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Resumen- El trabajo de investigacion emplea la metodologia
de la mejora continua, en lo cual representa una
oportunidad para incrementar la  productividad,
disponibilidad y competitividad, alinear los procesos,
eliminar los desperdicios y generar flujo continuo para los
clientes internos de una empresa de alimentos. Mediante la
metodologia del ciclo de Deming (PHVA) se logré mejorar la
eficiencia en las operaciones de traslado interno de
productos lacteos, evaporada y refrescos, desde las areas
productivas hasta los almacenes de distribucion y posterior
venta a los canales modernos, tradicionales, programas
sociales y exportaciones que maneja la empresa.

Este método se emplea para generar valor en el uso eficiente
de los equipos moviles, tanto plataformas como
montacargas. Los resultados de la investigacion indican que
permiten optimizar los traslados de producto, reduciendo el
tiempo de espera, hacer que el proceso sea flexible,
aumentar la productividad, eliminar la acumulacién de
producto terminado en el patio de maniobras y alinear desde
la planeacion agregada y programacion de la produccion
hasta la asignacion de cuéntos equipos moviles serén
necesarios para atender una demanda estacionaria.

Palabra Clave— Tiempo de espera, mejora continua, productividad,
planeacion de la produccion

Abstract— The research work uses the methodology of
continuous improvement, which represents an opportunity to
increase productivity, availability and competitiveness, align
processes, eliminate waste and generate continuous flow for
internal customers of a food company. Through the
methodology of the Deming cycle (PHVA) in which it was
possible to improve efficiency in the operations of internal
transfer of dairy products, evaporated and soft drinks, from
the productive areas to the distribution warehouses and
subsequent sale to the modern, traditional channels, social
programs and exports that the company manages.

This method is used to generate value in the efficient use of
mobile equipment, both platforms and forklifts. The results
of the investigation indicate that they allow to optimize
product transfers, reducing the lead time, making the
process flexible, increasing productivity, eliminating the
accumulation of finished product in the maneuvering yard
and aligning from the production planning and
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I.INTRODUCCION

Hoy en dia, las organizaciones viven en un ambiente de
cambios que demandan actualizar o reestructurar sus
estrategias, con el objetivo de mantenerse en el mercado,
atendiendo las necesidades de sus clientes.

En este sentido, las empresas de diferentes tamafios
permanentemente aplican metodologias para asegurar la
mejora de sus acciones 0 innovar sus productos o servicios.
Entre ellas esta el sistema de mejora continua o kaizen; que
tiene como objetivo eliminar los desperdicios y atender las
necesidades del cliente agregando valor, mejorar y optimizar
el desempefio de sus procesos [1] [2].

En este contexto, las grandes industrias peruanas en el rubro
de alimentos aplican en diversos grados los conceptos del
kaizen, buscando mejorar la eficiencia, reducir los costos,
aumentar la flexibilidad y equilibrar la carga de trabajo. Esto
permite lograr una mayor competitividad en sus mercados, la
presente investigacion tiene los siguientes objetivos:

Objetivo general

Optimizar las operaciones durante el traslado productos
perecibles desde produccidn hacia distribucién mediante el
sistema de mejora continua.

Obijetivos especificos
e Eliminar los desperdicios durante las operaciones de

traslado de producto.

e Establecer flujo continuo en las operaciones de traslado de
equipos moviles (montacargas y plataformas).

e Optimizar el uso de equipos moviles.

e Reducir los riesgos de accidentes en las zonas de alto
transito.

1. METODOLOGIA

Se aplico la metodologia de los 7 pasos de la mejora continua,
la cual nos ayudard a utilizarlo como una hoja de ruta para
llevar a cabo un proyecto de mejora, tiene como ventaja de
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hacerlo permanente, sostenible, generar compromiso por parte
de todo el equipo que lo conforma. Nos ayudara a incrementar
la productividad en el proceso de manipulacion de producto de
consumo masivo, es importante que todas las mejoras
implementadas vayan enfocadas en obtener el méximo retorno
posible mediante la racionalizacion de los recursos.

La mejora continua es una filosofia japonesa que abarca todas
las actividades del negocio, se conceptualiza también como
una estrategia de mejoramiento permanente; puede ser
considerada como la llave del éxito competitivo japonés. La
mejora puede referirse a los costos, cumplimiento de entregas,
seguridad en el puesto de trabajo, desarrollo de trabajadores,
proveedores, etc. En japonés, Kaizen significa mejoramiento
continuo, que involucra a todas las personas y ocasiona un
gasto pequefio. La filosofia Kaizen asume que nuestra forma
de vida (laboral, social) debe centrarse en esfuerzos de
mejoramiento constante [1]. Aunque las mejoras Kaizen son
pequefios e incrementales, origina impactos positivos a treves
del tiempo y explica porque las empresas no pueden
permanecer estaticas. La metodologia kaizen precisa de una
fuerte disciplina, de una concentracion necesaria para mejorar
de forma continua, satisfaccién del cliente, tiempo de ciclo y
costos operativos [2] [3] [4].

Las etapas genéricas del proceso de mejora continua se basan
en el ciclo PHVA (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar) creado
por Shewart y dado a conocer por Deming [5] [6] a la alta
direccion japonesa en la década del 50. Es un proceso de
mejora continua, donde todos los trabajadores de la empresa
participan en circulos de calidad y sistemas de sugerencias [3].

En la figura 1 se muestra el detalle del ciclo de mejora
continua del modelo de Deming.

Ciclo de Deming PHVA

1. Seleccionar el ‘
tema

2. Comprender la
situacion actual

7. Estandarizar y
establecer controll

3. Planear
actividades
6. Verificar
(“chequear”)
resultados

4. Analizar las
VERIFICAR

contramedid

Acciones de mejora

Fig. 1 Ciclo de Deming - PHVA

El ciclo PHVA puede ayudar a la gerencia en la edificacion y
ejecucion de planes que reduzcan la diferencia entre las
necesidades del cliente y las probabilidades del proceso.
Comprende 4 fases bésicas y disminuye constantemente la
diferencia entre las necesidades del cliente y la ejecucién del
proceso. Se evalla, aprende, retroalimenta, mejora Yy
perfecciona.

I1. DESARROLLO DE LA METODOLOGIA DE LOS
7 PASOS

PASO 1: Seleccion del problema

1.1. Descripcién del proceso que se debe mejorar

La empresa se dedica a elaborar, envasar, distribuir, importar,
exportar y comercializar toda clase de productos lacteos y sus
derivados, asi como también refrescos, jugos y néctares.

Tiene como misién satisfacer cada ocasion de consumo en
cada etapa de vida, con productos nutritivos listos para usar.
El proceso que se quiere mejorar es el traslado de producto
perecible armado en pallet desde produccién hacia
distribucién. En la figura 2 se muestra la caracterizacion del
proceso mencionado, desde proveedores hasta el cliente
externo.

Proveedor Insumos Proceso Servicio Cliente interno

Almacén de
distribucién
Cliente externo

Atencion de

producto perecible
TRANSPORTE identificado en el

- Pallets de madera sistema

- Fabrica de carton - cartones, papel

- Ganaderos - Leche fresca

- Almacén de pallets
Distribuidores,
mayorista,
autoservicio

- Bobinas de
hojalata

- Fabrica de hojalata

Fig. 2 caracterizacion del proceso de transporte
a) Planeacion y Control de la Produccién

Empieza desde el plan comercial, este se encarga de colocar
pedidos donde hay posicionamiento de los productos en el
mercado nacional e internacional, este es aterrizado al plan
maestro de la produccion (PMP), con un horizonte entre 12 a
18 meses. En forma paralela es importante saber si nuestras
proyecciones de demanda serdn atendidas si contamos con
capacidad instalada, de lo contrario ver si a futuro es
conveniente adquirir nuevas lineas, repotenciar los equipos
criticos o implementar mejora continua con el objetivo de
tener incrementar capacidad y tener disponibilidad en las
lineas. Posteriormente se realiza la explosion de los materiales
(MRP 1) para gestionar pedidos de la lista de materiales
(BOM) o componentes que forman un SKU (stock keeping
unit) o cddigo de los productos elaborados. Logistica mediante
la gestion de compras genera solicitudes de pedido y en
coordinacion con los proveedores se realizan los
requerimientos y teniendo las variables de lead time, precio y
calidad.

Es importante saber que el plan comercial se convierte al plan
maestro de la produccién al restarle los inventarios que se
encuentran en los almacenes de entrada, en el proceso
productivo y producto terminado por despachar. la figura 3
muestra una demanda estacionaria y vemos que en los meses
de enero a marzo es menor que el promedio y entre los meses
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de julio a octubre esta por arriba del promedio, también se
muestra las cantidades a producir y mediante la planeacion
agregada gestionaremos de manera eficaz y eficiente los
recursos y esté alineado a un sistema pull.

Se obtiene la demanda diaria y la demanda promedio, ademas
se muestra la cantidad de plataformas que necesitamos para
atender la necesidad a produccion (oscila entre 4 a 6 equipos
por turno). El objetivo es planificar la cantidad y el tiempo de
las operaciones productivas, con relacién al mediano y corto
plazo y ajustar el régimen de produccion, el empleo de
inventarios. Los costos que se deben tomar en cuenta son por
contratacion y despido, horas extras y horas maquina.

1750
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1800
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1500 1461
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Tasa de produccién TM x dia de trabajo
f =
N° Plataformas programados
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Fig. 3 Plan Maestro de la produccién

Debemos tener las siguientes variables a tomar en cuenta, los
pronosticos, la demanda, planes de venta, inventarios, planes
presupuestales, capacidad instalada, fuerza laboral,
disponibilidad de las lineas de productivas, gestion del
mantenimiento, servicios de fabrica, horarios de trabajo, N °
dias a la semana. Con esto se asegura que plan no se
modifique en el tiempo y si esto ocurre, realizar el ajuste de la
planeacion [7] [8].

También es importante la programacion y frecuencia de las
limpiezas que se tienen que realizar a las lineas cada cierto
tiempo por temas de inocuidad, es importante conocer el
tiempo estandar de las paradas programadas como el cambio
de formato (500 ml a 3 litros), tiempo de lubricacidn, limpieza
programada CIP (Clean In Place), mantenimiento preventivo
de 8 horas y paradas por fuerza mayor (overhaul) entre los
mas importantes.

b) Distribucion de Planta

Para trasladar productos apilados en pallets desde las areas
productivas hacia los almacenes de distribucion, se otorga el
servicio de equipos moviles como montacargas y plataformas
(tracto y carreta), entre los productos que se trasladan estan
leche UHT, refrescos, agua de mesa, bebidas caseras, leche
evaporada y leche condensada. Estos equipos moviles son
tercerizados y estos son los encargados de gestionar el
mantenimiento preventivo y correctivo en el tiempo. Estos
equipos trabajan con un sistema de combustion a gas GLP, los
montacargas tienen una velocidad maxima de 10 km/hr.

En la tabla | se describe la cantidad de equipos mdviles
asignados a cada area productiva que se encuentran en esta
investigacién. En total son 10 montacargas a gas GLP, y estos
trabajan 3 turnos al dia y 8 horas por turno.

TABLAI.
Asignacion de montacargas a las areas productivas
N ° equipo Capacidad de lzaje Area asignada de

quip carga ™ (m.) produccién
UF-956 25 4.0 UHT -Tetra
UF-961 1.6 45 UHT - Bolsa
UF-949 25 4.0 UHT -Tetra
UF-957 3.0 35 UHT -Tetra
UF-951 2.0 35 Refrescos
UF-958 2.0 4.5 Refrescos
UF-1003 25 4.0 Cuarentena
UF-973 2.0 3.0 Condensada
UF-959 3.0 3.0 Evaporada
UF-953 3.0 35 Evaporada

Los productos perecibles son apilados en pallets de forma
cruzada o columna y forrados con ldmina estirable para
asegurar la carga en estabilidad y no tenga problemas de caida,
para luego ser traslados en montacargas hacia el patio 1 como
se muestra en la figura 4.

Fig. 4 Traslado de producto en aIIets

Los pallets llegan al patio de maniobras denominado Patio 1,
una vez cargados los pallets en las plataformas, estan son
destinados al almacén de distribucion para su posterior
descarga y almacenamiento.

En la tabla Il se describe la cantidad de equipos moviles,
teniendo un total de 6 plataformas y 4 tractos en promedio,
estos trabajan en 3 turnos y 8 horas por turno. Las plataformas
corren hasta 30 km/hr, estos equipos atienden la necesidad de
las &reas productivas.

Las carretas cuentan con una capacidad de carga entre 18 a 24
espacios, sirven para el traslado de productos que son
destinados a la seccidn de abarrotes. Estas plataformas pueden
atender la produccién en los patios 1 y 2, también realiza
servicio de traslados de productos entre almacenes de
distribucion, productos que llegan de provincias, traslado de
promociones y programas sociales, como parte de la gestion
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de distribucion en velar por los inventarios, y la frecuencia es
menor respecto a los traslados que se realiza en produccion.
TABLA 1.
Asignacion de Plataformas a las &reas productivas

Tracto Plataforma Capacidad carga
0 carreta (pallets/plataforma)

R- 712 V4K-982 21

R-711 B5S-982 21

R-688 ZH-1442 21

R-535 ZH-1466 18
OD-20ZH 21
B1H-982 24

Los traslados de estos equipos estan en base a la necesidad de
produccion y se contabilizan por la cantidad de pallets que se
puede producir al dia, mes o lote de produccion.

En la tabla 111 se muestran los tipos de productos, el patio 1
presenta mayor movimiento respecto al patio 2, con un total de
52,787 pallets al mes que se trasladan. Los productos de leche
evaporada representan el 57% de la produccién al mes. En el
patio 2 hay movimiento para los productos UHT Bolsas y
leche condensada.

TABLA I
Cantidad de paletas que son trasladados en montacargas
Areas de Patio 1 Patio 2
Produccion (pallets/mes) (pallets/mes)
1  Evaporada 34,279
2 UHT Tetra 10,266
3 Refrescos 4,304
4 Aguade mesa 3,198
5  Leche saborizada 461
6  Bebidas caseras 279
7 UHT Bolsa 6,264
8  Condensada 833
subtotal 52,787 7,097
total, pallets 59,884

¢) Operaciones: Traslado del producto en pallets

Dentro del alcance de la investigacién se realiz6 el
seguimiento a los productos denominados abarrotes y que no
necesitan ser refrigerados y dentro de estos tenemos los
siguientes portafolios: leche UHT, leche evaporada, refrescos,
leche saborizada, leche condensada y agua de mesa. Ya que
presentan un alto impacto dentro de la rentabilidad de la
compafiia. Inicia desde la transformacién del producto, apilado
en pallets de madera, para luego ser traslado mediante
montacargas hacia una carreta ubicado en patio 1 0 2 y una
vez completado la carga hasta 24 pallets, llega el tracto y lo
une a la carreta y se trasladan al almacén de distribucion para

su posterior descarga y almacenamiento. En la figura 5 se
muestra el flujo de recorrido de los productos ya sea en
montacargas y plataformas.

La plataforma estd conformada por el tracto y la carreta,
cuando llega al patio 1 o 2, se desprende la carreta del tracto y
este pueda sujetar otra carreta que esta llena y trasladarlo hacia
el almacén de distribucion.

Fig. 5. Flujo del traslado de producto en equipos moéviles
d) Proceso de Cuarentena

Consiste en almacenar el 10% de la produccién, también
llamado muestra piloto, con el objetivo de asegurar la no
generacion de microorganismos y fuga de producto conocido
como peérdida de hermeticidad. Esta muestra se almacena por
un espacio de 7 dias. Una vez cumplido su tiempo en
observacion, se realiza un muestreo de 10 cajas aleatorias del
lote a evaluar, se valida en base a los estandares de calidad y
se libera en el sistema via ERP para su libre disponibilidad.

Estas muestras piloto son trasladadas al patio 1, que equivalen
alrededor de 90 pallets al dia y son llevados al almacén de
distribucion.

e) Distribucion

Es un area donde realiza el servicio de recepcion de producto
proveniente de produccion, los pallets se ubican en racks
selectivos y acumulativos, se almacenan mediante el sistema
FIFO (producto perecible). Todo esto monitoreado mediante
el sistema Wharehouse Management System (WMS).
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Cuando se solicita un pedido de venta, Se realiza la gestion de
transporte teniendo variables de carga (kg), dimensiones del
transporte (volumen), facturacion, centro de distribucion
(nacional o exportaciones), tiempo de viaje, fletes, etc. De
forma paralela se entrega un documento en lo cual se muestra
los productos a despacharan y las cantidades.

Mediante el picking, que consiste en retirar los productos del
inventario y se va actualizando en el sistema para su
respectiva reposicién, los inventarios se verifican via sistema
ERP SAP.

El 80% de los productos perecibles se despachan a granel, es
decir, utilizan personal capacitado para el estibado en forma
manual y el 20% va paletizado. En la figura 6 se muestra la
carga de producto a granel para un camién con destino al sur
del pais.

Fig. 6 despacho al cliente, estibado manual

1.2. ldentificacion de oportunidades de mejora (problemas)

Dentro de nuestro sistema de mejora, en la compafiia
utilizamos el arbol de pérdidas como herramienta para
identificar, valorizar, priorizar y gestionar las deficiencias de
nuestros procesos y que son oportunidades para mejorar.
Encontramos los siguientes problemas:

e Acumulacién de producto en el area de produccion y patio
de maniobras 1.

e Pérdida de capacidad de plataformas.

o Baja eficiencia en el desempefio del personal

1.3. Seleccion del problema principal

La acumulacion de producto en las areas productivas y patio
de maniobras es uno de los principales problemas que presenta
el proyecto de investigacion y como correccion, produccion
reduce la velocidad de las lineas y en ocasiones paran la linea,
con esto no se logra eliminar el problema de raiz. Esto ocurre
en las lineas de refrescos y leche UHT. Ademas, por politicas
de la compafiia, estd prohibido dejar producto en los patios de
maniobras por temas de inocuidad y seguridad.

La reduccion de velocidad en el 3er tipo de parada no
programada que tenemos en las lineas de produccion, ya que
esto impacta directamente en la eficiencia de las maquinas
(OEE).

En el dltimo afio tuvimos 20,000 minutos de paradas de
maquina por este problema, esto representa un 18% del total
de paradas no programadas y como consecuencia la reduccién
del OEE en un 1.9%. Asi mismo durante la produccién es
evidente la acumulacion de pallets en el area de refrescos
como se muestra en la figura 7, hay ocasiones que se llegan a
acumular hasta 90 pallets durante una produccién de 5 horas.

Fig. 7 Acumulacion de producto en produccion y patio 1

PASO 2: Comprension del problema

Con la informacion recopilada y analizada hasta el momento,
se puede observar que existen oportunidades de mejora que
representan gran impacto en las operaciones de traslados de
producto.

Por tener una demanda estacionaria, se realiza una proyeccion
de la cantidad de equipos moéviles serdn necesarios en el afio,
esto se calcula en base al plan maestro de la produccion. Sin
embargo, este es referencial ya que el programa en ocasiones
se reajusta y por motivos de ingreso de promociones, nuevos
productos o cancelacion de pedidos.

La programacion anual se ajusta a una planeacion agregada,
que es contar con lo necesario, optimizando los recursos.

El despliegue del plan maestro se realiza en el programa
productivo semanal y vemos que en los inicios de semana son
bajos, teniendo plataformas sin uso o a la espera que inicie la
produccion, asi también los cambios en la programacién se
realizan horas antes que inicie la produccién, obedeciendo que
las lineas tengan paradas por esto, afectando al recurso en
estudio.
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Los productos que salen de las lineas productivas y llegan
hacia el patio 1 donde se encuentran las plataformas, los
montacargas circulan por una rampa y con poco espacio, por
esa zona circulan productos de UHT Tetra, Refrescos, agua de
mesa, refrescos y leche saborizada haciendo un total de 816
pallets al dia, con el retorno de los equipos seria 1632 veces
que circulan por ahi. Adicional a esto, por esta zona trasladan
materiales de empaque, pallets vacios para el
aprovisionamiento a las lineas de produccién, todo ello genera
congestion vehicular y demoras en la entrega de los productos.
Asi también la distancia entre las lineas productivas y el patio
de plataformas es de 800 metros.

En la figura 8 se muestra los traslados de montacargas
mediante el diagrama de hilos.

b

- UHT TETRA -

Camara de —
a reprados ({f° A de ST
‘ / | cusrenteny’ v
Plarchas de ~

canton

PARIHUELAS/
1A8RS

Almacén de cartor

o]

‘\\ ]

GALONERAS 600ML
1787, 3877

Fig. 8 diagrama de recorrido de montacargas

En base a las velocidades de las lineas productivas, podemos
diagnosticar que se producen 151 pallets por hora y que estos
van destinados al patio 1 y 19 pallets por hora al patio 2.
Mediante estudio de tiempos y movimientos se determind que
el tiempo de ciclo desde la carga del producto, traslado,
espera, descarga y retornar al patio 1 es de 47.8 minutos por
viaje y 50.8 minutos al patio 2.

Esto significa que cada plataforma tiene una capacidad
promedio de 10 viajes por turno. Sin embargo, no es el unico
servicio que realiza como habiamos mencionado, los servicios
de traslado entre sus almacenes hacen que viajen 4 veces por
turno, restando capacidad de atencion, entonces podemos
concluir que el servicio de atencién a produccién es de 6
viajes por turno.

Las plataformas que se ubicaban en el lado extremo del patio 1
no eran utilizados por falta sefial en los RFID y no registraban
la informacién del codigo de barras de los pallets, no se
aprovechaba el recurso. En la tabla IV se muestra la carga de
trabajo, donde el requerimiento promedio es de 6 plataformas
por turno para producto terminado, los tiempos de espera para
descargar los productos es alto y los destinos que tienen que
realizar las plataformas para atender la necesidad de

produccion y almacenes son distantes, es por ello que se

convierte en una buena oportunidad de mejora.
TABLA IV
Carga de trabajo de las plataformas para el traslado de pallets

minutos X N° Min.
N° Traslado Productos requeridos
plataforma  Plataformas
X hora
i Evaporada, UHT
1 d.Pat.'k;) l. ., tetra, H20 y 47.8 3.9 186.7
istribucion refrescos
2 Patlo,l ) Exportaciones 315 0.6 20.3
almacén 2
3 _Pat_lo 2.', UHT Bolsas, LCA 50.8 0.95 48.3
distribucion
4 L_avgderp,- UHT tetra, H20 y 25 275 68.8
distribucion refrescos
5 Almace,n 2- Programa social 30 0.95 28.5
almacén 8
185.1 9.2 352.5

5.9

2.1. Decidir la meta que se debe lograr

Reducir el 85% de tiempos de espera en las descargas de
producto en el almacén de distribucién.

Reducir al 90% la acumulacion de pallets de productos
perecibles en las areas productivas y patio de maniobras.

PASO 3: Elaboracion del cronograma del proyecto

En la tabla V se tiene programado la implementacion del
proyecto, inicia desde la idea de mejora, aprobacion del
proyecto, compromiso de la gerencia de operaciones,
formacién de equipos de trabajo, asignacion del lider del
proyecto. Tiene un horizonte desde marzo hasta septiembre (7
meses).

En este paso el equipo de mejora debe elaborar la lista de
actividades a desarrollar, que empieza por la colecta de datos
para el anélisis de causas raiz, continua con el planteamiento
de soluciones y seleccion de las mejores alternativas. Incluye
la implementacion y verificacion de resultados y termina con
la estandarizacion de la solucion puesta en ejecucion.

TABLA V Plan de implementacién bajo los 7 pasos
PLAN DE ACTIVIDADES

Proyecto de Mejora Produccion - Distribucién

informacion del equipo

Lider dl proyecto: Lus Garcla O'8rien

Wiembro
Lis Aroyo Supenvisor de produccion
[Aides Lopez Supervisor de montacargas
|Andrés Vangualaya Operador de plataformas
Juan de Dios Operador

Miembro

Historial del Equipo Msrznziepuembre ‘
Fecha de Actualizacion Juie: | |

Programado
Real
Programado
Real
Programado
Real
Programado
Real
Programado
Real

Programado
Real
Programado

Real 1T
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PASO 4: Analizar las causas del problema

En la tabla VI se muestra las posibles causas que se analizé
mediante la herramienta de los 5 porque, para la resolucién del
problema principal: acumulacién de producto, obteniendo 8
causas posibles.

TABLA VI
Matriz de analisis mediante los 5 porque
Problema Porqué 1 Porqué 2 Porqué 3 Porqué 4 Causa Raiz
Congestion Los vehiculos Mal Mal disefio de
vehicular en pasan por una disefio de rutas hacia las
produccion rampa angosta rutas plataformas
Demora  Montacargas Velocidad Evitar Reduccién de
el setrasladana  reguladadelos  accidente  la velocidad de
traslado 10 km/hr equipos vehicular montacargas
dﬁa'::z}s Demora 3.5 Esta Disefio El patio 1 esta
atio 1 min /pallet al centralizado el flujo de distante de
P patio 1 carguio materiales produccién
Acumulaci Falta de Demoran la Sélo un esF:(I:ti?) era
on de plataforma en descarga en ingreso de degcarga': s
producto patioly 2 distribucion descarga pallets
en
produccién Productos con  Programa | Incumplimient
y patio de demanda es o del plan
maniobras Existenihoras estacionaria variable maestro
iy2 Muertas qUe  carga pallets a Falta Falta de
Plataform g e; . plataformas capacidad ~ Ocupabilidad
mhe | HIOEGERY por familia atencion  en distribucion
utilizadas 20; las Falta de
plataformas
dentro las Pallets no se Fglla cobertura para
horas cargan en toda registrar PN
identificar
programa la zona al SAP
o pallets
Pallets se Choferes Falta Falta de orden
colocan en desconocen la coordinac  y ubicacién de
cualquier ubicacion ion entre las
plataforma asignada choferes plataformas

En la figura 9 se muestra la priorizacion que se realizo a las
causas raiz, donde mal disefio de rutas, falta espacio para la
descarga, falta de orden, cobertura y areas distantes para el
traslado de producto son los méas importantes.

Matriz de priorizacion en el analsis de causas

Mal disefio de

rutas de...
60

Reduccién de
capacidad de las...

Falta de espacio
ara descargar...

Falta de cobertura
para identificar...

Falta de
Ocupabilidad en...

Reduccién de la
velocidad de...

| patio 1 esta
distante de...

Incumplimiento
del plan maestro

Falta de ordeny
ubicacion de las...

Fig. 9 diagrama de arafia de posibles causas
PASO 5: Proponer, seleccionar y programar las soluciones

A continuacion, se realizé una lluvia de ideas en cdmo poder
resolver la causa raiz de la acumulacion de paletas, vemos que
es necesario mejorar la planificacion de la produccién,
incrementar capacidad de almacenamiento. Y la dificil tarea
de acercar las lineas de produccion a distribucion, ya que, al

no contar con un sistema automatizado, necesitamos utilizar
varios recursos y que la metodologia de la mejora continua
nos ayuda a eliminar estos desperdicios.

En la tabla VII se detalla el plan de contramedidas y donde
pueden impactar, con el objetivo de que este proceso sea
eficiente y sostenible en el tiempo. A partir de ello se realiza
una evaluacion de cada propuesta: inversion, costo, tiempo de
implementacidn, complejidad de solucién, satisfaccién y
alineamiento a las estrategias de la organizacién. Podemos
establecer una alternativa de solucion.

TABLA VII
Plan de contramedidas del proyecto
Problema Ca_usa}s ik Alternativa de solucion Impacto
principales
Incumplimiento '(;“glfzta:(:gfgg%rs?eac&ma Costo de
del plan maestro P 4 alquiler (S/.)
demanda
Falta de espacio Tiemoo de
para descargar los  Ampliar capacidad de - (E,)ras
pallets en descarga del almacén (r’:ﬂn)
Acumulacién distribucién
deproductd  Fajta de cobertura  Instalar una antena que Acumulacién
| para identificar tenga cobertura radial y de pallets
prodl:pcgm y pallets lea los pallets (Inventario)
patio de -
maniobras 1 Mal disefio de Incrementar los niveles Congestion
y2 rutas de de producto en pallets y vehicular

montacargas hacia
las plataformas

(esperas, N °
accidentes)

Modificacion de rutas de
los montacargas

El patio 1 esta Redisefiar las A((j:g m;ﬁ(t:;on
distante de ubicaciones de las pargdas de
produccion plataformas a produccion linea (min)

PASO 6: Implementar y verificar resultados

En esta etapa se debe ejecutar el plan de implementacion
elaborado en el paso anterior, asi como evaluar los resultados
con el fin de compararlos con la meta establecida.

La evaluacion serd de forma mensual, corroborar el avance
con lo programado.

1. Ajustar la programacion de la produccion segin los
pronosticos de estacionalidad

Informar semanalmente via email, la programacion de la
produccion, asi también los cambios en el programa para que
distribucion pueda definir cuantas plataformas utilizaran. Asi
también distribucién negociara con el proveedor de equipos
para que el tipo de contrato estipule la necesidad
semanalmente y no mensual, el objetivo es ajustar la
necesidad de los recursos cuando sea necesario y esto ayudara
en reducir sus costos operativos. Se evidencid que los
domingos la demanda de produccién es baja, maximo se
deben usar 2 plataformas y los lunes en el primer turno la
carga de trabajo es baja.

2. Ampliacion de la zona de descarga en almacén

Se ampli6 la zona de descarga de los pallets como se muestra
en la figura 10, con ello ya no es necesario que la plataforma

18" LACCEI International Multi-Conference for Engineering, Education, and Technology: “Engineering, Integration, and Alliances for a Sustainable

Development” “Hemispheric Cooperation for Competitiveness and Prosperity on a Knowledge-Based Economy”, 29-31 July 2020, Buenos Aires, Argentina. 7



ingrese al almacén, ahora se descarga en campo abierto, para
esta contramedida la inversion fue minima, se retir6 unas rejas
que ya no se utilizaban. Los tiempos de descarga se redujeron
de 47.8 a 26 minutos por plataforma para la descarga de
pallets. Esto ayud6 a tener mayor fluidez y disponibilidad de
equipos.

&!HHH}

e descargaen el

T

MI |

Fig. 10 Antes y después: ampliacion de la zona de descarga

3. Instalacién de una antena con cobertura radial

Se habilité una antena al extremo derecho del patio 1 con
cobertura de 50 metros a la redonda, los pallets pueden ser
registrados en el inventario y trasladarse via virtual al almacén
de distribucion. Con esto se utiliza al maximo las plataformas,
reduciendo la acumulacion de producto en el patio 1 como se
muestra en la figura 11.

el o S I

Fig. 11 sistema de lectura de los pallets en patio 1

4. Incrementar los niveles de producto en pallets

Esta propuesta fue la que tom6é mayor tiempo de
implementaciéon por la magnitud y su impacto, nosotros al
incrementar un nivel o piso al pallet, generdbamos menor
volumen de pallets, reducir la cantidad de viajes de
montacargas por la rampa, riesgos de accidentes, reducir los
tiempos de espera, menor consumo de gas, menor
manipulacion de pallets durante el paletizado manual y menor
consumo de strech film. Asi también otros impactos como la
reduccion de pallets vacios que a diario solicita produccion y
costos de mantenimiento. Para el caso de las plataformas,
mayor carga en kilogramos de producto, mayor disponibilidad
para atender otros puntos de la planta. Para esta contramedida
se tuvieron que realizar pruebas de apilamiento estatico, es
decir el nivel de paletas més el 50% de su carga, quedando en
cuarentena por un espacio de 7 dias, al término de ese tiempo
se revisaba el primer nivel del pallet y si no presentaba
abolladuras la prueba era aprobada. La siguiente prueba es el
apilamiento dinamico que consistia trasladar el pallet por la

planta. El objetivo es asegurar la estabilidad de las cajas en el
pallet, evitar que se ladee, luego del tiempo establecido se
revisaba el primer nivel y si no habia productos abollados,
fuga de producto por pérdida de hermeticidad, la prueba era
aprobada. Se tuvo que realizar un andlisis de los productos
que pudieran cumplir con las siguientes variables:

Aprobar la prueba de apilamiento, la nueva altura pueda
ingresar a los racks de distribucidn, aprobacién de los clientes
de los centros de distribucién de esta modificacion y no se
perjudiquen en sus almacenes y si el producto va paletizado o
a granel.

En la tabla VIII se muestra las presentaciones que
incrementaron su nivel de apilamiento, para el traslado por la
rampa dejarian de circular 24 pallets al dia (Bonlé evaporada y
refrescos), siendo un equivalente 48 veces que deja de pasar y
reducir los traslados de 137 pallets al dia, haciendo un

equivalente de 8 viajes en plataformas al dia.
TABLA VIII

Cantidad de pallets ahorrados mensualmente

Familia de productos Nivgl nivel palgtas/

anterior actual dia

Evaporada x 400 gr 5 7 90
Bonlé QW x 200 ml 8 9 13
Exportaciones (12 0z) 8 9 6
Bonlé Evaporada x 500 gr 6 7 17
Refrescos (1.87 y 3.78 It) 3 4 11

137

5. Modificacion de rutas de montacargas

A las presentaciones de refrescos, leche saborizada y bebidas
caseras, se modificaron las rutas y evitar pérdida de
productividad en la entrega de productos, Todos salen por la
ruta habitual, dejan el producto en la plataforma para retornar
por el &rea de yogurt, solo a las presentaciones mencionadas.
Se midi6 la congestion vehicular en yogurt, con el objetivo de
validar el impacto que pudiera tener, equilibrar el transito en
ambas areas. Con esto reducimos la congestion vehicular en
un 18% y con una frecuencia de 347 veces que dejan de pasar
por la rampa, como se muestra en la tabla IX. En la figura 12
se muestra el nuevo mapa de recorrido, se capacité al personal
y tomara las previsiones del caso.

Se midieron los tiempos y se verificd que el retorno por la
rampa fue de 2.50 minutos (incluyendo tréafico) y el retorno
por yogurt fue de 2.55 minutos.

Fig. 12 nueva ruta de montacargas
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En la tabla IX se muestra la frecuencia de viajes que dejarian

de transitar los montacargas por la rampa.
TABLA IX
Nueva ruta de los montacargas

Produccion Ruta actual Nueva ruta Retorno
Evaporada 34279
UHT Tetra 343 Rampa
Refrescos 196 Yogurt
Agua de mesa 267 Yogurt
Leche saborizada 58 Yogurt
Bebidas caseras 93 Yogurt

subtotal 609 347

6.  Redisefiar las ubicaciones de las plataformas a produccion

Por estar distante la zona de maniobra (patio 1), se modifico la
asignacion de las plataformas, se coordiné con distribucion
para que las ubicaciones UHT-PET 1y UHT PET 2 estén mas
cercanos a produccion, ya que anteriormente se ubicaba en la
zona EVAP 5, con esto se reduce a 60 segundos por viaje
desde las lineas UHT-PET como se muestra en la figura 13.

Fig. 13 nueva distribucién de carguio de producto en patio 1
7. Orden y Clasificacion

Para de un mejoramiento continuo es tener todo ordenado y
clasificado. Parte del proyecto fue pintar el patio 1. Sefalizar
las zonas donde se ubican las plataformas y rotular a qué lugar
pertenece por tipo fabrica (evaporada o derivados lacteos)
como se muestra en la figura 14.

Fig. 14 Antes y después: demarcacion de plataformas en el patio 1

8.  Paradas de maquina por reducir la velocidad

Al implementarse todas las propuestas de mejora, segin el
plan establecido en base la metodologia de la mejora continua
PHVA, se evidencié una reduccion de los tiempos en las
lineas de refrescos, ya que era una correccién para evitar la
acumulacién de pallets. Se tuvo una reduccién del 70% en
minutos de paradas.

PASO 7: Estandarizar y establecer control

Este paso se desarrolla luego de haber verificado que la
solucion se ajusta a la meta establecida; es asegurar que las
mejores propuestas se mantengan en el tiempo; ademas, es
importante difundir la solucion para que se pueda replicar en
otras fabricas o procesos que lo requieran

La comunicacién es importante para evitar que el control falle,
se aplico gestion visual para que cualquier chofer de
montacargas no tenga problemas al momento de ubicar los
pallets como se muestra en la figura 15.

LECCION DE UN PUNTO (LUP)

Conocimiento bésico [ [|problemaanalizade [ Codigo:
Mejoramiento [X] |otros — Fecha preparacién : 01-02-201
implica : ( Produceion ) calidad J(_ Entrega ][ Costos ) (Seguridad) [ Moral ) [tinea/Equipo: unt

TEMA: TRASLADO DE PRODUCTO UHT - REFRESCOS - AGUA DE MESA

RECORRIDO POR EL PATIO DE MANIOBRAS - PATIO 1

iEl traslado de pallets de
producto UHT y PET NO

DEBE SER por la zona de
carga de leche evaporada!

A4

=

iLos pallets se deben coloca

en las plataformas segun los
luegares asignados, Esta

prohibido dejar pallets en el

piso!
ILa comunicacién es
basica, con ello se puede

conocer donde se esta
cargandoy cuanto de
espacio quedaj

Asignarle un nombre amigable a la zona:
- UHT- PET1:"cargando en el 1"

- UHT- PET 2: "cargando en el 2"

| - UHT-PET3: "cargando en el 3"

| -INo hay espacioi

Fig. 15 estandares para el traslado de pallets a patio 1
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(AVA CONCLUSIONES

e Con la implementacién del sistema de mejora continua
PHVA, permiti6 que los procesos puedan alinearse y
generar flujo para la gestion de transporte y
almacenamiento  interno, desde produccion hacia
distribucion, podemos concluir la viabilidad de esta
investigacion.

e Para las comparfiias de manufactura y en especial el sector
de alimentos es importante que exista una predisposicion
del personal de planta, el liderazgo de la jefatura y
gerencia para que exista el compromiso de optimizar sus
procesos y esto genere una cultura organizacional.

e El sistema PHVA aplicado a esta investigacion ayudé a
interactuar entre equipos multidisciplinario (operadores de
produccion, choferes de transporte, almaceneros y
jefaturas), esto se evidencio en el paso Ill, donde hubo
mucha participacion en lluvia de ideas y con ello
identificar la causa raiz y plantear posibles soluciones en
los procesos.

e Respecto a las preguntas que motivaron la investigacion,
los resultados permitieron concluir, la eliminacion de
tiempos de espera, a partir de un sistema Pull y alinear la
programacion diaria. Las paradas de maquina por
acumulacién de pallets en produccion y en el patio de
maniobras 1, se redujo en un 70% al afio. Asi también se
redujo los inventarios en proceso de pallets y rotando los
pallets vacios. Ayud6 a reducir los costos de alquiler de
plataformas, en el mes de enero del presente afio costo S/.
90,900 y respecto al afio anterior fue de S/. 121,800
teniendo un ahorro de S/. 30,900 al mes. El incremento de
nivel en los pallets ayudé a reducir la cantidad de traslados
de montacargas y plataformas: el consumo de gas GLP y
mantenimiento de pallets. Se modificaron las rutas para las
presentaciones de refrescos y bebidas caseras con el
objetivo de reducir la congestion vehicular y posibles
accidentes que esto podria ocurrir.

e Al tener un sistema de mejora continua genera una ventaja
competitiva, porque practica una buena cultura
organizacional, al trabajo en equipo, fomentar el cambio y
trabajar con pasion.

e El sistema Kaizen demostr6 que se puede mejorar un
proceso con poca inversion, generar cambio y ser
sostenible en el tiempo, sin embargo, este proyecto podria
ser la base importante de un proyecto futuro que es
implementar una reingenieria al proceso de abastecimiento
de carga entre produccién y distribucion. Esto como
estrategia a largo plazo que tiene la compafiia.
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