantidad insufiente de camiones 10 8 9 9 10 8 54
Horas de llegada de camiones 7 9 7 9 9 10 51
Monitoreo y Planificacion a Largo Plazo 4 8 8 8 9 9 46
| Programacién_de Horario Flexible del Personal 6 5 8 9 9 7 44
Espacio no apto para el flujo del producto 3 7 6 10 5 9 40
Eficiencia de Carga y Descarga de los camiones 9 8 7 6 3 4 37
Alta rotacion de personal 1 4 8 4 7 10 34
Falta de prioridad de producto terminado 5 3 8 3 2 6 27
Colaboracién con Proveedores y Clientes 6 2 5 7 3 2 25
Falta de capacitacion 2 3 6 5 2 2 20

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Esas causas se evaluan por seis empleados de diferentes areas, quienes efectuan una

votacién de las causas en un rango del 1 al 10 de acuerdo con su nivel de importancia.

3.5.14 Pareto

Tabla 3.5: Pareto

Tema Total % % Acumulado

Cantidad insufiente de camiones 54 14,29 14,29
Horas de llegada de camiones 51 13,49 27,78
Monitoreo y Planificacién a Largo Plazo 46 12,17 39,95
Programacion de Horario Flexible del Personal 44 11,64 51,59
Espacio no apto para el flujo del producto 40 10,58 62,17
Eficiencia de Carga y Descarga de los camiones 37 9,79 71,96
Alta rotacion de personal 34 8,99 80,95
Falta de prioridad de producto terminado 27 7,14 88,10
Colaboracién con Proveedores y Clientes 25 6,61 94,71

Falta de capacitacion 20 5,29 100,00

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Con base en el multivoto, se utilizan las mismas causas para crear un Pareto vy, asi,

obtener el porcentaje de los principales puntos por evaluar primero.

38



Figura 3.12: Grafica de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Este grafico muestra el comportamiento de esas causas segun su porcentaje.
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3.5.15 Plan de control

PLAN DE CONTROL

Figura 3.13: Plan de control
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Uno de los instrumentos que ayudan a un mejor manejo de los procesos es el plan de

control, por esa razén, se implementa al final del proyecto.
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3.5.16 Plantillas de inspeccion

Figura 3.14: Plantilla de inspeccién

Plantilla de inspeccion

Fecha )
Area

Nombre

Consultar detalles

Calificacion

Situacion no Calificada

Firma

Observacion

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

La plantilla es un instrumento para un mayor control en los resultados que se quieren

obtener al final del proyecto.
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3.5.17 5 porqués

Tabla 3.6: 5 porqu

és

Plantamiento del problema

Porqué 1

Por qué 2 Por qué 3

Porqué 4

Porqué 5

Resultado

EVALUAR Y OPTIMIZAR EL
ESPACIO DE ALMACEN AMIENTO
DE HUEVO EN LA PLANTA DEACO
(WALMART)

¢ Por qué se debe
optimizar el espacio de
almacenamiento en la
planta?

Porque el aumento en
la demanda del huevo
se mantiene en
constante crecimiento
durante los afios

¢ Por qué la

produccion ha |¢ Por qué existe|

incrementado |problemas en el
durante los despacho ?
afios?
Porque la
Porque la cantidad de
empresa camiones no
tiene como son
metala suficientes,
apertura de las horas
una ados programadas

tienas al afioy
el despacho

de llegada no
son cumplidas

ha porlo que
manifestado genera
problemas. tiempos
muertos

¢ Por qué hay
insuficientes
camiones, horas
dellegada sin
cumplir, tiempos
muertos ?

Porgue no
existe una
buena
planificacion
paralasolucion
adecuada de la
empresa.

éPor qué existe una mala
planificacion en el departamento
de logistica?

Porque no han tomado en
cuenta que al ser unaempresa
de produccion simpre ha esta
en constante crecimientoy
que de estaformadebe serla
cantidad de unidades
disponiblesy el cumplimiento
de las horas de llegada.

La palanificacion entre
departamentos no son
malos, solo requiere
de una actudalizacion
de lo que esta
ocurriendoenel
presente y adapatar
las condiciones para
una mejora.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Los 5 porqués posibilitan identificar con claridad la raiz del problema y, al mismo tiempo,

conocer el punto de vista existente entre los departamentos.

3.5.18 Power Bl

Figura 3.15: Power BI
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Power Bl es un programa que arroja un resumen detallado de los datos que se desean

mostrar en las reuniones o capacitaciones.

3.5.19 6 principios de distribucion de planta

Figura 3.16: 6 principios de distribucion
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.

En la actualidad la planta de DEACO se distribuye como lo indica la figura anterior. Con
relacion a esto, los 6 principios sefalan como se debe ordenar para un mejor flujo de

inventario.
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3.5.20 SAP

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Figura 3.17: SAP

Este instrumento es el mas utilizado para ingresar los pedidos de las tiendas y permite

esa relacion entre la empresa y las tiendas para el control del inventario de huevo.

3.5.21 SIPOC

Tabla 3.7: SIPOC

S

P

@)

C

Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes
«D?istribucion del huevo en
« ?Material de E las il Pedid letos si o
Grajas que brindan el '-’:u::saco: 2_1?;3: ) ?Empa uaeser:r::: f:liferentes nineuln :‘is zodn;';ajt;);tsclenen * ?Area de despacho
Jasq ) P rEmpaq gun tip « ?Area de Logistica

huevo

« ?Camiones Disponibles
« ?Tinas Disponibles

presentaciones que
solicitan
« ?Producto terminado

cantidades ni
presentaciones

« ?Tiendas Satisfechas

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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El SIPOC es otra forma de visualizar el proceso por el que debe pasar el producto para

entregarse.

3.5.22 Toma de tiempos

Tabla 3.8: Toma de tiempos

Proceso despacho de huevo

— T | nomml | eindwr | enrutar

1 |RUTA 62647 22,06 18,75 21,07 6 %

2 |RUTA 62610 12,31 10,46 11,76 1%
3 | RUTA 62648 11,56 9,83 11,04 17 %
4 |RUTA 62611 10,05 8,54 9,60 22 %
5 |RUTA 62649 13,25 11,26 12,65 28 %
6 |RUTA 62612 8,23 7,00 7,86 33 %
7 |RUTA 62650 25,44 21,62 24,30 39 %
8 |RUTA 62613 17,33 14,73 16,55 44 %
9 |RUTA 62651 8,24 7,00 7,87 50 %
10 |RUTA 62614 10,44 8,87 9,97 56 %
11 | RUTA 62652 15,57 13,23 14,87 61 %
12 | RUTA62615 13,22 11,24 12,63 67 %
13 | RUTA62653 12,55 10,67 11,99 72 %
14 | RUTA62616 16,03 13,63 15,31 78 %
15 | RUTA62654 19,56 16,63 18,68 83 %
16 | RUTA62617 9,06 7,70 8,65 89 %
17 | RUTA62655 26,39 22,43 25,20 94 %
18 | RUTA62618 9,5 8,08 9,07 100 %

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

La toma de tiempos se implementa para conocer realmente el tiempo que lleva trasladar

el producto terminado a los camiones.

3.6 PROCESO PARA LA RECOLECCION Y ANALISIS DE DATOS

A continuacion, se expone un diagrama de flujo en donde se observa de qué forma se

efectla la recoleccion de la informacion:
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Figura 3.18: Ejemplo de un diagrama de flujo de recoleccion de datos
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Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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CAPITULO IV. ANALISIS DE RESULTADOS
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4.1 DEFINIR

Esta es una de las fases mas importantes de la metodologia DMAIC, al ser donde se da
a conocer la situacion actual y se detallan los objetivos por conseguir. En otras palabras,
se define el proposito y alcance del proyecto, asi como se recopila informacion sobre el
proceso y sus diferentes etapas.

Seguidamente, a partir de la informacién, se encuentran las causas principales que
afectan la optimizacion del espacio de almacenamiento en la planta DEACO, con el fin
de establecer oportunidades de mejora y brindar recomendaciones que erradiquen los
problemas.

De esta manera, se identifican diez posibles problemas que afectan el area de despacho,
tales como la insuficiente cantidad de camiones, las horas de llegada de los camiones, la
planificacién a largo plazo, los espacios no aptos para el flujo del producto, etc.

Todo esto genera el problema principal del proyecto, por lo que se pretende solucionar

los puntos que ocurren en principio por una mala planificacion.

4.1.1 Entrevista
El primer punto para definir y fundamentar el proyecto es utilizar el método de la
entrevista, la cual al realizarse en una planta donde hay poco personal en comparacion

con otras facilita establecer la situaciéon como estudio de graduacion.

4.1.2 Lluvia de ideas
Al obtener el visto bueno, se inicia la lluvia de ideas para conocer las causas principales

de la investigacién que, como se expuso, son diez en total.

48



Figura 4.1: Lluvia de ideas
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descarga de rotacion de
los personal
camiones Falta de

capacitacion

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

4.1.3 Diagrama de flujo
Por ultimo, el diagrama de flujo permite conocer con detalle el proceso productivo de la

planta, es decir, de qué forma entra la materia prima y como sale.
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Figura 4.2: Diagrama de flujo

Almacen | Produccion Despacho
.. Producto Terminado 3| Validacion de cantidades a
l Inicio l
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I
V‘ Empaque y Etiqueta
Ingreso de

materia prima

(huevo) Se cargan camiones

l é¢Cumple
Revision completa con NO | Devolver a
de materia prima Calidad? Produccion Se despachael
huevo
4
Regresar Acomodar el huevo Fin
producto en las diferentes

lineas de produccion

A

Acomodo de materia Materia prima
; —  » .
prima segun su uso en Produccion

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

4.2 MEDIR

En esta etapa se efectuan distintas mediciones para identificar la situacion actual de la
linea de produccidn. Asi, se determina el aumento que existe en la produccion de huevo
del afio 2021 al afio 2023, para posteriormente hacer una comparacion y visualizar los
posibles incrementos que ocurran en el futuro.

De igual manera, se conoce el tiempo estandar que tardan los compareros en despachar
cada ruta sin que se presenten tiempos muertos o rutas sin despachar, tomando en

cuenta los pedidos de las diferentes tiendas.
4.2.1 Histograma

El histograma se crea con un historial de datos manejado por el sistema; al respecto, se

consideran los ultimos 3 afnos, incluyendo lo que lleva el aiio 2024.
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Figura 4.3: Histograma

Histrograma DEACO
18000000,00
16000000,00
14000000,00

12000000,00

10000000,00
8000000,00

6000000,00

Huevo Desapachado

4000000,00

2000000,00

0,00
2021 2022 2023

Afo

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

De acuerdo con la figura, a lo largo de los afios existe una tendencia de crecimiento
bastante alta de todas las presentaciones de huevo. Cabe mencionar que el lugar de
almacenamiento continua siendo el mismo, por lo tanto, es muy claro el hecho de que la
falta de espacio va a seguir representando un gran problema si no se construyen

estrategias a futuro.

4.2.2 Toma de tiempos
Se consideran 18 rutas como ejemplos para la toma de tiempos en cada una. En cuanto
a esto, el sistema arroja los datos desde el momento que se abre la ruta hasta que se

cierra.
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Tabla 4.1: Toma de tiempos

- Proceso despacho de huevo
Procesos M| ot | esténdar | envume

1 |RUTA 62647 22,06 18,75 21,07 6 %

2 |RUTA 62610 12,31 10,46 11,76 11 %
3 |RUTA 62648 11,56 9,83 11,04 17 %
4 |RUTA 62611 10,05 8,54 9,60 22 %
5 |RUTA 62649 13,25 11,26 12,65 28 %
6 |RUTA 62612 8,23 7,00 7,86 33 %
7 |RUTA 62650 25,44 21,62 24,30 39 %
8 |RUTA 62613 17,33 14,73 16,55 44 %
9 |RUTA 62651 8,24 7,00 7,87 50 %
10 |RUTA 62614 10,44 8,87 9,97 56 %
11 | RUTA 62652 15,57 13,23 14,87 61 %
12 | RUTA62615 13,22 11,24 12,63 67 %
13 | RUTA62653 12,55 10,67 11,99 72 %
14 | RUTA62616 16,03 13,63 15,31 78 %
15 | RUTA62654 19,56 16,63 18,68 83 %
16 | RUTA62617 9,06 7,70 8,65 89 %
17 | RUTA62655 26,39 22,43 25,20 94 %
18 | RUTA62618 9,5 8,08 9,07 100 %

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Segun la tabla, de las 18 rutas, casi siempre solo se despachan 14; en otras palabras,
unicamente el 78 % se cumple, por lo que quedan 4 rutas para el siguiente dia. Esta
situacion genera que el almacenamiento no se pueda aprovechar para huevo fresco y
exista un atraso de 54,83 min que se acumulan en los despachos del otro dia.

En la tabla de tiempos de todas las rutas, se obtiene una suma de 221,67 minutos, por lo

cual se estudian las posibles holguras que puede presentar el despachar una ruta.

Tabla 4.2: Holguras

Honguras por estar de pie 2%

Uso de fuerz o energia muscular para levantar,jalar, empujar 9%

11%

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Lo anterior arroja un total de 11 % de holguras. Por ultimo, se emplea la férmula del

tiempo estandar adecuado para cada ruta:

Figura 4.4: Holguras

Tiempo normal total 22:)’2; 249,069101 minutos

Tiempo estdndar =

| — Factor de holeura

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

El estudio de tiempos calcula el tiempo adecuado que debe durar cada ruta, incluyendo
cualquier altercado que pueda surgir a la hora del despacho. A su vez, esto indica que si
es posible despachar todas las rutas si se organizan las unidades de los camiones y, de

este modo, se genera un mayor espacio de almacenamiento.

4.2.3 6 Principios de distribucion

La empresa cuenta con un total de 3115,91 m2, estos incluyen las areas administrativas
y de produccién; también areas de mantenimiento, descarga de tinas y lavado. Para los
6 principios, se toman en cuenta las areas del almacenamiento y despacho, son los

lugares donde ocurre el problema por solucionar.
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Tabla 4.3: Areas de despacho y almacenamiento

Primera planta
Anden de carga 110,70 | m2
Patio de maniobras carga y descarga de producto 404,55 [ m2
Area de despacho 141,33 | m2
Area de recibo 90,00 [ m2
Ingreso a planta 27,00 m2
Cuarto eléctrico ingreso de producto a granel 6,08 m2
Antigua bodega de producto panificadora 6,40 m2
Area de producto a granel 215,60 [ m2
Area de producto terminado 295,26 [ m2
Area de seleccién y producto retenido 19,00 m2
Area de empaque 163,80 | m2
AREA DE ALMACENAMIENTO Y DESPACHO 1479,72| m2

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

De acuerdo con la tabla, se cuenta con un espacio de 1479,72 m2 disponibles en términos
de almacenamiento de huevo; al respecto, solo 241 coches caben en esta area y cada
uno tiene la capacidad de 16 tinas. Es decir, si en un dia se utilizan los 241 coches y
todavia hace falta producto por despachar, se debe colocar a suelo en tarimas en
espacios muy reducidos, peligrando que por temas de inocuidad se pierda el producto.
Ademas, todas las mananas en la planta se debe manejar un stock de 100 coches
disponibles para la llegada del producto fresco de las granjas.

El almacén tiene una capacidad de almacenamiento de 38 560 cartones de huevo
aproximadamente, pero esto puede variar: existen dias que se produce menos y en

temporadas altas se ha llegado a una produccion de 40 000 cartones.

54



Tabla 4.4: Historia de stock de coches anos 2023-2024
CONTROL DE TINAS DE PLANTA

DIA  |.r|COCHES VACIAS |~ }COCHES LLENAS |~ } DIA COCHES VACIAS |COCHES LLENAS
1-ene.-23 90 143 20-oct.-23 39 202
3-ene.-23 94 139 25-oct.-23 80 161
4-ene.-23 30 203 11-nov.-23 89 152
5-ene.-23 61 172 12-nov.-23 89 152
29-ene.-23 54 179 14-nov.-23 21 220
1-feb.-23 55 178 25-nov.-23 80 161
4-feb.-23 49 184 26-nov.-23 80 161
5-feb.-23 49 184 29-nov.-23 80 161
1-mar.-23 73 130 30-nov.-23 99 142
2-mar.-23 90 143 8-dic.-23 79 162
8-mar.-23 58 183 13-dic.-23 64 177
10-mar.-23 92 149 14-dic.-23 60 181
11-mar.-23 67 174 15-dic.-23 84 157
12-mar.-23 67 174 16-dic.-23 70 171
3-may.-23 82 159 11-feb.-24 71 170
23-may.-23 86 155 13-feb.-24 54 187
24-may.-23 76 165 24-feb.-24 90 151
25-may.-23 93 148 25-feb.-24 90 151
26-may.-23 60 181 28-feb.-24 40 201
27-may.-23 35 206 1-mar.-24 71 170
28-may.-23 35 206 9-mar.-24 97 144
30-may.-23 50 191 10-mar.-24 97 144
31-may.-23 71 170 11-mar.-24 68 173
10-jun.-23 80 161 13-mar.-24 45 196
11-jun.-23 80 161 25-mar.-24 83 158
12-jun.-23 71 170 26-mar.-24 42 199
8-sep.-23 12 229 27-jun.-24 98 143
9-sep.-23 39 202 28-jun.-24 95 146
10-sep.-23 39 202 4-jul.-24 90 151

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Esta tabla es una pincelada de los datos arrojados durante los afos 2023-2024. Aca se

observa que en algunos dias el espacio de almacenamiento esta complemente lleno y no

se respeta ni el stock que debe existir para la llegada del producto nuevo.

Como se expuso, se utilizan 18 rutas para la toma de tiempos, estas mismas manejan

pedidos que permiten determinar cuantos coches se utilizan y cuantos quedan sin ser

liberados por la falta de salida de los camiones.
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Tabla 4.5: Calculo de coches

RUTAS  PEDIDOKG CANTIDTINAS CHOCHES TOTAL
1 RUTA 62647| 5267,00 302 18,9
RUTA 62610| 2936,50 137 8,6
RUTA 62648| 3560,00 198 12,4
IR RuTA 62611] 4410,00 245 15,3
IR RuTA 62649 4039,00 226 14,1
B RUTA 62612] 3424,86 187 11,7
RUTA 62650| 4764,50 272 17,0
I RuTA 62613 4362,00 247 15,4
RUTA 62651| 3527,00 188 11,8
T RuTA 62614 4791,00 266 16,6
T RuTA 62652 3532,50 189 11,8
RUTA62615| 3426,50 196 12,3
RUTA62653| 4408,00 238 14,9
RUTA62616| 4680,00 263 16,4
IR RUTA62654) 2429,00 135 8,4
BETE RUTA62617| 3080,00 173 10,8
RUTA62655| 4463,00 248 15,5
IR RUTAG2618] 4187,00 233 14,6
246,4

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Tomando en cuenta solo ese dia, sucede un incremento de 5 coches mas de los
existentes en la planta, por consiguiente, 80 tinas quedan en tarimas al no haber
suficiente espacio para colocar otros coches; de igual manera, ese dia quedan cuatro
rutas sin salir por lo que al otro dia mientras llegan los camiones ya hay 49 coches sin

poderse utilizar para el movimiento del producto.

4.3 ANALIZAR

DEACO es una planta que ha experimentado un impacto significativo en el volumen
manejado en el despacho, pues Walmart abre alrededor de dos tiendas al afio. En cuanto
a esto, la mayor problematica es el espacio insuficiente para el almacenamiento y aunque
la produccidn esté al dia con los pedidos, muchas veces ocurre una mala planificaciéon

en el despacho de las rutas con sus respectivos camiones. Por lo anterior, el area de
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despacho sufre grandes retrasos en la ejecucién de su trabajo. A continuacion, se

describe el analisis de la situacion.

4.3.1 Multivoto y Pareto

El multivoto permite la participacion de los colaboradores en el analisis que arroja la lluvia
de ideas vy, a la vez, les da prioridad a sus necesidades como empleados. Con base en
el multivoto, se lleva a cabo el Pareto para determinar cuales son las causas principales

por las que se debe trabajar y, de esta forma, obtener buenos resultados.

Figura 4.5: Pareto

Causas de distribucion DEACO

94,71 100,00

88,10

80,95
71,96
62,17

I Total =—@= 9% Acumulado

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Segun la figura, la cantidad de camiones es la principal causa de los retrasos que ocurren
en el despacho, también se encuentran las horas de llegada de los camiones, el
monitoreo y planificacién, los horarios flexibles, el flujo de producto por tener espacios

reducidos, y la carga y descarga de la materia prima.

4.3.2 Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa clasifica las causas detectadas en el problema:
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Figura 4.6: Ejemplo de un diagrama de Ishikawa

Material

Mano de Obra

Espacio no apto para®@

Programacion de ™|
flujo del producto

Horario Flexible del
Personal

Alta rotacion de
personal en el
almacen

Falta de prioridad de
producto terminado

Colaboracién con
Proveedores y —|+———>
Clientes

Horas de llegada de i BN
camiones

Cantidad insufiente de
camiones

Monitoreo y Planificacién a
Largo Plazo

Eficiencia de Carga y
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Maquinaria Metodo

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

De acuerdo con este diagrama, las principales causas estan clasificadas en 4 grupos:

mano de obra (operarios), materiales, maquinaria y método utilizado.

Mano de obra (operarios): existen tres puntos criticos: la alta rotacion del personal
en el area de despacho, el horario flexible del personal y la colaboracion de los
proveedores y clientes directos de Walmart.

Materiales: el espacio no apto para el producto es la principal causa y la prioridad
del producto terminado.

Maquinaria: la cantidad insuficiente de camiones para despacho muchas veces
perjudica junto con las horas programadas y, en caso de algun problema con una
unidad, no se cuenta con un reemplazo.

Método: en el método es donde mas causas existen, a saber, las horas de llegada
de los camiones, la eficiencia de la carga y descarga de los camiones, la falta de

capacitacién, y el monitoreo y planificacién a largo plazo.
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4.3.3 5 porqués

Esta herramienta se basa principalmente en realizar preguntas con el propésito de

averiguar a fondo las principales razones de las dificultades originadas en los procesos

productivos.

De este modo, se consulta un “4por qué?” al problema y a la respuesta se le efectua la

misma pregunta y asi sucesivamente hasta completar 5 fases. Esta técnica permite

encontrar las posibles causas raiz de los problemas.

Figura 4.7: 5 porqués

Plantamiento del problema

Por qué 1

Por qué 2

Por qué 3

Por qué 4

Porqué 5

Resultado

EVALUARY OPTIMIZAR EL

ESPACIO DE ALMACEN AMIENTO

DE HUEVO EN LA PLANTA DEACO
(WALMART)

¢ Por qué se debe
optimizar el espacio de
almacenamiento en la
planta?

Porque el aumento en
la demanda del huevo
se mantiene en
constante crecimiento
durante |os afios

¢ Por qué la
produccion ha
incrementado
durante los
afios?

Porque la
empresa
tiene como
metala
apertura de
una ados
tienas al afioy
el despacho
ha
manifestado
problemas.

¢ Por qué existe
problemas en el
despacho ?

Porque la
cantidad de
camiones no

son
suficientes,
las horas
programadas
de llegada no
son cumplidas
porloque
genera
tiempos
muertos

¢ Por qué hay
insuficientes
camiones, horas
de llegada sin
cumplir, tiempos
muertos ?

Porque no
existe una
buena
planificacion
paralasolucion
adecuada de la
empresa.

¢Por qué existe una mala
planificacion en el departamento
de logistica?

Porque no han tomado en
cuenta que al ser unaempresa
de produccion simpre haesta

en constante crecimientoy
que de esta formadebe serla

cantidad de unidades
disponibles y el cumplimiento
de las horas de llegada.

La palanificacion entre
departamentos no son
malos, solo requiere
de una actudalizacion
de lo que esta
ocurriendoenel
presente y adapatar
las condiciones para
una mejora.

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Segun la figura anterior, las causas a los principales problemas son: la planificacion entre

departamentos no es mala, solo se requiere una actualizacion de lo que esta ocurriendo

en el presente y se adaptan las condiciones para una mejora.
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CAPITULO V. PROPUESTA
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5.1 MEJORAR
A lo largo de la investigacion, se obtienen 3 propuestas para mejorar el procedimiento de

almacenamiento en la planta DEACO.

5.1.1 Adquirir otras unidades

El principal problema que presenta la planta es la cantidad insuficiente de camiones. Al
respecto, Walmart posee aproximadamente 6 plantas en Costa Rica, incluyendo a
DEACO; por esa razén, el equipo de logistica maneja el tema de los camiones de manera
general.

Debido a lo sefalado, se formula la propuesta de adquirir otras unidades que no se estén
utilizando en las otras plantas cernadas (CEDI) como una opcidén ante emergencias; esto

implica que no seria un gasto adicional porque ya pertenecen a la empresa.

Tabla 5.1: Toma de tiempos

Proceso Despacho de huevo
Procesos 2| oo |z | e

1 |RUTA 62647 22,06 18,75 21,07 6%

2 |RUTA 62610 12,31 10,46 11,76 11%
3 |RUTA 62648 11,56 9,83 11,04 17%
4 |RUTA62611 10,05 8,54 9,60 22%
5 |RUTA 62649 13,25 11,26 12,65 28%
6 |RUTA 62612 8,23 7,00 7,86 33%
7 | RUTA 62650 2544 21,62 24,30 39%
8 |RUTA 62613 17,33 14,73 16,55 44%
9 |RUTA 62651 8,24 7,00 7,87 50%
10 |RUTA 62614 10,44 8,87 9,97 56%
11 |RUTA 62652 15,57 13,23 14,87 61%
12 | RUTA62615 13,22 11,24 12,63 67%
13 | RUTA62653 12,55 10,67 11,99 72%
14 | RUTA62616 16,03 13,63 15,31 78%
15 | RUTA62654 19,56 16,63 18,68 83%
16 | RUTA62617 9,06 7,70 8,65 89%
17 | RUTA62655 26,39 22,43 25,20 94%
18 | RUTA62618 9,5 8,08 9,07 100%

Fuente: Elaboracion propia, 2024.
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Al inicio de la investigacion, se despacha solo el 78 % de las rutas, pero al incrementar
dos unidades adicionales para el despacho, el 22 % que quedaba rezagado se disminuye
en un 11 % e incluso se espera que al final del estudio se despachen por completo las

rutas.

5.1.2 Implementacion de GPS

Un segundo problema son las horas de llegada de los camiones al andén para
despacharlos. En muchas ocasiones sucede que indican una hora de llegada por lo cual
el producto se prepara para el respetivo despacho, pero el camion no llega a tiempo.
Por lo tanto, se ha cuestionado el control que se debe llevar con los camiones y, con base
en esto, la implementacion de un GPS posibilitaria un mapeo de las unidades para que

cuando estén proximas a llegar, el producto esté en el andén sin generar atrasos.

5.1.3 Monitoreo y planificacién a largo plazo

Esta propuesta se considera la principal de todas porque al analizar a profundidad la
situacion, si existiera una mejor planificacion en el area de logistica en cuanto a las horas
de llegada, cantidad de camiones con respecto a la produccién, camiones que estén
como comodin en caso de una emergencia y una buena comunicacion con los
despachos, se mejoraria el flujo del producto y no habria problemas en el

almacenamiento con productos que no son despachados el mismo dia.

5.2 CONTROLAR

Esta fase es vital para el mantenimiento del trabajo realizado en todas las fases
anteriores. Es necesario llevar un control sobre las acciones implementadas para
asegurarse de que estas se ejecuten correctamente y los objetivos planteados en un
inicio se logren.

Y aunque alrededor de 4 rutas se quedan sin despachar por falta de unidades y camiones,
al cumplir la tercera propuesta de una buena planificacién, de manera automatica las

otras dos propuestas también se cumplen.
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5.2.1 Plantilla de inspeccion
La plantilla de inspeccidén es una herramienta que permite monitorear la entrada y salida
del camion. Al establecer las horas de llegada que los choferes deben cumplir y al tener

un GPS, es mas sencillo rastrear las unidades.

Figura 5.1: Ejemplo de las plantillas de inspeccion

Plantilla de inspeccion

Fecha ;
Area

Nombre

Consultar detalles

Calificacion

Situacion no Calificada

Firma

Observacion

Fuente: Elaboracion propia, 2024.

Lo anterior permite generar una responsabilidad entre los choferes y la empresa.
Ademas, en caso de alguna falla, la plantilla posibilita manejar un historial de las fallas
por incumplimiento, lo cual ayuda a detectar quién es y tomar medidas para un mejor

control.
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CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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A continuacion, se detallan las principales conclusiones y recomendaciones obtenidas en

el desarrollo del presente estudio.

Conclusiones

Se determind que en las reuniones semanales debe existir una buena
colaboracion entre departamentos para tratar temas como la planificacion de los
camiones, porque en la actualidad no se realiza, con el fin de lograr un impacto
positivo en la busqueda de una mejora en la empresa.

Mediante el analisis efectuado y ayuda de diferentes herramientas ingenieriles
como la lluvia de ideas, Pareto, multivoto y diagramas, se establecieron las causas
principales que afectan el almacenamiento de huevo como la cantidad de unidades
faltantes, la mala planificacion del area y el flujo del mismo producto, lo cual dirige
la investigacién hacia la parte logistica que es donde mas experimenta dificultades.
Al elaborar 3 propuestas especificas, se optimizan los problemas presentados con
el propésito de atacar la principal dificultad que son las unidades para despachar,
lo que reduce un 11 % de las unidades sin despachar.

Finalmente, al obtener dos unidades mas para despachar, el flujo del producto va
a ser mayor, lo cual permite que en la bodega circule mejor el producto sin

optimizar el espacio, porque el producto que llega es el mismo despachado.

Recomendaciones

Mejorar la comunicacién entre departamentos, al ser vital para que una empresa
fluya en orden y las circunstancias que aparezcan se solucionen como equipo.
Optimizar la distribucién de la planta con el objetivo de conseguir una buena
division entre la parte de producciéon y despacho. La entrada del producto queda
separada a la salida, por lo tanto, el recorrido es mas largo para los comparieros
que despachan.

En cuanto a la alta rotacion del personal, subcontratar trabajadores de empresas
con un sentido mas responsable, o bien, contratar directamente con la empresa vy,

asi, brindar mas beneficios al trabajador.
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En caso de un atraso en el despacho, procurar que el personal posea un horario
flexible que posibilite el cumplimiento de sus funciones sin necesidad de esperar
demasiado o irse por el horario. Actualmente el personal solo cumple el horario
establecido, por esto muchas veces cuando ocurre el despacho en horas de la
tarde no hay empleados que colaboren con la carga del producto.

Como proyecto a futuro, buscar un lugar que solo tenga la funciéon de despachary
DEACO unicamente sea un centro de almacenamiento de producto.
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